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——  Fiir die USA

FEDERAL COMMUNICATIONS COMMISSION
RADIO FREQUENCY INTERFERENCE STATE-
MENT

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 frequen-
cy 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.

When the equipment requires a usb cable, it must be shielded
type.

—— Fiir Kanada

CLASS A NOTICE

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

HINWEIS

Erdung dieses Geriits

Im Falle einer Storung oder eines Defekts sorgt die Erdung
des Gerits dafiir, dass der Strom den Weg des geringsten Wi-
derstands wiahlt und verhindert so einen Stromschlag. Dieses
Gerit ist mit einem Netzkabel mit Erdleiter und einem geer-
deten Stecker ausgestattet. Schlieen Sie den Stecker an eine
Steckdose an, die den in Threr Gegend geltenden Vorschriften
entsprechend installiert wurde.

Modifizieren Sie niemals den Netzstecker des beiliegenden
Kabels. Wenn er nicht in Thre Steckdose passt, miissen Sie
sich von einem Elektriker eine passende Steckdose installie-
ren lassen.

Bei einer unsachgeméfen Erdung besteht Stromschlaggefahr.
Die Ader mit einem griinen Mantel (mit oder ohne gelben
Streifen) ist die Erdleitung des Gerédts. Wenn Sie den Stecker
austauschen miissen, diirfen Sie die Erdleitung auf keinen
Fall mit einem Strom fiithrenden Kontakt verbinden.

Das Gerdt muss an eine geerdete Steckdose angeschlossen
werden. Bei Fragen hierzu wenden Sie sich bitte an einen
Elektriker oder eine anerkannte Kundendienststelle.

Verwenden Sie ausschlieBlich ein 3-adriges Verldngerungs-
kabel, dessen Stecker einen Erdungsstift aufweist und an
welches man einen Netzstecker mit Erdungsstift anschliefen
kann.

Ein beschédigtes oder abgenutztes Kabel muss unverziiglich
repariert bzw. ausgetauscht werden.

——  Fiir Kalifornien

CLASSE A AVIS

Cet appareil numérique de la classe A respecte toutes les
exigences du Reglement sur le matériel brouilleur du Cana-
da.

WARNUNG

Dieses Produkt enthilt chemische Stoffe —darunter Blei—,
die Krebs, Geburtsfehler und andere Schaden an Fortpflan-
zungsorganen hervorrufen konnen.

Laserspezifikation des Systems (inklusive Gehéuse)

Entspricht IEC 60825-1 Edition 2.0 (2007-03).

Juni 2007.
VORSICHT

erwéihnt werden, besteht Strahlungsgefahr.

Dieses System (darunter das Gehéuse und das Sicherheitsgerit) ist ein Laserprodukt der Klasse 1.
Wellenldnge: 655nm, maximale Ausgabe: Weniger als 46,50W Impulsdauer: 3,0us

Entspricht den Leistungsstandards fiir Lasergerite der FDA mit Ausnahme der Abweichungen fiir den Laserbescheid No.50 vom 24.

Bei Verwendung von Bedienelementen, der Anderung von Einstellungen und dem Ausfiihren von Vorgiéingen, die nicht ausdriicklich

——  Fiir EU-Linder

Hersteller:
ROLAND DG CORPORATION

1-6-4 Shinmiyakoda, Kita-ku, Hamamatsu-shi, Shizuoka-ken, 431-2103 JAPAN

Anerkannter Vertreter in der EU:

Roland DG Corporation, German Office Halskestr. 7, 47877 Willich, Deutschland

——  Fiir EU-Linder

WARNUNG

Hierbei handelt es sich um Geréat der Klasse A. Die Verwendung daheim kdénnte den Empfang von
Radios und Fernsehgeraten beeintrachtigen. Stellen Sie das Gerat dann an einen anderen Ort.




Anweisungen zur Verwendung dieses Geriits

ENTFERNEN SIE NIEMALS DIE SCHUTZVORRICH-
TUNGEN und sorgen Sie dafiir, dass sie einwandfrei funktio-
nieren.

ENTFERNEN SIE ALLE SCHRAUBENSCHLUSSEL.
Schauen Sie nach dem Ein- bzw. Ausbau eines Werkzeugs
nach, ob Sie alle Schraubenschliissel aus dem Gerdt geholt
haben.

HALTEN SIE DEN ARBEITSBEREICH SAUBER. Unauf-
gerdumte Bereiche/Arbeitstische sind oftmals die Ursache
von Unfillen.

BETREIBEN SIE DAS GERAT NIEMALS AN EINEM PO-
TENZIELL GEFAHRLICHEN ORT. Betreiben Sie Elektro-
gerite niemals an einem feuchten oder gar nassen Ort. Sorgen
Sie dafiir, dass der Arbeitsbereich gut beleuchtet ist.

HALTEN SIE KINDER FERN. Alle Besucher sollten sich
nur in einem ausreichend groflen Abstand des Arbeitsgebiets
aufhalten diirfen.

SICHERN SIE ITHRE WERKSTATT GEGEN UNBEFUG-
TEN BESUCH: Schlieen Sie den Raum ab, verwenden Sie
einen Generalschalter und sorgen Sie dafiir, dass Unbefugte
niemals den Strom einschalten konnen.

UBEN SIE KEINE GEWALT AUF DAS WERKZEUG AUS.
Verwenden Sie Ihr Werkzeug nur fiir Aufgaben, fiir die es
nachweislich geeignet ist.

VERWENDEN SIE IMMER DAS RICHTIGE WERKZEUG.
Verwenden Sie ein Werkzeug niemals fiir andere Aufgaben
als diejenigen, fiir die es gedacht ist.

VERWENDEN SIE EIN GEEIGNETES VERLANGE-
RUNGSKABEL. Das Verlédngerungskabel muss sich in einem
einwandfreien Zustand befinden. Wihlen Sie immer ein Ver-
langerungskabel, das die erforderliche Strommenge problem-
los iibertragen kann. Ein zu diinnes Kabel wird wihrend des
Betriebs heif3, und das fiihrt oftmals zu einem Leistungsabfall
oder Kurzschliissen.

TRAGEN SIE GEEIGNETE KLEIDUNG. Tragen Sie nie-
mals weite Kleidung, Handschuhe, Krawatten, Ringe, Ketten
und anderen baumelnden Schmuck, der sich im Gerét verhed-
dern konnte. Wihlen Sie unbedingt rutschfestes Schuhwerk.
Wenn Sie langes Haar haben, setzen Sie sich am besten eine
geeignete Haube auf.

TRAGEN SIE EINE SCHUTZBRILLE, eine Staubmaske
usw. wihrend des Betriebs und beim Séubern des Arbeitsplat-
zes. Herkommliche Brillen sind eventuell splitterfest, aber es
sind keine Schutzbrillen.

ARRETIEREN SIE DAS WERKSTUCK. Arretieren Sie das
Werkstiick mit Klemmen oder Schraubklemmen.

LEHNEN SIE SICH NIEMALS ZU WEIT VOR. Stellen Sie
sich immer so hin, dass Sie niemals die Balance verlieren.

BEHANDELN SIE DAS WERKZEUG MIT DER GEBUH-
RENDEN UMSICHT. Verhindern Sie, dass das Werkzeug
vorschnell stumpf wird und sdubern Sie es nach dem Ge-
brauch, um seine Funktionstiichtigkeit zu erhalten. Befolgen
Sie alle Schmier- und Lebensdauerangaben.

LOSEN SIE ALLE ANSCHLUSSE DES GERATS, bevor
Sie Wartungsarbeiten ausfithren oder Zubehorteile (Messer,
Klingen usw.) auswechseln.

SORGEN SIE DAFUR, DASS DAS GERAT NICHT
AUS VERSEHEN EINGESCHALTET WERDEN KANN.
Schalten Sie das Gerédt immer aus, bevor Sie es ans Netz
anschlieBen.

VERWENDEN SIE NUR AUSDRUCKLICH EMPFOHLENE
ZUBEHORTEILE. Halten Sie sich an die Angaben in der Bedie-
nungsanleitung. Bei Verwendung anderer Zubehorteile besteht
Verletzungsgefahr.

STELLEN SIE SICH NIEMALS AUF EIN WERKZEUG.
Beim Laufen oder Treten auf ein Werkzeug bestehen namlich
Beschadigungs- und Verletzungsgefahr.

AUF SCHADEN UBERPRUFEN. Vor der erneuten Verwen-
dung eines Werkzeugs oder Geriteteils miissen Sie es sorg-
faltig auf Schidden tiberpriifen: Achten Sie besonders auf die
Ausrichtung fluchtender Partien, den sicheren Halt aller Tei-
le, eventuelle Risse oder Bruchstellen und den sicheren Halt
in der Klemme. Eine beschddigte Haube bzw. ein beschi-
digter Schutzschild muss sofort repariert oder ausgewechselt
werden.

LASSEN SIE DAS GERAT NIEMALS UNBEAUFSICH-
TIGT, SOLANGE ES EINGESCHALTET IST. SCHALTEN
SIE DAS GERAT BEI BEDARF AUS. Verlassen Sie den
Aufstellungsort des Gerits erst, wenn der zuletzt gestartete
Auftrag beendet ist.

VERWENDEN SIE NUR DAS BEILIEGENDE NETZKABEL.
Arbeiten Sie niemals mit einem anderen Netzkabel.




O Bitte lesen Sie sich diese Bedienungsanleitung sorgféltig durch, um bei der Bedienung alles richtig zu
machen.

O Bewahren Sie die Anleitung nach der Lektiire an einem sicheren Ort auf.

O Jegliche Form der nicht schriftlich genehmigten Vervielfiltigung, Zitierung oder Ubersetzung dieser
Bedienungsanleitung ist ohne die schriftliche Genehmigung der Roland DG nicht gestattet.

O Der Inhalt dieses Dokuments sowie die technischen Daten kénnen jederzeit ohne Vorankiindigung ge-
andert werden.

O Roland DG haftet nicht fiir Verluste oder Schaden, die sich aus der Verwendung dieses Produkts erge-
ben, ganz gleich, ob diese vom Gerét selbst oder den Bedienhinweisen herbeigefiihrt wurden oder
nicht. Selbst bei Verdienstausfallen und direkten bzw. indirekten Schéaden, die u.a. auf die technischen
Merkmale oder die Leistung dieses Produkts bzw. die Verwendung der mit diesem Gerat gefertigten
Objekte zuriickzufiihren sind, kann Roland DG nicht haftbar gemacht werden.
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VAN VorsichtsmaRnahmen

Eine unsachgemiRe Bedienung bzw. ein fehlerhafter Betrieb dieses Gerats kann zu Verletzun-
gen und Sachschaden fiihren. Beachten Sie folgende Punkte, um Verletzungen und Schaden
zu vermeiden.

Uber die /\ WARNUNG- und A\ VORSICHT-Meldungen

Diese Meldung weist Sie auf ein (wenn auch geringes) Risiko hin, das lhr Leben bedro-

A WARN U NG hen oder zu schweren Verletzungen fiihren kénnte, wenn Sie die betreffenden Hinweise

missachten.

Diese Meldung weist Sie auf Verletzungsgefahr bzw. die Moglichkeit hin, dass das Gerat
bei unsachgemafer Behandlung beschadigt werden konnte.

A VORSICHT Anmerkung: Mit “Sachschdaden” sind Schaden oder andere nachteilige Auswir-

kungen auf den Wohnbereich, die Mébel und eventuell Haustiere
gemeint.

Uber die Symbole

Das “/\"-Symbol weist Sie auf wichtige Hinweise bzw. Warnungen hin. Die genaue Bedeutung
des Symbols richtet sich nach dem Zeichen innerhalb des Dreiecks. So bedeutet das hier gezeigte
L 2 \ Symbol z.B., dass die Gefahr eines Stromschlags besteht.

Ein “Q’-Symbol weist Sie auf Dinge hin, die Sie niemals selbst ausfiihren sollten (die verboten

sind). Was Sie genau unterlassen sollen, wird mit dem Symbol innerhalb des Kreises angegeben.
® So bedeutet das links gezeigte Symbol, dass Sie das Gerdt niemals 6ffnen bzw. modifizieren
dirfen.

Ein “@Q)" bezeichnet Dinge, die Sie unbedingt ausfiihren miissen. Auch hier gilt, dass die Handlung
mit einem Symbol angegeben wird. Nebenstehendes Symbol bedeutet beispielsweise, dass Sie
den Netzanschluss [6sen miissen.




