
MODE D'EMPLOI  1
Installation & Maintenance

A lire en premier

MDX-650
MDX-500

* *

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

• Pour vous assurer une utilisation correcte et sans danger avec une parfaite compréhension
des prestations de ce produit, veuillez lire la totalité de ce manuel et conserver ce dernier
en un lieu sûr.

• La copie et le transfert non autorisés de ce manuel, en totalité ou partie sont interdits.

• Le contenu de ce manuel et les caractéristiques de ce produit sont sujets à modifications
sans préavis.

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

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

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



Pour les USA

FEDERAL COMMUNICATIONS COMMISSION
RADIO  FREQUENCY  INTERFERENCE

STATEMENT

This equipment has been tested and found to comply with the
limits for a Class A digital device, pursuant to Part 15 of the
FCC Rules.
These limits are designed to provide reasonable protection
against harmful interference when the equipment is operated
in a commercial environment.
This equipment generates, uses, and can radiate radio
frequency energy and, if not installed and used in accordance
with the instruction manual, may cause harmful interference
to radio communications.
Operation of this equipment in a residential area is likely to
cause harmful interference in which case the user will be
required to correct the interference at his own expense.

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

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

Pour le Canada

CLASS A                    NOTICE

This Class A digital apparatus meets all requirements of the
Canadian Interference-Causing Equipment Regulations.

CLASSE A                   AVIS

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

REMARQUE
Instructions de mise à la terre

Ne modifiez pas la fiche d’alimentation fournie – si elle ne
rentre pas dans votre prise murale, faites installer la bonne
prise par un électricien qualifié.

Consultez un électricien qualifié ou un personnel de
maintenance si les instructions de mise à la terre n’ont pas été
totalement comprises, ou si vous n’êtes pas sûr que le produit
soit correctement mis à la terre.

N’utilisez que des cordons de rallonge à trois câbles ayant
trois prises dont celle de mise à la terre pour recevoir le
cordon d’alimentation du produit.

Réparez ou remplacez immédiatement un cordon endom-
magé.

Instructions de fonctionnement

LIBÉREZ LA ZONE DE TRAVAIL. Les zones encombrées
et le mobilier peuvent entraîner des accidents.

PAS D’EMPLOI EN ENVIRONNEMENT DANGEREUX.
N’utilisez pas d’appareil électrique dans des emplacements
humides ou sujets à l’humidité et ne les exposez pas à la
pluie. Travaillez dans une zone bien éclairée.

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

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

UTILISEZ LES ACCESSOIRES RECOMMANDÉS.
Consultez le mode d’emploi pour connaître les accessoires
recommandés. L’emploi d’accessoires incorrects peut blesser
les utilisateurs.

NE LAISSEZ JAMAIS UN APPAREIL FONCTIONNER
SANS SURVEILLANCE. ÉTEIGNEZ-LE . Ne laissez pas
l'appareil sans surveillance tant qu’il n’est pas totalement
arrêté.

AVERTISSEMENT
Il s’agit d’un appareil de Classe A.  Dans un environnement domestique ce produit peut provoquer des
interférences radio pouvant obliger l’utilisateur à prendre les mesures adéquates.
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Utilisé pour avertir l'utilisateur d'un risque de décès ou de blessure grave en
cas de mauvaise utilisation de l'appareil.

Avis sur les avertissements

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

* Par dommage matériel, il est entendu dommage ou tout autre effet
indésirable sur la maison, tous les meubles et même les animaux
domestiques.

À propos des symboles

Le symbole  attire l'attention de l'utilisateur sur les instructions importantes ou les
avertissements.  Le sens précis du symbole est déterminé par le dessin à l'intérieur du triangle.
Le symbole à gauche signifie "danger d'électrocution".

Le symbole  avertit l'utilisateur de ce qu'il ne doit pas faire, ce qui est interdit.  La chose
spécifique à ne pas faire est indiquée par le dessin à l'intérieur du cercle.  Le symbole à gauche
signifie que l'appareil ne doit jamais être démonté.

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

Consignes de sécurité

Ne pas démonter, réparer ou
modifier.
Le non-respect de cette consigne pourrait
causer un incendie ou provoquer des
opérations anormales entraînant des
blessures.

Mettre l'appareil à la masse avec une
prise de terre.
Le non-respect de cette consigne pourrait
entraîner des décharges électriques en cas
de problème mécanique.

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

Ne pas utiliser si l'appareil est dans
un état anormal (c'est-à-dire s'il y a
émission de fumée, odeur de brûlé,
bruit inhabituel etc.).
Le non-respect de cette consigne pourrait
provoquer un incendie ou des décharges
électriques.
Couper immédiatement l'alimentation
secondaire et ensuite l'alimentation
principale.  Débranchez le fil électrique et
contacter votre revendeur ou votre centre
de service de la société Roland DG
autorisé.

N'utilisez que le cordon secteur
fourni avec ce produit.
L’utilisation avec un cordon secteur autre
que celui fourni pourrait entrainer un risque
d’incendie ou d’électrocution.
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Ne pas endommager ou modifier le
fil électrique.  Ne pas le plier, le
tordre, l'étirer, l'attacher ou le serrer
de façon excessive.  Ne pas mettre
d'objet ou de poids dessus.
Une négligence à
ce niveau pourrait
endommager le fil
électrique ce qui
risquerait de
provoquer une
électrocution ou un
incendie.

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

Ne pas essayer de débrancher le fil
avec des mains mouillées.
Une négligence à
ce niveau pourrait
provoquer des
décharges
électriques.

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

Débrancher le fil lorsque l'appareil
reste inutilisé pendant une longue
période.
Une négligence à ce niveau pourrait
provoquer des décharges électriques,
une électrocution ou
un incendie dû à une
détérioration de
l'isolation électrique.

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

Installer l’appareil sur une surface
stable.
Une négligence à
ce niveau pourrait
provoquer la chute
de l’appareil et
entraîner des
blessures.

Pour déplacer l’appareil, saisir la
base en aluminium sous l’appareil. Il
faut cinq personnes ou plus pour
déplacer le MDX-650, et quatre
personnes ou plus pour déplacer le
MDX-500.
Si l'appareil est
saisi par la
plaque du
dessus, il peut
tomber et
entraîner des
blessures.

Il faut cinq personnes ou plus pour
déballer, installer et déplacer le
MDX-650, et quatre personnes ou
plus pour le MDX-500.
Sinon, l'appareil pourrait tomber et entraîner
des blessures.
(Le poids du MDX-650 est de 120 kg, et
celui du MDX-500 est de 92 kg.)

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

Ne pas insérervos doigts entre le
plateau XY et la base ou entre la tête
et le plateau Z.
Cela pourrait entraîner des blessures.

Ne pas insérer vos doigts entre le
plateau rainuré et les bras ou entre
la tête et la plaque Z.
Vous pourriez vous pincer les doigts et vous
blesser.

Ne rien placer dans l'espace mobile
du plateau rainuré.
L'objet pourrait se heurter contre le plateau
rainuré et tomber, ce qui pourrait entraîner
des blessures.

Porter des lunettes de travail et un
masque durant l'utilisation.
Des copeaux pourraient être projetés et
vous blesser.

Ne pas porter de gants, de cravate
ou de vêtement à manches amples.
Ils pourraient se
prendre dans
l'appareil et
entraîner des
blessures.

Ne pas utiliser l'appareil au-delà de
ses capacités ou le soumettre à une
force excessive.
L'outil pourrait se briser ou  être projeté
dans une direction indéterminée. Si vous
commencez par inadvertance une coupe
au-delà de la capacité de l'appareil,
l'éteindre immédiatement à l'aide du bouton
d'urgence.

Ne pas introduire de liquide, d'objet
métallique ou inflammable dans
l'appareil.
Ce genre de
matériel peut
provoquer un
incendie.

 L'espace
mobile du
plateau
rainuré

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de métal.
Tenter de retirer les
rognures de métal à
l’aide d’un aspirateur
peut faire naître un
incendie dans
l’aspirateur.

Bras

Plateau
rainuré

Capot Z

Tête



10

À propos des étiquettes collées sur l'appareil
Ces étiquettes sont collées à l'extérieur de l'appareil.
Les dessins suivants indiquent l'endroit et le contenu des messages.

Ne pas toucher l'outil
immédiatement après une coupe.
L'outil pourrait avoir chauffé avec la friction
et vous causer des brûlures.

