Hl Roland

monofFab

SRM-20

Bedienungsanleitung

Grundlegende Bedienvorgange

Einseitiges Frasen @

Ausschneiden eines Klaviers mit der
beiliegenden Datei.

NC-Code

Wartung




I Erste Schritte

Vielen Dank fur Ihre Entscheidung zu diesem Produkt.

Bitte lesen Sie sich diese Bedienungsanleitung vollstandig durch, um beim Einsatz dieses Produkts alles richtig zu machen. Bewahren Sie
die Anleitung danach an einem sicheren Ort auf.

- Jegliche Form der nicht schriftlich genehmigten Vervielfaltigung dieser Bedienungsanleitung ist verboten.
Der Inhalt dieser Bedienungsanleitung sowie die technischen Daten kdnnen jederzeit ohne Vorankindigung geandert werden.
Die in dieser Anleitung erwahnten Bedienschritte sollten eigentlich richtig sein und sind auch nachgeprift worden. Wenn trotzdem etwas
unrichtig ist, verstandigen Sie uns bitte.
Roland DG haftet weder flr direkte, noch indirekte Schaden bzw. Verdienstausfall, die/der sich aus der Verwendung dieses Produkts
oder der nicht erbrachten Leistung ergeben kénnte/n.
Roland DG haftet weder fir direkte, noch indirekte Schaden bzw. Verdienstausfall, die/der sich aus der Verwendung der mit diesem
Gerat gefertigten Objekte ergeben konnte/n.

http://www.rolanddg.com/
Alle erwahnten Firmen- und Produktnamen sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen der betreffenden Eigentimer.

Copyright © 2014 Roland DG Corporation
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I Wichtige Betriebshinweise

Wichtige Betriebshinweise

Um einen ordnungsgemalen Betrieb zu gewdhrleisten, miissen Sie folgende Punkte beachten. Nur so vermeiden Sie einen Leistungsabfall, Fehlfunktionen und/
oder schwere Schaden am Gerat.

Dies ist ein Prazisionsgerat.
« Gehen Sie umsichtig damit um und sorgen Sie daftir, dass es niemals starken Erschiitterungen ausgesetzt wird.
» Entfernen Sie Materialreste und Spane immer so schnell wie mdglich.
» Betreiben Sie das Gerdt nur im Rahmen der Spezifikationen.
« Versuchen Sie niemals, den Spindelkopf bzw. den Tisch von Hand zu verschieben.

« Berlihren Sie niemals unnétig Komponenten im Gerateinneren. Es diirfen nur die ausdricklich in dieser Anleitung erwahnten Komponenten beriihrt werden.

Stellen Sie das Gerat an einem geeigneten Ort auf.
= Roland DG-Installationshinweise: http://startup.rolanddg.com

Das Gerdt wird heil3.
« Versperren Sie die Liftungsschlitze niemals mit einem Tuch, Klebeband usw.

« Stellen Sie das Gerdt an einem gut bellfteten Ort auf.

Uber das Schneidewerkzeug
» Wahlen Sie immer ein Schneidewerkzeug, das sich fiir das Werkstlick und das Schneideverfahren eignet.

« Die Spitze des Schneidewerkzeugs kdnnte u.U. abbrechen. Gehen Sie sorgféltig damit um und lassen Sie das Werkzeug nicht hinfallen.

Kinder diirfen dieses Gerat niemals unbeaufsichtigt bedienen. Das Gerat sollte sich auBerhalb der Reichweite von Kindern befinden.
» Um zu verhindern, dass Kinder kleine Komponenten verschlucken, sollte das Gerdt an einem sicheren Ort aufgestellt werden.

» Sorgen Sie auBBerdem dafiir, dass kleine Kinder nicht mit der Plastiktiite der Verpackung spielen. Wenn die Tiite iber den Kopf gezogen wird, besteht
Erstickungsgefahr.

[ Roland DG ist im Besitz einer Lizenz fiir die Verwendung der MMP-Technologie der TPL Group. ]




Grundlegende Bedienvorgange

Wichtige Betriebshinweise ......................eeil. 6
Wichtige Betriebshinweise ...t 6
Merkmale dieses Gerdts.................cooiininnnt. 8
Bedienelemente und Funktionen....................... 9
VOrderseite . .. .ouee et 9

It e e 10

Back. .. 10
‘VPanel’ (Bedienfeld) ...............cooiiiit, 11
Apropos'VPanel’. ... ..o e 11
Startenvon‘VPanel'........ ... 11

Die Namen und Funktionen der Hauptseite................. 13
‘Setup’-Dialogfenster .........cccoviiiiiiiiiiiii 15
‘Modeling Machine™-Reiter. .........ccooiiiiiii i 15
‘Correction™-Reiter. ... ..o 16
‘Cut’-Dialogfenster..........cooviiiiiiiiiiiiiii e 17
Beendenvon‘VPanel'........ ... 18
MODELAPlayerd..........ccovviiiiii i, 19
Apropos ' MODELAPlayer4’ .......o.viiiniiiiiiininennns 19

Starten von’‘MODELA Player4’ ..........cccoviiiiiininan.. 19

Wenn es kein Kurzbefehlssymbol gibt....................ooo.L. 20
Die Namen und Funktionen der Werkzeugleiste ............ 21

AufrufenderOnline-Hilfe ..., 22

Beenden von’MODELA Player4'..........covviiiiiininann. 22
Schneidewerkzeug ..., 23
Werkzeugtypen. . ... e 23
Verwendbares Material, Unterlagen.................... 24
Materialtypen ... ..o 24
Unterlagen . .....oiiiiii i e 24
Schneidegebiet..................ooo L, 25
Maximale Schneidefliche des SRM-20....................... 25
XY-RIiChtUNG .o e 25
Z-RICNtUNG. .« e 26
Abmessungen des tatsachlichen Nutzgebiets................ 26
Z-Schneidebereich fiir die beiden Spindelpositionen ........ 27
Installationspositionen der Spindeleinheit .......................... 27



I Merkmale dieses Gerats

Der SRM-20 unterstiitzt eine Vielzahl Materialtypen

Mit diesem Gerat kdonnen folgende Materialtypen ausgeschnitten
werden: Chemisches Holz, Acryl und ABS. Au3erdem bietet es mehrere
Genauigkeitsstufen, die sich gleichermalen fiir Prototypen und die
Produktentwicklung eignen. Dieses kompakte Gerat ist mit einer Haube

versehen und erlaubt daher einen ebenso sicheren wie relativ sauberen
Betrieb.

‘VPanel’ Bedien-Software

Das Gerat wird mit der “VPanel” Software vom Computer aus bedient. So
kdnnen auch Einsteiger problemlos damit arbeiten.

= “\/Panel’ (Bedienfeld)” (S.11)

—_Roland

Machine Coordinate System

:
X 0.00 . _
Y 0.00 1
z 0.00 ,,
Speed
0 [P Cursor Step
: |@ Continue ()¥100 ()10 (J#1

Spindle M

l—o To Origin

i

Mehrere Programme im Lieferumfang

Dank der beiliegenden CAM-Software kdnnen Sie die angelegten
Schneidedaten sofort ausschneiden. Diese Software eignet sich fiir
verschiedene Anwendungen.

= Download: http://startup.rolanddg.com

B Roland

AADDZLL Pkt 2

Copyright@ Rotand DG Corporation




I Bedienelemente und Funktionen

1 Fronthaube

2 | Netzschalter (D]

Spindelkopf

——o A VORSICHT Die Spindeleinheit und der Arbeitstisch diir-

fen niemals von Hand verschoben werden.
Das konnte namlich zu Schaden fiihren.

« In dieser Bedienungsanleitung wollen wir die Einheit, welche die
Spindeleinheit und andere mechanische Komponenten enthalt, den
“Spindelkopf” nennen. Die rotierende Achse innerhalb der Spindeleinheit
nennen wir die “Spindel”.

4 Arbeitstisch

5 Frontschutz

6 Staubtablett




Bedienelemente und Funktionen

1 USB-Port

2 Netzanschluss

]

P

10

[ Sicherheitsaufkleber

Entfernen Sie niemals den Sicherheitsaufkieber, weil sonst hr~~~ """ "
Garantieanspruch erlischt.




I ‘VPanel’ (Bedienfeld)

Starten von‘VPanel’

Apropos ‘VPanel’

Dies ist ein Software-Programm fiir die Fernbedienung des Gerats. AuBer fur
die Bedienung dient die Software auch zum Einstellen der Parameter. 1. SchlieBen Sie die Fronthaube.

<= Download: http://startup.rolanddg.com

» 2. Driicken Sie den Netzschalter [(')].
S Eine Diode leuchtet und das Gerat initialisiert sich.
RML-1
4 N\
Machine Coordinate System
«oon w—— ()
0.00 . : O
. S 100 - B
Bl Biep Spindle Speed |
mm.-"mln
|@ Cortinue (100 (10 (i«

i e )

Spindle Move
— " ° To Origin
1pm

1



‘VPanel’ (Bedienfeld)

3. Starten Sie “VPanel”. [ Merked
Wenn Sie “VPanel” hochfahren, wahrend das Gerat ausgeschaltet ist,

erscheint folgende Anzeige. Driicken Sie den Netzschalter [(D] und klicken

= “\/Panel’ erkennt das Gerat nicht” (S. 100)

Sie auf [Retry], um “VPanel” zu starten.

Windows 8.1
1. Klicken Sie im “START”-Fenster auf .

2. Klicken Sie im “APPS”-Fenster auf [VPanel for SRM-20].

L VPanel for SRM-20

Windows 8
1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste im “START”-Fenster.
S
2. Klicken Sie auf . )

3. Klicken Sie im “VPanel for SRM-20"-Bereich auf [VPanel for
SRM-20].

Windows Vista/7
1. Klicken Sie auf ¥3 neben “START".

2. Klicken Sie auf [Alle Programme] (oder [Programm]) - [VPanel for
SRM-20] - [VPanel for SRM-20].

. VPanel for SRM-20 |
&% vPanel for SRM-20

12

Mo modeling machine was found.
_ If the power is off, then switch it on,

If the cable is unconnected, then connect it.
(Error : 002)




‘VPanel’ (Bedienfeld)

Die Namen und Funktionen der Hauptseite

x

VPanel for SREM-20
RML-1

o —G_User Coordinate Systern )-\ .
= e
00— | 0.00

z 0.00 ..

Ig peed
I 0 i Cursor Step

0 Continue () x100 (0«10 Jw

Nr. Name Funktion Nr. Name Funktion

Anwahl des Koordinatensystems fiir die angezeigten Werte.

User Coordinate System: Der Ursprung dieses Koordinatensystems
kann gedndert werden.
Machine Coordinate System: Der Ursprung dieses

Koordinatensystems wird vom Gerat vorgegeben und kann nicht Mit [ON] wird die Spindel gestartet und mit [OFF] halt man sie
1 | Coordinate system geandert werden. 4 | Spindle an.
* G54~59: Ein Koordinatensystem des NC-Codes Auch die Umdrehungsgeschwindigkeit wird angezeigt.

EXOFS: Dieses Koordinatensystem kann fiir die Arbeit mit NC-Codes
verwenden werden.

= “NC-Code” (S.81)
= Siehe auch das Handbuch fiir die Arbeit mit NC-Codes

Hiermit flhren Sie das Schneidewerkzeug zur gewiinschten
Fiihren des Position. Wenn man einen Button gedriickt halt, bewegt sich

Schneidewerkzeugs | die Einheit konstant.
<= “Direction of Y axis using keypad” (S. 15)

Hier wird die aktuelle Position des Schneidewerkzeugs angezeigt. Bei
2 | Koordinaten Bedarf kénnen Sie die Einheit wéhlen: mm<=>inch. 5

= “Unit” (S.15)

Hier wird die Bewegungsgeschwindigkeit des Schneidewerkzeugs

3 | Speed angezeigt.

6 | Cursor step Hier wéhlen Sie die SchrittgroBe fiir Werkzeugbewegungen.

13



‘VPanel’ (Bedienfeld)

Nr. Name Funktion Nr. Name Funktion
Fuhrt den Spindelkopf zur Mitte und bewegt den Arbeitstisch zur
Vorderseite. Das nennen wir die “View”-Position (Ansichtsposition). Andern der Spindelgeschwindigkeit.
Klicken Sie auf diesen Button, wenn Sie ein anderes R AT
! “Ti t- und Spindel hwindigkeit” (S. 78
X Schneidewerkzeug oder Werkstiick installieren mochten. . ransport- und Spindelgeschwindigkeit” ( )
View 11 | Spindle Speed
AVORS'CHT Die Spindeleinheit und der Arbeitstisch * Die Umdrehungsgeschwindigkeit der Spindel kann nur mit
dii . “VPanel” eingestellt werden.
iirfen niemals von Hand verschoben
7 Move werden.
Das kdnnte n@mlich zu Schaden fiihren.
Fiihrt das Werkzeug zum XY-Ursprung. Ei.nst.ellen der Betriebsbedingungen und Korrekturwerte fiir
XY/Z et das Werks U Set up die einzelnen Achsen.
Fi - . .
uhrt das Werkzeug zum Z-Ursprung = ““Setup’-Dialogfenster” (S. 15)
Konfiguration der Schneideparameter.
Stop Anhalten des Schneidewerkzeugs an der aktuellen Stelle. Cut A
12 < “Cut’-Dialogfenster” (S. 17)
P d Fortset des Schneideauftrags.
L Anwahl des Koordinatensystems fiir die Einstellung des Ursprungs. ause und rortsetzung des schneideaurtrags
8 | Set Origin Point " . . " Pause = “Abbrechen eines Schneideauftrags”
<= “Schritt 2: Definieren des Ursprungs” (S. 71) (5.77)
Definiert die aktuelle X/Y-Position als Ursprung. . .
9 |X/Y/Z . . . Cancel Abbrechen eines Schneideauftrags.
Definiert die aktuelle Z-Position als Ursprung.
Erlaubt das Andern der Transportgeschwindigkeit.
10 | Adjust

< “Transport- und Spindelgeschwindigkeit” (S. 78)

14



‘VPanel’ (Bedienfeld)

‘Setup’-Dialogfenster

Dieses Dialogfenster erscheint, wenn man auf &) klickt.

‘Modeling Machine’-Reiter

Madeling Machine | Comection

Command Set Unit

(®) Millimeters
(_JNC Code

- () Inches
(Z) RML-1/NC Code

Direction of * axis using keypad

Power Option () Move table to desired location
Wait Time urtil the auto power off .
(@) Move cutting tool to desired location

05 v hourfs)

Anzeige

Funktion

Command Set

Die Wahl des Befehlssatzes muss sich immer nach der verwendeten Software richten.

« [RML-1]: Wahlen Sie diesen Befehlssatz fiir die Arbeit mit der beiliegenden Software.

» [NC Code]: Wahlen Sie diese Option, wenn Sie mit NC-Codes arbeiten méchten.
= “Technische Daten des NC-Codes” (S. 85)

« [RML-1/NC Code]: Wahlen Sie diese Option, wenn Sie das Gerat mit einem Programm ansteuern mochten, das RML-1- oder NC-Befehle sendet.
= “Schritt 3: Wahl des Steuerbefehlssatzes” (S. 65)

Einstellungsvorgabe: “RML-1"

Power Option

Bei Bedarf kann sich das Gerdt selbsttatig ausschalten. Die Frist vor dem Ausschalten kann zwischen 0,5 und 24 Stunden betragen. Einstellungsvorgabe: 0,5
Stunden

Unit

Hiermit wéhlen Sie die Einheit fiir die Wertanzeigen im Display. (Wenn Sie Zoll wahlen, werden die Millimeterwerte umgerechnet.)
Einstellungsvorgabe: “Millimeters”

Direction of Y axis using keypad

Hier wahlen Sie die Bewegungsrichtung fiir den Transport bei gedriicktem Y-Button. Laut Vorgabe beziehen sich Bewegungen entlang der Y-Achse immer
auf das eingelegte Werkstiick. Wenn Sie auf einen Y-Button klicken, bewegt sich der Werkzeugtisch daher in die dem Pfeil entgegengesetzte Richtung.

Einstellungsvorgabe: “Move cutting tool to desired location”

15



‘VPanel’ (Bedienfeld)

‘Correction’-Reiter

Modeling Machine | Comection

This setting is affected by the cutting precision.
|Use care when making this setting.

Distance Adjustment

XK 100.000| =

Y{0r): 100.000] %
2[Z): 100.000] =

Funktion

Anzeige
Erlaubt die Einstellung einer Abstandskorrektur fiir die X-, Y- und Z-Achse.

Distance Adjustment

Abstandkorrektur: 99.5~100.5

Diese Einstellung beeinflusst die Schneidegenauigkeit. Nehmen Sie sich also geniligend Zeit hierfiir. Wenn Sie nicht genau wissen, welchen Wert Sie eingeben

mussen, sollten Sie lieber gar nichts eingeben.

16



‘VPanel’ (Bedienfeld)

‘Cut’-Dialogfenster

Dieses Dialogfenster erscheint, wenn man auf klickt.

