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Manual para el fresado a doble cara

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

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

Organigrama del fresado por un lado

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

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

“ “Crear datos de fresado con MODELA Player 4” (pag. 7)

“Preparar el equipo” (pag. 42)

E “Fresado (doble cara)” (pag. 50)



I Elementos necesarios para el fresado

Aplicaciones de software necesarias para el fresado de muestras

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

-
1

T Y

MODELA Player 4

F

Mt o

Virtual MODELA

Accesorios necesarios del equipo para el fresado de muestras

%

Collar (1)

Herramienta de fresado (1)

Tornillo de presion (5)

o

Pasadores de
posicionamiento (2)

=

Llave Grande/Pequena
(una de cada tamano)

<

Llave hexagonal

)

>

Cinta adhesiva de doble
cara (1)




Elementos necesarios para el fresado

Datos para el fresado de muestra

Al instalar MODELA Player 4 también se instalaran los datos para la muestra.
(Siempre que MODELA Player 4 se haya instalado en la unidad C)

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

Tamano de los datos "Perfume.stl"

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

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

70 mm

27 mm

52 mm



Elementos necesarios para el fresado

Elementos que debera preparar

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

Material

El tamafo a preparar debera ser superior al de los datos de fresado.
Sin embargo, si el material es mayor que el tamafo que se indica a

continuacion, es posible que se golpeen las piezas en movimiento, lo que
puede ocasionar la rotura del propio material o de las plantillas y puede

causar un mal funcionamiento.

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

30 mm I

V\K)()Amm

A/K)O'mm

41 El tamafio de los datos se puede ajustar para el tamafio

del material.

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

Otros

Calibrador

Herramienta de fresado (taladro)

Superficie auxiliar

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

Asegurese de que la superficie auxiliar sea mas grande que el material y que
sea de un tamano que se pueda fijar a la mesa (150 x 200 mm). Al realizar

el fresado de doble cara utilizando los pasadores de posicionamiento, el
espesor de la superficie auxiliar debe ser de al menos 6 mm.

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

120 mm

10 mm



I Crear datos de fresado con MODELA Player 4 ®000000000000

PASO 1: Importar los datos de fresado

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

Configure el equipo correctamente para que pueda enviar los datos sin

PASO 2: Configurar los ajustes del equipo

= “Datos para el fresado de muestra” (pag. 5) problemas
1. Inicie MODELA Player 4.
Haga doble clic en @ R

= Consulte la seccion "Iniciar MODELA Player 4" del Manual del Usuario Prelersaces

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

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

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

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

File name: | on\MODELA Player #\Sample\Piano.stl v | [STL Files (*.stl) v 2-4. Haga clic en [OK].
Cancel Machine Selection EX
Model Name: | SRM-20 v
Command Set (®) RML-1 NC Cads
Spindle L Standard v
T otary R LI

ATC [Auto Tool Changer):

Printer Mame: | Roland SRM-20 v
o a1=c e
Type: Roland SR-20
Where: useom

Commett:

Cancel
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

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

Manual del Usuario

1. Haga clicen [Model].

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

(@) Length
() Scale

X |52 mm

Y. | 70.82 mm ] g v o

|27 mrm I_X
Keep XYZ ratio Selected Top Suface

1/1 Scale O 2 O

Curve Reproduction O

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

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

Model H

Size and Orientatign | Origin

Defina el tamaiio de los datos de fresado

1. Haga clicen [Model].

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

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

Size and Oriertation | Origin

Model Size Orientation
i@ Length
() Scale

® |52 mm i

Y: |70.82 mm ] g .

Z |27 mm I_x
Keep XYZ ratio Selected Top Surface

1/1 Scale O o9 O
Turve Reproguchion o
Channe Rotate |0 W | dearees armnind 7 Avis

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

22,00 70.82 » 27.00 [mm]

I 1.
Ready ' 52.00x70.82 x 27.00 [mm] '
\ v i




elele] [ 0000000 Crear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 4: Definir el material PASO 5: Defina el nimero de caras de fresado

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

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

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

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

};H.,_'.;Eg“:n |9| Material | Chemical Wood [Sc

materiales.

Mew Process

Se crea una ficha. @
)

| Styrenefoam
; Sanmodur 55
fe=t) 1=
' | Chemical Wood [Hard)
MNew Process | Madeling "W as
& otk
— 1 ———Plaster

¥ i -
gL t aterial El_:bemic_.'al Wood [Sc v | ; S T_rl-
Chemical waod
Aafoad [Soft)
{'wiood [Hard)
----- & ¥ TlARST
| Polyacetal

wo (B N TlopaE

[

m @ Fresado de una cara (Solo superficie superior)

Defina la calidad del material antes de definir el proceso. No se recomienda @ Fresado de doble cara (Superficie superior/Superficie inferior)
cambiar la composiciéon después de haber definido el proceso, puesto que
al cambiar la composicion también se producen cambios en la herramienta ﬂ Fresado de tres o cuatro caras (superior/inferior/delantera/trasera)

de fresado y en los pardmetros de fresado.