Éteindre la machine et débrancher le
cordon secteur de la prise de
courant avant de procéder au
nettoyage ou à l’entretien de
l’appareil.
Une négligence à ce niveau pourrait
provoquer des blessures ou une
électrocution.

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

Utiliser un aspirateur pour nettoyer
les copeaux. N'utiliser aucun
appareil soufflant de l'air comme un
sèche-cheveux.
La poussière répandue dans l'air pourrait
nuire à votre santé.

Nom du modèle
Étiquette des caractéristiques
électriques
  Utiliser l'alimentation appropriée
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Ne pas insérer vos
doigts entre la tête et la
plaque Z quand l'appareil
est en marche.

Ne pas insérer vos doigts
entre le plateau rainuré et
les bras quand l'appareil
est en marche.

Manipuler l'outil
avec précaution.
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MEMO
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Chapitre 1  Installation

Organisation des modes d’emploi

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

MODE D'EMPLOI  2
"Usinage à l’aide des logiciels fournis"

NC code
PROGRAMMER'S MANUAL

1

2 3

MODE D'EMPLOI  3
"Cutting Using NC Codes"

Ce mode d’emploi décrit l’installation, la connexion, les
préparatifs pour lancer le travail et le soin et la maintenance
à apporter à la machine.

Pour la découpe
utilisant le langage
RML-1

Pour la découpe
utilisant les codes NC

Ce manuel décrit les méthodes de fonctionnement
lorsque vous utilisez les logiciels fournis pour piloter
la machine.

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

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

MODE D'EMPLOI  1
“Installation & Maintenance”

* Si vous utilisez la MDX-650 avec l'unité optionnelle d’axe rotatif (ZCL-650), lisez également le “Mode d’Emploi de la ZCL-650”
fourni avec cette option.
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Chapitre 1  Installation

1-1 Vérification des accessoires

Les éléments suivants sont fournis avec la machine.

Détecteur de position Z0Pinces pour rainure en T : 4
(Pour fixer le matériau à usiner)

Clé (10 mm)
(Pour serrer les pinces)

Logiciel Roland sur
CD-ROM

NC Code
PROGRAMMER'S MANUAL
(Manuel du programmeur)

MODES D’EMPLOI
(1  Installation & Maintenance)

(2  Usinage à l’aide des logiciels fournis)
(3  Cutting Using NC codes)

Chapitre 11 Installation

Bague de Ferrite
* MDX-650 uniquement

Clé AllenCourroie pour broche haute
puissance

Connecteur de sécurité
* La machine ne fonctionne pas si

un connecteur de ce type n’est
pas inséré.

Cordon secteur
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Chapitre 1  Installation

1-2 Noms des pièces

Face avant

Capot du ventilateur
du moteur

Bras

Façade de
commande

Plateau rainuré
(table XY)

Carter de base

Tête

Bras

Cache à
soufflets

Capot de broche
* Lorsque le capot de

broche est ouvert, la
MDX-650/500 ne
fonctionne pas (Voir 1-4
Description de la
broche).
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Chapitre 1  Installation

Côté droit

Coté gauche

Interrupteur secteur

Prise secteur

Connecteur série

Connecteur parallèle

Connecteur d’extension
(EXT.3)

Connecteur d’extension
(EXT.2)

Prise pour détecteur
de position Z0

Connecteur d’extension
(EXT.1)
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Chapitre 1  Installation

Touche [COPY]

Touche [PAUSE]

Touche de descente d’outil
Afficheur à
cristaux liquides Touche [ENTER]Touche [JOG]

Touche de montée
d’outil

Touche [EXIT]

Façade de commande de la MDX-650

Touche [Z]Touche
[XY/A]

Touches flèches
( [  ]  [  ]  [  ]  [  ] )

MoletteTouche
d’accélération

Interrupteur
d’arrêt d’urgence

Touche [SPINDLE]

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

Touche [JOG] Lorsque les coordonnées sont à l’écran, cette touche change l’option que vous désirez régler, alternant entre
la table XY, l’outil [axe Z] ou la vitesse de la broche.Si le mode d’instructions est réglé sur le code NC, cette
touche sélectionne également le système de coordonnées affiché.
Permet aussi de passer de l’axe Y à l’axe  A lorsque l’axe rotatif (en option) a été installé.

Touche [ENTER] Pressez cette touche pour confirmer une sélection dans l’afficheur, une valeur qui a été réglée, ou une
autre sélection. Utilisez la molette pour choisir une option de menu, puis pressez [ENTER] pour passer au
niveau suivant.
Lorsque vous désirez changer la valeur d’un réglage ou d’une sélection, faites la sélection avec la molette,
puis tournez [ENTER]. La valeur de réglage ou la sélection confirmée est affichée entre crochets.

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

Touches flèches Les touches  [  ]  [  ] déplacent vers l’avant et l’arrière la table XY et les touches [  ]  [  ]
déplacent la tête à gauche et à droite.

Touche de montée d’outil Cette touche déplace l’outil (la lame fraise) dans une direction positive sur l’axe des Z (vers le haut).

Touche de descente d’outil Cette touche déplace l’outil (la lame fraise) dans une direction négative sur l’axe des Z (vers le bas).

Touche d’accélération Lorsque vous la pressez en même temps qu’une touche flèche, la touche de montée d’outil ou la touche de
descente d’outil, cela accélère le mouvement.

Touche [Z] Détermine le point d’origine sur l’axe des Z pour les coordonnées de la pièce à usiner.

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

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

Touche [PAUSE] Lorsque vous la pressez durant l’usinage, la procédure est mise en pause.

Touche [COPY] Cette touche relance un travail à l’aide des données présentes dans la mémoire tampon.

Interrupteur d’arrêt d’urgence Coupe l’alimentation et force la machine à s’arrêter, quelle que soit la procédure en cours. Pressez-le si un
phénomène dangereux ou anormal se produit.
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Chapitre 1  Installation

Touche de descente d’outil

Façade de commande de la MDX-500

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

Touche [JOG] Lorsque les coordonnées sont à l’écran, cette touche change l’option que vous désirez régler, alternant entre
la table XY, l’outil [axe Z] ou la vitesse de la broche.

Touche [ENTER] Pressez cette touche pour confirmer une sélection dans l’afficheur, une valeur qui a été réglée, ou une
autre sélection. Utilisez la molette pour choisir une option de menu, puis pressez [ENTER] pour passer au
niveau suivant.
Lorsque vous désirez changer la valeur d’un réglage ou d’une sélection, faites la sélection avec la molette,
puis tournez [ENTER]. La valeur de réglage ou la sélection confirmée est affichée entre crochets.

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

Touches flèches Les touches [  ]  [  ] déplacent vers l’avant et l’arrière la table XY et les touches [  ]  [  ]
déplacent la tête à gauche et à droite.

Touche de montée d’outil Cette touche déplace l’outil (la lame fraise) dans une direction positive sur l’axe des Z (vers le haut).

Touche de descente d’outil Cette touche déplace l’outil (la lame fraise) dans une direction négative sur l’axe des Z (vers le bas).

Touche d’accélération Lorsque vous la pressez en même temps qu’une touche flèche, la touche de montée d’outil ou la touche de
descente d’outil, cela accélère le mouvement.

Touche [Z] Détermine le point d’origine sur l’axe des Z pour les coordonnées de la pièce à usiner.

Touche [XY] Détermine le point d’origine des axes X et Y pour les coordonnées de la pièce à usiner.

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

Touche [PAUSE] Lorsque vous la pressez durant l’usinage, la procédure est mise en pause.

Touche [COPY] Cette touche relance un travail à l’aide des données présentes dans la mémoire tampon.

Interrupteur d’arrêt d’urgence Coupe l’alimentation et force la machine à s’arrêter, quelle que soit la procédure en cours. Pressez-le si un
phénomène dangereux ou anormal se produit.

Touche [COPY]

Touche [PAUSE]

Afficheur à
cristaux liquides Touche [ENTER]Touche [JOG]

Touche de montée
d’outil

Touche [EXIT]Touche [Z]Touche
[XY]

Touches flèches
( [  ]  [  ]  [  ]  [  ] )

MoletteTouche
d’accélération

Interrupteur
d’arrêt d’urgence

Touche [SPINDLE]
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Chapitre 1  Installation

1-3 Installation et connexion

Installation

Faites fonctionner la machine dans une plage de températures allant de 5 à 40°C (et avec un taux d’hygrométrie
compris entre 35 à 80%.