 ————————————————
Output File List : Preview :

WS ample. prin, ket % ~

Qnogoonm
Ga1

o — G21

GAZHIY0ZD
GIPIR3D
GONZ5 0
F300.056000M03
G17G4 1D0 1GO0.
doizan

] —
e I( Add Delete Delete Al Test .. )
o—l( []Pausze at Each File)

o i ( I Sawe List... [ Wiew List... I](' Cutput Cancel D_°

Anzeige Funktion
. Output File List Anzeigen einer Liste der Ausgabedateien.
Preview Erlaubt das Anzeigen des Inhalts der gewahlten Ausgabedatei. So kdnnen Sie die Datei auf eventuelle Fehler Giberpriifen.
Add Fugt die Datei der “Output File List” hinzu.
Delete Entfernt die gewahlte Datei aus der “Output File List”.
Delete All Entfernt alle Dateien aus der “Output File List”.
2
& / ¥ Erlaubt das Verschieben der Datei innerhalb der “Output File List”.
Test Wenn eine Schneidedatei NC-Codes enthalt, kdnnen Sie sie zunachst Gberpriifen, um sicherzustellen, dass sie keine Fehler enthalt.
es

= “Test Cut’-Dialogfenster fiir den NC-Befehlssatz” (S. 84)

3 | Pause at Each File

Markieren Sie dieses Kastchen, wenn das Gerat nach der Ausgabe einer Datei jeweils eine Pause einlegen soll.

4 Save List Die Ausgabeliste und die Ausgabereihenfolge kénnen als Datei gespeichert werden.

View List Offnet eine mit [Save List] gesicherte Datei.

Output Startet die Ausgabe der in der Liste angezeigten Dateien an das Gerdt. Beim Anklicken dieses Buttons erscheint ein Dialogfenster.
> Cancel Bricht den Schneideauftrag der aktuell gewédhlten Datei ab und schlief3t das Dialogfenster.

17



‘VPanel’ (Bedienfeld)

Beenden von ‘VPanel’

Arbeitsweise

1. Klicken Sie auf JE30.

C—Roland

User Coordinate System
X 0.00 .
% 0.00 .,
z 0.00
Speed
0 mdmin Cursor Step

@ Continue (100 (%10 (ixl

Spindle
I To Drigin
pm
M “ .

18



J MODELA Player 4

Apropos‘MODELA Player 4’ Starten von‘MODELA Player 4’

Hierbei handelt es sich um CAM-Software, mit der man 3D-Daten (z.B. IGES, @
DXF (3D) oder STL) importieren und dann als Schneidedaten an den SRM-20 1. Doppelklicken Sie auf [#==.
ausgeben kann. = “Wenn es kein Kurzbefehlssymbol gibt” (S. 20)

<= Download: http://startup.rolanddg.com

File Edit 5et View Options Help

N Roland ] Pw e s

Q Styrenefoam

Untitled

Copyright@ Rotand DG Corporation

A ¥ B X | 4| Y

E ¥ ap

Ready
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MODELA Player 4

Wenn es kein Kurzbefehlssymbol gibt
Windows 8.1

1. Klicken Sie im “START”-Fenster auf .

2. Klicken Sie im “APPS”-Fenster auf [MODELA Player 4].

MODELA Player 4

' | Help

Windows 8
1. Klicken Sie mit der rechten Maustaste im “START”-Fenster.
2. Klicken Sie auf [All apps].

3. Klicken Sie im “Roland MODELA Player 4”-Bereich auf [MODELA
Player 4].

Windows Vista/7

1. Klicken Sie im”START”-Menii auf @ .

2. Klicken Sie auf [Alle Programme] (oder [Programm]) - [Roland

MODELA Player 4] - [MODELA Player 4].

20

., Roland MODELA Player 4
%) MODELA Player 4 Help
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MODELA Player 4

Die Namen und Funktionen der Werkzeugleiste

File Edit 5et View Options Help
AT s EE
il i o Pw PO i
Symbol Funktion Beschreibung Symbol Funktion Beschreibung
Mit diesem Befehl aktivieren Sie eine Vollbilddarstellung
Es kdnnen 3D-Dateien der Formate IGES, DXF (3D) oder STL des gewihlten Objekts (das entweder vergréRert oder
bzw. existierende Projektdateien gedffnet werden. ) verkleinert wird). Im Falle einer Darstellungsteilung bezieht
Open . . . Fit to Screen . . .
Auch “MODELA Player”-Dateien ab der Version 3 kénnen sich dieser Befehl nur auf das aktive Fenster. Wenn alle
geoffnet werden. Fenster beeinflusst werden sollen, miissen Sie die [Strg]-Taste
gedriickt halten, wahrend Sie hierauf klicken.
Hiermit rufen Sie die unmittelbar nach dem Modell-import
angezeigte Darstellung wieder auf. Diese wird bei Bedarf
vergroBert/verkleinert, um ins Fenster zu passen. Im Falle
E Save Hiermit sichern Sie das Projekt unter dem aktuellen Namen. :ﬁ: Default View einer Darstellungsteilung bezieht sich dieser Befehl nur auf
das aktive Fenster. Wenn alle Fenster beeinflusst werden
sollen, missen Sie die [Strg]-Taste gedriickt halten, wahrend
Sie hierauf klicken.
. . . - - . Dieser Befehl erzeugt eine perspektivische
@ Wire Frame Das Objekt wird nur mit Gitternetzlinien dargestellt. . Perspective Darstellungsprojektion der Objekte.
Hide Lines Ahnlich wie die Gitternetzdarstellung, nur werden die eigentlich To Dieser Befehl erzeugt eine parallele Darstellungsprojektion
@ unsichtbaren Linienpartien nicht angezeigt. G P der Objekte auf der X/Y-Ebene.
Renderin Hiermit aktivieren Sie eine Farbdarstellung des Objekts mit Front Dieser Befehl erzeugt eine parallele Darstellungsprojektion
O 9 zusatzlichen Schattenpartien. E’ der Objekte auf der X/Z-Ebene.
Rotate Erlaubt das Drehen eines Objekts und Andern des Blickwinkels Side Dieser Befehl erzeugt eine parallele Darstellungsprojektion
{::,i durch Ziehen der Maus. m der Objekte auf der Y/Z-Ebene.
Hiermit kénnen Sie das Objekt bequem mit der Maus . Hlelrmlt untertelle.n.S|e das Fenstfer in vier Bereiche, in denen die
I Move verschieben & Split Objekte perspektivisch (Perspective), von oben (Top), von vorne
' (] (Front) und von der Seite (Side) dargestellt werden.
Ck Zoom Dient zum VergroBern oder Verkleinern der Objektdarstellung. Durch Klicken mit der linken Maustaste wird die Darstellung um den angeklickten Bereich herum
vergroBert. Ziehen Sie die Maus Uber das Gebiet, das vergroBBert dargestellt werden soll. Mit der rechten Maustaste kann die Darstellung verkleinert werden.




MODELA Player 4

Aufrufen der Online-Hilfe Beenden von‘MODELA Player 4’

Hier finden Sie Bedienhinweise fiir die Arbeit mit “MODELA Player 4”. Klicken Sie auf der Hauptseite auf JESH.

Arbeitsweise

1. Klicken Sie in der Meniileiste auf [Helpl. U

2. Klicken Sie auf [Contents].

4
w= e =2 g S

Hide Back Forward Font Print

Contents |Igdex I §earch|

[£] What to Do First
|23 Cutting Procedures
|1 Basic Operation
(21 Hints and Tips
|21 Commands
(23  You Think There’s a Problem

[£] Glossary of Temms d'!:l r"iT!_-"i'f ,l ?izi { 12e r@

Online Help

hitp/www.rolan

Copyright (C) 2002-2014 Roland DG Corpma.hon

* Windows(R) is & trademark or rgistersd trademark of Microsof(R) Corporation in the
United States sndior other countriss.

* GpanGL{R) is s trademark or registersd trademark of Silicon Graphics, Tnc. in the United
States and other countries.

* AutoCAD(R) is registered trademark of AutoDask Corporstion in the United States.

* Rhinoceros(R) is a registersd trademark or trademark of Rober McNesl & Associates

Cther company and product namss sppearing hersin a2 trademarkss or registersd trademarks of
their respactive holders.
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I Schneidewerkzeug

Werkzeugtypen

Der SRM-20 erlaubt die Verwendung von Schneidewerkzeug mit einem Durchmesser von 6mm.

@ @ ® @ ®

-

el
-
e g e e o e = s

_“_
-

e e e e pem e cwf T

e
=
‘l- —.\‘"\— -
e
—
-

Nr. Name Form Empfohlenes Schneideverfahren | Anmerkungen
. Ebnen der Oberflache . . .
@ Gerade (flach) Flache Spitze . Geeignet zum Ausschneiden ebener Oberflachen
Grobschnitt
® Kugel Runde Spitze Schleifen Detaillierte Schneidevorgénge

Nach dieser Bearbeitung treten nicht so schnell Linien auf.

® Radius Flache Spitze mit runden Ecken Grobschnitt . L .

Im Vergleich zur Kugel wird hier weniger Abfall erzeugt.
@ Konisch Scharfe Spitze Gravieren Die Rillenbreite (Buchstabenstarke) richtet sich nach der Schneidetiefe.
® Bohrer Spitze mit Klingen Bohren Bohrdurchmesser= Lochdurchmesser
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IVerwendbares Material, Unterlagen

Materialtypen

Dieses Gerat unterstiitzt mehrere Materialtypen. Am besten entscheiden Sie sich immer fiir den Typ, der in einer bestimmten Situation am schnellsten zum Ziel
fuhrt.

Chemisches Holz

Wird aus Harzpuder gefertigt, das mit Leim gehartet wird. Es gibt mehrere Typen mit unterschiedlicher Dichte. Im Gegensatz zu anderem Material ist es relativ
weich und lasst sich gut ausschneiden. Allerdings sind diinne Werkstiicke auch relativ zerbrechlich.

Sanmodur
Ein besonderer chemischer Holztyp, der zwar sehr leicht ist, aber sich fiir Modelle und Gussformen eignet. Sanmodur ist ein eingetragenes Warenzeichen der Sanyo
Chemical Industries, Ltd.

ABS

Dieses Material lasst sich weitaus langsamer ausschneiden als chemisches Holz, eignet sich aber fiir detaillierte Arbeiten.

Modellierwachs

Dieses Material eignet sich fiir Figuren und Prototypen von Schmuckstiicken, weil es relativ weich ist und sich fiir besonders feine Werkzeugtypen eignet.

Unterlagen

Unterlagen werden benétigt, wenn das Werkstiick komplett durchbohrt werden muss (sonst wiirde der Arbeitstisch beschadigt). Eine Unterlage hat mit dem
eigentlichen Werkstiick also nichts zu tun.
( )
Wann bendtigt man eine Unterlage (siehe die Anleitung fiir beidseitiges Ausschneiden)?

Wenn das Werkzeug durch das Werksttick hindurchfrasen muss, benétigen Sie eine Unterlage. Die Starke dieser Unterlage muss mindestens der Werkzeugtiefe
entsprechen. Wenn Sie keine Unterlage verwenden, kdnnten sowohl der Arbeitstisch als auch das Schneidewerkzeug beschadigt werden.
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I Schneidegebiet

Maximale Schneideflache des SRM-20

VORSICHT

Bringen Sie das Werkstlick, die Einspannvorrichtung usw. immer so an, dass sie in das dafiir vorgesehene Gebiet passen. Objekte auBerhalb dieses Bereich kénnen
zu Kollisionen mit den beweglichen Teilen fiihren. Bitte halten Sie sich an die hier erwahnten Angaben, weil sonst das Werkstiick oder der Rahmen beschadigt wird.
AuBerdem konnte es zu Funktionsstérungen kommen.

XY-Richtung

////// --- Maximale Schneideflache
v

203,2mm (Arbeitsbereich der X-Achse)

<

v

Y

P

©

L|

152,4mm

(Arbeitsbereich
der Y-Achse)

Arbeitstisch

Z..
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Schneidegebiet

Z-Richtung

Unterseite des Spindelkopfes

>

//

Tmm?*

! ” U T
// ,EHﬁ
Oberflache des Werkstlicks

* Das Gebiet, innerhalb dessen das Material installiert werden kann, richtet sich nach der ‘ j

Ti‘

* Es darf niemals dickeres Material verwendet werden.

Werkzeuglange und der Starke der Unterlage.

Abmessungen des tatsachlichen Nutzgebiets

In der Regel miissen die Objekte kleiner sein als die unterstiitzte Strecke entlang der vorhandenen Achsen. Schlief3lich wird entlang der X-, Y- und Z-Achse ein
kleiner Spielraum fiir freie Werkzeugbewegungen benotigt. Daher muss das Werkstlick entsprechend kleiner sein. AuBerdem richtet sich die Schneidetiefe nach
der Lange des verwendeten Werkzeugs. Bei Verwendung eines langen Werkzeugs verringert sich der Bewegungsspielraum entlang der Z-Achse entsprechend.
Die Abmessungen des Schneidegebiets richten sich nach der Form des schlussendlichen Objekts und dem verwendeten Werkzeug. Bitte beachten Sie alle diese
Punkte, bevor Sie einen neuen Auftrag starten.
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Schneidegebiet

Z-Schneidebereich fiir die beiden Spindelpositionen

Es gibt zwei Installationspositionen (H6hen) fiir die Spindeleinheit. So kdnnen auch relativ dicke Werkstiicke problemlos bearbeitet werden.

= “Hohenanderung der Spindeleinheit” (S. 111)
Einstellungsvorgabe: Niedrige Position

Installationspositionen der Spindeleinheit

Niedrige Position . Hohe Position
2 '
yw— E 5
' A
9 | : == }-r_
A _l:n: B o ' E Arbeitsbereich der Spindeleinheit
E : T ! ——T +60,5mm
1y T ' '
Arbeitsbereich der Spindeleinheit .
+60,5mm ! wFond +130,75mm
+100,75mm AN :
ho 2 :
E +70,25mm
+40,25mm E
v l ' v
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I Arbeitsweise fur einseitige Frasarbeiten

Arbeitsweise fiir einseitige Frasarbeiten

In dieser Bedienungsanleitung wird die “Piano.stl”-Datei als Beispiel verwendet. Wenn Sie die Arbeitsweise befolgen, wird das in der Abbildung gezeigte Objekt
ausgeschnitten.

@ “Fiir den Auftrag benotigte Gegenstdnde” (S. 30)

“Anlegen der Schneidedaten mit‘'MODELA Player 4™
(S.33)

“Vorbereiten des Gerats” (S.61)

“Ausschneiden (an einer Seite)” (S. 69)
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I Fir den Auftrag benoétigte Gegenstande

Fiir unser Beispiel benotigte Software

= Download: http://startup.rolanddg.com

Fiir das Beispiel benotigtes Zubehor

Inbusschliissel

Beidseitiges Klebeband (1)

MODELA Player 4 Virtual MODELA
% ) S —
Schraubenschlissel
Klemmhdilse (1) Schneidewerkzeug (1) Einstellschrauben (5) o
G/K (je einer)
>

30




& Fiir den Auftrag bendtigte Gegenstande

Ausschneiden der Datei

Die Beispieldatei wird gemeinsam mit “MODELA Player 4” installiert.
(Wir gehen davon aus, dass “MODELA Player 4" auf Festplatte “C” installiert wird.)

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

GroRe des ‘Piano.stl’-Objekts

. Die Objektabmessungen kdnnen der WerkstuickgréBRe
@) entsprechend eingestellt werden.

=

= “Einstellen der gewiinschten ObjektgroBe” (S. 38)

70mm
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Fiir den Auftrag bendtigte Gegenstande

Ebenfalls bendtigte Gegenstande

= “Verwendbares Material, Unterlagen” (S. 24)

Material

Das Werkstlick muss etwas grof3er sein als das Objekt, das ausgeschnitten werden soll.

* Die nachstehend erwahnten Abmessungen stellen einen guten Anhaltspunkt fir unser Bei-
spiel dar. Im weiteren Verlauf gehen wir von einem Werksttick mit den hier erwahnten Abmessungen aus.

<y, Die Objektabmessungen kdnnen der WerkstlickgréBe
‘ entsprechend eingestellt werden.

<= “Einstellen der gewiinschten Objektgrof3e” (S. 38)

Y\10()Amm
‘/100me

32
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IAnIegen der Schneidedaten mit‘MODELA Player 4’

Schritt 1: Import der Schneidedaten 1. starten Sie “MODELA Player 4”.

. . )
Es konnen Dateien der folgenden Formate importiert werden: IGES, DXF Doppelklicken Sie auf -
(3D), STL oder MODELA Player (Version 3 oder neuer). = “Starten von ‘MODELA Player 4" (S. 19)

= “Ausschneiden der Datei” (S. 31)

File Edit Set View Options Help

o CCR X

Styrenefoam

Untitled

= “Die Namen und Funktionen der Werkzeugleiste” (S. 21)
= “Aufrufen der Online-Hilfe"” (S. 22)
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

2. Klicken Sie auf [File] - [Open] und wahlen Sie “Piano.stl”.
C:\ProgramData\Roland DG Corporation\MODELA Player 4\Sample

(Wir gehen davon aus, dass “MODELA Player 4" auf Festplatte “C”
installiert wurde.)