A VorsichtsmaBnahmen

(" A\ UnsachgemiBer Betrieb kann Verletzungen verursachen. )

/\ WARNUNG

/\ WARNUNG

Befolgen Sie alle in dieser Anleitung beschriebenen
Arbeitsschritte. Personen, die mit der Bedienung
dieses Gerats nicht vertraut sind, diirfen es unter
keinen Umsténden verwenden.

Bei Bedienungsfehlern besteht ndmlich Unfallgefahr.

Verhindern Sie, dass Kinder in unmittelbarer Nahe
des Gerats spielen.

Dieses Geréat enthalt Partien, an denen Anwender sich
verletzen konnen. Schlimmstenfalls kdnnen solche Ver-
letzung zu Erblindung, Erstickung und anderen schwer-
wiegenden Folgen fiihren.

Betreiben Sie das Gerat niemals, wenn Sie miide
sind bzw. nach der Einnahme von Alkohol oder Me-
dikamenten.

In bestimmten Situationen miissen Sie namlich blitzschnell
die richtige Entscheidung treffen konnen. Wenn Sie dazu
nicht mehr in der Lage sind, besteht Unfallgefahr.

Arbeiten Sie nur in sauberen und hellen Raumen.

Bei Verwendung des Gerats an dunklen bzw. unaufge-
raumten Orten besteht Verletzungsgefahr, weil Sie strau-
cheln und eventuell vom Gerét verletzt werden kénnen.

Verwenden Sie dieses Gerat ausschlieBlich fiir Zwe-
cke, fiir die es nachweislich geeignet ist. AuBerdem
sollten Sie es niemals iiber Gebiihr beanspruchen.
Sonst besteht némlich Brandgefahr.

Verwenden Sie niemals ein stumpfes Schneidewerk-
zeug. Warten Sie das Gerat und das Zubehdr in regel-
maBigen Zeitabstanden, um einen optimalen Betrieb
zu gewabhrleisten.
Bei unsachgemaler Bedienung bestehen Brand- und
Verletzungsgefahr.

e ® 0ee O O @

Verwenden Sie nur Zubehdr (Sonderzubehér, Ver-
brauchsgiiter, Netzteil, Stromkabel usw.), das aus-
driicklich fiir dieses Gerat empfohlen wird.

Andere Zubehérteile kdnnen Verletzungen verursachen.

Losen Sie vor dem Reinigen des Geréts und Sonder-
zubehors den Netzanschluss.

Wenn Sie den Netzanschluss nicht 16sen, bestehen
Stromschlag- und Verletzungsgefahr.

®

Versuchen Sie niemals, das Gerat zu 6ffnen oder zu
modifizieren.

Sonst kénnten Sie ndmlich einen Stromschlag erleiden
bzw. einen Brand verursachen. Uberlassen Sie alle War-
tungsarbeiten einer anerkannten Kundendienststelle.

/\ VORSICHT

O

Stellen Sie sich niemals auf das Gerat und lehnen Sie
sich niemals daran.

Dieses Gerat ist dafiir nicht ausgelegt. Wenn Sie auf das
Gerét steigen oder sich daran lehnen, kdnnen bestimmte
Teile verrutschen. AuBerdem kann das Geréat dann um-
kippen und Verletzungen verursachen.

Stellen Sie das Gerat auf eine ebene und stabile
Oberflache.
Wenn Sie das Gerét an einem ungeeigneten Ort auf-
stellen, kann es zu schweren Unfallen kommen, weil es
fallen konnte.
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A VorsichtsmaBnahmen

¢

/\ Dieses Gerit wiegt 84kg )

/\ VORSICHT

/\ VORSICHT

Fiir das Auspacken und die Aufstellung dieses Gerats
sind mindestens 4 Personen erforderlich.

Beim Aufstellen des Gerats mit weniger Personen besteht
Verletzungsgefahr. Lassen Sie es niemals fallen, weil
sonst Verletzungsgefahr besteht.

Stellen Sie das Gerat auf eine ebene und stabile
Oberflache.
Wenn Sie das Gerét an einem ungeeigneten Ort auf-
stellen, kann es zu schweren Unfallen kommen, weil es
fallen konnte.

/\ Die bei der Ausfiihrung eines Auftrags anfallenden Spéne und
Splitter sowie das Werkstiick selbst konnten Feuer fangen oder
gesundheitsschadlich sein.

/\ WARNUNG

/\ VORSICHT

O

Verwenden Sie niemals Werkstiicke aus Magnesium
oder anderen brennbaren Substanzen.

Sonst kdnnte es wahrend der Ausfiihrung eines Auftrags
Feuer fangen.

O

Vermeiden Sie offene Feuerherde in unmittelbarer
Néhe des Gerats.

Die Splitter und Spéne konnten Feuer fangen. Vor allem
puderférmiges Material ist leicht entziindlich. Bedenken
Sie ferner, dass selbst Metall Feuer fangen kann.

Seien Sie beim Entfernen von Staub und Spénen mit
einem Staubsauger vorsichtig, um zu verhindern,
dass der Abfall Feuer fangt oder explodiert.

Zumal bei Verwendung eines Haushaltsstaubsaugers
kénnte der Abfall einen Brand oder eine Explosion ver-
ursachen. Bitte erkundigen Sie sich beim Vertrieb des
Staubsaugers nach eventuellen Risiken. Solange die
Betriebssicherheit nicht garantiert werden kann, entfer-
nen Sie Spane und Staub am besten ausschlieRlich mit
einer Burste.

Tragen Sie eine Staubbrille und eine Schutzmaske.
Waschen Sie sich nach getaner Arbeit die Hande, um
Spane und andere Materialreste zu entfernen.
Bedenken Sie, dass das Verschlucken oder Einatmen von
Spanen bzw. Staub gesundheitsschadlich sein kann.



A VorsichtsmaBnahmen

(" A\ Gefahr fiir Quetschungen, Verheddern und Verbrennungen. )

/\ WARNUNG

/\ WARNUNG

O

Tragen Sie wahrend der Arbeit niemals eine Krawatte,
ein Halsband, offene Kleidung oder dergleichen. Lan-
ges Haar muss zusammengebunden werden.

Sonst werden sie eventuell vom Gerat mitgerissen, wobei
Verletzungsgefahr besteht.

Arretieren Sie das Schneidewerkzeug und das Werk-
stiick immer so fest wie méglich. Uberzeugen Sie sich
nach der Installation davon, dass keine Schrauben-
schliissel usw. mehr im Gerét liegen.

Solche Gegenstéande kénnten nédmlich vom Gerat
weggeschleudert werden — und dabei besteht schwere
Verletzungsgefahr.

Gehen Sie wahrend des Betriebs nie zu nah an das
Gerat, um Verletzungen zu vermeiden.

Bei Beriihren bestimmter Partien kann es némlich pas-
sieren, dass Ihre Hande oder Finger eingeklemmt bzw.
gequetscht werden. Gehen Sie also sehr behutsam vor.

AN

Vorsicht: Schneidewerkzeug.
Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Hand-
habung vorsichtig, um Verletzungen zu vermeiden.

A\

Vorsicht: Hohe Temperatur.

Das Schneidewerkzeug und der Spindelmotor werden
hei. Seien Sie vorsichtig, um Feuer und Verbrennungen
zu vermeiden.

11
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A VorsichtsmaBnahmen

¢

/\ Kurzschluss-, Stromschlag- und Feuergefahr

/\ WARNUNG

/\ WARNUNG

Verbinden Sie das Gerat nur mit einer Steckdose, welche
die auf dem Typenschild des Gerats erwahnten Anforde-
rungen erfilllt.

Wahlen Sie einen Stromkreis, der mindestens 1,9A (firr
100~120V) bzw. 0,8A (220~240V) bereitstellt.

Typenschild

L]

Q

Verwenden Sie das Gerét nie im Freien bzw. an extrem
feuchten Orten. AuRerdem darf es niemals Regen, ei-
nem Wasserstrahl usw. ausgesetzt werden. Beriihren
Sie das Gerét nie mit feuchten Handen.

Das kann zu einem Stromschlag oder Brand fiihren.

O

Verhindern Sie, dass Gegensténde wie Nadeln, Miin-
zen, Streichholzer usw. ins Gerateinnere gelangen.
AuBerdem diirfen keine Fliissigkeiten ins Geratein-
nere tropfen.

Miinzen, Streichhdlzer, Getranke usw., die Uber die Lif-
tungsschlitze ins Gerateinnere gelangen, kénnen einen
Brand oder einen Kurzschluss verursachen. Losen Sie
dann sofort den Netzanschluss und wenden Sie sich an
eine anerkannte Roland DG-Kundendienststelle.

O

Stellen Sie niemals brennbare Gegensténde in die
Nahe des Geréts. Verwenden Sie niemals feuerge-
fahrliche Sprays in der Nahe des Gerats. Betreiben
Sie das Gerét nie an Orten, wo sich Gase ansammeln
konnen.

Sonst besteht Brand- oder sogar Explosionsgefahr.

Behandeln Sie das Netzkabel und die verwendete
Steckdose mit der gebiihrenden Umsicht. Wenn eines
von beiden beschédigt ist, miissen Sie sofort den
Netzanschluss I6sen.

Sonst kénnten Sie namlich einen Stromschlag erleiden
bzw. einen Brand verursachen.

Verbinden Sie das Gerat nur mit einem Verlange-
rungskabel, das die auf dem Typenschild erwahnten
Anforderungen erfiillt.

AuRerdem diirfen Sie dort keine anderen Gerate mit
hohem Stromverbrauch anschlielen, weil sonst Brand-
gefahr besteht.

Wenn Sie das Gerat langere Zeit nicht verwenden
mochten, sollten Sie den Netzanschluss Iosen.

So vermeiden Sie Schaden und Unfélle, wenn ein Leck
auftritt bzw. wenn sich das Gerat pl6tzlich in Bewegung
setzt.

Das Gerat muss geerdet werden.
Nur so ist namlich sichergestellt, dass es bei Funktions-
stérungen nicht zu einem Brand kommen kann.

Stellen Sie das Gerat immer so auf, dass Sie das
Netzkabel bei Bedarf sofort ziehen konnen.

Im Notfall miissen Sie namlich so schnell wie méglich den
Netzanschluss l6sen. Stellen Sie das Gerat immer in die
unmittelbare Nahe der verwendeten Steckdose. Lassen
Sie aber so viel Freiraum, dass das Netzkabel im Notfall
sofort gelost werden kann.

Verwenden Sie niemals Schneidedl.

Dieses Gerat eignet sich nicht fiir die Verwendung von
Schneidedl. Wenn Sie das trotzdem versuchen, konnte
das Ol ins Gerateinnere laufen und einen Brand oder
einen Kurzschluss verursachen.

Verwenden Sie niemals ein Druckluftgebléase.

Dieses Gerat ist nicht auf die Verwendung eines Druckluft-
gebléases ausgelegt. Wenn Sie das trotzdem versuchen,
kénnten Materialpartikel ins Gerateinnere eindringen und
einen Brand oder einen Kurzschluss verursachen.

e 0 O @6 @

Wenn Sie etwas Abnormales (Rauch, Funken, Brand-
geruch, starken Larm usw.) an lhrem Gerat bemer-
ken, miissen Sie sofort den Netzanschluss l6sen.
Verwenden Sie niemals sichtlich oder nachweislich
beschadigte Kabel usw.

Sonst kénnten Sie némlich einen Stromschlag oder Ver-
letzung erleiden bzw. einen Brand verursachen. Wenden
Sie sich dann sofort an lhren Roland DG-Handler oder
eine anerkannte Kundendienststelle.



A VorsichtsmaBnahmen

/\ Wichtige Hinweise zum Netzkabel, dem Stecker und der Steckdose

Stellen Sie niemals Gegenstande auf das Kabel und Vermeiden Sie jeglichen Kontakt mit Feuchtigkeit.
verhindern Sie, dass es beschadigt wird.

00

Uben Sie beim Aufwickeln und Verlegen des Kabels Niemals erhitzen.
niemals Gewalt aus.

Ziehen Sie niemals mit Gewalt am Kabel. Staub kann einen Brand verursachen.

Rollen bzw. binden Sie das Netzkabel niemals
zusammen.