REMARQUE

Ne placez pas d’objet sur la tête de la machine.

Pour prévenir tout accident, n’installez pas la machine dans aucun des types de lieu suivants.
• Lieux soumis à de forts bruits ou parasites électriques.
• Lieux sujets à haute humidité ou à la poussière .
• La MDX-500 génère de la chaleur quand on l’utilise, elle ne doit pas être employée dans une zone faiblement

ventilée.
• Lieux sujets à de fortes vibrations.

Lorsque la machine est montée sur un stand à roulettes, veillez à verrouiller de façon sûre les roulettes.

Installer l’appareil sur une surface
stable.
Une négligence à
ce niveau pourrait
provoquer la chute
de l’appareil et
entraîner des
blessures.

Pour déplacer l’appareil, saisir la
base en aluminium sous l’appareil. Il
faut cinq personnes ou plus pour
déplacer le MDX-650, et quatre
personnes ou plus pour déplacer le
MDX-500.
Si l'appareil est
saisi par la
plaque du
dessus, il peut
tomber et
entraîner des
blessures.

Il faut cinq personnes ou plus pour
déballer, installer et déplacer le
MDX-650, et quatre personnes ou
plus pour le MDX-500.
Sinon, l'appareil pourrait tomber et entraîner
des blessures.
(Le poids du
MDX-650 est de
120 kg, et celui
du MDX-500 est
de 92 kg.)

 Ne rien placer dans l'espace mobile
de la table à fente en T.
L'objet pourrait se heurter contre la table à
fente en T et tomber, ce qui pourrait
entraîner des blessures.

Espace mobile
de la table à
fente en T
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Chapitre 1  Installation

MDX-650
L’espace d’installation nécessaire à la MDX-650 est représenté ci-dessous.
L’”espace de maintenance” est l’espace nécessaire à un technicien pour intervenir lors d’une procédure de maintenance.

900 mm

1200 mm

2600 mm

1300 mm

Arrière

Avant

MDX-650

2200 mm

Lorsque vous intallez la MDX-650 sur un stand, utilisez un stand ayant des caractéristiques équivalentes à celles données ci-dessous.

1030 mm(40-9/16 in.)

59
0 

m
m

(2
3-

1/
4 

in
.)

75
0 

m
m

(2
9-

1/
2 

in
.)

FIG 1

FIG 2

Charge nominale : 100 kgf

Charge nominale : 1500 kgf

* Structure soudée

Unité : mm

40

(17.5) 17.5

5

R4

R8

7
7

75
Y

Y

X X

FIG 1 Moment secondaire en coupe
lx=75.3    ly=12.2    (cm4)

FIG 2
Moment secondaire en coupe
lx=3.53    ly=3.53    (cm4)

5

17.5

40

5

40

17
.5

R3

R4.5

X X

Y

Y
Unité : mm

Épaisseur du
plateau : 9 mm

1090 mm

(42-15/16

in.)

Espace de maintenance

Espace d’installation
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Chapitre 1  Installation

MDX-500
L’espace d’installation nécessaire à la MDX-500 est représenté ci-dessous.
L’”espace de maintenance” est l’espace nécessaire à un technicien pour intervenir lors d’une procédure de maintenance.

900 mm

900 mm

2300 mm

1100 mm

MDX-500

2000 mm

Lorsque vous intallez la MDX-500 sur un stand, utilisez un stand ayant des caractéristiques équivalentes à celles données ci-dessous.

790 mm(31-1/8 in.)

59
0 

m
m

(2
3-

1/
4 

in
.)

75
0 

m
m

(2
9-

1/
2 
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.)

FIG 1

FIG 2

Charge nominale : 100 kgf

Charge nominale : 1500 kgf
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Espace d’installation



22

Chapitre 1  Installation

Connexion

Veillez à ce que l’ordinateur et à la machine soient tous deux éteints lors de la connexion du câble.

Connectez de façon sûre le cordon d’alimentation, le câble d’interface informatique et tout autre autre câble
pour qu’il n’y ait pas de débranchement pouvant entraîner de pannes durant le fonctionnement. Négligez cela
pourrait entraîner un mauvais fonctionnement ou une panne.

Côté droit

Prise secteur

Prise murale

Cordon secteur

Mettre l'appareil à la masse avec une
prise de terre.
Le non-respect de cette consigne pourrait
entraîner des décharges électriques en cas
de problème mécanique.

Utiliser seulement avec une alimen-
tation de mêmes caractéristiques
électriques que celles indiquées sur
l'appareil.
Une négligence à ce niveau pourrait
provoquer un incendie ou une
électrocution.

N'utilisez que le cordon secteur
fourni avec ce produit.
L’utilisation avec un cordon secteur autre
que celui fourni pourrait entrainer un risque
d’incendie ou d’électrocution.

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

REMARQUE
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Pour compatibles IBM PC ou PC

Connecteur parallèle Connecteur série

Sécurisez la
connexion avec
les clips.

Câble interface parallèle (câble d’imprimante)

*  Les câbles sont disponibles séparément.
Choisissez-en un qui corresponde au modèle
d’ordinateur que vous utilisez.

Câble série avec filtre (RS-232C)

Connecteur parallèle

Connecteur série

Sécurisez la
connexion avec
les vis.

Insérez le connecteur de
sécurité ici. S’il n’est pas
inséré, la MDX-650/500
n’acceptera pas les
données envoyées
et sa broche ne
tournera pas.

Connecteur parallèle Connecteur série

Détecteur de position Z0
Prise pour détecteur
de position Z0

Côté gauche

< MDX-650 uniquement >
Fixez la bague de ferrite fournie sur le câble de connexion à
l’endroit mentionné sur cette figure.

20 à 30 mm du connecteur de la
MDX-650
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1-4 Description de la broche

A propos du capot de broche

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

La MDX-650/500 possède un capot couvrant la zone de la broche. Ouvrez-le pour accomplir des tâches telles que l’installation ou le
changement d’outil. Comme il y a un risque d’accident au cas où les mains entreraient en contact avec la portion rotative, la machine ne
peut pas fonctionner quand le capot de broche est ouvert. Non seulement le moteur de broche ne tourne pas, mais la tête et le plateau
rainuré sont également immobilisés.

Capot de broche

REMARQUE
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Broche haute puissance et broche haute fréquence
La MDX-650/500 peut utiliser deux types de broche ; une broche haute fréquence et une broche haute puissance (ces broches sont
vendues séparément).
Le réglage du type de broche installée (haute puissance ou haute fréquence) doit être fait sur la MDX-500 (référez-vous au § “1-6 Choix
du type de broche”).

Broche haute puissance
Cette broche est conçue pour les travaux de modélisation.
Sa vitesse va de 3 000 à 12 000 tours par minute.
Elle est principalement adaptée à l’usinage par fraise. Il existe
différents modèles pour la MDX-650 et pour la MDX-500.

Broche haute fréquence
Cette broche est conçue pour des vitesses de 5 000 à 20 000
tours par minute.
Sa puissance n’est pas aussi élevée et elle est principalement
adpatée à la gravure à l’aide d’un outil approprié.

Options des différentes broches

Broche haute
puissance
 *ZS-650T
     (Pour la  MDX-650)

 *ZS-500T
     (Pour la MDX-500)

Broche haute
fréquence
 *ZS-500SH

Pince de réduction Outil Kit d’aspiration

ø6 mm
En standard avec la broche

ø10, ø8, ø6.35, ø5, ø4, ø3.2, ø3  mm

*ZC-500T (jeu de pinces)

ø6.35, ø4.36  mm

*ZC-500TE (pince et porte-outil)

ø4.36  mm

Standardly included with the spindle

ø6, ø5, ø4, ø3  mm

*ZC-23 (Collet set)

ø6.35   mm

*ZC-23-6.35

ø6 mm

Fraise

ø10, ø8, ø6.35, ø5, ø4, ø3.2, ø3  mm

Fraise

ø6.35, ø4.36  mm

Couteau de gravure

ø4.36  mm

Couteau de gravure

ø6, ø5, ø4, ø3   mm

Fraise

ø6.35   mm
Fraise

*ZAD-500T

*ZAD-500S

* Indique la référence de l’option. Pour les références d’outil, consultez le catalogue d’accessoires.