File name: | on\MODELA Player 4\Sample\Piano.stl + | |STL Files (*.stl) P w

= “Ausschneiden der Datei” (S. 31)

File Edit Set View Options Help

DB([ee o[04 qA HE®w DO s

4=y | Wire Frame

Material | Styrenefoam v
@ L2l

)
New Process '-':,J'

=2
& T TopSuface

A XY@ X | a ¥

m | ¥ x

Wire Frame 2.9134 x 2.7559 % 0.5512 [inch]

Mit @ @ 0 in der Werkzeugleiste kénnen Sie eine andere Darstellung
wahlen.

= “Die Namen und Funktionen der Hauptseite” (S. 13)
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Schritt 2: Wahlen Sie das Gerat fiir die Ausgabe 1. Kiicken Sie auf [File] - [Select Machine].

Sorgen Sie dafiir, dass “MODELA Player 4” mit dem richtigen Gerat
kommuniziert. File | Edit Set View Options Help
Open... Ctrl+ 0 @ﬁ [:‘ r/‘]
Reimport Model...
m Save Ctrl+5
Save As...

Die Ausgabe erfolgt nur erwartungsgemaf, wenn Sie die Software fir [hr

Gerét konfigurieren. Cut... Ctrl+P
Preview Cutting

Select Machine...

2. Wihlen Sie das Gerit fiir die Ausgabe.
2-1. Model Name: [SRM-20]
2-2. Command Set: [RML-1], Spindle Unit: [Standard]
2-3. Printer Name: [Roland SRM-20]
2-4. Klicken Sie auf [OK].

Model Mame: | SRM-20 v
Command Set: (@) RML-1

Spindle Linit: Standard

T bl e et

ATC [Auto Tool Changer):
Mo, of Stocks: |0

[F'rinter Mame: | Roland SRM-20

arans: rieaqy
Type: Faland SRk-20
Wihere: USEeOm

Comment:

Cancel
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@ Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Schritt 3: Stellen Sie den Ausgangspunkt und die Richtung ein

Ursprung des Modells/Ursprung

Ursprung des Modells: Der in den Schneidedaten festgelegte X/Y-Ursprung. (Hier handelt es sich um den in “MODELA Player 4” festgelegten Ursprung.)

« Ursprung: Flr das Gerét festgelegter X/Y-Ursprung (kann sich an einer beliebigen Stelle des Schneidegebiets befinden).

Verhaltnis des Modellursprungs zum Gerdteursprung

In der Regel muss sich der Modellursprung an derselben Stelle befinden wie der Gerdteursprung.

Ursprung: Mitte (—\\
Ursprung des Modells: Mitte

U A ]

Ursprung: Lower left

Ursprung des Modells: Mitte

UU—HU‘J J
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

1. Klicken Sie auf [Model]. 3. stellen Sie den Modellursprung ein.

Klicken Sie auf den [Origin]-Reiter und wadhlen Sie die Ursprungsposition.
“Piano.stl”: Mitte des Modells = [OK]

Size and Orientati &Ongin )

b aterial | Styrenefoam ]

“ ‘@l liall

2. Stellen Sie “Selected Top Surface” ein.
“Piano.stl”: Siehe die Abbildung - [OK]

Size and Orientation | Origin

Model Size Orientation

@ Lengih:

() Scale

iy
e Y Y

[#] Keep XYZ ratio

Curve Reproduction

Change... Rotate degress around Z axis

'| OK |"\ Cancel

37



@ Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Einstellen der gewiinschten Objektgrol3e 1. Klicken Sie auf &) [Modell.

Stellen Sie die Parameter im “Model Size”-Bereich ein.
Bei Bedarf konnen Sie die ObjektgréBe in “MODELA Player 4” andern, e d I I !

wenn das Werksttick stark abweichende Abmessungen aufweist. Mit [1/1 Scale] stellen Sie die OriginalgréBe wieder her.

Size and Orientation | Qrigin

Model Size Criertation

X4 mm
Y. |70 mm ] g
Z: |14 mm
Keep X7 ratio Selected Top Suface

1/1 Scale O % )

Die eingestellten Abmessung werden unten rechts auf der Hauptseite
angezeigt.

74.00 x 70.00 x 14.00 [mm]

B v x|[a]v

hd -
M Ta I
N ]
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

1. Wihlen Sie in der “Material”-Liste den gewiinschte Materialtyp.

Schritt 4: Wahlen Sie den Materialtyp

Geben Sie an, welches Material Sie verwenden mochten.

= “Materialtypen” (S. 24)

| MerkeJ i
Der Materialtyp muss vor Starten der Datenverarbeitung gewahlt werden. 9 ] SEthemlc;al Wood [ v
Die Wahl des Materialtyps beeinflusst namlich auch die Werkzeugwahl 1 S;r:ﬁ_lnneda;agla
sowie die Schneideparameter. Diese Angaben werden wahrend der @ El Chemical \wood [Saft]
Datenverarbeitung beriicksichtigt und haben einen grof3en Einfluss auf das 4 Cherical “Waod
Ergebnis. ! Chemical ‘wWood [Hard)
b odeling W ax
MHew Process wood (3ot
Wwiood [Hard)
e Cark,
— | Plaster
...... (B T TABS
> ‘ IPalyacetal [
Polucarbonate
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Schritt 5: Einstellen der Rander 1. Kiicken Sie auf [IZ]| [Modeling Form].

Margin

Flr die Werkzeugbewegungen wird ein wenig Platz benétigt. Daher miissen
Rander eingestellt werden.

= =)

| -

B

2. Klicken Sie auf den [Margin]-Reiter.
“Piano.stl”: [Automatic] = [OK]

Margin | Depth | Slope | Cutting Area

s

[Automatic]
Wahlt fir alle Rander den Wert 6,85mm.

[Manual]

Sie kdnnen die Rander selbst einstellen.




@ Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

<Wenn Sie keinen Rand lassen (Omm)> <Wenn Sie eine beliebige Randstarke wahlen>

Vorschau, wenn Sie die Rander

P .y Vorschau, wenn Sie die Rander
auf “Omm” stellen.

selbst einstellen.

a1



@ Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Schritt 6: Geben Sie an, wie das Material geebnet werden soll

Warum das Material geebnet werden muss

Viele Werkstlicke weisen Anfangs leichte Unebenheiten auf und missen daher zunachst geebnet werden.

Material

I Material

“Piano.stl”

15 mm o 145 mmI
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& Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

1. Legen Sie einen “Ebnungsprozess” fiir das Material an. 2. Wihlen Sie das Verfahren fiir die Ebnung.
Klicken Sie auf [New Process]. Klicken Sie auf [Surfacing] und anschlieBend auf [Next].

il a O O Choose the type of process.
=] m] . :
Material | Chemical Wood [Sc v

ateria [ T
@ 1] A O Finishing

¢l

O O Drilling
[New Process '-'_—'rl' ]
&

------ & T TopSurface
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@ Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

3. Wihlen Sie die Oberfliche, die geebnet werden soll. 4. wihlen Sie das Schneidewerkzeug.
Wabhlen Sie “Top[+Z]"” und klicken Sie auf [Next]. “Piano.stl”: [3mm Square] = [Next]

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

Tool: | 3mm Squars A

1mm Square
Tool | 2mm Square ATC {Auta Tool Changer)
4mm Square Squa} Mot inztalled

&mm Square Cemented Carbide
RO.5 Ball
R1 Ball ]
R1.5 Ball
R2 Ball 0
R2.5 Ball
R3 Ball 0

mm

mrmn

mrmn

@ |Number of cutting surfaces: 1 0.2mm Conical

Blade &nale [a]: 0 deq.

= “Schritt 2: Wahlen Sie das Gerit fiir die Ausgabe” (S. 35)
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5. stellen Sie die Fliche und Tiefe des Ebnungsvorgangs ein.

Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

5-1. Stellen Sie das Gebiet fir die Ebnung ein.
“Piano.stl”: [Inside modeling form]

5-2. Stellen Sie die Tiefe des Ebnungsvorgangs ein.
“Piano.stl”: “0.5” [Set Z0 after surface leveling]

5-3. Klicken Sie auf [Next].

Set the area and depth for suface leveling.

Surfacedevel area
L) E::nde modeling (_) Specified area
p
Lower left Upper right
% 4385 |mm % (4385 |mm Wenn Sie “Inside modeling form”
v 4185 |mm v 4185 |mm marklere{n, we.rden die Werte
\ automatisch eingestellt.
—m
s * Depth:
Set Z0 after surface leveling 05  |mm
Nach der Ebnung muss die Z0-Position (] Set 20 afer surface levein
. L N\
geandert werden. R Q@ m
Wenn Sie dieses Kastchen markieren, braucht
diese Ursprungsposition nach dem Ebnen nicht
erneut eingestellt zu werden.
< Back Next = | Cancel
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@ Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

e B
6. stellen Sie den Werkzeugpfad ein. Werkzeugpfad
“Piano.stl”: [Scan Lines] = [Next]
Dieser Pfad gibt an, wo und wie tief das Werkzeug in das Werkstiick schneidet. Je nach
der verwendeten CAM-Software sind mehrere Werkzeugpfade denkbar.
Choose the type of tool pathto crezte. “MODELA Player 4" verwendet folgende Pfade.
: Name Vorschau Merkmal Empfohlen I
(¥ Unidirectional ¥
CortourLines | Up Cut Legt einen Werkzeugpfad parallel zur
Optimized Pitch gewahlten Achse an. (Hier: parallel
Outline Only ZUur X‘AChSe.) Ebnen/
Scan Lines . .
Spiral Up Cut Der Pfad wird so gewabhlt, dass sich Feinarbeit
R Bewegungen nach auflen oder innen
Lower ek entlang der Achse befinden.
Legt einen Werkzeugpfad parallel zur
gewahlten Achse an. (Hier: parallel
. zur Y-Achse.)
ont Der Pfad wird shit, dass sich | - oo’
directional er Pfad wird so gewahlt, dass sic Feinarbeit
entweder nur Bewegungen nach
auBlen oder nach innen entlang der
Achse befinden.
Legt einen Werkzeugpfad an, der sich
Contour entlang der Konturlinien befindet, Grobschnitt/
Lines wenn das Modell auf der X/Y-Ebene Feinarbeit
in Ringen ausgeschnitten wird.
. Legt einen spiralférmigen . .
Spiral Werkzeugpfad an. Feinarbeit




-

Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

7. stellen Sie die Schneideparameter ein.

8. Geben Sie diesem Auftrag (Process) einen Namen und legen Sie

“Piano.stl”: Keine Anderung - [Next] den Werkzeugpfad an.

7

=

Die vorgegebenen Einstellungen stellen jeweils die Idealwerte
fur das gewahlte Werkzeug und Material dar. Deshalb sollten Sie

) “Piano.stl”: [Right Now] — [Finish]

sie nur dndern, wenn Sie einen ganz bestimmten Effekt erzielen Enter a name forthis process and choose

mochten.

Set the cutting parameters.

Material:  Chemical Wood (Soft)

Tooal:

|3rnm Square

XY Speed:

Z Speed:

Spindle:

Cutting<n Amount:
Path Interval:
Firizh b argin:

Stay at hole battam:

12
12
7000
06
15

]

1]

whether to create the tool path.

Process Name: | Surfacingl

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

(®) Fight Now ]

(Cater
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& Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Der Werkzeugpfad wird angelegt. Der soeben angelegte Auftrag wird
angezeigt.

IEiIe Edit 5Set View Options Help

DR &e0R+aH[@e e

Perspective

& T TopSuface
=-m v N

im0 Modeling Form
Lo B Jmm Squars

74.00 x 70.00 x

Mit einem Doppelklick auf einen Parameter 6ffnen Sie ein
Eingabefenster. Die Einstellungen kénnen auch nach Anlegen der
Schneidebahn noch geandert werden.

a8



Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’
1. Klicken Sie auf [Cutting Preview].

Ifile Edit 5et VMiew Options Help

Schritt 7: Wahlen Sie die Vorschau

Bei Bedarf konnen Sie sich mit der “Virtual MODELA” Software eine

3D-Darstellung des Werkzeugpfads und der Werkzeugbewegungen von
“MODELA Player 4” anzeigen lassen.

= Download: http://startup.rolanddg.com

a Material | ChemicalWood (5o »

& |2

New Process '_,J'

&

=@ T TopSuface
=- | v EE
-9 TopSurface

o B Modeling Form
% 3mm Square

& ScanLines

‘& CuMting Parameters

A |3 B XAy

@

74,00 x 70003 12:00 [mm)]
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

2. Klicken Sie in folgendem Fenster auf [OK]. “Virtual MODELA” wird hochgefahren.

File Simulation View Optien Help

] P e e A ™ e N R

¥ and Y Directions | 7 Direction

Model Position

3|®

Tool Movement
'é" Coordinates

Spindle Rotation
Baise Toal

DY E3[eY kL
&
- Model -¢>— : Tool Position [ Cutting Area Movemnent Uit
Margin %_, : Cutting-machine Origin 0.1 T
: Slope @ : Model Origin

Siehe im Zweifelsfall die Online-Hilfe.

Die Online-Hilfe kann mit [Help] - [Contents] (Menlileiste) aufgerufen
werden.
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Schritt 8: Wahlen Sie die Grobschnittfunktion
Grobschnitt (Roughing)

Mit dieser Funktion werden die groben Konturen ausgeschnitten. Hiermit
kann die Dauer des Schneidevorgangs drastisch reduziert werden. Perspective
AulBerdem ist die Feinarbeit dann entsprechend genauer.

1. Legen Sie einen Grobschnitt-Auftrag an.

Klicken Sie auf [New Process].

== DR E A Xt

€) Hatersl | Chemical wiood [S¢ v

= el

Mew Process "';'rl' J

&

=& T TopSuface
[EB WA S urfacingl
- @ Top Suface
o Modeling Form
% 3mm Square
ml Scanlines

& Cutting Parameters

A ||| (X | ally

|l X

74,00 x 70.00 x 14.00 [mm]
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& Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

2. Wihlen Sie das Verfahren fiir die Ebnung. 3. Wihlen Sie die Oberfliche, die geebnet werden soll.
Klicken Sie auf [Roughing] und anschlieBend auf [Next]. Wahlen Sie “Top[+Z]” und klicken Sie auf [Next].

Select the cutting suface
Choose the type of process.

M (O Suracing g .‘Back Y]

A ) Finishing
O O Driling

@ |N|.|mber of cutting surfaces: 1
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

4. Wihlen Sie das Schneidewerkzeug
“Piano.stl”: [3mm Square] > [Next]

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

Tool: | 3mm Square

W

Imm Square
Toal {2mm Squars |
q
4mm Square Squar, P

E&mm Square
R0.5 Ball

F1 Ball
F1.5Bal

R2 Ball

R2.5 Bal

R3 Ball

0.2mm Conical

' Cemented Carbide

B mm
0

mnn

0 mm

Blade Angle [a]:

0 deq.

ATC {Auto Tool Changer)

Mot installed

5. stellen Sie das Gebiet und die Tiefe des Grobschnitt-Auftrags ein.

5-1. Stellen Sie das Grobschnitt-Gebiet ein.

“Piano.stl”: [ALL] = [Next]

53

Set the cutting area and depth.

() Partial
-,

Cutting Area
Upper right
X |43.85
X |41.85

W Depth

— Start Height: |0

— End Height:  |-14

Wenn Sie “All” markieren,
werden die Werte automatisch
eingestellt.

< Back



@ Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

6. stellen Sie den Werkzeugpfad ein. 7. stellen Sie die Schneideparameter ein.
= “Werkzeugpfad” (S. 46) “Piano.stl”: No Change = [Next]

“Piano.stl”: [Contour Up Cut] - [Next] (

M,
Die vorgegebenen Einstellungen stellen jeweils die Idealwerte
fir das gewahlte Werkzeug und Material dar. Deshalb sollten Sie
Choosze the type of tool path to create. Q - 0 c Q Q
sie nur andern, wenn Sie einen ganz bestimmten Effekt erzielen

mochten.

(") Scan Lines b

() Unidirectional X

Up Cut

——
T AAHUITILG | T

Cutline Only

Spiral Up Cut Set the cutting parameters.

Material:  [Chemical Wood (Soft)
Tool: |3mm Sguare

Cutting Start Position

Lower left

&+ HY Spesd: 12
T, ZSpeed: 12
il Spindle: 7000
.']I Cutting4n Amount: 0.6

I Path Interval: 15
4 Finish Margin: 01

il Stap athele botter: |0
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

8. Geben Sie diesem Auftrag (Process) einen Namen und legen Sie

den Werkzeugpfad an.
“Piano.stl”: [Right Now] — [Finish]

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

Process Name: | Roughingl

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

(®) Right Now

_Vater

Der Werkzeugpfad wird angelegt. Der soeben angelegte Auftrag wird

angezeigt.

File Edit Set View Options Help

DE@ eod+ae @dwd O

o Material | ChemicalWood (5o »

& el

g Parameters

[ Merke

Mit einem Doppelklick auf einen Parameter 6ffnen Sie ein
Eingabefenster. Die Einstellungen kénnen auch nach Anlegen der

Schneidebahn noch gedndert werden.