0]0/0/0/6] (0000000

(rear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 6: Definir el Margen

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

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

1. Haga clicen [Modeling Form].

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

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

[Manual]

Introduzca el margen que desee.

10



000000 00000, (rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

Nivelacion de la superficie auxiliar

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

Superficie auxiliar

Superficie auxiliar

11



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

1. Definael proceso de nivelacién de la superficie auxiliar.

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

File Edit Set View Options Help

Qe [@w e E

N\ ||1 Material m
= ol
| @) [ New Process |I|
B T TopSuface %...E I

A ¥ B X AW

. I

52,00 70.82 x 27.00 [mm]

12



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

Drsapss 1 iz o v 1o e aulting in e

"3mm Square" no se visualiza en la pantalla

= “PASO 2: Configurar los ajustes del equipo” (pag. 7)

13



Crear datos de fresado con MODELA Player 4

(7 N\

Ajustes de "Perfume.stl" (Superficie auxiliar: 120 (Altura) x 120
5-1. Defina el area de nivelacién de la superficie. (Anchura) x 10 (Profundidad) mm)

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

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

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

Surfacedevel area

, Inside madeling

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

(®) Specified area

Lower left Upper right
5-2. Defina la profundidad para la nivelacién de la superficie.

. . . . . % |60 # |60
* Defina un valor para la profundidad que se va a eliminar de la pendiente de la superficie auxiliar. = mme mm

En la mayoria de los casos, una profundidad de alrededor de 1 mm deberia Y: |60 mm Y. |60 mm
ser suficiente. Si la pendiente es demasiado grande, midala con el calibrador y .
entre una profundidad suficiente para que la superficie de fresado sea paralela. W+ Depth:
= Consulte la seccion "Set Z0 after surface leveling" (Definir Z0 después

de nivelar la superficie) del Manual del Usuario 1 I

. Set 20 after suface leveling
5-3. Haga clic en [Next]. - N
New Process Creation ﬂ
Set the area and depth for surface leveling. Upper l’ight ( 60 60 )
Surfacedevel area X 120
[ n
Y
a y
Lower left Upper right
Punto de origen del modelo
% |60 mm X 60 mm (0,0)
Y: |-60 mm Y (60 mm 120 ()
[ peotn
¥
I_ 1 mm
Set Z0 after suface leveling
j\+ all= \ / "
d , . ) Lower left (-60,-60) Frontal
A, Lalinearoja de la pantalla de vista
Q previa se puede arrastrar y también
se puede especificar una posicion. L )
ch Next = Cancel \
\ 2/

14



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Establezca el recorrido de la herramienta.

En el proceso de nivelacion de la superficie, seleccione la opciéon
[Scan Lines], a continuacién, haga clic en "Next". En el
archivo "Perfume.stl”, los resultados de fresado no cambiaran

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

Chonss i e of bood palh i oemsds

[-' B los X ) "
"| Limcirnd karral

Cidng Stan Posiion

Lorvvwr -

~

Recorrido de la herramienta

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

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

en espiral.

~

15



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

7. Ajuste los parametros de fresado. 8. Introduzca un nombre para este proceso y establezca el recorrido
"Perfume.stl": No es necesario realizar ningiin cambio = [Next] de la herramienta.
( ) "Perfume.stl”: "Scrap board surfacing” [Right Now] — [Finish]

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

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

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

"Perfume.stl" requiere dos procesos

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

un nombre facil de identificar para
— facilitar el proceso final.

Tk e Qg pearmeesten

Batwsd  Cnamenl Wood (50
Toct v Scumw

T Ef Goeed

T, T Ssad

ik - Spircde

el Cosrgr b
40, Ewh kvl
]

[ 1]

16



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

o+ as fiesr®

T

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

17



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

PASO 8: Confirmar la vista previa del fresado 1. Haga dicen| Ta | [Cutting Preview.
Puede ver en 3Dy simular el recorrido de la herramienta y el movimiento P g B Y Gkt
de la herramienta de fresado definidos en MODELA Player 4 utilizando B 8@ O+ally S POE
el software de la aplicacién Virtual MODELA incluido. También puede i | S i | it
comprobar el tiempo de fresado estimado.

=Tl
s B Tr
L}

R TrY pr—

B o ey
B Vo b
[ ]

B et hgairss
W g ey
b Do ewses|

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

18



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

Se inicia Virtual MODELA.

File Simulation View Option Help

e e L ™ e e e < e o e e e O ™ 2

EHHISIE =
- Wode 4= Tool Pestion [+ Cising deia
E:Msmn [, Cutrgaactne Orgn
[ Sie 4 Modeioipn

Para obtener mas detalles sobre los métodos de funcionamiento, consulte
la ayuda (HELP).