13
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A VorsichtsmaBnahmen

( /\ Warnhinweise )

Gefahrliche Bereiche des Gerits sind mit Warnhinweisen gekennzeichnet. Die Bedeutung
dieser Hinweisschilder wird unten erlautert. Beachten Sie alle Warnhinweise.
Entfernen Sie diese Schilder niemals und sorgen Sie dafiir, dass sie jederzeit lesbar sind.

Vorderseite

1 w/ %H IQ
k\ e A !

S22 L—YH&R

| CLASS 1 LASER PRODUCT

5y Complies with IEC 50825-1 Ed. 2.0 (2007-03).
Complies with FDA performance standards for laser
a—09 , products except for deviations pursuant to Laser
A A Nolice No.50 dated June 24, 2007
Vorsicht: Achten Sie auf lhre o

Finger ) WARNING : To reduce the risk of injury, user must read and
Passen Sie auf, dass Sie sich understand user's manua.

X 3 AVERTISSEMENT : Afin de réduire le risque de blessures,
beim Schliefen der Haube

L | l'utilisateur doit lire et bien comprendre le mode d'emploi.
i i i i B BREBSLDIC. BTI-Y-XvZa1TIE
nicht die Finger einklemmen. SRR R an,

S

=
\
AN

Verwenden Sie niemals ein
Druckluftgeblase.

Dieses Gerét ist nicht auf die Verwen-
dung eines Druckluftgebléses ausge-
legt. Wenn Sie das trotzdem versuchen,
konnten Materialpartikel ins Geratein-
nere eindringen und einen Brand oder
einen Kurzschluss verursachen.

Vorsicht: Achten Sie auf lhre
Finger

Beriihren Sie das Gerat
niemals, wahrend ein Auftrag
ausgefuhrt wird, um zu verhin-
dern, dass |hre Hand oder lhre
Finger eingeklemmt werden.

o>

'l'

Vorsicht: Scharfes Werkzeug
Es besteht Verletzungsgefahr.

D Riickseite
— U

Vorsicht: Hochspannung

Bei Entfernen der Blende besteht
auf Grund einer hohen Spannung
Stromschlaggefahr.




Wichtige Betriebshinweise

Dies ist ein Prazisionsgerit. Um einen ordnungsgemafBen Betrieb zu gewahrleisten, miissen Sie folgende
Punkte beachten. Nur so vermeiden Sie einen Leistungsabfall, Fehlfunktionen und/oder schwere Schaden
am Gerat.

Dies ist ein Prdzisionsgeraét.

O Gehen Sie umsichtig damit um und sorgen Sie dafiir, dass es niemals starken Erschitterungen aus-
gesetzt wird.

O Entfernen Sie Materialreste und Spane immer so schnell wie mdéglich.

O Betreiben Sie das Gerat nur im Rahmen der Spezifikationen.

OVersuchen Sie niemals, den Spindelkopf von Hand zu verschieben.

O Beruhren Sie niemals unnétig Komponenten im Gerateinneren. Es duirfen nur die ausdricklich in dieser
Anleitung erwahnten Komponenten berihrt werden.

Stellen Sie das Gerét an einem geeigneten Ort auf.

O Stellen Sie das Gerat an einen Ort, der die Temperatur- und Luftfeuchtigkeitsanforderungen erfillt.

O Stellen Sie das Gerat an einem erschutterungsfreien und stabilen Ort auf, wo eine problemlose
Bedienung gewahrleistet ist.

O Das Gerat darf nicht im Freien betrieben werden.

O Verwenden Sie das Gerat niemals an einem Ort, wo sich zahlreiche Silikonsubstanzen (O, Fett, Sprays
usw.) befinden. Diese kdnnten namlich die Leitfahigkeit der Schaltkontakte beeintrachtigen.

Das Gerét wird heiB3.

O Versperren Sie die Luftungsschlitze niemals mit einem Tuch, Klebeband usw.
O Stellen Sie das Gerat an einem gut beliifteten Ort auf.

Uber das Werkzeug

OWahlen Sie immer ein Schneidewerkzeug, das sich flr das Werkstlick und das Schneideverfahren
eignet.

ODie Werkzeugspitze ist zerbrechlich. Gehen Sie sorgfaltig damit um und lassen Sie sie nicht
hinfallen.
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Uber diese Anleitung

Ausgangspunkt dieser Anleitung

Die Erklarungen und Hinweise in diesem Dokument beruhen auf der Annahme, dass folgende Dinge bereits ausgefiihrt

wurden.
» Installation des EGX-360 (“des Gerats”), Kabelverbindungen, und andere Hardware-Einstellungen fiir das Gerat

» Anschlielen des Gerats an einen Computer, Installieren der benétigten Programme und ihre Einrichtung

Bevor Sie sich dieses Dokument durchlesen

In diesem Dokument wird davon ausgegangen, dass Sie die grundlegenden Bedienvorgange fir dieses Gerat bereits be-
herrschen. Lesen Sie sich daher vor dem Durcharbeiten dieses Dokuments “Inbetriebnahme & Wartung” durch, um sich mit
der richtigen und sicheren Bedienung des Geréts vertraut zu machen.

Im“Inbetriebnahme & Wartung”-Dokument finden Sie auflerdem Hinweise fiir die tagliche und regelméBige Wartung sowie
Tipps zum Beheben eventueller Probleme. Um alle Méglichkeiten des Gerats zu nutzen, missen Sie mit dem Inhalt jenes

Dokuments vertraut sein.



Uber die beiliegende Dokumentation

Beiliegende Dokumentation

EGX-360 Inbetriebnahme & Wartung

Enthalt alle wichtigen Sicherheitshinweise sowie Anweisungen fiir die Aufstellung und Verwendung des Gerats sowie der
beiliegenden Software.

Lesen Sie sich dieses Dokument zuerst durch.

AuBerdem enthélt es Wartungsanweisungen und eine detaillierte Beschreibung der verfligbaren Parameter.

Alles Weitere zur Arbeitsweise fiir das Gravieren auf unterschiedliche Materialsorten und fiir verschiedene Anwendungen
finden Sie im EGX-360 Gravierhandbuch (ein elektronisches Dokument).

EGX-360 Gravierhandbuch (elektronisches Dokument): dieses Dokument

Hier wird die Arbeitsweise zum Gravieren auf unterschiedliche Materialsorten und fiir verschiedene Anwendungen beschrie-
ben, darunter zylindrische*1 und flache Gravuren*2, das Gravieren in Glas, das Gravieren einer Inschrift an der Innen- und
AufBenseite eines Rings*3 usw.

Diese Anleitung liegt nur als elektronisches Dokument vor. Es befindet sich auf der “Roland Software Package”-CD-ROM.

‘Roland EngraveStudio’-Anleitung
Hier erfahren Sie, wie man das beiliegende Programm installiert und was man beachten muss.

“Roland EngraveStudio” Bedienungsanleitung (elektronisches Dokument)

In dieser Anleitung wird das Anfertigen dreidimensionaler Gravuren (Reliefs) erklart. Anhand der Bedienhinweise kdnnen
Sie Lettern und andere dreidimensionale Objekte in Holz und dhnliches Material gravieren. Dieses Dokument brauchen Sie
nur zu lesen, wenn Sie mit diesem Programm arbeiten mochten.

Die Anleitung liegt nur als elektronisches Dokument vor. Sie finden sie auf der beiliegenden “Roland EngraveStudio”-CD-ROM.

“Dr. Engrave”-Bedienungsanleitung (elektronisches Dokument)

In dieser Anleitung wird die Arbeit mit dem beiliegenden Gravierprogramm erklart. Hier erfahren Sie, wie man Namens-
schilder und dhnliche Gegenstande entwirft. Dieses Dokument brauchen Sie nur zu lesen, wenn Sie mit diesem Programm
arbeiten mochten.

Die Anleitung liegt nur als elektronisches Dokument vor. Es befindet sich auf der “Roland Software Package”-CD-ROM.

“3D Engrave”-Bedienungsanleitung (elektronisches Dokument)

In dieser Anleitung erfahren Sie, wie man das beiliegende Programm fiir dreidimensionale Gravuren und die Erstellung von
Reliefs verwendet. Hier wird erklart, wie ein Relief erstellt werden kann. Dieses Dokument brauchen Sie nur zu lesen, wenn
Sie mit diesem Programm arbeiten mochten.

Die Anleitung liegt nur als elektronisches Dokument vor. Sie befindet sich auf der “Roland Software Package”-CD-ROM.

“Virtual MODELA”-Bedienungsanleitung (elektronisches Dokument)

In dieser Anleitung wird erkldrt, wie man das Programm zum Simulieren dreidimensionaler Auftrdge verwenden kann, die
hinterher mit“3D Engrave” ausgefiihrt werden. Hier erfahren Sie, wie die Daten importiert werden und wie man die Arbeits-
weise von “3D Engrave” simuliert. Dieses Dokument brauchen Sie nur zu lesen, wenn Sie mit diesem Programm arbeiten
mochten.

Die Anleitung liegt nur als elektronisches Dokument vor. Sie befindet sich auf der “Roland Software Package”-CD-ROM.

*1: Hierbei handelt es sich um einen motorisierten Schraubstock zum Gravieren von zylindrischen Werkstiicken.

*2: Hiermitist ein Gravurverfahren gemeint, fiir welches ein ebener Arbeitstisch usw. (aber kein motorisierter Schraubstock)
bendtigt wird.

*3: Flr das Gravieren in Glas und in Ringe (Innen- oder Auf3enseite) werden eine optionale Einspannvorrichtung sowie
optionales Werkzeug benétigt.
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1-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Materialtyp

1

Hier gehen wir davon aus, dass das Material zylindrisch ist. Solange es sich aber einspannen und gravieren lasst, spielt die
Form nur eine untergeordnete Rolle. Weitere Hinweise hierzu finden Sie im nachsten Abschnitt.

= N

@ = In diesem Kapitel wird erklart, wie man Metall- und Harzgegenstande graviert. “Metall-“und “Harzmaterial” verweisen auf
2 3_ die unten beschriebenen Materialsorten.

g ﬁ » Metall: Aluminium, Messing, Edelstahl und andere leichte Metalltypen

e g > Harz: Acryl

I _u

=

N

Werkstlickabmessungen und Schneidegebiet

Maximale Werkstiickabmessungen

Oberseite 358

9180
ﬂ' N
g(_ioﬂ/o—

il
¢B
PA

) A——

20

395
395
Vorderseite
3 358
g‘ . =; —
7 A e Abmessungen | Wert“A” | Wert“B"
- J %f_ ¢ 60 17 60
m / @ 100 57 100
1 ©140 | 97 140
/<<><<:<~— ¢ 180 139 180
T e
L CD
450
Einheit: mm




1-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Schneidegebiet (wenn der Schraubstock flachliegt und sich in der tiefsten Position befindet)

L

Ursprung des Werkzeugs ~ Mitte des Gerats

Graviergebiet (*1)

:yasupuljAz
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40

Planscheibe

)

180
®139

=N
j():

(53) 305

358 Maximale Abmessungen des Werkstiicks

395 Maximale Abmessungen des Werkstiicks

Einheit: mm

*1 Das Gebiet, das zum Gravieren zur Verfligung steht (das Arbeitsgebiet) richtet sich auch nach der Lédnge des Schneide-
werkzeugs, dem Ort, an dem sich der Tiefenregler befindet, dem Klemmentyp und der Form des Werkstiicks. Jedenfalls

ist es oftmals kleiner als der oben angegebene Wert.

21



1-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Schneidegebiet (wenn der Schraubstock flachliegt und sich in der h6chsten Position befindet)

1

Ursprung des Werkzeugs Mitte des Gerats

Graviergebiet (*1)
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Planscheibe \\,ﬁ: Kegelstutzen

(53) 305

358 Maximale Abmessungen des Werkstiicks

395 Maximale Abmessungen des Werkstiicks

Einheit: mm

*1 Das Gebiet, das zum Gravieren zur Verfligung steht (das Arbeitsgebiet) richtet sich auch nach der Lédnge des Schneide-
werkzeugs, dem Ort, an dem sich der Tiefenregler befindet und der Form des Werkstiicks. Jedenfalls ist es oftmals kleiner
als der oben angegebene Wert.