9. Simulieren Sie das Ergebnis mit “Virtual MODELA".
= “Schritt 7: Wahlen Sie die Vorschau” (S. 49)
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Schritt 9;: Wahlen Sie die Feinarbeit-Funktion

1. Legen Sie einen Feinarbeit-Auftrag an.

Klicken Sie auf [New Process].
Feinarbeit (Finishing)
File Edit 3et View QOptions Help
Wie der Name bereits besagt, sorgt die Feinarbeit dafiir, dass die Details R ¢ooraDe@wde
ausgeschnitten werden. Die Wahl des am besten geeigneten Werkzeugs hat SRR €) et | Chemealwood 5:
einen grof3en Einfluss auf das schlussendliche Ergebnis. i
Hew Process ]
[=: ]
=@ T TopSuface
- B T Surlacing!
B ,. T GE
oo 8 Top Surface
= Al

Lo B 3mm Square
i @l Contou Lines

o i Culling Parameters

A | ¥ E (X[ Ay

E ¥y | T
Ready

74,00 x 70.00 ¢ 14.00 [mm]
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

2. Wihlen Sie das Verfahren.
Wabhlen Sie “Finishing” und klicken Sie auf [Next].

Choose the type of process.

W ) Sufacing

o () Roughing

3. Wihlen Sie die Oberfliche.
Wahlen Sie “Top[+Z]"” und klicken Sie auf [Next].

Select the cutting suface.

iBack: [+]

@ |Number of cutting surfaces: 1

4. wihlen Sie das Schneidewerkzeug
“Piano.stl”: [3mm Square] > [Next]

Choose the tooliblade) to use for the cutting in this process.

=
Toal:

3mm Square:

W

1mm Square
Toal {2mm Square
q
4mm Square Squar)|

ATC (Auta Tool Changer)

Mot installed

57

&mm Square
RO.5 Ball

R1 Ball
R1.5Ball

R2 Ball

R2.5 Ball

R3 Ball

0.2mm Conical

Cemented Carbide
F Jm

0 mm

0 mm

Blade Angle [a]:

0 deq.
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Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

5. stellen Sie das Gebiet und die Tiefe des Feinarbeit-Auftrags ein.

“Piano.stl”: [All] = [Next]

Set the cutting area and depth. C) () Partial

Cutting frea

¥ 4385 mm
Y: [41.85 mm

+
P Depth

— Start Height: |0

— End Height: |14

Extend Depth Limit

Wenn Sie “All” markieren,
werden die Werte automatisch
eingestellt.

6. stellen Sie den Werkzeugpfad ein.

= “Werkzeugpfad” (S. 46)
“Piano.stl”: [Contour Lines][Up Cut] = [Next]

58

Choose the type of tool path to create.

() Scan Lines

() Unidirectional

[] Optimized Pitch

X

b

[ ] Qutling Oty

() Spiral

Cutting Start Position

Lower left
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7. stellen Sie die Schneideparameter ein. 8. Geben Sie diesem Auftrag (Process) einen Namen und legen Sie den
“Piano.stl”: No Change = [Next]

Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Werkzeugpfad an.
( ) “Piano.stl”: [Right Now] — [Finish]

‘\ll,
Die vorgegebenen Einstellungen stellen jeweils die Idealwerte
fur das gewahlte Werkzeug und Material dar. Deshalb sollten Sie
. - . . . . Enter a name for this process and choose
sie nur dndern, wenn Sie einen ganz bestimmten Effekt erzielen whetherto create the tool path.
mochten.

Process Name: | Finishing1

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

(®) Fight Now

) later
Set the cutting parameters.

Material:  Chemical Waood (Scft)
Tooal: |3rnn1 Square

XY Speed:
Z Speed:
Spindle:

Cutting-n Amourt: L

Path Interval: 01

= =

Finigh Margin: 0

Stay at hole bottarn: |0
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@ Anlegen der Schneidedaten mit’MODELA Player 4’

Der Werkzeugpfad wird angelegt. Der soeben angelegte Auftrag wird Sichern der angelegten Schneidedaten

angezeigt.
Klicken Sie auf [File] - [Save As...], um die mit “MODELA Player 4”

angelegten Daten zu sichern. (Kennung: *mpj)

File Edit Set View Options Help

bR & e+ ars[@w e E . . .
Deci = “Die Namen und Funktionen der Hauptseite” (S. 13))

) Mateial | Chemical wood (Sc v

5 Lo
z File | Edit 5et View Options Help
Open... Ct
Reimport Model...
Save Ci

[ Save As... ]
Mit einem Doppelklick auf einen Parameter 6ffnen Sie ein )
Eingabefenster. Die Einstellungen kdnnen auch nach Anlegen der
Schneidebahn noch gedndert werden.

9. simulieren Sie das Ergebnis mit “Virtual MODELA”.
= “Schritt 7: Wahlen Sie die Vorschau” (S. 49)

10. Fahren Sie fort mit “Vorbereiten des Gerits” (S.61).
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I Vorbereiten des Gerats

Flussdiagramm

“Schritt 1: Einschalten des Gerats” (S. 62)

“Schritt 2: Warmlauf des Gerats” (S. 63)

“Schritt 3: Wahl des Steuerbefehlssatzes” (S. 65)

“Schritt 4: Installieren des Schneidewerkzeugs” (S. 66)

* In bestimmten Fallen ist dieser Vorgang nicht notwendig. Lesen Sie sich diese
Prozedur kurz durch, um zu ermitteln, ob sie notwendig ist.
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@ Vorbereiten des Gerats

Schritt 1; Einschalten des Gerats

1. schlieBen Sie die Fronthaube.

2. Driicken Sie den Netzschalter [O)R
Eine Diode leuchtet und das Gerat initialisiert sich.

4 N\
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Vorbereiten des Gerats

Schritt 2: Warmlauf des Gerats 1. Falls das Gerit noch ein Werkstiick oder Werkzeug enthilt, miissen Sie
es entfernen.

Wann ist ein Warmlauf erforderlich?

» Nach der Einrichtung des Gerats

2. Starten Sie “VPanel”.

) = “Starten von‘VPanel” (S.11)
» Nach dem Auswechseln eines Verbrauchsgegenstands

» Wenn das Gerat langere Zeit nicht verwendet wird 3. Klicken Sie auf [§#] oben links und anschlieBend auf

[Maintenance].
Wenn dieser Warmlauf unnétig ist, kbnnen Sie mit “Schritt 3: Wahl des o x
Steuerbefehlssatzes” (S. 65) fortfahren.

Restore vPanel for SBM-20
Move RML-1

:

Size

Set Origin Paint

Uzer Coordinate System W

—  Minimize

Maximize

x Close

Maintenance,

"About VPanel for SRM-20...

Speed
Curzor Step

|@ Continue () &100 (10 ()%l

Spindle -
l—o LR To Origin
fam

0 i,

Spindle Speed ‘

Low High
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Vorbereiten des Gerats

4., Klicken Sie auf den [Confirm]-Reiter.

Total Spindie Motor Retation Time -
i 0 Houds) | 0 Minutel)
. ]—uHour{s) 0 Minutels)
3 0 Houig) | 0 Mnuteg)
4 0 Houk) | 0 Minuek)

ONo5[ 0 Hourls)
ONo&[ 0 Hourls)
ONo7| 0 Hourls)
ONo8| 0 Hourls)

0 Minute(s)
0 Minute(s)
0 Minute(s)

D Minute(s)

5. Klicken Sie auf [Start] neben “Idling”.
* Arbeitszeit: £10 Minuten

Spindle | Corfimm

Settings :

Mator load : wx Y Oz | Start | Stop |

Idling : Stop

Klicken Sie nach Ablauf des Vorgangs auf [OK], um das “Maintenance”-
Fenster zu schlieBBen.
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Vorbereiten des Gerats

Schritt 3: Wahl des Steuerbefehlssatzes

Die Wahl des Befehlssatzes muss sich immer nach der verwendeten Software richten.

= “Command Set” (S. 15)

Arbeiten mit NC-Codes

= “NC-Code” (S. 81)

VORSICHT

Wenn Sie in “VPanel” den falschen Befehlssatz wahlen, kann der Auftrag
nicht ausgefiihrt werden. Die Wahl muss immer mit den tbertragenen
Befehlen Gbereinstimmen.

Wahl des Befehlssatzes

1. Klicken Sie auf [Setup].

tachine Coordinate System

10.00
36.65

Curzor Step

mmx’mm

|@ Continue (%100 (&10 (lwl

i i

Spindle -
I—O Al To Origin
1pm

2. Wibhlen Sie den zutreffenden Befehlssatz.

“Piano.stl”: [RML-1] = [OK]

Modeling Machine | Comection

e NC Code setting...

() RML-1/NC Code

Power Option
Wait Time until the auto power off

{'5 W hol.lr{s)

65

Unit

(@) Milimeters

() Inches

Direction of ¥ axis using keypad

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



Vorbereiten des Gerats

Schritt 4: Installieren des Schneidewerkzeugs 1. Schieben Sie das Werkzeug in die Klemmhiilse.

Schieben Sie das Werkzeug immer ordnungsgeman ein. Fir das beiliegende
Werkzeug kénnen Sie sich an folgender Abbildung orientieren.

Wahlen Sie immer das fiir den anstehenden Auftrag geeignete Werkzeug.

Wenn Sie sowohl fiir den Grobschnitt als auch die Feinarbeit passendes
Werkzeug wahlen, sieht das Ergebnis um so ansprechender aus. Verwenden
Sie auf jeden Fall eine fiir das gewahlte Werkzeug passende Klemmbhiilse.

® RN

= “Werkzeugtypen” (S. 23) I

&VO RSICHT Beriihren Sie das Schneidewerkzeug niemals mit bloBen Fingern, weil
es ausgesprochen scharfist. Sonst besteht namlich Verletzungsgefahr.

[ Richtige Installation des Werkzeugs |
= oK
- = oK
HMMM; — ) 0K

66



-

Vorbereiten des Gerats

2. Drehen Sie die Befestigungsschraube mit einem Inbusschliissel

fest.

3. Klicken Sie in “VPanel” auf [Viewl].

Der Spindelkopf bewegt sich in die Mitte. Aulerdem wird der Arbeitstisch
zur Vorderseite geflihrt.

=Roland

Uzer Coordinate System

X 0.00
Y 0.00
z 0.00

Speed

0
Spindle
0

v
i -
mm
mm

. C Sh
T, el

|@ Continue (%100 (%10 (w1

To Origin

TP
& i |

ﬁ.ﬂ’Y | Z Stopl

x

VvPanel for SRM-20
RML-1

Origin Paint

Uszer Coordinate System W

Adjust

KE-;N;) /l:'y Pause @ |

4. Drehen Sie die Klemmhiilse mit installiertem Werkzeug

provisorisch fest.
Installieren Sie die Klemmbhiilse und befestigen Sie sie provisorisch.

c

©

|

Sy

5. Drehen Sie die Klemmhiilse vollstandig fest.
Drehen Sie die Klemmhdiilse mit zwei Schraubenschlisseln fest.
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Vorbereiten des Gerats

Einbau eines anderen Werkzeugs mit dem gleichen Durchmesser

A VORSICHT Beriihren Sie das Schneidewerkzeug niemals mitbloBen Fingern,

weil es ausgesprochen scharf ist.
Sonst besteht namlich Verletzungsgefahr.

1. Lésen Sie die Befestigungsschraube mit einem Inbusschliissel.
Stiitzen Sie das Werkzeug mit einer Hand ab.

' V4

2. Entnehmen Sie das Schneidewerkzeug.

3. Installieren Sie das benoétigte Schneidewerkzeug und drehen Sie die

Befestigungsschraube wieder fest.

Einbau eines Werkzeugs mit einem anderen Durchmesser

1. Holen Sie die Klemmhiilse aus dem Geriit.

Siehe Schritt 5 und 4 (in dieser Reihenfolge) unter “Schritt 4: Installieren
des Schneidewerkzeugs” (S. 66) zum Entfernen der Klemmhdilse.

2. Installieren Sie das Schneidewerkzeug.
Siehe “Schritt 4: Installieren des Schneidewerkzeugs” (S. 66).
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I Ausschneiden (an einer Seite)

Flussdiagramm

“Schritt 1: Anbringen des Werkstiicks auf dem Arbeitstisch” (S. 70)

“Schritt 2: Definieren des Ursprungs” (S. 71)

“Schritt 3: Starten des Schneideauftrags” (S. 75)

“Schritt 4: Entnahme des fertigen Werkstiicks” (S. 79)

“Schritt 5: Ausschalten des Gerats” (S. 80)
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Ausschneiden (an einer Seite)

Schritt 1: Anbringen des Werkstiicks auf dem Arbeitstisch 3. Klicken Sie in "VPanel” auf [View].

x
1. Markieren Sie die Position auf dem Material, die Sie als CJRoland VPanel for SRM-20
Ausgangspunkt verwenden mochten. .
" Set Origin Point
User Coordinate System
0.00
0.00

0.00 ,,

M mmdmin

@ Continue (%100 (&10 (lwl

Spindle
I Ta Origin
Vlew B Z Stop | /..Tu /I'ur

High

Cursor Step Spindle 5pest ‘

/'

4. nstallieren Sie das Werkstiick auf dem Arbeitstisch.

 Merke ]

Bringen Sie das Werkstlick immer so weit wie moglich vorne auf dem
Arbeitstisch an.

2. Bringen Sie beidseitigen Klebestreifen auf dem Werkstlick an.

Am besten bringen Sie den Klebestreifen wie nachstehend gezeigt an, um
zu verhindern, dass sich das Werkstick 16st.

W [ 9 ©
| |
> | |
| | 9 ©
| | . :
| |
o |

70



Ausschneiden (an einer Seite)

1. Bereiten Sie alles fiir die Definition des Ursprungs vor.

Schritt 2: Definieren des Ursprungs

1. Wihlen Sie “Machine Coordinate System”.

Uber den Ursprung

Vor Starten des Schneideauftrags miissen Sie den Ursprung definieren.

x

. . . . . :Roland vPanel for SBM-20
Fir dieses Gerat missen der X-, Y- und Z-Ursprung definiert werden. i RML-1

Machlne Coordinate S_l,lstem

‘x-| 1000
36.65

Der X- und Y-Ursprung sollten in Abhangigkeit der Schneidedaten und

der Position des Werkstlicks gewadhlt werden. (“X” und “Y” werden immer
gemeinsam eingestellt.) Der Z-Ursprung befindet sich Gblicherweise an der
Materialoberseite. Beachten Sie beim Einstellen der Ursprungspositionen
die Werkstiickabmessungen und die Werkzeugldnge.

. . . Cursor Step Spindle Spesd
AuBerdem richtet sich die Wahl des Ursprungs nach dem verwendeten O [ Contewe it 0 o .
Programm. Stellen Sie den Ursprung immer den Anforderungen des Spindle Move — Low Hich
. o Origin
Programms entsprechend ein. [ 0 om o
& Wiew | & R z Stop | 5.3}_._1;) ED Pause ancel |

= “Ursprung des Modells/Ursprung” (S. 36)
2. Klicken Sie unter “Move” auf [X/Y], [Z].

x

JRoland Vv Panel for qﬂM-zﬂ

Set Origin Paint

Machine Coordinate System User Coordinate System Y]
10.00
36.65 A

Curzor Stey
mm.-"mm 2

|@ Continue (w100 CJxld Cxl

5 Dlndle 0 M o : ow _ ik
. = /; ) Cut Pause
- - B
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Ausschneiden (an einer Seite)

3. Uberpriifen Sie, ob fiir X/Y/Z “0.00mm” angezeigt wird. 2. Definieren des Ursprungs

C_Roland 1. Sorgen Sie mit den [X]/[Y]-Cursor-Buttons dafiir, dass eine Position
rechts liber der in Schritt 1 markierten Position gewahlt wird.
<= “Direction of Y axis using keypad” (S. 15)

kM achine Coordinate S ypstem W
=

vPanel for SRM-20
RML-1

Set Origin Point

Uszer Coordinate System i ‘
SR
Y 8205,
Sreed z 0.00 i
Speed
. . . . . . . 0 —— ursor Step
4. Wihlen Sie “User Coordinate System” und liberpriifen Sie, ob fiir D [ Continie 108 Cn
. . Spindle ave
X/Y/Z “0.00mm” angezeigt wird. i 0 o M o Oigin
Wenn statt “0.00mm” ein anderer Wert fiir X, Y und/oder Z angezeigt wird, w ww = usm"

missen Sie unter “Set Origin Point” auf [X/Y] und/oder [Z] klicken.

x

Eﬁoland VPanel for ERM-%S

- Set Origin Point
User Coordinate System

0.00
0.00
0.00

0 rarn/ i,

Cursor Step E &t
|@ Continue (1100 (0«10 (Jwl
Spindle Move

vy High

To Origin

0[ITI -
e - o @ @
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Ausschneiden (an einer Seite)

2. Sorgen Sie mit den [-Z]-Cursor-Buttons dafiir, dass sich die Spitze

des Werkzeugs unmittelbar liber der Werkstiickoberseite befindet.