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

19



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

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

Nivelar la superficie del material

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

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

"Perfume.st|"

Material 30 mm Material
v I

Superficie auxiliar

27 mm

Superficie auxiliar

20



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

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

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

W ey

il O frugreg
Al | Fristing
B Derg

3. Confirmela superficie de fresado.

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

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

Cheg a1 poHbizga] i Uss 1oe heuaulling i fha prodees

21



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

~

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

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

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

[Inside modeling form]: Entrada automatica
[Specified area]: Entrada manual

« Inside modeling @ Specified area

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

Asegurese de que la profundidad de fresado de la superficie de nivelaciéon no

sea mayor que la altura de los datos.

-
@* Depth:

P
(Grosor del material) - (Altura de los datos de fresado) > Profundidad de la 1.5 mm
superficie de nivelacion (superficie superior + superficie inferior) p —
\
5-4. Haga clic en [Next]. Upper right (50, 50)
New Process Creation “ f X 100
y ]
Set the area and depth for suface leveling.
Surfaceevel area ///‘\N N
//// . \\\\
100 g (0,0) !
Set 7D after suface leveling \\\ ___________ ,’//
4 QX .
Frontal
P2 La linea roja de la pantalla o R, — Sy
de vista previa se puede -

arrastrar y también se puede
especificar una posicion.

22



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Establezca el recorrido de la herramienta. 7. Ajuste los parametros de fresado.
= “Recorrido de la herramienta” (pag. 15) "Perfume.stl” : No es necesario realizar ningiin cambio - [Next]
. ~ D
"Perfume.stl": [Scan Lines] = [Next] <IT
T = Las condiciones adecuadas se muestran como valores iniciales
B para los ajustes seleccionados de la herramienta de fresado
Dhatse 6 fy0e of bl path 1 Desste. y del material. Recomendamos utilizar estos ajustes (valores
- recomendados), excepto si desea definir un ajuste concreto.
(-GE.E'J.!‘M =

Il lricioncliorl ¥ = _:--: \_ J

Cerirae-Lirem Lip Tl
Elofanmed Bcr
ko Doy

S s DL pRaesen

Bataad  Cramand Bood (5910
Tost B S

#Th EF ipeed

T, T Spesad

il - Spirdie

ol Dutingni Amaum
J0 Enh el
K

i

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

* En MODELA Player 4, no se pueden selecciona de forma simultanea multi-
ples materiales.
Pruebe el método siguiente en funcién de la dureza de la superficie auxiliar.
» Ajuste el pardmetro "Cutting-in Amount" a un valor pequefo
» Cambie la herramienta de fresado.

» Cree un archivo sélo para nivelar la superficie auxiliar
23



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

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

Enter a name for this process and choose

whether to create the tool path.

Process ﬁam' : | Whterial sutfacing

Do you wart to create the tool path in addiia Introduzca "Material surfacing".

I you don't want to create the tool path now, click , L.
Dé a cada proceso un nombre facil

Right N . . .
de identificar para facilitar el proceso
er
final.

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

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

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

24



000000000 (00, (rear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 10: Definir el proceso de desbaste

Seleccione la superficie superior y haga clic en [New
Desbaste Process].

1. Definael proceso de desbaste.

Esta tarea realiza un esbozo y deja marcadas las distintas partes. Se trata

e ey L
de un proceso importante para reducir el tiempo de fresado y aumentar la =l R e g 1 Lol .|

eficiencia del proceso de acabado.
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

3. Definala superficie de fresado.

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

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

Drsanss 1 ooHbisaea] i Uss 10 e aulting i e prees
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

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

5-2. Entrar el 4rea de fresado.

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

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

5-4. Haga clic en [Next].

Set the cutting area and depth.

DA ' (®) Partial '

Cutting Area

= Start Height:

= End Height:

d Depth Limit
La linea roja de la pantalla ]

de vista previa se puede
arrastrar y también se puede
especificar una posicion.

N

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

Al (@) Partial
Upper right
_— Ko -27 mm xO|E7 mm
. Y. |-36 mm Y. |36 mm
@% Depth
= Start Height: |0 mm
( « w
—
Y o Upper right (26, 36)
- |
B (0.0) \
N
Lower left (-26,-36)
Frontal
a 3\
<« | Perfume.stl” asigna parte de los datos para su uso como
@1 soportes para asegurar que el modelo no se caiga durante
=}V el fresado. Por tanto, es necesario anadir "+1 mm" para
cada valor.
= “Soportes” (pag. 29)
L \. J
- 2/

N\
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Establezca el recorrido de la herramienta.

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

Cranas 19 fppee of Dol Dl LD ommls .