Broche haute fréquence

Broche haute puissance

Spindle belt
Spindle belt
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Kit (optionnel) broche haute puissance
Assurez-vous que les éléments suivants sont fournis avec votre broche haute puissance (ZS-500T).

Clés
(24 mm, 13 mm)

Pince de réduction

Broche Tournevis hexagonal

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

Alignez les tétons situés à l’arrière de la broche avec les
trous situés sur le panneau coulissant et soutenez la
broche avec la main.

1
Trous pour
tétons

Panneau coulissant

Vis :  4

Fixer fermement le mandrin, l'outil et
le matériel à leur place.
Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu
lors des coupes, ce qui entraînerait des
blessures.
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Insérez une vis à l’emplacement représenté dans le
schéma puis serrez-la à l’aide du tournevis hexagonal
fourni.

2

Passez la courroie autour du galet d’entraînement et
autour du galet de la broche.3

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

4

Tournez le galet de moteur plusieurs fois de façon à
positionner la courroie sur les deux galets comme
représenté dans le schéma.

5

Courroie de broche

Galet de la broche

Galet du moteur
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Installation de l’outil

Utilisez le bon outil pour le matériau à usiner et la méthode choisie.

Lorsque vous installez une fraise, montez d’abord la pince de réduction sans l’outil et ne serrez pas à l’aide de
la clé. Cela rendrait impossible l’installation d’un outil par la suite.

Prenez soin d’empêcher la chute de l’outil sous peine de l’endommager.

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

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

Veillez à ne pas faire tomber la pince de réduction.
Ceci pourrait la déformer ou la casser, et il serait alors impossible d’installer un outil.

Fixer fermement le mandrin, l'outil et
le matériel à leur place.
Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu
lors des coupes, ce qui entraînerait des
blessures.

Ne pas toucher à l’extrémité de la
lame avec vos doigts.
Vous risqueriez de vous blesser en y
touchant.

Ne pas toucher l'outil immédiate-
ment après une coupe.
L'outil pourrait avoir chauffé avec la friction
et vous causer des brûlures.

REMARQUE
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    Installation d’une fraise

Installez une pince de réduction correspondant au diamètre de queue de la fraise. La combinaison de la fraise et de la pince de réduction
est correcte si le diamètre de la fraise glisse juste dans le trou de la pince de réduction.
La pince de réduction fournie avec la broche haute puissante à un diamètre de 6 mm. Lorsque vous utilisez une fraise ayant un diamètre
autre que 6 mm (c’est-à-dire un diamètre de 10, 8, 6.35, 5, 4, 3.2, ou 3 mm), le jeu de pinces de réduction optionnel (ZC-500T) est
nécessaire.

Insérez la fraise dans la pince.1

Insérez l’ensemble créé à l’étape 1 dans la partie infé-
rieure de la broche. En soutenant la fraise de la main pour
ne pas la laisser tomber, tournez le galet de broche pour la
fixer en place.

2

3 Utilisez les clés fournies pour serrer le galet de broche et
la pince de réduction (150 à200 kgf/cm).

Clé
(24 mm)

Clé
(13 mm)

Galet de broche

Pince

Fraise

Galet de broche
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    Installation d’un outil de gravure

Installez un porte-outil et une pince de réduction adaptée à l’outil utilisé. La combinaison de l’outil et de la pince de réduction est
correcte si le diamètre de l’outil tient juste dans le trou de la pince.
L’emploi d’un outil de gravure avec la broche haute puissance nécessite un ensemble pince de réduction et porte-outil optionnel (ZC-
500TE).

Installez le porte-outil et la pince de réduction.1

Utilisez les touches flèches et la touche de descente
d’outil pour positionner l’extrémité de la tête à environ 20
mm de la surface du matériau à usiner.

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

2

Insérez l’outil dans le trou du porte-outil et positionnez
son extrémité de façon à ce qu’elle touche juste la surface
du matériau à usiner. Utilisez le tournevis hexagonal
fourni avec l’option ZC-500TE pour serrer la vis du
porte-outil maintenant l’outil.

3

Utilisez la façade de commande pour fixer le point
d’origine sur l’axe Z. L’origine en Z est le point de
référence pour monter ou baisser la broche. Pour des
informations sur la façon de faire le réglage, référez-vous
au mode d’emploi 2 ou au mode d’emploi 3 selon le jeu
de commandes que vous utilisez.

4
Matériau

Porte-outil
Clé
(24 mm)

Clé
(13 mm)

Pince

Matériau

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

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

Laissez toujours un espace minimum de
30 mm sur le côté d’où sort le tube
d’aspiration. Ce dernier doit avoir un
espace suffisant pour bouger. S’il ne peut
pas bouger librement, cela pourrait
entraîner des mauvais fonctionnements ou
erreurs de fonctionnement.

Lorsque les diamètres des tuyaux d’aspiration ne correspondent pas entre l’évacuation et l’aspirateur, utilisez un
adhésif puissant (pour tissu ou électricité) afin de solidariser les deux tuyaux. Le diamètre d’évacuation du ZAD-500T
est de 32 mm.

Attacher le kit d’aspiration optionnel (ZAD-500T) à la broche haute puissance (ZS-500T) rend possible l’aspiration des poussières
d’usinage par votre aspirateur durant l’usinage. Cela sert principalement lorsque vous faites un usinage profond à l’aide d’une fraise
(modelage).

Eléments fournis
avec le ZAD-500T

Vis :  2

Embout d’évacuation

Rideau d’aspiration
Tuyau d’aspiration

Fixez le rideau sur l’adaptateur destiné à l’aspira-
tion des résidus.1 Installez le kit sur la broche de la machine.2

Vis

Vis

Broche haute puissance

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

Fixation

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de métal.
Tenter de retirer les
rognures de métal à
l’aide d’un aspirateur
peut faire naître un
incendie dans
l’aspirateur.

REMARQUE
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Kit haute fréquence (optionnel)
Assurez-vous que les éléments suivants sont fournis avec la broche haute fréquence (ZS 500SH).

Clés
(24 mm et 10 mm)

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

Alignez les tétons situés à l’arrière de la broche avec les
trous situés sur le panneau coulissant et soutenez la
broche avec la main.

1

Broche

Panneau coulissant

Trous pour
tétons

Pince de réduction
(4.36 mm)

Courroie de broche

Tournevis hexagonaux Vis :  4

Porte-outil
(4.36 mm)

Ces éléments sont
installés sur la
broche.

Fixer fermement le mandrin, l'outil et
le matériel à leur place.
Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu
lors des coupes, ce qui entraînerait des
blessures.
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Insérez une vis à l’emplacement représenté dans le
schéma puis serrez-la à l’aide du tournevis hexagonal
fourni.

2

Engagez la courroie dans le rainurage du galet de moteur,
puis tirez-la pour qu’elle encercle le galet de broche. Galet de broche

Courroie de brocheRainurage

3
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Installation de l’outil

Utilisez le bon outil pour le matériau à usiner et la méthode choisie.

Lorsque vous installez une fraise, montez d’abord la pince de réduction sans l’outil et ne serrez pas à l’aide de
la clé. Cela rendrait impossible l’installation d’un outil par la suite.

Prenez soin à empêcher la chute de l’outil sous peine de l’endommager.

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

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

Fixer fermement le mandrin, l'outil et
le matériel à leur place.
Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu
lors des coupes, ce qui entraînerait des
blessures.

Ne pas toucher à l’extrémité de la
lame avec vos doigts.
Vous risqueriez de vous blesser en y
touchant.

Ne pas toucher l'outil immédiate-
ment après une coupe.
L'outil pourrait avoir chauffé avec la friction
et vous causer des brûlures.

REMARQUE
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   Installation d’un outil de gravure

Installez un porte-outil et une pince de réduction adaptée à
l’outil utilisé. La combinaison de l’outil et de la pince de
réduction est correcte si le diamètre de l’outil tient juste dans
le trou de la pince.
La pince de réduction et le porte-outil fournis avec la broche
haute fréquence ont un diamètre de 4,36 mm.

Installez le porte-outil et la pince de réduction.