Die Befestigungsschraube muss sichtbar sein (weil sie mit dem
Inbusschliissel geldst werden muss).

x

vPanel for SEBM-20

| —
—IRoland RML-1

Set Origin Point

Liser Coordinate Syst
ser Loordinate system Uszer Coordinate System A

93.81

82.05

Cursor Step

|@ Continue (1100 (%10 (Jwl

Spindle Move -
I To Origin
0 pm

mm.-"mln

3. Lésen Sie die Befestigungsschraube und ordnen Sie das Werkzeug

so an, dass seine Spitze die Materialoberseite beriihrt.

@E(i\

PN
(YallY)

Muss das Werkstiick
beriihren
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Ausschneiden (an einer Seite)

4, Arretieren Sie das Werkzeug wieder mit der Befestigungsschraube.

@E(‘m'%ﬁ

I

5. Klicken Sie in “Set Origin Point” auf [X/Y], [Z].

=

=Roland

vParel for SEM-20
RML-1

Set Origin Paint
User Coordinate System

X 9381,
Y 8205,

z| 1295,

Speed
Curzor Step

|@ Continue () #100 (=10 ()1

Spindle Mo
I To Origin
0 pm
e i | | A RREY

0 /i,

6. Klicken Sie auf [YES].

"B This will change [¥/¥] origin settings?(554)
! Continue?

7. Schauen Sie nach, ob alle Koordinaten den Wert “0” verwenden.

X 0.00
Y 0.00 m
z 0.00
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Ausschneiden (an einer Seite)

Schritt 3: Starten des Schneidea uftrags 1. Klicken Sie in “MODELA Player 4" auf [Cutting].

Kontrollen vor dem Schneideauftrag - ‘

a : EIm)x][a])(v]

Uberpriifen Sie vor Starten des Auftrags folgende Punkte. Beheben Sie alle 'S

Probleme, weil das Werkstiick oder sogar das Gerat sonst beschadigt wird. UM - D
52.00 x 70.82 x 27.00 [mm] ' '1

[ ] Stimmen die Daten der Ausgabedatei?

[ ] Haben Sie den richtigen Ursprung gewahlt? 2. Klicken Sie auf [OK]

[ ] Wurden die Schneideparameter im Hinblick auf das gewahlte Werkstiick
vorbereitet?

M ame: Raland SHM-20
Status: Ready
Type Roland SRM-20

Where LS00
Camment:

Wenn “Cutting Position Setup” angezeigt wird

Wenn Sie noch keine Vorschau in “Virtual MODELA” aktiviert
haben, wird “Cutting-position Setup” angezeigt. Klicken Sie

dann auf [OK]. 3. Klicken Sie auf [Continue].

Unter “Processed items” wird erwahnt, welche Vorgange ausgefiihrt
werden.

X

Xand Y Directions | Z Direction

Madel Position

A %[0 o o
1|

Y o mm

Tool Movement

< =4~ Coordinates

X 0 mm

Proceszed ltems: Surfacingl

v o wm

Tord- | Move

Surfacingl ]

Fioughingl
Finighing1

Spindle Rotation
Raise Tool

slal= View Cutting frea

Suracing1

o | T
[Z]: Model 4~ : Tool Pesition [ - Cutting Area Movement Unit
[:Margn ., :Cuttingmachine Orign mm
[E:Slope @ :Model Origin

Start cutting.

Check, the settings of WPanel,
and prepare for cutting,

then click [Continue].
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Ausschneiden (an einer Seite)

Deaktivieren unnotiger Vorgange

Wahlen Sie einen Listeneintrag und klicken Sie auf |-

Cutting].

e

Y

werden ausgefihrt.

g Nur die Vorgange mit einem orangenen Symbol (-7 )

[Enable/Disable

9 Material | Chemical 'Wood [Sc v

= @

L]
L
A

Top Surface

- SurfacingT
HoughingT

gl Finizhingl

=i ]

Mew Process '-T_-'H'

&

Top Surface
- M T Surfacingl
| Roughingl

=

ar \([dJirxd s ][ v

m || ¥ B,

Pause/Fortsetzung

Klicken Sie in “VPanel” auf [Pause]. Die Bezeichnung des Buttons dndert
sich zu “RESUME”. Klicken Sie auf [RESUME], um den Vorgang fortzusetzen.

x

vPanel for SBM-20
RML-1

Uszer Coordinate System

X 0.00 ,,
% 0.00
z 0.00

Speed

0 iR,
|,

Spindle
Ta Origin

-

Reinigung wahrend eines langen Auftrags (X-, Z-Achse)

Wenn sich wahrend eines Auftrags so viele Spane
ansammeln, dass sich die Spindeleinheit nicht mehr frei
bewegen kann, lasst die Schneidequalitat wahrscheinlich
zu winschen (ibrig. Schauen Sie sich das Objekt daher

in regelmaBigen Zeitabstanden an und entfernen Sie die
Spane entlang der X- und Z-Achse, wenn Sie befiirchten,
dass sie die Bewegungen einschranken. Auch das
Staubtablett muss ab und zu gesaubert werden.

Werkzeug zu dem Zeitpunkt nicht die Materialoberflache

-
Achten Sie beim Klicken auf [Pause] darauf, dass das
berthrt.

\.
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Ausschneiden (an einer Seite)

Abbrechen eines Schneideauftrags Vorsicht nach einem Notstopp bzw. nach Ausschalten des Gerats
Um einen Auftrag abzubrechen, miissen Sie in “VPanel” auf [Cancel] Wenn Sie wahrend eines Schneideauftrags einen Notstopp ausfiihren
klicken. Der Arbeitspuffer wird dann gel6scht. bzw. wenn sich das Gerat auf Grund eines Fehlers ausschaltet, missen Sie

das Werkzeug ausbauen und das Werkstiick entnehmen. Bei der erneuten

Inbetriebnahme wird das Gerat namlich zundchst initialisiert. Wenn sich das
Werkzeug und das Material dann noch im Gerat befinden, kann es wahrend
dieses Vorgangs zu einer Kollision kommen, die zu Schaden am Gerat fiihrt.

= “Nach Abbrechen eines Auftrags dauert es eine Weile, bis die Daten
geloscht sind” (S. 104)

x

C_JRoland VvPanel for SRM-20

Uzer Coordinate System W Set n Paint

X 0.00 vy -
Y 0.00

z 0.00

T <= “Fehlermeldungen” (5. 117)

Speed
Cursor Step

: |@ Continue (%100 (%10 (w1

0 T it

L High

Spindle -
l—o Wa To Origin
Tpm . -
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& Ausschneiden (an einer Seite)

Transport- und Spindelgeschwindigkeit

Die Transport- und Spindelgeschwindigkeit kdnnen auch bei laufendem Auftrag in “VPanel” geandert werden.

-
Andern der Schneidegeschwindigkeit (Override)
- Hiermit ist die Geschwindigkeit gemeint, mit der sich
das Werkzeug beim Schneiden bewegt. Wenn Sie hier
] = P VPanel for F:EM-;S “100%"” wahlen, wird der von den Daten vorgegebene
~ Wert verwendet.
Set Origin Paint
Uszer Coordinate Spstem E E v
Speed e N\
Cursor Step 1 H H H
| 0 i [ ot S G O Drehgeschwindigkeit der Spindel
Spinl—d'e iz Hiermit kann die Drehgeschwindigkeit der Spindel
0 - Ta Origin = - g g p
@ p [ View | & R | z Stop | (et /.’1, ’ geandert werden. Stellen Sie das Reglersymbol auf
/ / )y & eine geeignete Position zwischen “Low” und “High”.
* Die Umdrehungsgeschwindigkeit der Spindel kann
nur in “VPanel” eingestellt werden.
N =
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Ausschneiden (an einer Seite)

o )

Schritt 4: Entnahme des fertigen Werksticks
s

Um das Klavier komplett freizustellen, muss die Schneidetiefe der

Wenn das Gerat langere Zeit nicht verwendet bzw. bedient wird, schaltet es Daten etwas erhéht werden. (* Dann muss jedoch eine Unterlage
sich automatisch aus.* installiert werden.”Unterlagen” (S. 24)

* D.h. wenn sich weder der Arbeitstisch, noch der Spindelkopf bewegen. Die Datei kann auBRerdem mit den Daten der Klavierbeine
(Vorsicht: Im Pausebetrieb schaltet sich das Gerat nicht aus.) (Piano_leg.stl) kombiniert werden. Dann sieht das Ergebnis so

= “Power Option” (S. 15) aus:

1. Klicken Sie in “VPanel” auf [Viewl].

x

Panel for SBEBMNM-20
C—Roland Loinia i

Set Origin Paint

LeailEooinaich e Uzer Coordinate System W

Spindle Speed

Cursor Step

@ Continue (1100 (%10 (Jwl

Spindle g » W
mp &View|ﬁx"f| Z‘ Stop|

2. Entfernen Sie die Spane und das Werkstiick.
Lésen Sie den beidseitigen Klebestreifen von der Werkstiickunterseite.

mm.-"mln

522 Wenn sich das Werksttick nur schwer 16sen lasst, konnen
Sie einen Holzspachtel o.a. verwenden.
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Ausschneiden (an einer Seite)

Schritt 5: Ausschalten des Gerats

1. Driicken Sie den Netzschalter [(D].
Die Diode erlischt. Entfernen Sie alle Spane usw. aus dem Gerat.

= “Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags” (S. 93)
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NC-Code
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I NC-Einstellung

NC-Einstellungsdialog

D auf NC Code setting... klickt.

Dieses Dialogfenster erscheint, wenn man unter

NC-Code

NC Code | Tool-diameter Offset

Tool-diameter Offzet Type

Values with Decimal Peirt (®) Convertional Method
(_) Caleulator Method [All}
(0 Caleulator Method [F]
() Caleulator Method [LIKRXYZA]

Optional Block Skip (®) Enabled
() Disabled

Anzeige Funktion

Hiermit wahlen Sie die erforderliche Korrektur fiir den Werkzeugdurchmesser. Das geometrische Gebiet, in dem sich das Werkzeug bewegt, richtet sich
Tool-diameter Offset Type nach dem Versatztyp. Weitere Hinweise hierzu finden Sie im “NC Code Reference Manual”.

= Siehe auch das Handbuch fiir die Arbeit mit NC-Codes
Hiermit wahlen Sie das Verfahren fir die Auswertung der in den NC-Befehlen enthaltenen Werte.

Herkdmmliches Verfahren: Normalerweise werden Werte mit Dezimalstellen als Angaben in Millimetern (oder Zoll) betrachtet, wahrend Werte ohne
Dezimalstelle als tausendstel Millimeter (oder 1/10.000 Zoll) betrachtet werden.

Values with Decimal Point . . - . . .
Wertberechnung: Beim Rechenverfahren geht das Gerat immer von Millimetern (oder Zoll) aus, ganz gleich, ob die Angaben Dezimalstellen enthalten oder

nicht.
Wenn Sie das Rechenverfahren verwenden, kdnnen Sie angeben, in welchem Bereich es durchgefiihrt werden soll.

Optional Block Skip Hier kdnnen Sie angeben, ob optionale Blécke Gibersprungen werden sollen oder nicht.
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NC-Einstellung

‘Tool-Diameter Offset’-Reiter

MNC Code | Tool-diameter Offset

|—| Mo  Offset

1

Anzeige Funktion

Hier stellen Sie den Werkzeugversatz fiir NC-Befehle ein. Solange der Werkzeugversatz nicht mit “G10” festgelegt wird, werden die hier gemachten

(iR Angaben verwendet.
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NC-Einstellung

“Test Cut’-Dialogfenster fiir den NC-Befehlssatz

Wenn eine Schneidedatei NC-Codes enthalt, kdnnen Sie sie zunadchst liberprifen, um sicherzustellen, dass sie keine Fehler enthalt.

= “Cut’-Dialogfenster” (S. 17)

Output File List

Preview :

( )
Bedingungen fiir den Test

£
Qnoooooot
Ga1

« Bei Anwahl des “NC Code”-Befehlssatzes.

Z
onnononot
Ga1

G21

« Bei Anwahl einer Datei mit NC-
Codes.

i
GAZXOYOZ0
GI0PIRID
G005 0
Fa0niS6000M3
G17G41D01GO0RE L
GO1Z-7.0 v »

1
2
3
1
5 |GY2ZKOVIZD
Add Delete Delete Al Test g gl}lg;é%gu k
%|F200.056000M03
i 9|G17G41D01G00XE 0E0
10|G01Z-7.0
Save List View List Output Cancel 11lvagn
Change Coordinate-system Yiew Cutting Speed
Machine Coardinate Spstern v r 100 : w
(l Guit Cutting
Nr. Anzeige Funktion Nr. Anzeige Funktion
. Hier werden die Befehle der Dateien angezeigt, deren . . . .
@ File Ausgabe Sie testen méchten. ® Hier werden die Befehle der Datei angezeigt.
Change Coordinate-system | Wahlen Sie das Koordinatensystem, das fiir die Koordinaten Klicken Sie aufdlesen. Button., wenn derTest' blockw.else durc"hgefuhrt
® view in “VPanel” verwendet werden soll E werden soll. Sobald Sie auf diesen Button klicken, wird der nachste
’ Block ausgefiihrt.
Die Transportgeschwindigkeit des Werkzeugs kann
ander rden. . . . R
gedndert werde Klicken Sie auf diesen Button, um den Test zeitweilig anzuhalten.
® Cutting Speed = “Transport- und Spindelgeschwindigkeit” (S. 78) ‘E Wenn Sie auf diesen Button klicken, wéhrend sich das Gerdt im
Einheit: 10% ® Pausebetrieb befindet, wird die Ausgabe fortgesetzt.
Einstellbereich: 10%~200%
. . Klicken Sie auf diesen Button, um den Auftrag Klicken Sie auf diesen Button, damit die vom Programm kommenden
Quit Cutting abzubrechen. E Befehle ausgefiihrt werden.
@ Klicken Sie auf diesen Button, wenn ein Test mit der maximalen
Close SchlieBen des Dialogfensters. E Bewegungsgeschwindigkeit ausgefiihrt werden soll. Alle anderen

Befehle (auBBer der Geschwindigkeitsangabe) werden den
Einstellungen entsprechend ausgefiihrt.
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ITechnische Daten des NC-Codes

Einstellungen fiir den NC-Befehlssatz

Nachstehend finden Sie eine Ubersicht der Einstellungen, die bei Verwendung von NC-Befehlen eine Rolle spielen und die vom Gerét unterstiitzt werden. Diese
Einstellungen missen mit einem NC-Programm vorgenommen werden.

= Siehe das Dokument “NC Code Reference Manual”
» Wenn Sie die Einstellungen fiir NC-Befehle andern mochten, miissen Sie “NC Code” oder “RML-1/NC Code” als Befehlssatz wahlen.

= “Command Set” (S. 15)

Auslegung numerischer Werte

Geben Sie an, wie numerische Werte mit Dezimalstellen ausgewertet werden sollen und welcher Spielraum fiir Berechnungen zur Verfligung steht. Klicken Sie in
“VPanel” auf [Setup] und dann auf [NC Code setting]. Stellen Sie anschlieBend die Parameter des [NC Code]-Reiters ein.

= “Command Set” (S.15)

Versatz des Werkstiickursprungs (G54~G59)

Diese Einstellung bezieht sich auf den Ursprung des Werkstlick-Koordinatensystems. Wahlen Sie das Koordinatensystem unter “Set Origin Point” (in “VPanel”)
und stellen Sie anschlieBend den Ursprung ein. Mit einem NC-Programm kdnnen Sie bei Bedarf auch die Koordinatensysteme G10~G92 einstellen.

EXOFS

Zum Einstellen der Werte verfahren Sie bitte folgendermal3en.
1. Wihlen Sie im Koordinatenfenster von “VPanel” die Option “Machine Coordinate System”.
2. Verwenden Sie die Transport-Buttons von “VPanel” fiir die Wahl der X-, Y- und Z-Koordinaten.
3. Wihlen Sie unter “Set Origin Point” die Option “EXOFS”.

4, stellen Sie den X/Y- und Z-Ursprung ein.
Mit einem NC-Programm kénnen Sie bei Bedarf auch das Koordinatensystem G10 einstellen.
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Technische Daten des NC-Codes

‘Tool-Diameter Offset’-Wert

Klicken Sie in “VPanel” auf [Setup] und dann auf [NC Code setting]. Stellen Sie diesen Wert auf dem “Tool-diameter Offset”-Reiter ein. Mit einem NC-Programm
kénnen Sie bei Bedarf auch das Koordinatensystem G10 einstellen.

Wert fiir den Werkzeugversatz (G41, G42)

Wahlen Sie Typ “A” oder “B”. Klicken Sie in “VPanel” auf [Setup] und dann auf [NC Code setting]. Stellen Sie diesen Wert auf dem “NC Code”-Reiter ein.

Optionales Uberspringen des Blocks (/)

Mit dieser Einstellung konnen optional Blocke tibersprungen werden. Klicken Sie in “VPanel” auf [Operation Settings] und dann auf [NC Code setting]. Stellen
Sie diesen Wert auf dem [[NC Code]]-Reiter ein.

Funktionen fiir mechanische Aspekte

Schauen wir uns jetzt die NC-Codes an, deren Einstellungen sich nach den mechanischen Spezifikationen des Gerats richten.