*2 Wenn sich der Schraubstock in der hochsten Position befindet, konnte er das Werkzeug behindern, wenn das Werkstiick
einen AuBendurchmesser von mehr als 76mm hat.
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1-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Einspannvorrichtung und Schneidewerkzeug

L

Fir zylindrische Gravuren in Metall und Harz benétigen Sie folgende Einspannvorrichtung und geeignetes Werkzeug. Obwohl
furr alle Anwendungen dieselbe Einspannvorrichtung verwendet werden kann, muss das Werkzeug immer dem Material und
dem Gravierverfahren entsprechend gewahlt werden. Orientieren Sie sich bei der Wahl des Werkzeugs an nachstehender
Tabelle.

Alle nicht zum Lieferumfang gehdrigen Werkzeuge, Klemmhdtilsen und Polierhalterungen (ZB-20) sind Sonderzubehor. Sie
finden Sie bei lhrem Roland DG-Handler oder einer anerkannten Roland DG-Kundendienststelle.

:yosupuijAz
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EPNG"
@

Zapfen des

Kegelstutzens Planscheiben Kegelstutzen
(im Lieferumfang) (im Lieferumfang)

Freiendzapfen

Adapter fir zylindrische Gravuren
(im Lieferumfang)

*Bei der Auslieferung befinden sich der Freiend- und Kegelzapfen, die Planscheibe (100mm) und der Kegelstutzen (140mm)
bereits im Gerét.

Wahl des Materials und des Gravierverfahrens

» Ritzen in Aluminium, Messing, Edelstahl usw. = @

» Ritzen kleiner Objekte in Aluminium, Messing, Edelstahl usw. = ®

> Gravieren in Acryl. = @

Wichtig! Bei Verwendung eines 4,36mm-Werkzeugs (mit Diamantschabe)

Wahlen Sie Spindeln mit einem Durchmesser von g4,36mm und eine Umdrehungsgeschwindigkeit von maximal 15.000RPM.
Die sonst auftretenden Vibrationen kdnnten namlich die Spindeleinheit beschadigen.
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1-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

= N Material und Gra- . .
% ? vierverfahren Geeignetes Werkzeug AuBerdem notwendig...

= Qo

g a Diamantschabe Klemmbhiilse fir Diamantschabe
o g (@4,36mm, ZDC-A4000; im Lieferumfang) *1 (p4,36mm; im Lieferumfang) *2
I _u

)

N

Ritzen (Alumi-

nium, Messing,

Edelstahl) Diamantschabe Klemmbhiilse

(@3,175mm, ZDC-A2000; Sonderzubehor) *3 (23,175mm; im Lieferumfang)
Polierhalterung

(ZB-20; Sonderzubehor)

Letternschneider Klemmbhiilse
(ZEC-A2025 usw.; im Lieferumfang) (im Lieferumfang) *4
Tiefenregler

(im Lieferumfang)

Gravieren in
@ Harzmaterial
(Acryl usw.)

kX
e
R T
Nttt teteteta®s
.

*1 Es kann auch eine optionale #3,175mm-Diamantschabe (ZDC-A2000) verwendet werden.

*2 Fur eine 3,175mm-Diamantschabe muss die beiliegende ©3,175mm-Klemmhiilse verwendet werden.

*3 Bei Verwendung der Polierhalterung muss ein Werkzeug mit einem Durchmesser von 3,175mm eingebaut werden.
*4 Wahlen Sie immer eine fiir den Werkzeugdurchmesser und -typ geeignete Klemmhdilse.
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1-2 Vorbereitungen fur einen Gravierauftrag

Schritt 1: Einstellen der Schneideparameter

L

Zundchst mussen die grundlegenden Schneideparameter eingestellt werden. Die Arbeitsweise richtet sich in erster Linie
nach dem verwendeten Werkzeug. In diesem Abschnitt werden —wo nétig- erganzende Informationen fiir die einzelnen
Anwendungen erwdhnt (siehe weiter unten). Bitte beachten Sie derartige Hinweise bei der Wahl der Einstellungen.

:yoasupuljAz

Ergdanzende Hinweise fiir die Werkzeugtypen

@ [Diamantschabe]

® [Diamantschabe + Polierhalterung]

®) [Letternschneider + Tiefenregler]

Anmerkung: Fir die Bearbeitung von Metall sollten Sie den Tiefenregler nicht verwenden, weil das zu Kratzern und anderen
Schéden fihren wiirde.

=
o
-
=
c
S
o
I
o
N

Arbeitsweise

@ [1o OTHERS Driicken Sie (veno> mehrfach, bis die links abgebildete Display-Seite erscheint.
ADJ AREA Wahlen Sie mit [ «« | oder [ » | “OTHERS".

Driicken Sie @ rause>

@ | Axis switcHING Wahlen Sie mit [ » | “XAZ".
X¥z <WAZ> Bestatigen Sie Ihre Wahl mit e euse> .

(3] INSISEIOLIJ¥SIDE> Druckgn Sie (vew>, damit die links abgebildete Display-Seite
erscheint.
Wahlen Sie mit [ -« | “OUTER”.
Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gven euse> .

(4 REVOLUTION Dricken Sie (v, damit die links abgebildete Display-Seite
ON l_lile erscheint.

) [Diamantschabe]

(® [Diamantschabe + Polierhalterung]

Wahlen Sie mit [ » | “OFF”.

®) [Letternschneider + Tiefenregler]
Wahlen Sie mit [ < ] “ON”.
Bestatigen Sie lhre Wahl mit G@wereavse> |

@ |[AuTo z conTROL Driicken Sie (wew), damit die links abgebildete Display-Seite
<BN> OFF erscheint.

@ [Diamantschabe]

@ [Letternschneider + Tiefenregler]

Wahlen Sie mit [ < ] “ON”.

(@ [Diamantschabe + Polierhalterung]
Wahlen Sie mit [ » ] “OFF”.
Bestatigen Sie lhre Wahl mit Ger eause>
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

(6) SET lock lever Schieben Sie den Arretierhebel in die Position 1 3 oder 9
totor2 Nach 3 Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
SET ook laver =Weitere Hinweise zum Arretierhebel finden Sie auf S. 179.
= N i 3 (D[Diamantschabe], () [Letternschneider + Tiefenregler]
o = = Siehe
2 3 (@ [Diamantschabe + Polierhalterung]
£ = = Siehe
; % P Anheben: Schieben Sie den Hebel hoch.
2 P Absenken: Driicken Sie den Klemmhebel leicht hinein und senken
N Sie ihn ab.
=3
3
T— !
J

@ [AuTO Z CoNTROL Driicken Sie (v | damit die links abgebildete Display-Seite erscheint.
upP <500> Wahlen Sie mit [ ¥ ] und [ A | den gewiinschten Wert.
Hiermit wird bestimmt, wie stark das Werkzeug beim Schneiden vom Z-Ursprung aus
angehoben wird. Wahlen Sie diesen Wertimmer in Funktion der Werkstlickform und der
Anhebegeschwindigkeit. Solange die Form des Werkstticks keine hohe Schneidetiefe
erfordert, sollten Sie “500” (5mm) wahlen.

Bestatigen Sie lhre Wahl mit @erravse> .

@) [x-30500 A-100.0 Driicken Sie (vend so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.
Z AUTO S OFF Welche Seite genau erscheint, richtet sich nach den gewébhlten Einstellungen.

@ [Diamantschabe]

X-30500 A-100.0
Z-3000 S OFF

(@ [Diamantschabe + Polierhalterung]

X-30500 A-100.0
Z AUTO 20000RPM

® [Letternschneider + Tiefenregler]
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Schritt 2: Einbau der Klemmbhiilse und den Tiefenreglers

L

Die Klemmhiilse und der Tiefenregler (nur bei Verwendung des (@) Letternschneiders + Tiefenreglers) muss am Ende der
Spindeleinheit angebracht werden. Die Klemmbhiilse muss sich fiir den Werkzeugdurchmesser und -typ eignen.
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Installieren der Klemmbhiilse
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Leicht andrehen

Schieben Sie die Klemmhiilse von der Unterseite
herin die Spindeleinheit. Drehen Sie die Spindel-
einheit mit einem Schraubenschlissel fest, um
die Klemmhililse zu arretieren.

Schraubenschliissel

Komplett festdrehen.

Arretieren Sie die Klemmbhdilse mit zwei Schrau-
benschlisseln. Das Drehmoment sollte 3,2 N-m
(32kgf-cm) betragen.

go

)

I
&
L8

Schrauben-
schlissel
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Installieren des Tiefenreglers

1

Anmerkung: Dies ist nur bei Verwendung des (3) Letternschneiders + Tiefenreglers notwendig.
Anmerkung: Die Klemmbhiilse muss zu diesem Zeitpunkt bereits installiert sein.

Drehen Sie die Einheit so fest, bis Sie sie nicht
mehr weiter drehen kdnnen und l6sen Sie sie
dann wieder um zwei Umdrehungen.

:yosupuljAz
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®

Es diirfen keine Spane und Materialpartikel vorhanden sein.

Vor dem Einbau des Tiefenreglers missen Sie alle noch verbleibenden Partikel vom Tiefenregler und um den Spindelkopf entfer-
nen. Solche Partikel konnten beim Einbau des Tiefenreglers namlich so stark zusammengepresst werden, dass der Tiefenregler
nicht mehr entfernt werden kann.

Gerade festdrehen.
Behutsam festdrehen und darauf achten, dass das Werkzeug gerade sitzt. Wenden Sie keine Gewalt an. Wenn das Werkzeug

schief sitzt, kdnnten die Gewinde beschadigt werden.
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Schritt 3: Messen der MaterialgroRe und Wahl der Klemmen

Zu messende Stellen und Zweck dieser Messungen

» Durchmesser an beiden Enden des Werkstlicks: Notwendig fiir die Wahl der geeigneten Klemmhalterungen.

» Durchmesser des Schneidegebiets: Dieser Wert muss in der Software (“Roland EngraveStudio” oder “Dr. Engrave”)
eingegeben werden. AuBerdem benétigen Sie ihn zum Einstellen des Gravier-
gebiets und Ursprungs. (= “Schritt 6: Definieren des XA-Ursprungs”, S. 38)
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Benoétigte Klemmhalterungen
» Kegelstutzen
» Planscheibe

Arbeitsweise

@) Messen Sie das Graviergebiet und den Durchmesser der beiden Werkstiickenden.
Der Durchmesser des Graviergebiets muss in Schritt 6, (S. 38), eingegeben werden. Notieren Sie sich diesen Wert also.
Wenn das Graviergebiet angewinkelt ist, miissen Sie den gro3ten und kleinsten Durchmesser des Graviergebiets messen
und den Durchschnittswert ausrechnen.

Durchschnittlicher Durchmesser= (maximaler Durchmesser + Mindestdurchmesser)/2

@ Wahlen Sie die Klemmhalterungen.

Wahlen Sie den geeigneten Kegelstutzen und die Planscheibe (siehe die unter 0 gemessenen Werte fiir die beiden
Enden des Werkstlicks). Die Halterungen missen wie nachstehend gezeigt eingebaut werden.

&}
8 r 0
O
Werkstiick
| A ™
Planscheibe Kggel_stutzen
Stitzt die Unterseite des \J (I-)Iabltdle_toffgne
erseite des

Werkstlicks ab.
Werkstlicks.

Orientieren Sie sich fiir die Wahl des Kegelstutzens und der Planscheibe an den Angaben in der nachstehenden Tabelle.
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Klemmentyp

Abmessungen

Geeignet flr...

Kegelstutzen

Mindestdurchmesser:

139mm

Maximaler Durchmesser:

180mm

Innendurchmesser der Werkstiickoffnung:
139mm~180mm

Mindestdurchmesser:

97mm

Maximaler Durchmesser:

140mm

Innendurchmesser der Werkstiickffnung:
97mm~140mm

Mindestdurchmesser:

57mm

Maximaler Durchmesser:

100mm

Innendurchmesser der Werkstiickoffnung:
57mm~100mm

Mindestdurchmesser:

17mm

Maximaler Durchmesser:

60mm

Innendurchmesser der Werkstlckoff-
nung: 17mm~60mm

Planscheibe

Durchmesser: 100mm

Durchmesser der Werkstlickunterseite:
100mm oder mehr

Durchmesser: 50mm

Durchmesser des Werkstiicks:

Bis zu 100mm

(Wenn dann keine ausreichende Stabili-
tat erzielt wird, miissen Sie die 100mm-
Scheibe verwenden.)