* Si vous utilisez le nez régulateur de profondeur

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

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

Tournez la molette dans la direction de la flèche pour
totalement la desserrer.3

Cela détermine la profondeur de gravure (longueur de
dépassement). Les graduations de la molette micrométri-
que ont 25 rainurages, chacun correspondant à une
profondeur de gravure de 0,0254 mm (1 tour complet de
la molette correspond à une profondeur de gravure de
0,635 mm). Tournez la molette dans la direction de la
flèche représentée dans le schéma d’une quantité égale ou
supérieure à la profondeur de gravure voulue.
Par exemple, lorsque vous gravez à une profondeur de 0,5
mm, vous devez faire une rotation de 20 graduations
(environ 1 tour complet). Pour une profondeur de gravure
de 1,5 mm, tournez la molette de 59 graduations (environ
3 tours).

2

2

1

Bas de la tête

Bas de la tête

Clé
(10 mm)

Pince

Porte-outil
Clé
(24 mm)

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

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

5

Si le nez régulateur de profondeur ne touche pas la surface du matériau même lorsque
l’on maintient enfoncée la touche d’abaissement d’outil (-Z), tournez la molette
micrométrique dans la direction de la flèche ci-contre pour baisser le nez régulateur de
profondeur jusqu-à ce qu’il touche la surface du matériau.
Si l’extrémité du nez régulateur de profondeur ne touche pas la surface du matériau
parce que ce dernier est trop fin, placez un élément pouvant surélever le matériau par
rapport au plateau. Sinon, vous pouvez utiliser les entretoises optionnelles pour le
plateau rainuré (ZA-500) afin de remonter la hauteur de celui-ci.

Réglez le point d’origine de l’axe des Z à l’emplacement
choisi à l’étape 5. L’origine en Z est le point de référence
pour monter ou baisser la broche.
Pour des informations sur la façon de faire le réglage,
référez-vous au mode d’emploi 2 ou au mode d’emploi 3
selon le jeu de commandes que vous utilisez

6

Insérez l’outil dans le trou du porte-outil et utilisez le
tournevis hexagonal (le petit) fourni avec la machine pour
serrer la vis de fixation. 7

7

Utilisez les touches flèches pour positionner la tête au-
dessus du matériau.

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

4

Matériau

Matériau
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Tournez la molette dans le sens de la flèche ci-contre afin
d’augmenter le déplacement de l’outil et donc la profon-
deur de gravure.
Faites sortir l’outil de la profondeur voulue pour la
gravure.
Les lignes marquées sur la molette correspondent à
0,0254 mm chacune. Par exemple, pour obtenir une
profondeur de gravure de 0,5 mm, vous devez faire une
rotation de 20 graduations.

9 Bas de la tête

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

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

8

Utilisez un programme ou la façade de commande de la MDX-650/500 pour fixer la position basse de l’outil. Choisissez une
valeur de gravure environ 2 à 3 mm plus importante que la valeur déterminée par la molette micrométrique. C’est cette dernière
valeur qui sera la réelle valeur de gravure).
Vous devez choisir une valeur qui corresponde à la différence de hauteur entre les parties hautes et les parties basses du matériau
afin que la partie basse du nez régulateur de profondeur vienne constamment presser contre la surface du matériau, permettant
ainsi une gravure de profondeur uniforme.

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

10

Profondeur de gravure

Matériau
Différence de hauteur entre la
position la plus haute et la
position la plus basse

Débattement de la broche
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* Si vous n’utilisez pas le nez régulateur de profondeur

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

Tournez la molette dans la direction de la flèche pour la
serrer de façon sûre.1

Utilisez les touches flèches et la touche de descente
d’outil (-Z) pour amener la pointe de la tête près de la
surface du matériau.

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

2

Insérez l’outil dans le trou du porte-outil et positionnez
son extrémité pour qu’lle touche juste la surface du
matériau. Utilisez le tournevis hexagonal fourni avec le
ZC-500TE pour serrer la vis de fixation.

3

Utilisez la façade de commande pour déterminer le point
d’origine en axe Z. L’origine en Z est le point de réfé-
rence pour monter ou baisser la broche.
Pour des informations sur la façon de faire le réglage,
référez-vous au mode d’emploi 2 ou au mode d’emploi 3
selon le jeu de commandes que vous utilisez.

4

Molette

Matériau

Matériau
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    Installation d’une fraise

Installez une pince de réduction correspondant au diamètre de queue de la fraise. La combinaison de la fraise et de la pince de réduction
est correcte si le diamètre de la fraise glisse juste dans le trou de la pince de réduction.
L’emploi d’une fraise avec la broche haute fréquence nécessite l’emploi du jeu de pinces optionnel (ZC-23) ou des pinces optionnelles
(ZC-23-6.35).

Insérez la fraise dans la pince.1

Insérez l’ensemble créé à l’étape 1 dans la partie infé-
rieure de la broche et tournez la pince pour la faire tenir
en place et empêcher la fraise de tomber.

2

Utilisez les clés fournies pour serrer le galet de broche et
la pince de réduction (150 à200 kgf/cm).3

Pince

Fraise

Clé
(10 mm)

Galet de broche

Clé
(24 mm)
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Fixation du kit d’aspiration à la broche haute fréquence (ZAD-500S)

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

Laissez toujours un espace minimum de
30 mm sur le côté d’où sort le tube
d’aspiration. Ce dernier doit avoir un
espace suffisant pour bouger. Lorsqu’il ne
peut pas bouger librement, cela pourrait
entraîner des mauvais fonctionnements ou
erreurs de fonctionnement.

Eléments fournis
avec le ZAD-500S Tuyau d’aspiration

Tuyau d’aspirationCrochets :  2

Serrez

1
2

3

1)  Retirez le capuchon et
insérez le crochet.

2) Sécurisez le tuyau
d’aspiration en place

1)  Retirez le capuchon et insérez
le crochet.

2) Sécurisez le tuyau d’aspiration
en place

Capuchon

Capuchon

Adaptateur

Lorsque les diamètres des tuyaux d’aspiration ne correspondent pas entre l’évacuation et l’aspirateur, utilisez un
adhésif puissant (pour tissu ou électricité) afin de solidariser les deux tuyaux. Le diamètre d’évacuation du ZAD-500T
est de 32 mm.

Attacher le kit d’aspiration optionnel (ZAD-500S) à la broche haute fréquence (ZS-500SH) rend possible l’aspiration des poussières
d’usinage par votre aspirateur durant l’usinage.
Cela sert principalement lorsque vous faites un usinage profond à l’aide d’une fraise (modelage).

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de métal.
Tenter de retirer les
rognures de métal à
l’aide d’un
aspirateur peut faire
naître un incendie
dans l’aspirateur.

REMARQUE
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1-5 Sélection du jeu d’instructions

Avec la MDX-650/500, la première chose à faire est de sélectionner le jeu d’instructions à utiliser.

Sélection du jeu d’instructions sur la MDX-650/500
Immédiatement après la mise sous tension, utilisez l’afficheur pour choisir RML-1 ou NC Code. Suivez les étapes ci-dessous pour choisir
le jeu d’instructions. Une fois le jeu d’instructions sélectionné, il ne peut être changé que par extinction de la machine et réallumage.
Quand vous allumez la machine, l’afficheur vous présente le dernier jeu d’instructions sélectionné en mode clignotant. Si vous ne désirez
pas changer cette sélection, pressez la touche [ENTER].

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

Hit "ENTER" >RML-1
Select MODE  NC-CODE

      MDX-500
   Roland DG Corp.

1 Tournez la molette pour amener la flèche sur le jeu
d’instructions à utiliser, puis pressez la touche [ENTER].2

Ecran affiché

[RML-1] ou
[NC-CODE]

Pour effectuer un travail à partir du programme Windows via le pilote, choisissez "RML-1."
Le pilote (driver) est installé à partir du CD ROM contenant le logiciel Roland. Pour de plus amples informations sur la manière
de l’installer, reportez-vous au “Mode d’Emploi 2 - Emploi des logiciels fournis”.
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1-6 Choix du type de broche

Cela détermine le type de broche installé dans la MDX-650/500.
Cela détermine le type de broche installé dans la MDX-500.
Si une broche haute puissance est installée, choisissez [HIGH TORQUE]. Si une broche haute fréquence est installée, choisissez [HIGH
SPEED]. Une sélection incorrecte peut entraîner une puissance insuffisante apportée au moteur et rendre l’usinage impossible, ou à
l’inverse risque d’appliquer une puissance trop importante au moteur et entraîner une erreur qui s’affichera durant l’usinage.