= Siehe das Dokument “NC Code Reference Manual”

Abmessungswort

Es werden nur die Abmessungsworter X, Y und Z unterstiitzt (also nicht A).

Datenwert (G10)

Der Einstellbereich flir den G10-Parameter lautet folgendermal3en.
Parameter: Zahl

Funktion: Versatznummer

Einstellbereich: 1~8

Erkannter Bereich: 1~8

Parameter: Radius

Funktion: Wert fiir den Werkzeugversatz

Einstellbereich: Bereich 1

Erkannter Bereich: 0~10mm
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Technische Daten des NC-Codes

Wert fiir den Werkzeugversatz (G41, G42)

Der Einstellbereich fiir den G41- und G42-Parameter lautet folgendermalen.
Parameter: Zahl

Funktion: Versatzwert

Einstellbereich: 0~8

Erkannter Bereich: 0~8

Transportgeschwindigkeit (F)

Der Einstellbereich fiir “F” lautet folgendermafBen.
Parameter: Transportgeschwindigkeit

Funktion: Transportgeschwindigkeit
Einstellbereich: Bereich 1

Erkannter Bereich:

X- und Y-Achse: 6~1800mm/min

Z-Achse: 6~1800mm/min

Interpretation fehlender NC-Befehlen

Wenn bestimmte NC-Befehle fehlen, nimmt das Gerét folgende Interpretationen vor. Die Interpretationen fir fehlende NC-Befehle folgen einem Standardmuster.
Wenn Sie allgemein brauchbare Programme vorbereiten mochten, diirfen Sie keine NC-Codes weglassen.

= Siehe das Dokument “NC Code Reference Manual”

Einheit (G20, G21)

Solange diese Angabe fehlt, geht das Gerat davon aus, dass alle Werte auf Millimeter (G21) verweisen.

Versatz fiir den Werkzeugdurchmesser (G41, G42)

Wenn diese Angabe fehlt, wird die zuletzt auf dem “Tool-diameter Offset”-Reiter gewdhlte Einheit verwendet. (Klicken Sie in “VPanel” auf [Setup] und [NC Code
setting].)
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Technische Daten des NC-Codes

Werkstiickkoordinatensystem (G54~G59)

Solange diese Angaben fehlen, geht das Gerdt davon aus, dass das Koordinatensystem 1 (G54) gemeint ist.

Abmessungen (G90, G91)

If these codes are omitted, the machine assumes absolute (G90) at all times.

Feed Rate (F)

Wenn der “F”-Code fehlt, wird die Geschwindigkeit 120mm/min verwendet.
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Technische Daten des NC-Codes

Wortiibersicht

Dieses Gerat unterstiitzt folgende Worter. Siehe hierzu das Dokument “NC

Code Reference Manual”.

Vorbereitungsfunktion (G Feature)

Gruppenname Wort Funktion Fortsetzung
GO0 Positionierung
GO1 Lineare Interpolation
Positionierung und . - - - Modal
Interpolation G02 Kreisformige Interpolation (Uhrzeigersinn)
GOo3 Kreisférmige Interpolation (gegen den Uhr-
zeigersinn)
G04 Dwell Einmalig
G10 | Datenwert Einmalig
G17 | Anwahl der X-Y-Ebene
Ebenenwahl G18 | Anwahl der Z-X-Ebene Modal
G19 | Anwahl derY-Z-Ebene
G20 | Eingabein Zoll
Einheit Modal
G21 Eingabe in Millimeter
G28 | Ruckkehr zum Referenzpunkt Einmalig
G39 Kreisférmige Interpolation (Eckenversatz) Einmalig
G40 | Versatzl6schen
Versatz fiir den Werk- G41 Werkzeugversatz - links Modal
zeugdurchmesser
G42 | Werkzeugversatz - rechts
G53 Bewegung entlang des Geratekoordinaten- Einmalig

systems

Gruppenname Wort Funktion Fortsetzung

G54 | Werkstlickkoordinatensystem 1
G55 | Werkstilickkoordinatensystem 2

Werkstiickkoordina- | @ Werkstiickkoordinatensystem 3 Vodal

AR G57 | Werkstiickkoordinatensystem 4
G58 | Werkstiickkoordinatensystem 5
G59 | Werkstlickkoordinatensystem 6
G80 | Abbrechen des festen Zyklus’
G81 Fester Zyklus
G82 Fester Zyklus

Fester Zyklus G83 | Fester Zyklus Modal
G85 Fester Zyklus
G86 | Fester Zyklus
G89 Fester Zyklus
G90 | Absolut

Abmessungen Modal
GI1 Inkremental
G92 | Abbrechen des festen Zyklus’ Einmalig
G98 Ruickkehr zur urspriinglichen Ebene

Ruickkehrpunkt Modal
G99 | Riickkehr zur R-Ebene
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Technische Daten des NC-Codes

Unterstiitzende Funktion (M) und Transportfunktion (F)

Funktionsbeginn Fortsetzung
Wort Funktion Zeitgleich mit der Befehlsausgabe Sobald der Befehl dieses Blocks Wird beibehalten, bis der Befehl Nur innerhalb des vom Befehl ange-
dieses Blocks ausgefihrt ist abgebrochen oder gedndert wird gebenen Blocks
Mo02 Ende des Programms Ja Ja
Mo03 Spindeldrehung Ja Ja
Mo5 Spindelstopp Ja Ja
M30 Ende des Programms Ja Ja
F Tra.msportgeschwindig— Ja Ja
keit
Andere Worter
Wort Funktion
| Abmessungswort
J Abmessungswort
K Abmessungswort
N Sequenznummer
(0} Programmnummer
R Abmessungswort
X Abmessungswort
Y Abmessungswort
yA Abmessungswort
/ Optionales Uberspringen des Blocks
% Datenbeginn/Datenende
<EOB> Ende des Blocks

Anmerkung
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Wartung

Wichtige Pflege- und Wartungshinweise . ......... 92
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I Wichtige Pflege- und Wartungshinweise

/A\WARNUNG

/A\WARNUNG
/A\WARNUNG

/A\WARNUNG

/A\VORSICHT
/A\VORSICHT

/A\VORSICHT

Verwenden Sie niemals ein Druckluftgeblase.
Dieses Gerat ist nicht auf die Verwendung eines Druckluftgebldses ausgelegt. Wenn Sie das trotzdem versuchen, konnten Materialpartikel ins Gerateinnere eindringen und
einen Brand oder Kurzschluss verursachen.

Verwenden Sie niemals Benzin, Alkohol, Verdiinner oder andere entziindbare Fliissigkeiten.
Sonst besteht namlich Brandgefahr.

Vor dem Einbau von Zubehor oder Sonderzubehdr miissen Sie den Netzanschluss l6sen.
Wenn Sie das namlich nicht tun, besteht die Gefahr eines Stromschlages bzw. einer Verletzung durch bewegliche Teile.

Verwenden Sie bei Bedarf nur ein Absaugsystem, das keinen Brand bzw. keine Explosion der Schmutzpartikel verursachen kann.

Die Verwendung eines Haushaltsstaubsaugers konnte zu einem Brand oder einer Explosion fiihren. Am besten erkundigen Sie sich vorher beim Hersteller oder dem Vertrieb
des Absaugsystems, ob sich das Gerét fiir das verwendete Werkstlickmaterial eignet. Wenn Sie keine eindeutige Bestatigung dafiir bekommen, sollten Sie Spane usw. mit einer
Biirste entfernen. Benutzen Sie das Absaugsystem auf keinen Fall.

VORSICHT: Hohe Temperatur.
Das Schneidewerkzeug und der Spindelmotor werden heif3. Seien Sie vorsichtig, um Feuer und Verbrennungen zu vermeiden.

Beriihren Sie die Messerspitze niemals mit bloBen Fingern.
Sonst besteht namlich Verletzungsgefahr.

Bitte befolgen Sie alle in der Bedienungsanleitung erwdahnten Anweisungen. Beriihren Sie nur Partien, die ausdriicklich erwahnt werden.
Eine unerwartete Bewegung des Gerits kann zu Verletzungen und/oder Verbrennungen fiihren.

» Dies ist ein Prazisionsgerat. Es muss daher taglich gereinigt und regelmaBig gewartet werden.

» Entfernen Sie alle im Gerat verbleibenden Spane und Materialpartikel. Am besten reinigen Sie das Gerat nach jedem Auftrag, um eine optimale
Funktionstiichtigkeit zu gewahrleisten.

« Reiben Sie das Geréat niemals mit Silikonsubstanzen (Ol, Fett, Sprays usw.) ein. Diese kénnten namlich die Leitfahigkeit der Schaltkontakte beeintrachtigen.
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I Reinigung nach Ausfuhren eines Auftrags
1. Entnehmen Sie das fertige Werkstiick und das Schneidewerkzeug.

Reinigen der X-/Z-Welle
Wenn sich das Werkstlick nur schwer |6sen lasst, kdnnen Sie einen

Nach Ausfithren eines Auftrags mussen alle Spane entfernt werden. Sonst Holzspachtel .. verwenden.

kommt es namlich schnell zu Betriebsstérungen. 2. Klicken Sie in “VPanel” auf [View].

x

vPanel for SEBINVI-20

. . RML-1
Bitte vorbereiten
Set Origin Point
« Handelsubliche Biirste Laslbaninges se ! : E

Speed

mmx’mln

|@ Continue (100 (10wl

Cursor Step S EE ‘

High
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Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags

3. Driicken Sie den Netzschalter [D]. 4., Befreien Sie die X-- und Z-Welle sowie den Arbeitstisch mit einer
Schalten Sie das Gerat aus. Burste von Spanen.
4 N
@ ( Handelsubliche Birste R
@]
Z—We”e X-Welle
- J

AWARNU NG Schalten Sie das Gerat zundchst komplett aus.
Sonst konnte sich das Gerat plotzlich in Bewegung setzen
und Sie verletzen.
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Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags

5. Die Spane usw. miissen auf das Stabtablett gebiirstet werden 6. Leeren Sie das Staubtablett.

(siehe die Abbildung).

[ U] I/ \}W=
1 =

/
/
—
==
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I Auswechseln von Verbrauchsgutern

Vorsicht beim Auswechseln von Verbrauchsgiitern

» Dieses Gerdt enthdlt mehrere Verbrauchsgiiter. Die benétigten Verbrauchsgiiter kénnen auf der Roland DG-Website bestellt werden. (http://www.rolanddg.
com/)

» Antworten auf eventuelle Fragen finden Sie auf der Roland DG-Website (http://www.rolanddg.com/). Wenn Sie keinen Zugang zur Website haben, wenden Sie
sich bitte an lhren Roland DG-Handler.

» Verwenden Sie nur die ausdriicklich erwahnten Verbrauchsgiter.

Lebensdauer der Verbrauchsgiiter und Arbeitsweise

In der nachstehenden Tabelle finden Sie die Lebensdauer der Verbrauchsgtiter und die Arbeitsweise fiir den Austausch.

Verbrauchsgiiter

Normale Austauschintervalle

Arbeitsweise

Spindelmotor

500 Stunden
= “Uberpriifen der Arbeitsstunden des Spindelmotors” (S. 97)

Siehe die Anleitung des betreffenden Artikels
= “Einfahren der Spindel” (S. 98)

Siehe die Anleitung des betreffenden Artikels

Spindeleinheit 1000 Stunden

= "Einfahren der Spindel” (S. 98)
Klemmbhdilse Falls das neue Werkzeug dies erfordert <= “Schritt 4: Installieren des Schneidewerkzeugs” (S. 66)
Arbeitstisch Wenn der Arbeitstisch beschadigt ist <= “Auswechseln des Arbeitstischs” (S. 99)
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

Uberpriifen der Arbeitsstunden des Spindelmotors

Mit “VPanel” kdnnen Sie die Arbeitsstunden des Spindelmotors in
Erfahrung bringen. So wissen Sie ungefahr, wenn er ausgetauscht werden
muss.

Anwendungsbeispiel

Verhindern, dass das Gerat anhalt

Es kann jederzeit Uiberpriift werden, ob die Restlebensdauer des momentan
verwendeten Motors fiir den anstehenden Schneideauftrag noch ausreicht.
Damit ist sichergestellt, dass der Motor wahrend der Arbeit nicht plotzlich
anhalt.

Sparsame Verwendung der Motoren

Es kann jederzeit Uberpriift werden, ob es eventuell einen Motor gibt,
dessen Lebensdauer fiir den anstehenden Auftrag noch ausreicht. So
kdonnen Sie die Restlebensdauer effizient nutzen.

VORSICHT

Wenn Sie nach Auswechseln eines Motors vergessen, das zugehdrige
Zahlwerk zuriickzustellen bzw. eine andere Nummer zu wahlen, lduft die
Messung einfach weiter und ist daher wertlos.

1. Klicken Sie auf oben links und anschlieBend auf
[Maintenance].

x

et VPanel for SRM-20
Move RML-1

Size

= Minimize Set Origin Poaint

User Coordinate System W
Maximize
x  Close fatas Z

Maintenance

About VPanel for SRM-20...

2. Uberpriifen Sie die Arbeitsstunden des Spindelmotors.
Die Arbeitsstunden des Spindelmotors werden angezeigt.

Spindle | Canfirm
Total Spindle Motor Rotation Time :
O D Houris) 0 Minutels) | () Mo D Hourls) D Minute(s)
0 Hourls) 0 Minuteis) | () No. 0 Hourls) 0 Minute(s)

0 Hourls) 0 Minute(s) (") No. 0 Hourls) 0 Minute(s)

0 Hour(s) 0 Minute(s) (") Na. 0 Houris) 0 Minute(s)

Zuriickstellen der Arbeitsstunden

Zuruckstellen der Arbeitsstunden fiir die gewahlte Nummer. Beim Klicken
auf [Reset] wird eine Riickfrage angezeigt. Klicken Sie auf [OK], um den
Wert zurlickzustellen. Die Riickstellung kann nicht riickgangig gemacht
werden.
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

Einfahren der Spindel

Nach dem Auswechseln der Spindel oder des Spindelmotors muss die
Spindel eingefahren werden. Wenn Sie das nicht tun, kann keine konstante
Spindeldrehung garantiert werden.

Arbeitsweise

1. starten Sie “VPanel”.

2. Fiihren das Reglersymbol zu “Low”.

3. Klicken Sie auf m .

¢ Richtwert: £5 Minuten

x

vPanel for SBM-20
RML-1

Set Origin Paint

Leailboodinaicls sen User Coordinate System v
Adjust
Speed
(=3 0

Speed

Cursor Ste
mmx’mln 2

|@ Continue (100 (10wl

Spindle = : _
'@ |l il ) IO X2

4. Schieben Sie das Reglersymbol in die Mitte.

e Richtwert: +£5 Minuten

Spindle Speed

Lo High

5. Fiihren das Reglersymbol zu “High”.
e Richtwert: £10 Minuten

Spindle Speed

Lo High

6. Klicken Sie nach der angegebenen Dauer jeweils auf E .

 Merke ]

Nach Auswechseln des Spindelmotors sollten Sie in “VPanel” entweder die
Arbeitsstunden zuriickstellen oder eine andere Nummer wahlen.

= “Zuriickstellen der Arbeitsstunden” (S. 97)
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

AUSWEChSEln dES Afb@itStiSChS 5. Haken Sie den neuen Tisch ein.

1. Falls das Gerit noch ein Werkstiick oder Werkzeug enthalt, miissen Sie
es entfernen.

2. Klicken Sie in “VPanel” auf [View].

3. Ziehen Sie den Frontschutz nach unten und I6sen Sie die in der
Abbildung gezeigten Schrauben.

Vorderseite

6. Drehen Sie die Schrauben fest und ziehen Sie den Frontschutz
wieder hoch.

4. Entfernen Sie den Arbeitstisch.
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I Erste Hilfe bei Problemen...

Das Gerat initialisiert sich nicht oder nur teilweise

‘VPanel’ erkennt das Gerat nicht

Ist die Fronthaube gedffnet?

SchlieBBen Sie die Fronthaube vor der Verwendung des Gerats. Aus
Sicherheitsgriinden wird die Initialisierung nicht durchgefiihrt, wenn die
Haube beim Einschalten geoffnet ist.

Haben Sie den Frontschutz abgesenkt?

Die Fronthaube kann nur ordnungsgemaR geschlossen werden, wenn sich
der Frontschutz in der richtigen Position befindet. Ansonsten kann das Gerat
nicht initialisiert werden.

= “Merkmale dieses Gerits” (S. 8)

Enthalt das Gerat viele Spane und Materialpartikel?

Sdubern Sie das Gerét griindlich. Sdubern Sie die Spindel und das sie
umgebende Gebiet.

= “Reinigen der X-/Z-Welle” (S. 93)

Enthalt das Staubtablett viele Spane und Materialpartikel?
Sdubern Sie das Staubtablett griindlich.

= “Reinigen der X-/Z-Welle” (S. 93)

Wird der Transport des Spindelkopfes von einem Gegenstand behindert?

Uberpriifen Sie, ob sich etwas im Gerateinneren befindet, das die
Initialisierung verhindert.