Wahl der Planscheibe fiir ein Werkstiick, dessen Unterseite einen Durchmesser von 100mm oder weniger hat

In der Regel sollte der Durchmesser der Planscheibe kleiner sein als jener der Werkstiickunterseite. Wenn die Unterseite
aber uneben ist, verrutscht das Werkstlick eventuell bei der Arbeit. Entscheiden Sie sich dann fiir die Planscheibe mit einem
Durchmesser von 100mm. Bedenken Sie, dass die Planscheibe nie gréBer sein sollte als die Werkstlickunterseite, weil sie
sonst eventuell die Arbeit des Spindelkopfes behindern und schwere Schaden verursachen kénnte. Wenn die Planscheibe
Uber das Werkstlick hinausragt, muss das Graviergebiet nach Mdglichkeit so gewdhlt werden, dass der Spindelkopf sie nicht
berlhren kann.

= “Werkstlickabmessungen und Schneidegebiet”, S. 20



1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Schritt 4: Installieren der Klemmbhalterungen

L

A\ WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen

fahrt.

AWARNUNG Arretieren Sie das Schneidewerkzeug und das Werkstiick immer so fest wie
moglich. Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schrau-
benschliissel usw. mehr im Gerat liegen.

Solche Gegenstande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.
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Arbeitsweise

(1) Schliel3en Sie die Fronthaube und flihren Sie die Spindelein-
JOAQ YIEW YO heit zur “VIEW’-Position.
Warten Sie, bis die Einheit anhalt und 6ffnen Sie dann die

Fronthaube.

ENTER
/ PAUSE

@ Lssen Sie die Freilauf- und motorisierte Schraubklemme sowie den Klemm- und Neigungsregler.
Losen Sie die Hebel der Schraubklemmen und des Neigungsreglers, indem Sie sie in die angezeigte Richtung schieben.
Wo sich die Hebel genau befinden, richtet sich danach, in welcher Position sich die Schraubklemmen und der Neigungs-
regler befinden. Drehen Sie die Hebel mindestens eine komplette Umdrehung in die“Freigaberichtung”. Halten Sie erst
an, wenn keine weitere Bewegung mehr méglich ist. Wenn Sie einen Schraubklemmen- oder den Neigungsreglerhebel
nicht weit genug drehen, bewegt er sich beim Drehen an der Schraube eventuell mit und rastet wieder ein.

1 ”\
Freilauf- Motorisierte
klemme Klemme
/ Hebel der ! b .Hebel der
Schraub-\ N /Schraub-
S—— G ([R5 — -

- =
Klemmhebel &
Mindestens eine Umdrehung in —
die“Freigaberichtung”drehenund — >~ Klemmhebel

erst anhalten, wenn keine weitere N ) .
ey Mindestens eine Umdrehung
Bewegung mehr moglich ist. U } Y
in die"Freigaberichtung”dre-

—_—
henund erst anhalten, wenn
Klemm-

keine weitere Bewegun
druckregler ne weltere Sewegung
mehr moglich ist.

—

Neigungsregler

* Bei der Auslieferung befinden sich der Kegelzapfen und der Kegelstutzen (140mm) bereits in der motorisierten Klem-
me. Der Freilaufzapfen und die Planscheibe (100mm) befinden sich dagegen in der Freilaufklemme. In der gezeigten
Abbildung wurden die Spannvorrichtungen bereits entfernt.
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

@) Legen Sie den Schraubstock flach (eben) und arretieren Sie sie in dieser Position.
@ Drehen Sie den Neigungshebel gegen den Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und aktivieren

Sie den horizontalen Klemmstift.
(@) Drehen Sie den Neigungshebel so weit gegen den Uhrzeigersinn, bis der Schraubstock festsitzt.

@ Arretieren Sie ihn mit dem Neigungshebel.

1

:yoasupuljAz

=
o
-
=
c
S
o
I
o
N

)

Horizontaler
Klemmknopf

An

Ziehen Sieam Knopfund
\_ drehen Sie ihn, bis erin -/

der Kerbe einrastet.

Horizontaler Klemmknopf
Hiermit kann der Schraubstock
parallel zur Schiene der X-Achse
angeordnet werden. Diese Einstel-
lung wird empfohlen, wenn das
Graviergebiet nicht abfallt.

Die gewiinschte Neigung
einstellen und arretieren.

@ VergréRern Sie den Abstand zwischen der Freilauf- und motorisierten Klemme.
VergroBern Sie den Abstand zwischen der Freilauf- und motorisierten Schraubklemme, indem Sie an der Schraube
drehen. Der Abstand sollte ungefdhr 300mm betragen, damit der Kegelstutzen und die Planscheibe problemlos
installiert werden konnen.

Brelter Schmaler

mﬁ

Klemmdruckregler

Ve N

32



1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

@ Befestigen Sie die Planscheibe an der Freilaufklemme und den Kegelstutzen an der mo-
torisierten Klemme.

/— Freilaufklemme ﬁ /— Motorisierte Schraubklemme j

Planscheibe

Zapfen des
Kegelstutzens

SNl
Inbus- SR
er:hlIJi?ssel \@% ‘
PRI

NN

Freilauf-

zapfen So halten, dass die

Seite ohne Stifte

\ Cs
zur motorisierten
Kreuzschlitz- Schraubklemme
Schraubenzieher gedreht ist.

(liegt nicht bei) Kopfschrauben
3 Stellen

Aussparungen auf die Stifte.

Kegelstutzen

Bis zum Anschlag
schieben.

.

Behutsam auf die motorisierte
Klemme schieben.Verhindern

i)
L Sie, dass sich der Kegelstutzen
7 b
dreht.
t

| )

(D Senken Sie den Schraubstock ab.
Senken Sie den Schraubstock mit der zugehorigen Einstellschraube ab. Bringen Sie danach das Werkstiick an und
fihren Sie den Spindelkopf zur Oberseite des Werkstiicks (ohne dieses zu beriihren). Vorher muss der Schraubstock
abgesenkt werden, um zu verhindern, dass der Spindelkopf das Werkzeug ber(hrt. Die zu wahlende Hohe sollte sich
nach der aktuellen Spindelkopfposition sowie der Form und den Abmessungen des Werkstiicks richten. Um Zeit zu
sparen, kdnnen Sie den Schraubstock aber auch komplett absenken.

Al

Hohenregler flr
den zylindrischen
-Schraubstock

H

_Absenken

[
(=
e

~
sy

_ Anheben

1

L

=
)
-
2
c
S
o
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o
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Schritt 5: Einlegen des Materials

1

AN\ WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

&WARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerit liegen.

Solche Gegenstande kénnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.
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Arbeitsweise

@ Klemmen Sie das Werkstiick zwischen den Kegelstutzen und die Planscheibe.
Drehen Sie an der Schraube, um die Freilauf- und motorisierte Klemme wieder zueinander hin zu bewegen (das Werk-
stlick muss dabei vom Kegelstutzen und der Planscheibe gehalten werden). Halten Sie das Werkstiick so, dass seine
Mitte parallel zur X-Achse liegt. Um zu verhindern, dass das Werksttick bei der Installation verrutscht oder fallt, diirfen
Sie es erst loslassen, wenn es ordentlich festgeklemmt wird.

4 N\
Vorderseite

Halten Sie das Werksttick so,

. . d ine Mitt llel
Richtig  aneieot . Falsch

Istutzen
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

L

@ Nach der Einstellung der Schraubklemmen miissen Sie folgende Dinge arretieren:
@ Klemmhebel des Schraubstocks, dann @ die motorisierte und Freilaufklemme.
Um zu verhindern, dass das Werksttick verrutscht und fallt, missen Sie den Klemmhebel des Schraubstocks so lange
festhalten, bis die Schraubklemmen verriegelt sind.

:yoasupuljAz
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i

Losen

Klemmdruckregler

@) Driicken Sie [ A ] oder LY |, um die A-Achse zu drehen und den Halt des Werkstiicks zu
Uberprifen.
Die Mittenachse des Werksttlicks muss parallel zur X-Achse laufen. Wenn sie nicht parallel liegt, tritt beim Drehen des
Werkstlicks ndmlich ein Versatz dieser Achse auf. Dabei dndert sich dann auch der Ursprung des Objekts, was zu einem
mangelhaften Gravierergebnis fiihrt.
Drehen Sie die A-Achse. Wenn die Mittenachse des Werkstiicks dabei konstant bleibt, kdnnen Sie davon ausgehen, dass
die Mittenachse parallel zur X-Achse liegt. Wenn sich die Mittenachse des Werkstiicks auf und ab bewegt, missen Sie
das Werkstlick neu einlegen (siehe Schritt @).

@ Losen Sie den Neigungsregler.
Drehen Sie die Hebel mindestens eine komplette Umdrehung in die “Freigaberichtung”. Halten Sie erst an, wenn keine
weitere Bewegung mehr moglich ist. Wenn Sie den Neigungsreglerhebel nicht weit genug drehen, bewegt er sich beim
Drehen an der Schraube eventuell mit und rastet wieder ein.

=
U o
T T o
oAl /
= ~
n o /
—
> G - oé Klemmhebel
/ Mindestens eine Umdrehung in die“Freigabe-
/ richtung”drehen und erst anhalten, wenn keine
Neigungsregler weitere Bewegung mehr méglich ist.
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

@ Stellen Sie die Neigung des Schraubstocks ein und arretieren Sie ihn in dieser Position.
Halten Sie den Klemmhebel des Schraubstocks so lange fest, bis die Schraubklemmen verriegelt sind. Wenn Sie den
Schraubstock namlich loslassen, neigt er eventuell noch weiter, wobei das Werkstiick verrutschen kann. Auf3erdem
konnte das Gerat beschadigt werden.

Wenn das Graviergebiet abfallt

@ Drehen Sie den Neigungshebel im Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und aktivieren Sie
den horizontalen Klemmistift.

(@ Drehen Sie am Neigungshebel, um den Schraubstock zu neigen und sorgen Sie dafiir, dass das Graviergebiet des
Werkstiicks parallel zur Schiene der X-Achse liegt.

@ Arretieren Sie ihn mit dem Neigungshebel.

Wenn das Graviergebiet nicht abfallt

@ Drehen Sie den Neigungshebel im Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und aktivieren Sie
den horizontalen Klemmistift.

@ Drehen Sie den Neigungshebel im Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und aktivieren Sie
den horizontalen Klemmistift.

@ Arretieren Sie ihn mit dem Neigungshebel.

1
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Horizontaler Klemmknopf
@ Y\ Hiermitkann der Schraubstock parallel zur Schiene der X-Achse angeordnet werden.
Horizontaler Diese Einstellung wird empfohlen, wenn das Graviergebiet nicht abfllt.
Klemmknopf

An

Ziehen Sie am Knopf und
drehen Sie ihn, bis er in der
Kerbe einrastet.

Aus
Ziehen Sie am Knopf und
drehen Sie daran, damit er
nicht in die Kerbe zuriick- Neigungsregler " Klemmhebel
« -
©
. /
Anmerkung: Halten Sie Festdrehen

den Klemmbhebel so lange
fest, bis die Schraubklem-
men verriegelt sind.

Der Schraubstock neigt sich - ) . D
in dieselbe Richtung wie der Die gewunschte Neigung
Hebel. einstellen und arretieren.
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

(Fihren Sie den Spindelkopf zu einer Stelle Uber der Gravierflache.
Gehen Sie in folgender Reihenfolge vor. Vermeiden Sie dabei jeglichen Kontakt mit dem Werkstiick.

L

®Bewegen Sie den Spindelkopf mit [ <] und [ » ]. = N
@ SchlieRen Sie die Fronthaube und fiihren Sie den Spindelkopf zur “Y0-Position. y 5
X-30500 A-100.0 | g §
Z0__ 8000RPM ; 8
I )
. N
- > |
v =
: I
capz
HEO |
I
X0A0 VIEW YO |
Z1 20 72
I
ENTER
/Pl\_uSE |
=
I
=
Ea>) |

@ Offnen Sie die Fronthaube.
Stellen Sie die HOhe des Schraubstocks ein.
Stellen Sie die Schraubstockhdhe mit der zugehdrigen Schraube ein (dabei wird auch das Werkstlick angehoben). Die
Gravierflache auf dem Werkstlick muss sich ungefahr 40mm von der Spindelkopfspitze entfernt befinden.

e
Hoéhenregler fur "
den zylindrischen " ° r' >
&2
Schraubstock NP <
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Schritt 6: Definieren des XA-Ursprungs

1

Das Schneidegebiet legt man fest, indem man den Laserstrahl zu zwei diagonal entgegen gesetzten Stellen fiihrt. Der
XA-Ursprung befindet sich in der Mitte des sich daraus ergebenden Gebiets. (Der XA-Ursprung wird also nur indirekt ein-
gestellt.)
Nach Festlegen des Schneidegebiets miissen Sie den Durchmesser (oder den durchschnittlichen Durchmesser; siehe“Schritt
3: Messen der MaterialgroBe und Wahl der Klemmen”) des Graviergebiets im Programm eingeben. Geben Sie dort auBerdem
das mit dem Laserstrahl ermittelte Schneidegebiet an.