Si l’afficheur présente les coordonnées, pressez la touche
[ENTER] pour afficher le menu principal.1

Tournez la molette pour amener la flèche sur [OTHERS],
puis pressez la touche [ENTER].2

Tournez la molette pour amener la flèche sur [SPINDLE
UNIT], puis pressez la touche [ENTER].3

Tournez la molette pour amener la flèche sur [HIGH
TORQUE] ou [HIGH SPEED], puis pressez la touche
[ENTER].
Le mode sélectionné est représenté entre crochets.

4

*X      0  Y      0
 Z   1500   5000 RPM

 >1 SPEED SETTING
  2 SPINDLE RPM

 >10 OTHERS
  11 To Coordinate

10>2 SPINDLE UNIT
   3 BUZZER

10-2 SPINDLE UNIT
       <HIGH TORQUE>

ou HIGH SPEED

* Pour revenir au menu principal, pressez plusieurs fois la
touche [EXIT].
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1-7 Volume d’usinage

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

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

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

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

- Longueur de l’outil installé
- Position où est placé le matériau sur la table XY
- Si vous utilisez l’entretoise pour le plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’entretoise
- Si vous utilisez un nez régulateur de profondeur, le débordement de la broche dû à la molette (env. 5 mm)

Si vous utilisez un nez régulateur
de profondeur (molette desserrée)

Si vous n’utilisez pas de nez régulateur
de profondeur (molette serrée)
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MDX-500
Le volume d’usinage maximal de la MDX-500 est de 500 mm x 330 mm x 105 mm. Si vous avez sélectionné RML-1 comme jeu
d’instrcutions, puis que vous convertissez en valeurs de coordonnées (chaque unité : 1/100 mm), (x, y, z) = (50,000, 33,000, 10,500).
Le volume réel d’usinage de la MDX-500 diffère en fonction du type de broche installé.

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

- Longueur de l’outil installé
- Position où est placé le matériau sur la table XY
- Si vous utilisez l’entretoise pour le plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’entretoise
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Utilisation d’une broche haute fréquence
Lorsqu’une broche haute fréquence est installée, le volume que vous pouvez réellement usiner (dans la direction de la hauteur) est sujet
aux restrictions suivantes et est inférieur au volume maximal.

- Longueur de l’outil installé
- Position où est placé le matériau sur la table XY
- Si vous utilisez l’entretoise pour le plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’entretoise
- Si vous utilisez un nez régulateur de profondeur, le débordement de la broche dû à la molette (env. 5 mm)

44
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Si vous utilisez un nez régulateur
de profondeur (molette desserrée)

Si vous n’utilisez pas de nez régulateur
de profondeur (molette serrée)
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1-8 Installation d’un matériau pour l’usinage

Lorsque vous montez un étau ou installez un matériau alors qu’un outil est déjà installé, prenez garde à ne pas
vous blesser avec l’outil.

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

Une entretoise pour le plateau rainuré (ZA-500) est disponible en option et peut être acquise si nécessaire. Pour plus
d’informations sur la façon de l’installer sur l’unité, reportez-vous au“Chapitre 3 - Annexes”.

Placez le matériau sur la plateau rainuré.1

Matériau

Fixer fermement le mandrin, l'outil et
le matériel à leur place.
Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu
lors des coupes, ce qui entraînerait des
blessures.

REMARQUE
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Placez la tête des gros boulons dans le rainurage comme
indiqué dans le schéma.2

Tournez les petits boulons jusqu’à ce que l’angle de la
pince soit parallèle au matériau, ou au pire, que la barre
soit légèrement surélevée du côté du petit boulon.

4

Utilisez la clé fournie avec la machine pour serrer.5

Fixez les gros boulons comme indiqué dans le schéma
pour que le matériau soit pris en étau.3

Petit boulon

Gros boulon

Côté table de l’étau

Côté matériau de
l’étau
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2-1 Nettoyage

Chapitre 22 Maintenance

Nettoyage de la machine
Lorsque la machine devient sale, utilisez un chiffon sec pour l’essuyer.

Nettoyage après utilisation
Après avoir effectué un usinage, utilisez un aspirateur pour nettoyer la
MDX-650/500 et la zone périphérique de toute poussière ou débris
d’usinage. Soyez particulièrement attentif à retirer les chutes des
soufflets couvrants.
Si nécessaire, déplacez le plateau rainuré vers l’avant et l’arrière et
nettoyez la totalité du capot. Dans ce cas, ne remettez la machine sous
tension que pour déplacer le plateau rainuré et éteignez-la avant de
poursuivre le nettoyage.

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de métal.
Tenter de retirer les
rognures de métal à
l’aide d’un aspirateur
peut faire naître un
incendie dans
l’aspirateur.

Éteindre la machine et débrancher le
cordon secteur de la prise de
courant avant de procéder au
nettoyage ou à l’entretien de
l’appareil.
Une négligence à ce niveau pourrait
provoquer des blessures ou une
électrocution.

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

Utiliser un aspirateur pour nettoyer
les copeaux. N'utiliser aucun
appareil soufflant de l'air comme un
sèche-cheveux.
La poussière répandue dans l'air pourrait
nuire à votre santé.
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Nettoyage avec capot de base ouvert
Si vous utilisez le capot de sécurité (ZBX-650/500A), vous devez d'abord détacher la partie avant de ce capot. Pour de plus amples
informations sur la manière de détacher le capot, reportez-vous au Mode d'Emploi du “Capot de sécurité ZBX-650/500A”.

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

1

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

En levant légèrement la partie avant du capot de base,
tirez-le vers vous pour le retirer.3

Utilisez un aspirateur pour enlever tous les détritus restant
dans la zone de déplacement de l’axe Y.4

Chapitre 2  Maintenance

Arrière

Avant
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Nettoyage du filtre du ventilateur (MDX-500 uniquement)
Retirez la grille du filtre, puis enlevez tous les résidus adhérant au
filtre lui-même.

* Installez la grille du filtre avec la surface convexe vers le
haut. Si vous l’installez en sens contraire, elle peut devenir
impossible à retirer.

Nettoyage à l'intérieur des soufflets
Comme indiqué sur le schéma, tirez délicatement les soufflets et
utilisez un aspirateur pour enlever tout résidu dans les zones de
déplacement des axes X ou Z.

* Lorsque vous déplacez la tête, il vous faut mettre sous
tension et utiliser les touches de commande pour obtenir
ce mouvement. Après déplacement de la tête, veillez à
éteindre la machine et effectuez le nettoyage.

Chapitre 2  Maintenance

Sur l’axe X

Cache des soufflets

Sur l’axe Z

Cache des soufflets

Grille du filtre

Éponge
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2-2 Contrôle de la broche

Contrôle du moteur de broche
Faites fonctionner le moteur de broche seul, sans outil installé ni matériau posé. Si la rotation est irrégulière ou si un bruit marqué se
produit, veillez à contacter un technicien de maintenance.

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

Pressez la touche [EXIT] plusieurs fois pour afficher le
menu principal.1

Tournez la molette pour amener la flèche sur [OTHERS],
puis pressez le touche [ENTER].2

Tournez la molette pour amener la flèche sur [REVOLU-
TION TIME], puis pressez le touche [ENTER].3

Vérifiez le temps de rotation total de la broche.4

 >10 OTHERS
  11 To Coordinate

10>6 REVOLUTION TIME
   7 To Main MENU

10-6 REVOLUTION TIME
            125 Hour

Chapitre 2  Maintenance

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

-Moteur de broche : 8000 heures
-Broche : Haute puissance.....5 000 heures Haute fréquence.....1 500 heures
-Courroie de broche : 1500 heures
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Réglage de la tension de la courroie de broche
Ce réglage n’est nécessaire que pour la courroie de broche haute puissance (ZS-650T/ZS-500T). Nous vous recommandons ce contrôle
environ toutes les 1 000 heures de travail. Contrôlez d’abord la tension de la courroie de broche. Si la tension est hors de la plage
permise, alors ajustez-la.
Deux outils spéciaux, une jauge de tension (ST-001) et un ajusteur de tension (ST-040), sont nécessaires pour cela. Ces outils sont vendus
séparément comme pièces détachées. Contactez votre revendeur Roalnd DG ou un service de maintenance agréé.