Waurde das Gerat vollstandig initialisiert?

Wurde das Gerat vollstandig initialisiert? Vor dem Starten von “VPanel” muss
das Gerat eingeschaltet werden.

= “Starten von‘VPanel” (S.11)

Haben Sie den Computer angeschlossen?

Uberpriifen Sie die Verbindungen. Verwenden Sie nur das beiliegende Kabel.

Haben Sie den Treiber ordnungsgema( installiert?

Wenn Sie das Gerat zu frith an den Computer angeschlossen haben, wurde
der Treiber eventuell nur teilweise installiert. Bei einem falsch installierten
Treiber verhalt sich “VPanel” nicht erwartungsgemal. Installieren Sie den
Treiber erneut, um diese Mdglichkeit auszuschlie3en.

= Download: http://startup.rolanddg.com

= “Der Treiber kann nicht installiert werden” (S. 105)
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Das Gerat ignoriert die Befehle

Haben Sie das Gerat ordnungsgemal$ angeschlossen?

Uberpriifen Sie die Verbindungen. Verwenden Sie nur das beiliegende
Kabel.

Haben Sie das Gerat den Anweisungen entsprechend eingeschaltet?

Vor dem Starten von “VPanel” muss das Gerdt eingeschaltet werden.

= “Starten von‘VPanel” (S.11)

Ist die Fronthaube offen?

Bestimmte Vorgange sind nicht belegt, wenn die Fronthaube gedffnet ist.
Schliel3en Sie die Fronthaube.

Haben Sie den Frontschutz abgesenkt?

Die Fronthaube kann nur ordnungsgemafR geschlossen werden, wenn sich
der Frontschutz in der richtigen Position befindet. Ansonsten kann das
Gerat nicht initialisiert werden.

= “Bedienelemente und Funktionen” (S. 9)

Wird der Transport des Spindelkopfes von einem Gegenstand behindert?

Uberpriifen Sie, ob sich etwas im Gerateinneren befindet, das die
Initialisierung verhindert.

Enthalt das Gerat viele Spane und Materialpartikel?

Saubern Sie das Gerat griindlich. Sdubern Sie die Spindel und das sie
umgebende Gebiet.

= “Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags” (S. 93)

Ist der Pausebetrieb aktiv?

Wenn Sie den laufenden Auftrag unterbrechen, werden bestimmte Befehle
ignoriert. Klicken Sie auf den [RESUME]-Button von “VPanel”, um den
Auftrag fortzusetzen.

<= “Pause/Fortsetzung” (S. 76)

Haben Sie den Treiber ordnungsgemaR installiert?

Wenn Sie das Gerat zu friih an den Computer angeschlossen haben, wurde
der Treiber eventuell nur teilweise installiert. Bei einem falsch installierten
Treiber verhdlt sich “VPanel” nicht erwartungsgemaf. Installieren Sie den
Treiber erneut, um diese Moglichkeit auszuschlieBen.

= Download: http://startup.rolanddg.com

= “Der Treiber kann nicht installiert werden” (S. 105)

Zeigt'VPaneleine Fehlermeldung an?

<= “Fehlermeldungen” (S.117)
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Die Spindel dreht sich nicht bzw. zu langsam/schnell

Ist die Fronthaube offen?

SchlieBen Sie die Fronthaube, bevor Sie das Gerat einschalten. Aus
Sicherheitsgriinden wird die Initialisierung nicht durchgefiihrt, wenn die
Haube beim Einschalten geoffnet ist.

Haben Sie den Frontschutz abgesenkt?

Die Fronthaube kann nur ordnungsgemaR geschlossen werden, wenn sich
der Frontschutz in der richtigen Position befindet. Ansonsten kann das
Gerat nicht initialisiert werden.

= “Bedienelemente und Funktionen” (S.9)

Enthalt das Gerat viele Spane und Materialpartikel?

Sdubern Sie das Gerat griindlich. Saubern Sie die Spindel und das sie
umgebende Gebiet.

< “Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags” (S. 93)

Muss der Spindelmotor eventuell ausgewechselt werden?

Der Spindelmotor ist ein Verbrauchsgegenstand. Er muss ungefdhr alle 500
Arbeitsstunden ersetzt werden.

<= “Auswechseln von Verbrauchsgiitern” (S. 96)

Muss die Spindeleinheit eventuell ausgewechselt werden?

Die Spindeleinheit ist ein Verbrauchsgegenstand. Sie muss ungefahr alle
1000 Arbeitsstunden ersetzt werden.

= “Auswechseln von Verbrauchsgiitern” (S. 96)

Wenn das Problem weiterhin auftritt

Bitte wenden Sie sich an Ihren Roland DG-Handler.

Haben Sie die Spindelgeschwindigkeit geandert?

Es gibt einen Parameter, mit dem die Spindelgeschwindigkeit geandert
werden kann.

Solange Sie keinen triftigen Grund fiir eine Anderung haben, sollten Sie die
“High”-Einstellung beibehalten.

Es wird die falsche Transportgeschwindigkeit verwendet

Haben Sie die‘Speed'-Einstellung geandert?

Mit dem oben erwahnten Parameter kann die Transportgeschwindigkeit
geandert werden. Solange Sie keinen triftigen Grund fiir eine Anderung
haben, sollten Sie “100%" beibehalten.

= “Transport- und Spindelgeschwindigkeit” (S. 78)
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Der Auftrag wird nicht erwartungsgemal ausgefiihrt

Enthalt das Gerat viele Spane und Materialpartikel?

Saubern Sie das Gerat griindlich. Sdubern Sie die Spindel und das sie
umgebende Gebiet.

= “Reinigen der X-/Z-Welle” (S. 93)

Haben Sie eine geeignete Ursprungsposition gewahlt?

Kontrollieren Sie die Ursprungsposition. Eine unglinstige Wahl des

Ursprungs kann zu einem unschénen Versatz des gesamten Objekts fiihren.

<= “Ursprung des Modells/Ursprung” (S. 36)

<= “Schritt 2: Definieren des Ursprungs” (S.71)

Haben Sie den richtigen Befehlssatz gewahlt?

Schauen Sie nach, ob der fiir das verwendete Programm geeignete
Befehlssatz gewahlt wurde. Die Wahl des falschen Modus’ kann zu Fehlern,
einem unerwarteten Verhalten oder zum Blockieren des Gerats fiihren.

= "Setup’-Dialogfenster” (S. 15)

= “Schritt 3: Wahl des Steuerbefehlssatzes” (S. 65)

Der Ursprung wurde falsch eingestellt

Haben Sie das richtige Werkstiickkoordinatensystem gewahlt?

Der NC-Befehlssatz unterstiitzt 6 verschiedene Koordinatensysteme.
Die Ursprungsposition richtet sich in erster Linie nach dem gewahlten
Koordinatensystem. Beispiel: Wenn das NC-Programm “G55”
verwendet, missen die Ursprungspositionen relativ zum “G55"-
Werkstiickkoordinatensystem definiert werden.

= “Ursprung des Modells/Ursprung” (S. 36)

= “Schritt 2: Definieren des Ursprungs” (S.71)

= Siehe das Dokument “NC Code Reference Manual”

Wird ein “EXOFS”-Befehl verwendet?

Mit dem “EXOFS”-Befehl des NC-Codes wird der Ursprung verschoben.
Stellen Sie “EXOFS” auf Null und definieren Sie die Ursprungspositionen
anschlielend neu. Wenn sich der Ursprung immer noch an der falschen
Stelle befindet, miissen Sie das Programm {berpriifen.

Zuriickstellen des ‘EXOFS’-Befehls

1. Wibhlen Sie im Koordinatenfenster von “VPanel” die Option
“Machine Coordinate System”.

2. Stellen Sie die Werkzeugposition auf “X: 07, “Y: 0”, “Z: 0”.
3. Wibhlen Sie fiir “Set Origin Point” die Einstellung “EXOFS”.
4, Klicken Sie unter “Set Origin Point” auf [X/Y] und [Z].
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Die Schneidequalitat lasst zu wiinschen (ibrig Nach Abbrechen eines Auftrags dauert es eine Weile, bis die

Hatten Sie den Arbeitstisch sorgfaltig arretiert? Daten geloschtsind
Die Geschwindigkeit des Loschvorgangs richtet sich entscheidend nach

Vielleicht haben Sie die Schrauben ja nicht festgedreht. dem verwendeten Computer. Verfahren Sie folgendermaflen:

= “Auswechseln des Arbeitstischs” (S. 99)

Hatten Sie das Werkstiick sorgfaltig arretiert? Arbeitsweise

Wenn das Werkstlick nur ungenligend am Arbeitstisch bzw. an der 1 . Wihlen Sie im “Start”-Menii [Gerite und Drucker] (oder [Drucker
Unterlage befestigt wurde, beeintrachtigt dies die Qualitat. Bringen Sie und Faxgerite])

weitere beidseitige Klebestreifen an, um die Haftung zu erhéhen.
2. Doppelklicken Sie auf [Roland SRM-20].

<= “Schritt 1: Anbringen des Werkstiicks auf dem Arbeitstisch” (S. 70)
3. Das “Roland SRM-20"-Dialogfenster erscheint.

. . el es et
Hatten Sie das SChﬂEIdEWEI’kZEUQ sorgfaltlg arretiert! 4. Wihlen Sie im “Roland SRM-20"-Dialogfenster die Schneidedaten,
Drehen Sie die Schraube der Klemmbhuilse richtig fest. die Sie l6schen mochten und klicken Sie auf [Document] - [Cancel].

= “Schritt 4: Installieren des Schneidewerkzeugs” (S. 66) 5. Wenn die Datei aus dem “Roland SRM-20"-Dialogfenster

) ) verschwindet, ist sie geloscht.
Ist das Schneidewerkzeug verschlissen?

Wenn an der Spitze bereits Abnutzungsspuren erkennbar sind, missen Sie
das Werkzeug auswechseln.

= “Schritt 4: Installieren des Schneidewerkzeugs” (S. 66)

Sind die Schneidebedingungen optimal?

Die optimalen Parameterwerte richten sich in erster Linie nach der

Harte des verwendeten Materials, der Transportgeschwindigkeit, der
Spindelgeschwindigkeit, der Schneidetiefe und der Kapazitat des
Schneidewerkzeugs. Uberpriifen Sie daher das Ergebnis und bessern Sie die
notwendigen Parameter nach.

104



Erste Hilfe bei Problemen. ..

Der Treiber kann nicht installiert werden

Nach dem Schneiden schaltet sich das Gerat aus

. . .. . Wenn die Installation abgebrochen wurde oder wenn bei AnschlieBen des
Die Energlesparfunktlon ist aktiv USB-Kabels kein “Assistent”-Fenster erscheint, gehen Sie folgendermallen

vor.
Wenn das Gerat langere Zeit nicht verwendet bzw. bedient wird, schaltet es

sich automatisch aus.* Windows 8/8.1

* D.h. wenn sich weder der Arbeitstisch, noch der Spindelkopf bewegen.

(Vorsicht: Im Pausebetrieb schaltet sich das Gerat nicht aus.) 1. Verbinden Sie das Gerit mit einem USB-Port des Rechners und

Die Ausschaltfrist kann bei Bedarf gedandert werden. schalten Sie das Gerit ein.

= “Power Option” (S. 15) . . .
2. Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint,

schlieBen Sie ihn mit einem Klick auf [Abbrechen]. Ziehen Sie alle
USB-Kabel fiir Drucker usw. auB3er jenem dieses Gerats aus dem

Das Schneidewerkzeug beriihrt das Material nicht Computer.

3. Klicken Sie in der Taskleiste auf [Start] und [Desktop]. Fiihren Sie

die Maus zur unteren rechten Ecke, um “Charms” aufzurufen und

Wenn das Schneidewerkzeug nicht bis an das Werkstlick kommt, miissen klicken Sie auf [Einstellungen].
Sie eine Unterlage verwenden.

Arbeiten Sie mit einer Unterlage?

4, Klicken Sie auf [Systemeinstellungen], [Hardware und Tone] und [Gerate-
Manager]. Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint,
klicken Sie auf [Fortfahren].

Das Fenster fiir die Gerateverwaltung erscheint.

= “Unterlagen” (S. 24)

5. Klicken Sie im “Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerate
anzeigen].

6. Doppelklicken Sie in der Liste auf [Drucker] oder [Andere Gerate].
Klicken Sie auf den Modellnamen oder auf [Unbekanntes Gerit], je
nachdem was unter dem gewabhlten Eintrag angezeigt wird.

7. Klicken Sie im Aktionsmenii auf [Entfernen].

8. Markieren Sie im jetzt erscheinenden Dialogfenster
“Treibersoftware fiir dieses Gerat entfernen” und klicken Sie auf
[OK], um den Gerate-Manager zu schlief3en.
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

9. Lésen Sie die USB-Verbindung des Gerates mit dem Computer und
starten Sie Windows neu.

10. Deinstallieren Sie den Treiber des betreffenden Geriits: Siehe hierfiir
“Deinstallieren des Treibers” (S. 106) .

11. Installieren Sie den Treiber erneut.
= http://startup.rolanddg.com

Windows 7

1. Verbinden Sie das Geriit mit einem USB-Port des Rechners und
schalten Sie das Gerét ein.

2. Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint,
schlieBen Sie ihn mit einem Klick auf [Abbrechen]. Ziehen Sie alle
USB-Kabel fiir Drucker usw. auB3er jenem dieses Gerats aus dem
Computer.

3. Klicken Sie auf die [Start]-Schaltfliche und anschlieBend
mit der rechten Maustaste auf [Arbeitsplatz]. Klicken Sie auf
[Eigenschaften].

4. Klicken Sie auf [Gerdte-Manager]. Wenn das Fenster der
Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Fortfahren].
Das Fenster fiir die Gerdteverwaltung erscheint.

5. Klicken Sie im “Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerite
anzeigen].

6. Doppelklicken Sie in der Liste auf [Drucker] oder [Andere Gerate].
Klicken Sie auf den Modellnamen oder auf [Unbekanntes Gerat], je
nachdem was unter dem gewahlten Eintrag angezeigt wird.

7. Klicken Sie im Aktionsmenii auf [Entfernen].

8. Markieren Sie im jetzt erscheinenden Dialogfenster
“Treibersoftware fiir dieses Gerat entfernen” und klicken Sie auf
[OK], um den Gerate-Manager zu schlie3en.

9. Lésen Sie die USB-Verbindung des Gerates mit dem Computer und
starten Sie Windows neu.

10. Deinstallieren Sie den Treiber des betreffenden Geriits: Siehe
hierfiir “Deinstallieren des Treibers”.

11. Installieren Sie den Treiber erneut.

= http://startup.rolanddg.com

Deinstallieren des Treibers

Hier wird gezeigt, wie man den Treiber wieder entfernt.

Windows 8/8.1

1. Schalten Sie das Gerit aus und I6sen Sie die Verbindung mit dem
Computer.

2. Starten Sie Windows und melden Sie sich als “Administrator” an.
3. Klicken Sie auf den Schreibtisch.

4, Fiihren Sie die Maus zur unteren rechten Ecke, um “Charms” aufzurufen
und klicken Sie auf [Einstellungen].
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

5. Klicken Sie in der Taskleiste auf [Systemsteuerung] und [Programme
entfernen].

6. Wibhlen Sie den Treiber des Gerats, das Sie deinstallieren mochten
und klicken Sie auf [Entfernen].

7. Wenn Sie gefragt werden, ob Sie den Treiber wirklich entfernen
mochten, klicken Sie auf [Ja].

8. Klicken Sie in der Taskleiste auf [Start] und [Desktopl.

9. Offnen Sie mit Windows Explorer das Laufwerk und den Ordner, wo

sich der Treiber befindet.

10. Doppelklicken Sie auf [SETUP64.EXE] (64-Bit-Version) oder [SETUP.

EXE] (32-Bit-Version).

11. Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie
auf [Fortfahren].

12. Klicken Sie auf [Entfernen].

Wahlen Sie den Treiber des Gerats, das Sie deinstallieren moéchten und
klicken Sie auf [Start].

13. Im jetzt erscheinenden Fenster werden Sie gefragt, ob Sie den Rechner neu
starten mochten. Klicken Sie auf [Jal.

14. per Computer wird neugestartet. Gehen Sie anschlieend zur
Systemsteuerung und schauen Sie nach, welche Gerate und
Drucker erkannt wurden.

15. Wenn das Gerit, das Sie entfernen méchten, angezeigt wird,
miussen Sie mit der rechten Maustaste darauf klicken und auf
[Gerat entfernen] klicken.

* Wenn Sie die Treiberdatei nicht finden, kdnnen Sie sie (iber die Online-Bedie-
nungsanleitung herunterladen.

< http://startup.rolanddg.com

Windows 7

1. Schalten Sie das Gerit aus und I6sen Sie die USB-Verbindung mit
dem Computer.

2. Starten Sie Windows und melden Sie sich als “Administrator” an.

3. Klicken Sie in der Taskleiste auf [Start], [Systemsteuerung] und
[Programme entfernen].

4, Wihlen Sie den Treiber des Gerats, das Sie deinstallieren mochten und klicken
Sie auf [Entfernen].