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

( W

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

S #h cubng nesrsaEn

bt Chams s Wood (500

b= S
T S 12 |fenden

T Z Genmd: |£; — =

Tt Sonde: g on

ol Cistwgm Aot ik am e Il mion
0, po kv 15 T

45 Firesh Mg 1 =

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

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

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

Process Mame: |Roughingl

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

(®) Right Now

) Later

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

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

\\|I'

Sidesea volver a ver la simulacién, haga clicen ¢.|' (Volver a realizar el fresado).

Nota: "Perfume.stl"

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

£|I|: _&nulr.tn:ln !ﬂar _llptr:-n |:|Hp

@] tn] &0 F] [ | | %] [ _WF_!}:_I: '

4 \

Soportes

Los "soportes" son las partes de la estructura que sustentan al material
e y al objeto que se fresa. A menudo pueden verse en modelos de

o e e e e
5

{”';}{ __,.--::b__,.-'-__‘*' plastico y productos similares.

e .-.--H. e A,
e oo

S Soportes
-::-'\-\,,”,.-'-::-'\-\,”.-'-::-'\-\,:"‘3
B e
?H.--\.-""""H.--\.-“"""H.--\.-"'""
S
-::-'\-\,,”,.-'-::-'\-\,”.-'-::-'\-\,:"‘3
B e
?H.--\.-""""H.--\.-“"""H.--\.-"'""
.'.‘ '
{:-'\-\.\,::‘.-'-t:-'\-\.\,::‘.-'ii-'\-\.\,:"'\b
ot A :;; ]
%

-c:- '\-\.\,::‘.-' -c:- '\-\.\,::‘.-' -c:- '\-\.\,:"'\-\:\‘

’ ’ - ] 3
- - s s o o "
e T T o g g A -..-:"R-..-:\-.--\." R e i g
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0/0/0)0/0/0/0/0/0)6] (00, (rear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 11: Definir el proceso de acabado 1. Defina el proceso de acabado.

Haga clicen [New Process].
Acabado T —

O 0 000000000000 0000 0000 0000000000000 0000000000000 OPONOYOYONYNOSNDOSEDOSEDOSYNOSNDOSE PO ! .I--.
El proceso de acabado fresa y afina las partes siguiendo los datos de la A A 8 L D 1L
forma. Si utiliza correctamente los distintos tipos de herramientas de fresado
conseguird un acabado mas limpio.

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

Ehsanas #e fppe of panok g

W O Gutasing

ol [ Bougheg
= Il@

B
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

3. Confirmela superficie de fresado.

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

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

T s 1 iooHbindea i Uss 1oe heuaulting in fra prodees

Jodd® | L S -
Trare g
ATC 4Aubd Tosd Chamgs
ol 3 i
| 5 e ||:-||.-|l:.-bd-

=

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

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

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

N\

5. Definael rea y la profundidad para el acabado.
5-1. Seleccione el area de fresado.
5-2. Entrar el area de fresado.
5-3. Defina el area para el acabado.

5-4. Haga clic en [Next].

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

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

1k e T
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Establezca el recorrido de la herramienta.

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

Dey et 0 Ep o Dol Dl D Ol

cBeck § || Hmiy | Corcmd

Esta funcion se activa solo en el proceso de acabado.

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

[Outline Only]
Esta funcion solo fresa el contorno del modelo. Crea solamente
los recorridos de la herramienta que definen el contorno, sin crear
trayectorias de herramientas de linea de escaneo o de creacion.

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

~ D
L
@) Las condiciones adecuadas se muestran como valores iniciales
para los ajustes seleccionados de la herramienta de fresado
y del material. Recomendamos utilizar estos ajustes (valores
recomendados), excepto si desea definir un ajuste concreto.
. J

S T (Ui CorBisseT
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

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

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

Process Mame: | Finishing1

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

(®) Right Now

() Later

| <Back | || Fnsh | | Cancel |

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

0. Compruebe la vista previa del fresado en Virtual MODELA.
<= “PASO 8: Confirmar la vista previa del fresado” (pag. 18)
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Ly ©OO000000000 Crear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 12: Definir el proceso de taladrado

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

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

Proceso de inversion utilizando los pasadores de posicionamiento

& -



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

1. Definael proceso de desbaste. 2. Definael tipo de proceso.
Seleccione la superficie superior y haga clic en [New Seleccione [Drilling] y haga clic [Next].
Process].

Dhaas 70 fpoe of oot g,

W Ciseacng
ol (7 Baighing
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

"Perfume.st”: [Top [+Z] = [Next] 5-1. Haga clic en [New].
Elicono - que indica la posicién de un agujero se muestra en una vista

previa.