Siehe “5-1 Definieren des XA- oder XY-Ursprungs an der gewlinschten Stelle”, wenn Sie den XA-Ursprung an einer anderen Stelle

N
5 <
PN —
Q =
= 5
S @
Qo =2
I -n
)
N

definieren mochten.

1. Wihlen Sie mit dem Laserstrahl das Graviergebiet.

@ [ro OTHERS Driicken Sie (vend> mehrfach, bis die links abgebildete Display-Seite
ADJ EREA erscheint.

Wahlen Sie mit [ <« | oder [ » | “AREA”.

Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gres pause>

Der Laserstrahl wird aktiviert.

@Fihren Sie den Laserstrahl mit [A |, [ V], [<] und [» ] zum ersten Eckpunkt der
Diagonale, die das Schneidegebiet vertritt.

Bestatigen Sie lhre Wahl mit @erravse>

CORNER <1>
X-30500 A-180.00

1. diagonale Ecke
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

@) Dricken Sie (uen,
Fuhren Sie den Laserstrahl mit [ A |, [ ¥ |, [ <] und [ » ] zum zweiten Eckpunkt der
Diagonale, die das Schneidegebiet vertritt.

Bestatigen Sie Ihre Wahl mit Gvereause>

L

CORNER <2>
X-8500 A-80.00

N
<
=
Qo
=h
(7]
(2]
E’
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CETeR, PAUEE>

Set the X0AO0 to
center of area

Y 2. diagonale Ecke )

Jetzt erscheint 3 Sekunden lang folgende Meldung im Display. Danach wird wieder die vorige Seite angezeigt.

(4] CHECK AREA Driicken Sie (vend,

Hit "ENTER® Jetzt erscheint die hier gezeigte Meldung.

@ SchlieRen Sie die Fronthaube und driicken Sie die @ ruse> -Taste.
Bei wiederholtem Driicken der -Taste zeigt der Laserstrahl eine andere Seite des Graviergebiets an. So
kdnnen Sie leicht nachpriifen, ob das Graviergebiet an der gewiinschten Stelle definiert wurde.

O [vo OTHERS Driicken Sie (vend,

ADJ BREA Jetzt erscheint die hier gezeigte Meldung.

2. Ubertragen Sie das Graviergebiet zum verwendeten Programm.

Fir ‘Roland EngraveStudio’

@ Starten Sie “Roland EngraveStudio”.

124 g e e Klicken Sie auf [Engraving machine]
[ — und wahlen Sie “EGX-360".
Bl -3l

=] Exxze0 64
EricjrziyziSilicile)
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Klicken Sie auf [File] und [New].

a
®

= I [ TR R T B

5 <
8 5
- Q
= =h
o (4] @ Markieren Sie das [Cylinder]-
N & Material Setup Kastchen.
‘ Ikt | ® Geben Sie fir “Di ter” d
® Cylinder eben Sie fur “Diameter” den
@ (durchschnittlichen) Durchmes-

Width (x):  |10.0 n@
Height {y): |10.0 T

@lDiameter (d): |?5.D mirm |

ser des auf S. 29 gemessenen
Schneidegebiets ein.

® Klicken Sie auf den [Get from Unit]-

Thickness {z):

Z Zero 0.5 i

ZY Origin Position

Use origin offset

kY 5.0 Y:ES'D |

Center vectors in material . . ..
- die Eingabe der Werte verwenden méchten.

/ Hier kdnnen Sie die Einheit wahlen, die Sie fir

Units
Oinches — &)mm
[. [l 8 ] [ Cancel ]
6 e Klicken Sie auf [OK].
A “EngraveStudio” ladt die Koordinaten des auf
e dem Gerét definierten Schneidegebiets.

|

N Material Setup

(I Plate
(+) Cylinder

width (x): |50 |mm
Height (y): |3D i
Diameter {d): I|.T"5.III i
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1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Fur ‘Dr. Engrave’

@ Starten Sie “Dr. Engrave”. = N
o =
- —
(2] e ————— Klicken Sie auf [File] und [Print Setup]. =z 2
Untidee Dr.iacroez - =3
[File] Zedz Vew Tonmat Skepe  Lavour g- g
M., LA e =3
Iarr... crl 0 —ll_ 9:’:
L -5 N
feve As.
Irpot
Impot Tat.
Selel dumie.,
Suyuie,
( Ernl. Dhied )
Franl s
(3] - = Schauen Sie nach, ob neben “Printer
Print Setup » . «
=i Name” die Angabe “Roland EGX-
(Name: Foland EGX—360 )ﬁ 360” Steht Und inCken S|e auf
Status: Ready &3 [PrOpertieS]
\T_:’:e: E:';T;Gx_m Wenn “Roland EGX-360" nicht gewéhlt ist, mis-
Comment: sen Sie auf den Listenpfeil neben “Printer Name”
“Faper e — klicken und den zutreffenden Eintrag wahlen.
Size: |u5er Size ;l 3 (% Portrait
Source: I ;I {™ Landscape
e twork... | ’?I Cancel
6 ﬁ @ Markieren Sie das [USG rOtary axis
e —— unit]-Kastchen.
Tk “cn apzemz
P AR @ Geben Sie fur “Diameter” den (durch-
= D schnittlichen) Durchmesser des auf
Ltz [0 S @—]f ——— S. 29 gemessenen Schneidegebiets
1 @ Fd b | ) SR 20 EI elﬂ

_ @ Klicken Sie auf den [Get from Unit]-
R Button.

Hier kdnnen Sie die Einheit
wahlen, die Sie fur die Eingabe
der Werte verwenden mdchten.

Bl Roland au ‘
[ e L[ ormeer [ Hen

41



1-2 Vorbereitungen (zylindrische Gravur: Metall und Harz)

Klicken Sie auf [OK].

“Dr. Engrave” |adt die Koordinaten des auf dem

1
®
;

% < G oo Gerdt definierten Schneidegebiets.
Py —
() =} . a0
= 2 S
= =2
I '
ﬁ P Hudust FGR 400 el |

R | e | uoticns|

Zna4srgdres

Gl oo chapss
[ ctazk “clsn-_ i
ri K oo 4 4 In vdafm j

o rshes
A

e Roland Al

of [ mes | Hep |

(@ Klicken Sie zwei Mal auf [OK], um das “Roland EGX-360 Properties”- und “Print Setup”-
Fenster zu schlielRen.
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1-3 Starten des Gravierauftrags

Schritt 1: Kontrolle des Schneidepfads (‘Preview’-Funktion)

L

Vor Starten eines Schneideauftrags kdnnen Sie mit dem Laserstrahl tberpriifen, wie der Auftrag ausgefiihrt wird. Hierfur
stehen zwei Verfahren zur Verfligung:

» Preview_Path: Vorschau des tatsachlichen Schneidepfads.

» Preview_Box: Kontrolle des Gebiets, innerhalb dessen graviert werden muss.

:yoasupuljAz
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Arbeitsweise

@ SchlieRen Sie die Fronthaube.

@ [SseLecT OPR MODE> Starten Sie die Datenubertragung des Computers.
CUT PREVIEW_BOX . T . . .
= Es erscheint die links gezeigte Display-Seite.

@) [<seLEcT oPRMODE Wahlen Sie mit [ <] oder [ » | “Path Preview” oder “Box Preview”.
BREVIEW_PATH Bestatigen Sie lhre Wahl mit Ger eause> .

SELECT OPR MODE>
CUT PREVIEW_BOX

Wenn Sie “Preview_Path” wahlen
Es erscheint folgende Meldung. Die Spindeleinheit fahrt in die hdchste Position entlang der Z-Achse und der Laserstrahl
zeigt den Pfad an, den das Werkzeug verwenden wiirde.

X-30500 A-100.00
* PREVIEW_PATH *

Wenn Sie “Preview_Box” wahlen

Driicken Sie @mnrmuso>, wenn folgende Meldung im Display erscheint.
Warten Sie, bis sich die Spindel in der hochsten Z-Position befindet. Durch wiederholtes Driicken von
fihren Sie den Laserstrahl zu einer anderen Ecke des von den Schneidedaten beanspruchten Gebiets.

CHECK BOUNDING
Hit “ENTER”
@ [x-30500 A-100.0 Driicken Sie schlieflich (vexd>, um zur links gezeigten Seite zurlick-
Z AUTO S OFF zukehren.

Welche Seite genau erscheint, richtet sich nach den gewdhlten Einstellungen.

[ X-30500 A-100.0
Z-3000 S OFF

i i + Polierhalterung]
X-30500 A-100.0
Z AUTO 20000RPM

®) [Letternschneider + Tiefenregler]
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1-3 Starten des Gravierauftrags

44

Schritt 2: Einbauen des Werkzeugs

Das Einbauverfahren richtet sich nach dem verwendeten Werkzeug. Auf den folgenden Seiten finden Sie ausfiihrliche

Anweisungen.

@ [Diamantschabe] = (siehe unten)
(@) [Diamantschabe + Polierhalterung] = p. 46
@ [Letternschneider + Tiefenregler] = p. 48

@ [Diamantschabe]

&WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellungen auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.

Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

&WARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerit liegen.

Solche Gegenstande kdnnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

&VORSKHT Vorsicht: Schneidewerkzeug.

Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um
Verletzungen zu vermeiden.

Geeignetes Werkzeug Diamantschabe (g4,36mm, im Lieferumfang; ZDC-A4000) *1

Auflerdem notwendig... Klemmihdilse fiir Diamantschabe (#4,36mm, im Lieferumfang) *2

Materialtypen

Metallmaterial wie Aluminium und Edelstahl

*1 Es kann auch eine optionale 83,175mm-Diamantschabe (ZDC-A2000) verwendet werden.
*2 Fur eine ¢3,175mm-Diamantschabe muss die beiliegende 83,175mm-Klemmhiilse verwendet werden.

Arbeitsweise

@ Die Klemmhiilse muss bereits installiert sein.
= “Schritt 2: Einbau der Klemmbhiilse und den Tiefenreglers”, S. 27

@ | Xoao VIEW Yo SchlieRen Sie die Fronthaube.

Z1 20 Z2

Driicken Sie (vn> so oft, bis die links gezeigte Display-Seite

erscheint.
Wahlen Sie mit [ < ] oder [ » ] die Einstellung “X0AQ”.

Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gren eause> .

Das Werkzeug fahrt zum XA-Ursprung.



1-3 Starten des Gravierauftrags

Offnen Sie die Fronthaube und instal-
lieren Sie die Werkzeughalterung.
Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schraubenschliis-
sel fest, wahrend Sie die Werkzeughalterung festdrehen.
Die Werkzeughalterung hat ein Linksgewinde, d.h. Sie
miissen sie gegen den Uhrzeigersinn drehen. Drehen Sie
also nicht aus Versehen in die falsche Richtung.

L

Schraubenschliissel
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Inbus-
schrauben-
zieher

Losen

Werkzeu‘g-
halterung a4

Werkzeughalterung

- J/

Schieben Sie die Diamantschabe in
- ~ die Werkzeughalterung und arretieren
Sie sie.

Drehen Sie die Schraube der Werkzeughalterung
fest. Als Vorsprung fiir die Diamantschabe emp-
fehlen wir £10mm.

Wenn sich die Diamantschabe nur schwer installieren
lasst = “5-4 Tipps fir die Arbeit mit dem Schneidewerk-
zeug’, S. 178

Werkzeughalterung
Inbusschrau-

benzieher

W, Installieren der optionalen @3,175mm-Diamantschabe
= “5-4 Tipps flr die Arbeit mit dem Schneidewerkzeug”,
S. 178

Damit wére die Diamantschabe installiert. Fahren Sie fort mit “Schritt 3: Starten des Gravierauftrags”, S. 50.
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1-3 Starten des Gravierauftrags

@ [Diamantschabe + Polierhalterung]

1

&WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

:yosupuljAz

AWARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerat liegen.