Retirez les vis indiquées dans le schéma et détachez le
capot de moteur de broche.
Cela nécessite un tournevis à tête plate du commerce.

1

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

2

Placez l’ajusteur de tension (ST-040) à l’emplacement
indiqué dans le schéma.3

Capot du moteur
de broche

Desserrez ces vis

Ajusteur de tension
(ST-040)

Chapitre 2  Maintenance
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Pressez avec la jauge de tension (ST-001) jusqu’à ce que
l’ajusteur de tension (ST-040) touche le galet du moteur
et que vous puissiez lire la valeur sur la jauge de tension.

4

Utilisez la molette représentée dans le schéma pour
repositionner le moteur de broche afin que la valeur de
tension soit entre 200 et 600 gf (2.45 et 5.88 N).
(Cela nécessite une clé ou un tournevis hexagonal
ordinaire de taille 5,5 mm).

5

Remettez bien en place le moteur de broche en serrant les
vis que vous aviez desserrées à l’étape 2.6

Vue de dessus

Ajusteur de tension
(ST-040)

Courroie de
broche

Côté gauche

Moteur de broche

Galet de broche
Galet du moteur

Serrez ces vis.

Jauge de tension
(ST-001)

Chapitre 2  Maintenance
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2-3 Lubrification de la courroie crantée

Pour conserver votre machine en ordre de fonctionnement normal, lubrifiez la courroie crantée environ toutes les mille heures de travail.
Utilisez la graisse Shell Alvania No. 0.

Axe X, axe Z
Comme indiqué dans le schéma, tirez délicatement le cache des
soufflets et appliquez la graisse directement sur la courroie
crantée. Appliquez de la graisse sur la totalité de la courroie, en
déplaçant la tête pour rendre accessibles les zones non encore
lubrifiées. Enfin, déplacez la tête sur toute sa course dans l’axe X
ou l’axe Z, et retirez tout excés de graisse.

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

Axe X

Cache des soufflets

Axe Z

Cache des soufflets

Courroie crantée (X)

Courroie crantée (Z)

Chapitre 2  Maintenance

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de métal.
Tenter de retirer les
rognures de métal à
l’aide d’un aspirateur
peut faire naître un
incendie dans
l’aspirateur.

Éteindre la machine et débrancher le
cordon secteur de la prise de
courant avant de procéder au
nettoyage ou à l’entretien de
l’appareil.
Une négligence à ce niveau pourrait
provoquer des blessures ou une
électrocution.

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

Utiliser un aspirateur pour nettoyer
les copeaux. N'utiliser aucun
appareil soufflant de l'air comme un
sèche-cheveux.
La poussière répandue dans l'air pourrait
nuire à votre santé.
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Axe Y

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

Appliquez directement la graisse sur la courroie crantée.
Appliquez la graisse sur la totalité de la courroie en
déplaçant le plateau pour rendre accessibles les parties
encore non lubrifiées. Ensuite, déplacez le plateau sur
toute sa course dans l’axe Y et enlevez tout excès de
graisse.

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

2
Courroie crantée  (Y)

Nous vous recommandons également de retirer simultanément tout amas de résidus sur les axes X, Y et Z lorsque vous
faites la lubrification. (Dans “2-1 Nettoyage”, référez-vous à “Nettoyage avec le capot de base ouvert” et à “Nettoyage
à l'intérieur des soufflets”.

Capot de base

Chapitre 2  Maintenance
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2-4 Contrôle de maintenance recommandé

La MDX-650/500 est une machine de précision. Pour lui permettre de vous servir très longtemps, nous vous recommandons de la faire
contrôler par un service de maintenance qualifié. C’est un service payant dont il vous faut tenir compte à l’avance.

Maintenance devant être effectuée par un technicien qualifié
- Contrôle, nettoyage et lubrification de la zone de mouvement (courroie crantée et rail de déplacement linéaire)
- Contrôle des parties consommables (courroie de broche, moteur de broche, broche et filtre pour le ventilateur de moteur de broche)
- Contrôle du fonctionnement

Part 2  Maintenance
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3-1 Entretoise ZA-600/500 pour plateau rainuré (option)

Contrôle des accessoires

Installation sur la MDX-650/500

Clé hexagonale Vis :  6 Entretoises :  2

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

Éteignez la machine et et débranchez le cordon secteur de
la prise électrique.2

Chapitre 3 Annexes
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Alignez les tétons des entretoises avec les trous des
potences latérales, puis placez les entretoises sur la
gauche et sur la droite.

4

Alignez le plateau rainuré retiré à l’étape 3 avec les trous
présents dans les entretoises et posez-le en place.5

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

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

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

3

Chapitre 3  Annexes

Entretoises

Téton

Potence
latérale

Téton

Téton

Plateau rainuré

Entretoise

Entretoise
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3-2 Autres éléments optionnels

*ZAD-500T

*ZAD-500S

* Indique les éléments optionnels. Pour les références des outils, consultez le catalogue d’accessoires.

Chapitre 3  Annexes

Zone de la broche

Autres

Entretoises pour le *ZA-503 3 cm
plateau rainuré

*ZA-505 5 cm

*ZA-508 8 cm

*ZA-613 13 cm

Étau auto-centreur *ZV-500C

Plateau aspirant *ZV-500A

Unité d'Axe Rotatif *ZCL-650 MDX-650 uniquement

Capot de sécurité *ZBX-650 pour la MDX-650  (Poids : 68 kg)

*ZBX-500 pour la MDX-500  (Poids : 53 kg)

Broche haute
puissance
 *ZS-650T

     (Pour la  MDX-650)
 *ZS-500T
     (Pour la MDX-500)

Broche haute
fréquence
 *ZS-500SH

Pince de réduction Outil Kit d’aspiration

ø6 mm
En standard avec la broche

ø10, ø8, ø6.35, ø5, ø4, ø3.2, ø3  mm

*ZC-500T (jeu de pinces)

ø6.35, ø4.36  mm

*ZC-500TE (pince et porte-outil)

ø4.36  mm

Standardly included with the spindle

ø6, ø5, ø4, ø3  mm

*ZC-23 (Collet set)

ø6.35   mm

*ZC-23-6.35

ø6 mm

Fraise

ø10, ø8, ø6.35, ø5, ø4, ø3.2, ø3  mm

Fraise

ø6.35, ø4.36  mm

Couteau de gravure

ø4.36  mm

Couteau de gravure

ø6, ø5, ø4, ø3   mm

Fraise

ø6.35   mm
Fraise
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3-3 Caractéristiques

Taille du plateau rainuré XY

Volume max d’usinage

Moteurs en XYZ

Vitesse de déplacement

Accélération

Résolution logicielle

Résolution mécanique

Moteur de broche

Vitesse de rotation

Maintien de l’outil

Précision du positionnement

Précision de répétition

Reproductibilité du point

d’origine (après extinction)

Charge max du plateau

Interface

Mémoire tampon

Jeu d’instructions

Touches de commandes

Consommation électrique

Dimensions

Poids

Température d’emploi

Hygrométrie d’emploi

Accessoires

Chapitre 3  Annexes

MDX-650

700 mm x 480 mm

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

Servo moteur CA

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

0.3G, 0.1G, 0.05G

[Quand RML-1 est sélectionné]  0.01 mm/pas

[Quand les codes ISO sont sélectionnés]  0.001 mm/pas

    Notez que l’unité de mesure pour les coordonnées de positionnement est de 0,01 mm.