Tt vl o a0 ot

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

Do s 1 oo bauda] 0 Uss 1w heaulting i fra prodees

Teed: | Jorwr D |
Irirs Dvll
Towal IE ﬁ | AT Hhug Tood Changsrh
| 1]
epe———— o8 .
| Eras Dvll
ey 2 High Spasd Seel
] [l ] ™
a T
Pt
~ N
S En este manual, los ajustes de "Drilling" equivalen a "3mm Drill".
Seleccione la herramienta de fresado que coincida con el
diametro de la broca que se utilizara.
= Consulte la seccién "Herramientas de fresado" del Manual
del Usuario
\ J
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

5-2. Introduzca la ubicacion del agujero y su profundidad. )

"Perfume.stl™: [X : 40] [Y : 0][Z: 0][D:5 ] Puntos a tener en cuenta al determinar la posicion del agujero

0000000 000000000000 0000000000000000000000000000000000000000000000000 o

Que el material esté correctamente fijado.

CORRECTO INCORRECTO

Que no esté definido fuera de la anchura del material.

INCORRECTO INCORRECTO
La profundidad de perforacion del agujero
Ajuste "Profundidad" a alrededor de la mitad de la longitud
(5 mm) del pasador de posicionamiento que se utiliza
al invertir el objeto. Que no esté definido dentro del drea de fresado.
INCORRECTO INCORRECTO
- J
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Creeel segundo grupo de datos. 7. Ajuste los parametros de fresado.
Haga c“? en “New", y entre la posicion del segundo agujeroy su "Perfume.stl": No es necesario realizar ningiin cambio = [Next]
profundidad.
~ A
"Perfume.stl": [X: -40] [Y: 0 [Z: 0] [D: 5] = [Next ] <]

O’ Las condiciones adecuadas se muestran como valores

=V iniciales para los ajustes seleccionados de la herramienta de
fresado y del material. Recomendamos utilizar estos ajustes
(valores recomendados), excepto si desea definir un ajuste
concreto.

Tt Tl ooion an d el

S T (I Corsissten

Batasd  Chemesd Fiood (55711
Tost  BonDdl

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

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

"Perfume.stl": [Right Now] = [Finish]

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

Process Name: | Drilling1

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

(@) Right Now

() Later

[ <Back [|[ Frush || Cancel |
——

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

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

\‘III

Si desea volver a ver la simulacion, haga clic en |{#®;| (Volver a
=} realizar el fresado).
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&y OO000000O0000® Crear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 13: Establecer el proceso de la superficie inferior 1. Haga clic en la pestaiia de la superficie inferior.

La figura que se visualiza estd invertida.

Cree los datos para la superficie inferior de la misma manera que para la R CE: e By Deme
superficie superior. = N PE e T L af ]
T ’ - Agmint* ik . =
=t =
b= Py | 1_-.-" |
oy o et
e b
L
[ I
S0 NI o T e |
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

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

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

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

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

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

Bl Seuiaion Wew Option  Hep _ .
0| | 8] | ] [ Mo ||| [

& @

B Mumis | Chorwal Wood . =

- @ T Bottom Suface |\ =@ 7 Boltam Suface ﬂ.lﬂ

= Il ¥ Surfacing3
..... | Bottorn Surface o Z
----- m Uszer-defined LS —
..... B 3mm Square ' I_I ;La?mmﬁ
..... @l ScanLines R REwEE
..... i Cutting Parameters : ﬁ:‘:;

= 4 -T- Roughing? T Eﬁqu:.%
..... | Bottom Surface = il T Hegingr
..... = Partial :i::s"h:
..... B 3mm Square A L
..... al Contour Lines TE:;::-«
..... i Cutting Parameters -4 ;Eﬁ-m

= 4 T Finishing? o Pl
..... | Bottorn Surface : :.:1.-.:::-1
..... W Partial 3 ERENCERi]
..... B 3mm Square — -
..... al Contour Lines et ="
..... i Cutting Parameters B EE‘ '

a— [©l[x][a][7] E—
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I Preparar el equipo

Diagrama de flujo

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

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

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

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

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

PASO 1: Activar el equipo

1. Cierre la cubierta frontal.

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

4 7
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Preparar el equipo

PASO 2: Hacer el rodaje del equ]po 1. Sien el equipo se ha colocado material 0 una herramienta de fresado,

retirelos.

Cuando es necesario realizar el rodaje del equipo

0000000000000 000000000000000000000000000000000000000000000000 o 2. Inicievpanel.

» La primera vez que se configura el equipo

L . = Consulte la seccién "Inicie VPanel" del Manual del Usuario
o Al sustituir un consumible

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

haga clic en [Maintenance].