Solche Gegenstande kénnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

/A\VORSICHT Vorsicht: Schneidewerkzeug.
Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um

Verletzungen zu vermeiden.
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Geeignetes Werkzeug Diamantschabe (23,175mm, Sonderzubehor; ZDC-A2000) *1

Klemmbhidilse (23,175mm, im Lieferumfang)

AuBerdem notwendig... Polierhalterung (Sonderzubehor; ZB-20)

Materialtypen Metallmaterial wie Aluminium und Edelstahl

*1 Bei Verwendung der Polierhalterung muss ein Werkzeug mit einem Durchmesser von 3,175mm eingebaut werden.

Arbeitsweise

@) Die Klemmbhiilse muss bereits installiert sein.
= “Schritt 2: Einbau der Klemmhdiilse und den Tiefenreglers”, S. 27

@ | Xoao ViIEW YO Schlieflen Sie die Fronthaube.
Z1 20 z2 Driicken Sie (v so oft, bis die links gezeigte Display-Seite
erscheint.

Wahlen Sie mit [ < ] oder [ » | “X0A0”.
Bestatigen Sie lhre Wahl mit @er ravse>

Der Spindelkopf fahrt zum XA-Ursprung.

Offnen Sie die Fronthaube und instal-
lieren Sie die Polierhalterung.

Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schrau-
benschliissel fest, wahrend Sie die Polierhalterung
festdrehen. Die Polierhalterung hat ein Linksgewin-
de, d.h. Sie missen sie gegen den Uhrzeigersinn
drehen. Drehen Sie also nicht aus Versehen in die
falsche Richtung.

Schraubenschliissel
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Polierhalterung\/

Halterungs-
'schraube

J/

/
Inbusschlissel

1-3 Starten des Gravierauftrags

Schieben Sie die Diamantschabe in
die Polierhalterung und arretieren
Sie sie.

Drehen Sie die Schraube der Polierhalterung fest.
AlsVorsprung fiir die Diamantschabe empfehlen
wir £10mm.

Wenn sich die Diamantschabe nur schwer installieren
lasst =  “5-4 Tipps fiur die Arbeit mit dem Schneide-
werkzeug’, S. 178

Installieren der optionalen @3,175mm-Diamantschabe
= “5-4 Tipps fir die Arbeit mit dem Schneidewerk-
zeug’, S. 178

Damit wdren die Diamantschabe und Polierhalterung installiert. Fahren Sie fort mit “5-3 Beispieleinstellungen und

Tipps fir die Gravierparameter”, S. 176.

L
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1-3 Starten des Gravierauftrags

@ [Letternschneider + Tiefenregler]

1

AWARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst flhrt das Gerét eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen fuhrt.

AWARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerat liegen.

Solche Gegenstande kénnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

/A\VORSICHT Vorsicht: Schneidewerkzeug.
Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um

Verletzungen zu vermeiden.

:yoasupuljiz
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Geeignetes Werkzeug Letternschneider (Sonderzubehor; ZEC-A2025BAL usw.)
AuBerdem notwendig... Klemmbhdilse*1 (im Lieferumfang), Tiefenregler
Materialtypen Harzhaltiges Material wie Acryl

*1 Wahlen Sie immer eine fiir den Werkzeugdurchmesser und -typ geeignete Klemmbhiilse.

Arbeitsweise

@ Uberprifen Sie, ob die Klemmhilse und der Tiefenregler installiert wurden.
= “Schritt 2: Einbau der Klemmhdiilse und den Tiefenreglers”, S. 27

@ | Xoao VIEW YO SchliefRen Sie die Fronthaube.

Z1 20 z2 Driicken Sie (mend> so oft, bis die links gezeigte Display-Seite erscheint.
Wahlen Sie mit [ < ] oder [ » | “X0A0”.
Bestatigen Sie lhre Wahl mit @er ravse>

Der Spindelkopf fahrt zum XA-Ursprung.
(3] Offnen Sie die Fronthaube und instal-

Schraubenschliissel lieren Sie die Werkzeughalterung.
\ \
I

sel fest, wahrend Sie die Werkzeughalterung festdrehen.
Die Werkzeughalterung hat ein Linksgewinde, d.h. Sie
miissen sie gegen den Uhrzeigersinn drehen. Drehen Sie
also nicht aus Versehen in die falsche Richtung.

e ™

Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schraubenschliis-
\_/ -
/<:

Inbus-
schrauben-
zieher

Werkzeug-
halterung

Ldsen

\ ’ Werkzeughalterung )
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Werkstlick

Werkzeughalterung

Schneide-
werkzeug

Werkstiick

|
}’\ Werkzeug-

Halterungsschraube halterung

— L7

Inbusschrau- -
benzieher \1/\/
\ _/\

1-3 Starten des Gravierauftrags

Driicken Sie <Y -2 > um den Spin-
delkopf so weit abzusenken, bis er
anhalt.

Die Z-Achse wird automatisch gesteuert. Daher
hélt der Spindelkopf an, sobald der Tiefenregler
das Werkstiick berihrt.

Schieben Sie das Werkzeug so weit
in die Halterung, bis seine Spitze die
Werkstlckoberseite berthrt.

Drehen Sie die Schraube der Werk-
zeughalterung fest.
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1-3 Starten des Gravierauftrags

Stellen Sie die Schneidetiefe ein.

@ Stellen Sie mit dem Tiefenregler
die gewunschte Tiefe ein.

Der Vorsprung des Schneidewerkzeugs ent-

spricht der Schneidetiefe.

1 Skalenschritt= 0,0254mm

1 Drehung=0,635mm

(4~8 Skalenschritte entsprechen +0,1~0,2mm)

@ Arretieren Sie den Tiefenregler mit
der Klemmschraube.

o
o
[

:yoasupuljAz
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’ Befestigungs-
schraube

Damit ist das Schneidewerkzeug einsatzbereit. Fahren Sie fort mit “Schritt 3: Starten des Gravierauftrags’, S. 50.
<= “Tiefenregler”, S. 178

Schritt 3: Starten des Gravierauftrags

Hinweise und Tipps fiir die Wahl der Drehgeschwindigkeit und der Schneidetiefe finden Sie unter“5-3 Beispieleinstellungen
und Tipps fiir die Gravierparameter’, S. 176.

Arbeitsweise

@) SchlieRen Sie die Fronthaube.

@ |[seLecT opPR MODE> Starten Sie die Datentbertragung des Computers.

CUT PREVIEW_BOX Es erscheint die links gezeigte Display-Seite. Rechts neben “CUT” darf kein Herzsymbol
angezeigt werden. Das Herzsymbol bedeutet ndmlich, dass der Schalter fir die Schmier-
mittelpumpe aktiviert wurde. Deaktivieren Sie den Schalter der Schmiermittelpumpe
dann.

Alles Weitere zur Vorbereitung der Schneidedaten finden Sie in der Anleitung des
verwendeten Programms.
Driicken Sie @ um die Schneidedaten zu |6schen

€) [seLecT opPR MODE> Wahlen Sie mit [ <« | oder [ » | “CUT".
BUT PREVIEW_BOX Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gveseause> .

Der Graviervorgang beginnt.

(4 XOA0 MIEW YO Driicken Sie am Ende des Gravierauftrags so oft (vend, bis die
21 20 22 gezeigte Meldung im Display erscheint. Wahlen Sie dann mit [ = |
oder “VIEW”.

Der Spindelkopf fahrt zur “VIEW”-Position.

@ Offnen Sie die Fronthaube und entnehmen Sie das Werkstiick.
Bei der Freigabe des Schraubklemmenhebels ist kein sicherer Halt mehr gewahrleistet. Um zu verhindern, dass das
Werkstlick fallt, missen Sie die Klemmschraube festhalten, wahrend Sie die Hebel drehen. Stiitzen Sie das Werkstlick
ab, wadhrend Sie die Schraubklemmen auseinander drehen, um zu verhindern, dass es féllt.
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2-1 Uberpriifen Sie zunachst folgende Dinge

Materialtyp

Hier erfahren Sie, wie man etwas in Gldser usw. graviert. Hier gehen wir davon aus, dass das Material zylindrisch ist. Solange
es sich aber einspannen und gravieren ldsst, spielt die Form nur fiir das Graviergebiet eine Rolle. Unter “Werkstlickabmes-
sungen und Schneidegebiet” kdnnen Sie ermitteln, ob das Material verwendet werden kann.

Werkstlickabmessungen und Schneidegebiet

Z

N Maximale Werkstiickabmessungen
g

=

73 Oberseite 395

E} 358

»180
'%F
ﬂ' N
|

M o Z 2=
= m| < ;
=i g1z | (
358
) 395
Vorderseite
395
358

9180

@ I Abmessungen | Wert“A” | Wert“B”

© 60 17 60

1 / /% @100 [ 57 100
GILLL AL ¢ 140 97 140

] S —— .' © 180 139 180

=3
J—\

—
b~
|

—
L]

Einheit: mm
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2-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Schneidegebiet (wenn die Schraubklemmen flach und in der tiefsten Position liegen)

Ursprung des Werkzeugs  Mitte des Gerats

Graviergebiet (*1)

K

[¢) [©)] [©) N
e ] g s
| 5
U | g.
=
o o (2]
=
Planscheibe !
o (o))
9] ™
hS) A [ B B B B B

L1

(53) 305

358 Maximale Abmessungen des Werkstticks

395 Maximale Abmessungen des Werkstiicks

Einheit: mm

*1 Das Gebiet, das zum Ausschneiden zur Verfligung steht (das Arbeitsgebiet) richtet sich auch nach der Lange des Schnei-
dewerkzeugs, dem Ort, an dem sich derTiefenregler befindet, dem Klemmentyp und der Form des Werkstiicks. Jedenfalls
ist es oftmals kleiner als der oben angegebene Wert.

53



2-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Schneidegebiet (wenn die Schraubklemmen flach und in der héchsten Position liegen)

Ursprung des Werkzeugs Mitte des Gerats

Graviergebiet (*1)

Z

o
o
o
o

38(3%2)

N
<
=
Qo
=h
()
(2]
E‘

40
)

¢ 60
17

Planscheibe \\ﬁg Kegelstutzen

(53) 305

358 Maximale Abmessungen des Werkstiicks

395 Maximale Abmessungen des Werkstiicks

Einheit: mm

*1 Das Gebiet, das zum Gravieren zur Verfligung steht (das Arbeitsgebiet) richtet sich auch nach der Lange des Schneide-
werkzeugs, dem Ort, an dem sich der Tiefenregler befindet und der Form des Werkstticks. Jedenfalls ist es oftmals kleiner
als der oben angegebene Wert.

*2 Wenn sich der Schraubstock in der hochsten Position befindet, kdnnte er das Werkzeug behindern, wenn das Werkstiick
einen AuBendurchmesser von mehr als 76mmmm hat.
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2-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Verwendung von Schmiermittel und Wartung

Verwendung von Schmiermittel

Zum Gravieren von Glas muss Wasser als Schmiermittel verwendet werden. (Im Folgenden nennen wir auch Wasser“Schmier-
mittel”) Da Glas eine hohe Abriebfestigkeit hat, kann man es nicht mit dem gleichen Verfahren gravieren wie Metall oder
Harzmaterial. Das Schmiermittel wird zum Verringern der Reibung verwendet, damit sich das Werkzeug gleichmaBiger
bewegen kann. Ein weiterer Vorteil des Schmiermittels ist, dass die freigesetzten Splitter nicht durch die Gegend wirbeln.

i

Wartung

Vor Starten eines Gravierauftrags in Glas missen Sie Schmiermittel in den Schmiermittelbehalter gieBen. Nach dem Auftrag
muss das Schmiermittel abgelassen werden. Wischen Sie au3erdem alle auf der Spindel und am Schraubstock verbleibenden
Wassertropfen weg. Wenn Sie das Schmiermittel nicht entfernen, kommt es eventuell zu Funktionsstdrungen.

= “Entsorgen des Schmiermittels”, S. 81und “Reinigen des Gerateinnenraums”, S. 83
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2-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Einspannvorrichtung und Schneidewerkzeug

Fur zylindrische Gravuren benétigen Sie die nachstehend erwdhnte Einspannvorrichtung und folgendes Werkzeug. Zum
Gravieren in Glas werden mehrere als Sonderzubehor erhéltliche Gegenstidnde benétigt. Diese finden Sie bei lhrem Roland
DG-Héandler oder einer anerkannten Roland DG-Kundendienststelle.
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Freilaufzapfen

Zapfen des

Kegelstutzens

Adapter fir zylindrische Gravuren
(im Lieferumfang)

Planscheiben
(im Lieferumfang)

Kegelstutzen
(im Lieferumfang)

*Bei der Auslieferung befinden sich der Freilauf- und Kegelzapfen, die Planscheibe (100mm) und der Kegelstutzen (140mm)

bereits im Gerat.