0.001 mm/pas

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

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

(Variable manuellement ou par instructions)

Pince de réduction ou système porte-outil

±0.1 mm  / 300 mm   (sans charge)

±0.05 mm   (sans charge)

±0.08 mm

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

Parallèle (conforme aux caractéristiques Centronics)

Série (au standard RS-232C)

2 Moctets

(mémoire de renvoi d’usinage: [RML-1] 2 Mo [codes iso] Max. 2 Mo (réglage par l’utilisateur))

RML-1 (mode 1, mode 2) ou codes ISO supportés par la MDX-650  (commutable dans l’afficheur)

COPY, XY/A, Z, +Z (montée d’outil), -Z (descente d’outil), PAUSE, SPINDLE, , , , , Accélération, JOG

EXIT, ENTER, molette, commutateur d’arrêt d’urgence EMERGENCY STOP

6.5 A / 117 V         3.5 A / 220 à 240 V          3.5 A / 240 V

930 mm(W) x 1085 mm(D) x 870 mm(H)

120 kg

5 à 40°C

35 à 80% (sans condensation)

Pinces pour plateau rainuré : 4,  Clé : 1(10 mm), Détecteur de position Z0 : 1, Cordon secteur : 1, Courroie pour broche

haute puissance : 1,  Connecteur de sécurité : 1, Logiciel Roland sur CD-ROM : 1,  Clé Allen : 1,  Bague de ferrite : 1,

Modes d’Emploi : 3 (1 Installation & Maintenance, 2 Usinage à l’aide des logiciels fournis , 3 Cutting Using NC

codes), NC-code PROGRAMMER'S MANUAL (Manuel du programmeur - Codes NC) : 1

Machine MDX-650
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Taille du plateau rainuré XY

Volume max d’usinage

Moteurs en XYZ

Vitesse de déplacement

Accélération

Résolution logicielle

Résolution mécanique

Moteur de broche

Vitesse de rotation

Maintien de l’outil

Précision du positionnement

Précision de répétition

Reproductibilité du point

d’origine (après extinction)

Charge max du plateau

Interface

Mémoire tampon

Jeu d’instructions

Touches de commandes

Consommation électrique

Dimensions

Poids

Température d’emploi

Hygrométrie d’emploi

Accessoires

MDX-500

550 mm x 360 mm

500 mm(X) x 330 mm(Y) x 105 mm(Z)

Servo moteur CA

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

0.3G, 0.1G, 0.05G

[Quand RML-1 est sélectionné]  0.01 mm/pas

[Quand les codes ISO sont sélectionnés]  0.001 mm/pas

    Notez que l’unité de mesure pour les coordonnées de positionnement est de 0,01 mm.

0.001 mm/pas

DC brushless motor    Max. 400W (when with high-torque spindle)

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

(Variable manuellement ou par instructions)

Pince de réduction ou système porte-outil

±0.1 mm / 300 mm   (sans charge)

±0.05 mm (0.00197 in.)  (sans charge)

±0.08 mm

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

Parallèle (conforme aux caractéristiques Centronics)

Série (au standard RS-232C)

2 Moctets

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

RML-1 (mode 1, mode 2) ou codes ISO supportés par la MDX-500 (commutable dans l’afficheur)

COPY, XY, Z, +Z (montée d’outil), -Z (descente d’outil), PAUSE, SPINDLE, , , , , Accélération, JOG

EXIT, ENTER, molette, commutateur d’arrêt d’urgence EMERGENCY STOP

6.5 A / 117 V         3.5 A / 220 à 240 V          3.5 A / 240 V

740 mm(W) x 840 mm(D) x 670 mm(H)

92 kg

5 à 40°C

35 à 80% (sans condensation)

Pinces pour plateau rainuré : 4,  Clé : 1(10 mm), Détecteur de position Z0 : 1, Cordon secteur : 1, Courroie pour broche

haute puissance : 1,  Connecteur de sécurité : 1, Logiciel Roland sur CD-ROM : 1,  Clé Allen : 1,

Modes d’Emploi : 3 (1 Installation & Maintenance, 2 Usinage à l’aide des logiciels fournis , 3 Cutting Using NC

codes), NC-code PROGRAMMER'S MANUAL (Manuel du programmeur - Codes NC) : 1,

Logiciel Roland sur CD-ROM : 1, Cordon secteur : 1

Machine MDX-500

Chapitre 3  Annexes
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Caractéristiques de l'interface

Parallèle

Standard

Signal entrant

Signal sortant

Niveau du signal entrée/sortie

Méthode de transmission

Conforme aux caractéristiques Centronics

STROBE (1 BIT), DATE (8 BITE)

BUSY (1 BITE), ACK (1 BIT)

Niveau TTL

Asynchronue

Standard

Méthode de transmission

Vitesse de transmission

Contrôle de parité

Bits de données

Bits d’arrêt

Caractéristiques RS-232C

Asynchrone, transmission de données en duplex

4800, 9600, 19200, 38400 (à sélectionner en façade)

Odd, Even, None (à sélectionner en façade)

7 ou 8 bits (à sélectionner en façade)

1 ou 2 bits (à sélectionner en façade)

Série

NC

HIGH*

NC

GND

HIGH*

NC

GND

HIGH**

GND

GND

NC

NC

HIGH*

GND

BUSY

ACK

D7

D6

D5

D4

D3

D2

D1

D0

STROBE

Connecteur parallèle (conforme aux carac-
téristiques Centronics

N° de
signal

N° de
signal

N° de
broche

36

35

34

33

32

31

30

29

28

27

26

25

24

23

22

21

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10

9

8

7

6

5

4

3

2

1

Câblage des broches

1

19

18

36

3.3K

100

+5 V

+5 V

=

=

*

**

Connecteur série (RS-232C)

NC

DTR

NC

Signal
number

N° de
signal

N° de
broche

25

24

23

22

21

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10

9

8

7

6

5

4

3

2

1

Câblage des broches

NC

NC

NC

NC

NC

NC

SG

DSR

CTS

RTS

RXD

TXD

1

14

13

25

Chapitre 3  Annexes
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A propos du connecteur d’extension

EXT.2

EXT.1 et EXT.3

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

Ce circuit est activé lorsque le moteur de broche est en fonction.

Port d’extension

1 pin 2 pin Prise compatible

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

N’utilisez qu’une broche à triple contact de la
taille décrite ci-dessus

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

REMARQUE

Utilisez dans la plage délimitée ci-dessus.

N’appliquez pas de tension supérieure à 25V
à la prise.

Ne court-circuitez pas la connexion à la
masse.

Chapitre 3  Annexes

REMARQUE
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Côtes dimensionnelles de la MDX-650
*Unité : mm

Chapitre 3  Annexes
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Côtes dimensionnelles de la MDX-500

Chapitre 3  Annexes

*Unité : mm
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R1-010626

Veuillez lire attentivement le contrat ci-dessous avant d’ouvrir
l’emballage de la machine ou l’enveloppe contenant les disques

Contrat de Licence Roland

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

1. Entrée en vigueur Ce contrat entre en vigueur lorsque vous achetez et ouvrez l’emballage de la
machine ou l’enveloppe contenant les disques.
La date effective d’entrée en vigueur de ce contrat est la date à laquelle vous
rompez les scellés de l’emballage ou de l’enveloppe contenant les disques.

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

Est interdit ce qui suit :
(1) Faire une copie non autorisée de ce logiciel ou d’un quelconque de ses fichiers

d’aide, programme ou écrit.
(2) Décompiler, désassembler ou toute tentative pour découvrir les codes sources

de ce logiciel.

3. Limites de ce contrat Roland ne vous autorise pas à prêter, louer, céder ou transférer les droits autorisés
par ce contrat ou le logiciel lui-même (y compris un des accessoires
l’accompagnant) à une tierce personne.
Vous ne pouvez pas donner l’usage de ce logiciel à un service en temps partagé
et/ ou sur un réseau à une quelconque troisième partie qui ne serait pas indivi-
duellement autorisée à utiliser ce logiciel.

Une seule personne peut utiliser ce logiciel sur un ordinateur unique sur lequel il
est installé.

4. Reproduction Vous pouvez faire une copie de secours de ce logiciel. La propriété de cette copie
appartient à Roland.
Vous pouvez installer ce logiciel sur le disque dur d’un seul et unique ordinateur.

5. Annulation Roland se garde le droit de résilier ce contrat immédiatement et sans préavis dans
les cas suivants :
(1) Si vous violez l’un des articles de ce contrat.
(2) Si vous êtes déloyal envers ce contrat.

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

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

7. Système légal Ce contrat est soumis à la loi du Japon, et les différentes parties doivent se
soumettre à la juridiction de la cour japonaise de justice.

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



MODE D'EMPLOI  2

Usinage à l’aide des logiciels fournis

MDX-650
MDX-500

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

• Pour vous assurer une utilisation correcte et sans danger avec une parfaite compréhension
des prestations de ce produit, veuillez lire la totalité de ce manuel et conserver ce dernier
en un lieu sûr.

• La copie et le transfert non autorisés de ce manuel, en totalité ou partie sont interdits.

• Le contenu de ce manuel et les caractéristiques de ce produit sont sujets à modifications
sans préavis.

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

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

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