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

- WUERETR
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Preparar el equipo

4, Haga clic en la ficha [Confirm]. 5.En "Idling", haga clic en [Start].
* Tiempo necesario: Aproximadamente. 10 minutos

Tot=l Spndle Molor Fotation Time
w1 b towlsl | D Modek
It ho 2 p Houfsp | [ MiEwded)

e

i Deplap |

b3 § Fouhl | 0 Mk

1) 0 Houlsh | D Mk

Sop

ESE

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

PASO 3: Confirmar el grupo de comandos

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

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

Imprimir el archivo del cédig

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

PRECAUCION

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

Configurar un grupo de comandos

1. Haga clic en [Setup].

SRR

0 e E
= [=iotinws i) a0 T

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

Modedrg Nachee | Comaction

l radw

Direcion of v ads using oeyped

Porvear Qo "] Marve tabde fo peered locaion
Wk Times umh! e =ka poweer off .
] Mave cutting 1ool to desined loston

05 | o)
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Preparar el equipo

PASO 4: Colocar la herramienta de fresado

Seleccione una herramienta de fresado adecuada para el propdsito.

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

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

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

Si lo hiciera podria lesionarse.

1. Inserte una herramienta de fresado en el collar.

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

® NS

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

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

c

©

|

3. Haga clic en [View] de VPanel.

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

delantera. .
Apriete el collar con dos llaves .

TR

E=Roland
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Preparar el equipo

Cambiar la herramienta de fresado por otra del mismo didmetro

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

Si lo hiciera podria lesionarse.

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

Y

2. Retire la herramienta de fresado.

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

tornillo de fijacion.

Cambiar la herramienta de fresado por otra del distinto didmetro

1. Retire el collar del equipo.

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

2. Coloque la herramienta de fresado.

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

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

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

‘ Preparacion

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

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

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

superficie superior

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

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

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

superficie inferior

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

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

50



|_0]0/0/0/0)0/0/0]0/0.,

Fresado (doble cara)

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

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

Superficie auxiliar

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

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

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

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

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

)

>
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Fresado (doble cara)

5. Fije la superficie auxiliar a la mesa y coloque la mesa debajo de los tornillos.

Parte frontal

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

delantero en su posicion original.

| I
o

posiciones indicadas en la figura.
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Fresado (doble cara)

PASO 2: Ajustar el punto de origen

Acerca del punto de origen

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

Las posiciones de origen X e Y vienen determinadas por los datos de fresado
y por la posicion del material. ("X" e "Y" no se pueden ajustar de forma
individual.) Normalmente, tendrd que alinear el punto de origen Z con la
superficie del material. Tenga en cuenta el tamafo del material y la longitud
de la herramienta de fresado al seleccionar las posiciones de origen.

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

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

1. Ajuste del origen

1. Seleccione [Machine Coordinate System].
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Fresado (doble cara)

3. Compruebe que XYZ sea "0.00 mm".

Machine Coordinate System v

x| 0.00 .
Y 000,
z 0.00 .
Cneard

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

Sino se indica "0.00 mm" para X, Yy Z, haga clicen [X/Y], luego en [Z]
debajo del punto de origen seleccionado.

2. Ajuste el punto de origen

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

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

Ly Conrruss § praear
% 9381
¥ G205
¥ 000l
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Fresado (doble cara)

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

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

de fijacion con la llave hexagonal). ‘

parcia S pead

i

.
ey

s

L i ']

&

Ponerla en
contacto con

@\ ’@ el material de

fresado
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Fresado (doble cara)

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

@E(ﬁ%ﬂ
i | ___J

« 0 @

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

6. Haga clicen [YES].

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

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

X 0.00
Z| 0.00 yim
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Fresado (doble cara)

PASO 3: Nivele la superficie auxiliar

Puntos a comprobar antes de fresar

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

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

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

1. Active solamente el proceso "Scrap board Surfacing". (Figura

siguiente)

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

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

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

(L

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

F:/ T m (2]
—— = New Process '-'_-'rl'
- <
=
@ @ B = Top Suface
E i T Scrap board Swifacing
= < M aterial Surfacing
- Top Surface p i
- e L] A i Finizhing1
- I -7 Scrap board Surfacing : S
i aterial Surfacing C
R oughirg ¥
FinizhingT .
Driling1 5
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Fresado (doble cara)

2. Haga clicen - [Cut].

o

FacDRnn

(] X ]

52080 3 PR s 270 [ ]

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

3. Haga clic en [OK].

Mame: Roland SFM-20
Statuz; Ready
Type Roland SRk-20

Where SBOO

Cornrnent:

Cancel

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

Sesap bosd Surlacng

# - Rciac Bnard Sianing | o

Siak culig .
Check the setings of WFan=l

= prepars (o cuding,
then dick [Comime]

Pausa / Reanudar

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

v
¥

[RESUME]. Haga clic en [RESUME] para reanudar.

Roland

\.

Limpieza a

realizar amplias operaciones de fresado (Ejes X, Z)

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

7

L

I, Si efectlia una pausa [Pause] cuando la herramienta de
8

fresado no esta en contacto con el material, es menos
probable que queden huellas de fresado en el material.
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Fresado (doble cara)

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

VPanel. Se eliminan los datos de salida. . . : :
Si se produce una parada de emergencia o un cierre de emergencia

= Consulte la seccién "Los datos tardan en borrarse después de salir del durante el fresado, retire del equipo la herramienta de fresado y el material.
fresado" del Manual del Usuario Cuando se reanuda la operacion, se inicializa el equipo. En este momento,
i la herramienta de fresado y el material pueden chocar dependiendo de
la posicion en que se hayan parado, lo cual puede provocar dafos en el
equipo mientras se reinicia.