5. Wenn Sie gefragt werden, ob Sie den Treiber wirklich entfernen
mochten, klicken Sie auf [Ja].

6. Offnen Sie mit Windows Explorer das Laufwerk und den Ordner, wo
sich der Treiber befindet. (*Anmerkung)

7. Doppelklicken Sie auf [SETUP64.EXE] (64-Bit-Version) oder [SETUP.
EXE] (32-Bit-Version).

8. Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken
Sie auf [Zulassen].
Jetzt beginnt die Installation des Treibers.

9. Klicken Sie auf [Entfernenl.

Wahlen Sie den Treiber des Gerats, das Sie deinstallieren moéchten und
klicken Sie auf [Start].

10. Im jetzt erscheinenden Fenster werden Sie gefragt, ob Sie den Rechner neu
starten mochten. Klicken Sie auf [Ja].

Die Deinstallation wird beendet und der Computer wird erneut
hochgefahren.

*Wenn Sie die Treiberdatei nicht finden, konnen Sie sie Gber die Online-Bedie-
nungsanleitung herunterladen.

= http://startup.rolanddg.com
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Sie horen abnormale Gerausche

Muss die Spindeleinheit eventuell ausgewechselt werden?

Die Spindeleinheit ist ein Verbrauchsgegenstand. Sie muss ungefahr alle
1000 Arbeitsstunden ersetzt werden.

<= “Auswechseln von Verbrauchsgiitern” (S. 96)

Muss der Spindelmotor eventuell ausgewechselt werden?

Der Spindelmotor ist ein Verbrauchsgegenstand. Er muss ungefdhr alle 500
Arbeitsstunden ersetzt werden.

= “Auswechseln von Verbrauchsgiitern” (S. 96)

Ist kein Schmierfett mehr vorhanden?

Wenn der Spindelkopf ein abnormales Gerdusch erzeugt, miissen die
Wellen geschmiert werden.

Bitte vorbereiten. ..

¢ Schmierfett (Maschinenol)

» Stab zum Anbringen des Schmierfetts

1. Bringen Sie das Schmierfett an.

1. Falls das Gerit noch ein Werkstiick oder Werkzeug enthilt, miissen Sie
es entfernen.

2. Verschieben Sie den Spindelkopf.
2-1. Klicken Sie in “VPanel” auf [View].
2-2. Wahlen Sie mit den [-Z]-Cursor-Buttons die niedrigste Position.

vPanel for SRM-20

—
=Roland RML-1

Set Origin Paint

Uszer Coordinate System W

Machine Coordinate Systemn

X 0.00
Y 0.00 ,,
z 0.00

Speed
Curzor Step

|@ Continue (%100 (&10 (lwl

Spindk — i
o i To Origin
0 Tpm
Viewl iw Z Stopl ‘/ .:/ a

0 mm/mmin.
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

3. Driicken Sie den Netzschalter [D].

Schalten Sie das Gerat aus.

Schalten Sie das Gerat zundchst komplett aus.
Sonst konnte sich das Gerat plotzlich in Bewegung setzen

/A\WARNUNG

2. Fahren Sie das Gerat ein.

1. Fahren Sie das Gerit ein.
= “Schritt 2: Warmlauf des Gerats” (S. 63)

2. Wischen Sie Uberfliissiges Schmierfett weg.

und Sie verletzen. Eventuelle Schmierflecke, die jetzt noch auf den Wellen sichtbar sind, miissen

weggewischt werden.

4., schmieren Sie die X- und Z-Welle.

Die Abbildung unten zeigt die Partien, die geschmiert werden missen.
s ~ 3. Uberpriifen Sie die Motorbelastung (Motorload).

\ 1. Klicken Sie auf oben links und anschlieBend auf [Maintenancel.

x

A

et
i)l

Restore vPanel for SBM-20
Move RML-1
Size

—  Minimize

Maximize

x  Close

Maintenance

About VPanel for 5RM-20...

Speed
Cursor Step

|@ Continue (100 CJx10 (sl

Spindle Move
Y ’/ ° To Origin
prm

0 it

High ‘

Anmerkung: Vorsicht beim Schmieren

Wenn Sie zu viel Schmierfett auftragen, lagern sich Materialpartikel darauf
ab - und das flihrt zu Funktionsstérungen.
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

2. Klicken Sie auf den [Confirm]-Reiter.

Spin(‘e Confirm D

Total Spindle Motor Rotation Time :

0 Houris) 0 Minutes)

(CINo.5 0 Houris) 0 Minute(s)
(CINo & 0 Houris) 0 Minute(s)
(INe.7 0 Hourls) 0 Minute(s)

CNo8 0 Hourl) | 0 Minutet)

3. Wihlen Sie “X”,“Y" oder “Z” und klicken Sie auf [Start].

Uberpriifen Sie die Motorbelastung entlang der betreffenden Achse. Die
Kontrolle muss fiir “X”, “Y” und “Z"” durchgefiihrt werden.

Spindle | Corfirm

Settings :

Clear

Motor load : @®x Oy Oz

| Merke ]

Klicken Sie auf [Stop], um den Vorgang anzuhalten.

Im Falle eines ungewohnten Gerduschs bzw. wenn das Gerat
plotzlich anhalt, missen Sie es noch einmal schmieren.

Wenn das Problem hierdurch nicht behoben wird, wenden Sie
sich bitte an Ihren Roland DG-Héandler.
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Hohendnderung der Spindeleinheit

= “Z-Schneidebereich fiir die beiden Spindelpositionen” (S. 27)

Ausbau der Spindeleinheit

/AVORSICHT Beriihren Sie die Spindeleinheit niemals unmittel-
bar nach Beenden eines Auftrags.

Das kann zu Brandverletzungen fiihren.

1. Entfernen Sie zunichst alle Spane.

2. Falls das Gerit noch ein Werkstiick, Werkzeug oder eine
Klemmbhiilse enthalt, miissen Sie es/sie entfernen.

3. Verschieben Sie den Spindelkopf.
3-1. Klicken Sie in “VPanel” auf [View].

3-2. Bewegen Sie die Z-Achse in die tiefste Position.

x

C—_Roland VvV Panel for qﬂM-zﬂ

User Coaordinate System E

mm.-"mm

|@ Continue (w100 (w10 (sl

Splndle
I Ta Origin
Vlew .ﬁf’Y Z St0p| .QD /['m/ g

High

Cursor Step : . ‘
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

4, schalten Sie das Gerit aus und ziehen Sie das Netzteil aus der 5. Bauen Sie die Spindeleinheit aus.
Buchse. 5-1. Losen Sie die in der Abbildung gezeigten Schrauben mit einem
e N Inbusschlissel. (2 Stellen)
@ 5-2. Ziehen Sie die Spindeleinheit gerade heraus.
@)
. ) 04m@ O 4=
. . Ly —=
=
o
@® . ®|°
) @F
PN
o
o -
T
r ) Einbau der Spindeleinheit
&WARNUNG Vor dem Einbau von Zubehor oder Sonderzubehor
miissen Sie den Netzanschluss l6sen. Kehren Sie die Arbeitsschritte von “Ausbau der Spindeleinheit” (S. 111)
Wenn Sie das namlich nicht tun, besteht die Gefahr eines um.
::::)emschlages bzw. einer Verletzung durch bewegliche ~ “Einbaupositionen fiir eine Spindel” (5. 113)
¢ VORSICHT
/A\VORSICHT Die Spindeleinheit und der Arbeitstisch diirfen Wenn sich in der Spindeleinheit oder entlang der Einbauflache Spane
niemals von Hand verschoben werden. angesammelt haben, wird die Spindeleinheit eventuell schief eingebaut,
Das koénnte namlich zu Schéden fiihren. und das kann zu Problemen fiihren. Sdubern Sie daher alle betroffenen
Partien sorgfaltigst.
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Einbaupositionen fiir eine Spindel

= "“Z-Schneidebereich fiir die beiden Spindelpositionen” (S. 27)

—N —WN — -
© of o]
. l ---------- ' o é O H h
Stift ————0O O one
[ | { o © Position
Schraube ™o 1O o\ W2, stiftboh- ' '
O I o 1~ 4 rung o) © | JL_I_ Niedrige
| 0 { Schrauben: ] (0] -’ Position
'_ Ve == = bohrung (111 s }D
. 0 -
) - =] = p
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Initialisieren der Gerdteeinstellungen

1. Klicken Sie auf oben links und anschlief3end auf
[Maintenance].

Restore _
Move RML-1

Size

Set in Point

Uszer Coordinate Systern W
oo | 2 |

- Minimize

Maximize

x  Close

Maintenance

"About VPanel for SRM-20...

Speed
Cursor Step

|@ Contirue (%100 (=10 (s

Spindle Move
) " " To Origin
1pm

ot

0 /i,

2. Klicken Sie auf den [Confirm]-Reiter.

Spindl} | Confirm 1

Total Spindle Motor Rotation Time :

0 Hour(z) 0 Minutels) | C)NoB 0 Hourlg) 0 Minute(s)
(O No.2 0 Hourls) 0 Minutels) | (O NoB 0 Hourls) 0 Minute(s)
(DMNe.3 0 Hourfs) 0 Minutels) | (OJNo7 0 Hourls) 0 Minute(s)

OMod 0 Hourk) | 0 Minutel) | (N8 0 Hour) | 0 Minutes)

3. Klicken Sie bei “Settings” auf [Clear].

Spindle | Confirm
Settings
Clear
Mctor load : wx Oy Oz Start Stop
Idling : Start Stop

oK Cancel
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Anzeigen der Gerateeinstellungen

“VPanel” kann die Einstellungen dieses Gerats als Text anzeigen und als.
txt-Datei speichern. Das kann praktisch sein, wenn andere Anwender Sie
nach lhren Einstellungen fragen bzw. wenn der Kundendienst Sie zwecks
Problembehebung fragt, welche Einstellungen Sie verwenden.

Arbeitsweise

1. Klicken Sie auf oben links und anschlieBend auf
[Maintenance].

Restore

Mowve

Size

Set Origin Paint

User Coordinate System W

- Minimize

Mazximize

x  Close Alt+F4  §
» R
" About VPanel for SRM-20... Speed -Em
. Spes %

Speed -
Cursor Step Spindle ¢

|@ Continue (#1000 (w10 (ixl

Spindle vl
I—o e To Origin
Tpr

View| XN| Z 1 Stay

0 /i,

2. Klicken Sie auf den [Confirm]-Reiter.

Total Spindle Motor Rotation Time :
@i i 0 Houwls) | 0 Minutels) | No5 0 Howls) | 0 Minutels)
(DMNo.2 0 Hourfs) 0 Mindtels) | O Nob 0 Hourls) 0 Minute(s)

CiMNaal A Has) [0 Mindel) | Cine T 0 Hors) | 0 Mineis)

3. Klicken Sie bei “Settings” auf [Display]l.

Spindle | Confirm

( Settings :

Metor load

Idling :
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Erste Hilfe bei Problemen. ..

Uberpriifen der Software-Version

VPanel

1. Klicken Sie auf oben links und anschlie8end auf
[Maintenance].

2. Klicken Sie auf [About VPanell.
MODELA Player 4

1. Klicken Sie in der Meniileiste auf [HELP].
2. Klicken Sie auf [About MODELA Player 4].
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I Fehlermeldungen

Angezeigte Meldung

Meldung

Abhilfe

Seite

No modeling machine was found.
If the power is off, then switch it on.
If the cable is unconnected, then connect it.

Uberpriifen Sie die USB-Verbindung.

Wenn Sie das Gerat zuerst eingeschaltet und erst danach ange-
schlossen haben, klicken Sie auf [Retry].

= “Starten von‘VPanel” (S.11)

= “\Panel’ erkennt das Gerat nicht” (S. 100)

The modeling machine is not responding.

Make sure that the connection cable is connected securely and the machine
is switched on.

Uberpriifen Sie die USB-Verbindung.

Wenn Sie das Gerét zuerst eingeschaltet und erst danach ange-
schlossen haben, klicken Sie auf [Retry].

<= ‘“Das Gerat ignoriert die Befehle” (S. 101)

The SRM-20 has performed an emergency stop.
- X-Limit switch not found.

- Y-Limit switch not found.

- Z-Limit switch not found.

-The NVRAM could not be accessed.

Schalten Sie das Gerdt aus und wieder ein.
Wenn das Problem hierdurch nicht behoben wird, ist ein vielleicht
ein Fehler aufgetreten.

Schalten Sie das Gerat aus und wenden Sie sich an Ihren Roland
DG-Handler.

Der Auftrag wurde abgebrochen.

) Um ihn fortzusetzen, miissen Sie die Fronthaube schlieBen und auf| <= “Pause/Fortsetzung” (S.76)
The SRM-20 is paused. [RESUME] Klicken
_ : : ’ <= “Abbrechen eines Schneideauftrags”
Corerepaeel elifing eEeiio. Klicken Sie auf [STOP], wenn Sie den Vorgang anhalten méchten. (5.77)
Diese Meldung kénnen Sie zwar ignorieren und den Vorgang = #Schritt 3: Wahl des Steuerbefehlssatzes”
. fortsetzen, allerdings kann das zu einem unerwarteten Verhalten
The SRM-20 is paused. . . . (S.65)
fihren. Brechen Sie den Vorgang lieber ab...
- Command Error =

Falls das Gerat einen anderen Befehlstyp erwartet, miissen Sie den
richtigen Befehlssatz wahlen.

“Abbrechen eines Schneideauftrags”
(S.77)
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Fehlermeldungen

Meldung

Abhilfe

Seite

Schalten Sie das Gerat aus.

The spindle rotation is stopped. Die Schneidedaten sprengen wahrscheinlich die Maglichkeiten < "“Die Spindel d"e’r’“ sich nicht bzw. zu
) . dieses Gerats. Uberpriifen Sie zunéchst die Schneidebedingungen langsam/schnell” (S.102)
- The spindle motor experienced an overcurrent. . N
. . . . und starten Sie daS Gerat danaCh neu. = “Auswechseln von Verbrauchsgutern”
SUSRTE I Sl el O et S G S DL G s eVl Lo Vielleicht muss aber auch die Spindeleinheit oder der Spindelmo- (S.96)
tor ersetzt werden. Uberpriifen Sie das.
Schalten Sie das Gerét aus.
The SRM-20 has performed an emergency stop. Die Schneidedaten sprengen wahrscheinlich die Méglichkeiten
- The X-Motor experienced an overload. dieses Gerats. Uberpriifen Sie zunéchst die Schneidebedingungen | “Reinigen der X-/Z-Welle” (5. 93)
- The Y-Motor experienced an overload. und starten Sie das Gerat danach neu. 9 ’
-The Z-Motor experienced an overload. Wenn eine zu grof3e Spdnemenge eine Belastung fiir die betref-
fende Welle darstellt, mlssen Sie das Gerat saubern.
“File name” was not found Loschen Sie die Datei, die den Fehler verursacht und wahlen Sie sie|

erneut.

“'Cut’-Dialogfenster” (S. 17)
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Anhang

Technische Daten ...

AuBenansicht ...
Technische Daten



ITechnische Daten

AuBenansicht Seite

Vorderseite

Einheit: mm

297

15

4233

321

450

120

(754.9)

422.7




Technische Daten

Technische Daten

SRM-20

Zulassiges Material

Harzmaterial wie chemisches Holz und Modellierwachs (Metall wird nicht unterstiitzt), Substrate, die ausgefrast
werden kénnen

X-, Y- und Z-Achsenhub

203,2 (X) x 152,4 (Y) x 60,5 (Z) mm

Abstand Klemmbhdiilse - Arbeitstisch

Maximal 130,75mm

Tischabmessungen 232,2 (X) x 156,6 (Y) mm
Max. Gewicht des Materialstiicks 2kg
X-, Y- und Z-Achsantrieb Schrittmotor

Geschwindigkeit

6~1800mm/min

Software-Auflésung

0,01mm/Schritt (RML-1), 0,001mm/Schritt (NC-Code)

Mechanische Auflésung 0,000998594mm/Schritt)
Spindelmotor Typ 380 (Gleichstrommotor)
Maximale Umdrehungszahl 7.000RPM
Werkzeughalterung Klemmverfahren
Schnittstelle USB

Steuerbefehlssatze RML-1, NC-Code
Leistungsauf- Gerat DC24V, 2,5A

nahme Beiliegendes Netzteil | AC100V £10%, 50/60Hz
Leistungsaufnahme +55W

Bereitschaft

Maximal 45dB (A)

Wahrend des
Betriebs (ohne
Schneidegerdusche)

Gerauschpegel

Maximal 65dB (A)

Externe Abmessungen

451,0 (W) x 426,6 (D) x 426,2 (H) mm

Gewicht

19,6kg

Aufstellungsort

Temperatur: 5~40°C, Luftfeuchtigkeit: 35~80% (ohne Kondensbildung)

Lieferumfang

USB-Kabel, Netzteil, Netzkabel, Schneidewerkzeug, Klemmihdilse, Befestigungsschraube, Schraubenschlissel (7,
10mm), Inbusschliissel (GroBe: 2, 3mm), Stellstifte, Beidseitiger Klebestreifen, Karte mit der Erklarung der Hauptseite,
“Read first” (Heft)
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