= Consulte la secciéon "Responder a los mensajes de error" del Manual del
Usuario
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Fresado (doble cara)

PASO 4: Nivele la superficie del material

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

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

(MEMOJ

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

Parte frontal

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

3. Nivelela superficie del material.

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

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

60

NOTA: Nivelar la superficie del material

* Asegurese de redefinir el punto de origen para adaptarse al

material.

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

Punto de origen Z

Superficie auxiliar

| E Material

Superficie auxiliar
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Fresado (doble cara)

PASQ 5: Realice el desbaste

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

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

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

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

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

1. Active sélo el proceso de desbaste "Roughing1". (Figura siguiente)

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

1-2. Hagaclicen [Enable/Disable Cutting].

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

~
“Q” Sélo se enviardn al equipo los procesos marcados en
color naranja 7. .
J
\\ New Frocess '-'_-‘,-l'
F & ° 8
=& Top Surface
| Scrap board Surfacit
| Material Surfacing
= @ Top Surface > i K
w- M T Scrap board 68 v bwe
+- 1l b aterial Surf.
+-- 4l 7. Foughingl
- M Finizhing
Ea * Crrilling1
£ >
a1 'h x| a7
= -y w
“.’, . . . . 1
‘ Sino es necesario cambiar la herramienta de fresado,
es posible ajustar "Material surfacing" de los procesos
a "Drilling" y procesarlos todos en una sola operacion.
J
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Fresado (doble cara)

2. Haga clicen [Cut].

r | _ (e . . . . )
e el Si se visualiza "Cutting-position Setup"
y - . Si usted no ha realizado una previsualizacion del fresado en
_ |L| = |JL"—J Virtual MODELA, en pantalla se visualiza "Cutting-position
52,00 3 082 5 7.0 [rim] Setup". A continuacion, haga clic en "OK".

3. Haga clic en [OK].

Marne: Roland SRk-20
Status: Feady

Tyupe Roland SAR-20
where LUSEOM

Comment;

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

4 )
S berd Ssfacing La velocidad de alimentacién y el nimero de rotaciones del
o <, rotor se pueden ajustar durante la operacién de fresado desde
VPanel.
Sl ctting 82 TAA .
T;.:'_TE:;F'_“ = Consulte la seccion "Ajustar el avancey la vequdad del
then chck [Contime} rotor durante el fresado" del Manual del Usuario

Limpie los residuos de fresado con asiduidad.

<= “Pausa / Reanudar” (pag. 58)
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Fresado (doble cara)

PASQ 6: Realice el acabado

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

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

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

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

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

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

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

1-2. Hagaclicen [Enable/Disable Cutting].

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

N,

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

| =

- \" “ MNew Process '-'_-',J'

=2
@ @ !'::---@ - Top Surface

Serap board Surfaci

= T M aterial Surfacin
= (5 Top Surface e -4
3 r- 4 T Finishing]
B Scrap board 5 SR ¥ i

%) b aterial Surfa

N
o
H - | Houghingl
A
£

L]

T Finizhing]
Crrillirngd

"

MU/,

/@) Sino es necesario cambiar la herramienta de fresado,
=V es posible ajustar "Material surfacing" de los procesos
a "Drilling" y procesarlos todos en una sola operacion.
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Fresado (doble cara)

2. Haga clicen [Cut].
L @EXE
I BIE: NI

52080 3 PR s 270 [ ]

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

3. Haga clic en [OK].

Marme: Roland SRM-20
Statuz; Ready

Type Roland SRk-20
Where ISEOM

Cornrnent:

Cancel

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

~ D
Scvan board Ssfac g ~b" La velocidad de alimentacién y el nimero de rotaciones del
o =[) rotorse pueden ajustar durante la operacion de fresado desde
VPanel.
Eraml oding . . .
Chmc the sl o Y, = Consulte la seccién "Ajustar el avance y la velocidad del
wnd I in q
otk ot rotor durante el fresado" del Manual del Usuario

Limpie los residuos de fresado con asiduidad.

<= “Pausa / Reanudar” (pag. 58)
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PASO 7: Taladre el material 1. Substituya la herramienta de fresado por "3mm Drill".

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

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

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

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

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

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

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

3. Haga clicen Jr [Cut].

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

4, Haga clic en [OK].

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

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

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

8. Mida la altura del material.

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

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

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

(7 a\

"Perfume.st!"

00 00 0000000000000 OO0OOOOCPNOCPENOGEOGOEONONONONOSNOSNOSNOSNONONONONONOSNOSNOSNOSNONONONONONOSNONONOSNOETDOS O
Si el espesor del material es "28.5 mm", no sera necesario ajustar
la profundidad de la nivelacién de la superficie inferior.
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0000006 (0000 Fresado (doble cara)

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

u . H H ” 4
Taladre agujeros en la misma posicién que las posiciones de los agujeros del = “PASO 2: Ajustar el punto de origen” (pag. 53)
material. ¥ Si no se realiza esta operacion, la herramienta de fresado no podra alcanzar ni
fresar la superficie auxiliar.

Q “Si el material de la superficie auxiliar es mas duro
que el propio material” (pag. 23)

Punto de origen Z

Material

Superficie auxiliar

Punto de origen Z Material

Superficie auxiliar
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Fresado (doble cara)

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

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

3. Haga clicen [Cut].
F I

L @]
R Y

52000 o PR e X700 [y ]

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

4, Haga clic en [OK].

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

Where ISEOM

Cornment:

Canhcel

5. Haga clic en [Continue].
Empieza el fresado.
a1 CUEMGL
£L. [heck the sebings ol W Fansl

aned wepare lor cuticg,
e edich [Conbnie]
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c en [View] de VPanel.

- g LT ey R
T L

PASQ 9: Dé la vuelta al material 1.

Fije el material al que ha dado la vuelta con el pasador de posicionamiento.

agacli

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

T

Pasadores de
posicionamiento (2)

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

|
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Fresado (doble cara)

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

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

1

ga

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

pasadores con los orificios en el material.

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

= “Cambiar la herramienta de fresado por otra del mismo diametro”
(pag. 49)
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OO0O0O0O0OOOCeeO Fresado (doble cara)

PASO 10: Fresar la superficie inferior PASO 11: Eliminar el material fresado

{MEMO J

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

1. Seleccione [Bottom Surface].
Para fresar la superficie inferior consulte el procedimiento de fresado de la
superficie superior.

“PASO 4: Nivele la superficie del material” (pag. 60)
“PASO 5: Realice el desbaste” (pag. 61)
“PASO 6: Realice el acabado” (pag. 63)

*Cuando se detienen la mesa y el rotor (Excepto cuando se suspende el
procesamiento)

= Consulte la seccion "Power Option" del Manual del Usuario

P

aOs@ese | 1. Haga clic en [View] de VPanel.

B vsuud | o idond B &

" New Process '-'_-',-l'

4 &
éfﬂ-'l"‘ﬁuttum Surface

EI WM 7 haterial Surfacing2
P b (® Bottom Surface

E=Roland

% .00 fun
¥ 0005,

r.1 - . st _:::  Aan ||
m |zer-defined — gl = 0100 e
% 3mm Square T L & demiles
-:"_ e I Cadg Pomges LIE T ] - ;
b Rt P ——
R I ] e i el i

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

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

S22 Cuando el material no se puede eliminar con facilidad,
pueden utilizarse espdtulas de madera, etc.
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Fresado (doble cara)

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

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

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

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

72



B Roland

DOC-1199 R1-140627



	Contenido
	El flujo para las operaciones de fresado de doble cara 
	Organigrama del fresado por un lado

	Elementos necesarios para el fresado
	Elementos que deberá preparar

	Crear datos de fresado con MODELA Player 4
	PASO 1: Importar los datos de fresado
	PASO 2: Configurar los ajustes del equipo
	PASO 3: Defina el punto de origen del modelo y la orientación
	PASO 4: Definir el material
	PASO 5: Defina el número de caras de fresado 
	PASO 6: Definir el Margen
	PASO 7: Defina el proceso de nivelación de la superficie auxiliar
	PASO 8: Confirmar la vista previa del fresado
	PASO 9: Definir el proceso de nivelación de la superficie del material
	PASO 10: Definir el proceso de desbaste
	PASO 11: Definir el proceso de acabado
	PASO 12: Definir el proceso de taladrado
	PASO 13: Establecer el proceso de la superficie inferior

	Preparar el equipo
	Diagrama de flujo
	PASO 1: Activar el equipo
	PASO 2: Hacer el rodaje del equipo
	PASO 3: Confirmar el grupo de comandos
	PASO 4: Colocar la herramienta de fresado

	Fresado (doble cara)
	PASO 1: Coloque el material sobre la superficie auxiliar
	PASO 2: Ajustar el punto de origen
	PASO 3: Nivele la superficie auxiliar
	PASO 4: Nivele la superficie del material
	PASO 5: Realice el desbaste 
	PASO 6: Realice el acabado
	PASO 7: Taladre el material
	PASO 8: Taladre la superficie auxiliar
	PASO 9: Dé la vuelta al material
	PASO 10: Fresar la superficie inferior
	PASO 11: Eliminar el material fresado
	PASO 12: Desactivar el equipo