Schneidewerkzeug

Werkzeugtyp

AuBerdem notwendig...

Rotierender Diamant-
schneider

(ZDC-A2000R, 23,175mm; im
Lieferumfang)

Polierhalterung
(ZB-20; Sonderzubehor)

Halterung fiir die Wassernase
(im Lieferumfang)

Tiefenregler
(im Lieferumfang)

Klemmhdilse
(23,175mm; im Lieferumfang)




2-2 Vorbereitungen fur einen Gravierauftrag

Schritt 1: Einstellen der Schneideparameter

Zunachst missen die grundlegenden Schneideparameter fiir zylindrische Gravuren in Glas eingestellt werden. Obwohl Sie dieses
Verfahren bereits kennen, muss ein Parameter anders eingestellt werden als beim Gravieren in Metall oder Harzmaterial.

Arbeitsweise
o [o OTHERS Driicken Sie (ven) so oft, bis die links gezeigte Display-Seite erscheint.
ADJ AREA Wahlen Sie mit [ < ] oder [ » | “OTHERS”.
Driicken Sie Genpause>
@ | Axis switcHING Wahlen Sie mit [ > | “XAZ".
XvZ “BAZ> Bestatigen Sie Ihre Wahl mit e euse> Uy
=
(3] CUT IN Driicken Sie (ven), damit die links abgebildete Display-Seite erscheint. =
INSIDE<OUTSIDE> Wahlen Sie mit [ <t ] “OUTER”. @
Bestatigen Sie lhre Wahl mit @errause> =
(4] REVOLUTION Driicken Sie (veno>, damit die links abgebildete Display-Seite erscheint.
<EIN> OFF Wahlen Sie mit [ - | “ON”.

Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gwerruse> .

Wahlen Sie als Drehgeschwindigkeit fiir die Spindel maximal“10.000RPM". (Wir empfehlen
8.000RPM.)

@

Spindelgeschwindigkeit fiir Glasgravuren
Fur Gravuren in Glas darf keine Ubertriebene Spindelgeschwindigkeit gewahlt werden. Bei Anwahl eines zu hohen Werts kdnnten
starke Vibrationen zu Funktionsstérungen fiihren. Seien Sie daher vorsichtig.

» Obergrenze: 10.000RPM

» Empfohlen: 8.000RPM

@ [AuTo z conTROL Driicken Sie (ven>, damit die links abgebildete Display-Seite erscheint.
N P> Wahlen Sie mit [» ] “OFF”.
Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gver eause>

(6} SET lock lever Schieben Sie den Arretierhebel in die Position “3” (siehe die Display-
o3 Meldung).

Nach 3 Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.

= Weitere Hinweise zum Klemmhebel finden Sie unter “Position des Arretierhebels”, S. 179.

» Anheben: Schieben Sie den Hebel hoch.
P Absenken: Driicken Sie den Klemmhebel leicht hinein und senken

11
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DWELL IN PD POS.
< 2.0 sec >

X-30500 A-100.0
Z0 8000RPM

Driicken Sie (vew> so oft, bis die links gezeigte Display-Seite
erscheint.

Wahlen Sie mit [ ¥ | und [ A ] den gewlinschten Wert. (Wir
empfehlen “2.0 sec”.)

Bestatigen Sie lhre Wahl mit Grer pause>

Hiermit wahlen Sie die Verzégerung zwischen dem Moment, in dem das Werkzeug die
Materialoberflache bertihrt und dem Beginn des Gravierauftrags. Da das Werkzeug auf
einer Glasoberflache sehr leicht verrutscht, muss diese Verzégerung so gewahlt werden,
dass das Werkzeug zuerst ordnungsgemaf3 auf das Material gedriickt werden kann.

Driicken Sie (vend> so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.



2-2 Vorbereitungen

Schritt 2: Einbau der Klemmhiilse und der Wassernase

Die Klemmbhiilse und Wassernase miissen am Ende der Spindeleinheit installiert werden. Die Klemmhdilse muss sich fiir den
Werkzeugdurchmesser eignen. Wahlen Sie immer eine fiir den Werkzeugdurchmesser und -typ geeignete Klemmhdilse.

Installieren der Klemmbhiilse

K

Schraubenschlissel

Leicht andrehen.

Schieben Sie die Klemmbhdiilse von der Unterseite
her in die Spindeleinheit. Drehen Sie die Spindel-
einheit mit einem Schraubenschlissel fest, um die
Klemmbhidilse zu arretieren.

N
<
=
Q.
=h
(7]
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E’

Komplett festdrehen.
Arretieren Sie die Klemmhiilse mit zwei Schrau-
benschliisseln. Das Drehmoment sollte 3,2N-m (32

kgf-cm) betragen.
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Installieren der Wassernase

Anmerkung: Die Klemmhiilse muss bereits installiert sein.

Zusammenbau der Wassernaseneinheit
Losen Sie den Zapfen von der Wassernaseneinheit und installieren Sie die Wassernasenhiilse.

Tiefenregler

Z

Tiefenregler .
(P )
b ]

Halterung fur die
Wassernase

N
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Installieren der Wassernase

Drehen Sie die Einheit so fest, bis
Sie sie nicht mehr weiter drehen kon-
nen. Drehen Sie die Schlauchhllse
zur rechten Seite (vom Gerat aus
gesehen).

Es diirfen keine Spane und Materialpartikel vorhanden sein.
Vor dem Einbau der Wassernase muissen Sie alle noch verbleibenden Partikel von der Nase und um den Spindelkopf entfernen.

Solche Partikel kdnnten beim Einbau der Wassernase namlich so stark zusammengepresst werden, dass sie nicht mehr entfernt
werden kénnen.

Gerade festdrehen.
Behutsam festdrehen und darauf achten, dass das Werkzeug gerade sitzt. Wenden Sie keine Gewalt an. Wenn das Werkzeug

schief sitzt, konnten die Gewinde beschéadigt werden.
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Schritt 3: Messen der MaterialgroRe und Wahl der Klemmen

Zu messende Stellen und Zweck dieser Messungen

» Durchmesser an beiden Enden des Werkstlicks: Notwendig fiir die Wahl der geeigneten Klemmhalterungen.
» Durchmesser des Schneidegebiets: Dieser Wert muss in der Software (“Roland EngraveStudio” oder “Dr. En-
grave”) eingegeben werden. AuBlerdem bendétigen Sie ihn zum Einstellen des Graviergebiets und Ursprungs.

(= “Schritt 7: Definieren des XA-Ursprungs”, S. 70)
Benoétigte Klemmhalterungen

» Kegelstutzen
» Planscheibe

Arbeitsweise

i
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@) Messen Sie das Graviergebiet und den Durchmesser der beiden Werkstiickenden.
Der Durchmesser des Graviergebiets muss in “Schritt 7: Definieren des XA-Ursprungs”, S. 70 eingegeben werden. No-

tieren Sie sich diesen Wert also.
Wenn das Graviergebiet angewinkelt ist, miissen Sie den gro3ten und kleinsten Durchmesser des Graviergebiets messen

und den Durchschnittswert ausrechnen.

- < [
\ \
\ \
\ \
\ \
\ \

Graviergebiet

]

1

)
!
/

Durchschnittlicher Durchmesser= (maximaler Durchmesser + Mindestdurchmesser)/2

@ Wahlen Sie die Klemmhalterungen.

Wahlen Sie den geeigneten Kegelstutzen und die Planscheibe (siehe die unter 0 gemessenen Werte fiir die beiden
Enden des Werkstiicks). Die Halterungen missen wie nachstehend gezeigt eingebaut werden.

0
0 F 0
(¢
Werkstiick

A ~
Planscheibe Kggellstutzen
Sthtzt die Unterseite des \J Halt die offene
Werkstlicks ab. \(,)Vbe‘iseltekdes

erkstlicks.
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2-2 Vorbereitungen

Orientieren Sie sich fiir die Wahl des Kegelstutzens und der Planscheibe an den Angaben in der nachstehenden Tabelle.

Klemmentyp

Abmessungen

Geeignet flr...

Kegelstutzen

Mindestdurchmesser:
139mm

Maximaler Durchmes-
ser: 180mm

Innendurchmesser der Werkstiickdffnung:
139mm~180mm

Mindestdurchmesser:
97mm

Maximaler Durchmes-
ser: 140mm

Innendurchmesser der Werkstiickdffnung:
97mm~140mm

Mindestdurchmesser:
57mm

Maximaler Durchmes-
ser: 100mm

Innendurchmesser der Werkstlickdffnung:
57mm~100mm

Mindestdurchmesser:

Innendurchmesser der Werkstlickoffnung:

@ 17mm 17mm~60mm
Maximaler Durchmes-
ser: 60mm
Planscheibe Durchmesser der Werkstiickunterseite:
100mm oder mehr
Durchmesser:
100mm

Durchmesser: 50mm

Durchmesser des Werkstiicks: Bis zu
100mm

(Wenn dann keine ausreichende Stabili-
tat erzielt wird, miissen Sie die 100mm-
Scheibe verwenden.)

Wahl der Planscheibe fiir ein Werkstiick, dessen Unterseite einen Durchmesser von 100mm oder weniger hat

In der Regel sollte der Durchmesser der Planscheibe kleiner sein als jener der Werkstiickunterseite. Wenn die Unterseite aber
nicht eben ist, verrutscht das Werkstiick eventuell bei der Arbeit. Entscheiden Sie sich dann fiir die Planscheibe mit einem
Durchmesser von 100mm. Bedenken Sie, dass die Planscheibe nie groer sein darf als die Werkstiickunterseite, weil sie sonst
die Arbeit des Spindelkopfes behindern und schwere Schaden verursachen kdnnte. Wenn die Planscheibe Giber das Werksttick
hinausragt, muss das Graviergebiet nach Moglichkeit so gewahlt werden, dass der Spindelkopf sie nicht beriihren kann.

= “Werkstlickabmessungen und Schneidegebiet”, S. 52
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Schritt 4: Installieren der Klemmbhalterungen

A\ WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

AWARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerét liegen.

Solche Gegenstande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und

dabei besteht schwere Verletzungsgefahr. N
Arbeitsweise E
(%'
(1) Schliel3en Sie die Fronthaube und flihren Sie die Spindelein- ":’-
JOAQ YIEW YO heit zur “VIEW’-Position.
Warten Sie, bis die Einheit anhalt und 6ffnen Sie dann die

Fronthaube.

ENTER
/ PAUSE

@ Lssen Sie die offene und motorisierte Schraubklemme sowie den Klemm- und Neigungsregler.
Losen Sie die Hebel der Schraubklemmen und des Neigungsreglers, indem Sie sie in die angezeigte Richtung schieben.
Wo sich die Hebel genau befinden, richtet sich danach, in welcher Position sich die Schraubklemmen und der Neigungs-
regler befinden. Drehen Sie die Hebel mindestens eine komplette Umdrehung in die“Freigaberichtung”. Halten Sie erst
an, wenn keine weitere Bewegung mehr méglich ist. Wenn Sie einen Schraubklemmen- oder den Neigungsreglerhebel
nicht weit genug drehen, bewegt er sich beim Drehen an der Schraube eventuell mit und rastet wieder ein.

[l I\
Freilauf- =\ Motorisierte
klemme Klemme
\
/ Hebel der ! Hebel der
Schraub- g _Schraub-
klemmigé'_l klemmen
S "D S—" (RN J;
o Klemmhebel = /
" Mindestens eine Umdrehung in die “Freiga- (em—
berichtung” drehen und erst anhalten, wenn — \ Klemmhebel
keine weitere Bewegung mehr moglich ist. Mindestens eine Umdrehung in die
a “Freigaberichtung” drehen und erst
Klemmdruck- / anhalten, wenn keine weitere Bewe-
regler -~ gung mehr méglich ist.
Neigungsregler

* Bei der Auslieferung befinden sich der Kegelzapfen und der Kegelstutzen (140mm) bereits im motorisierten Schraubstock.
Der offene Zapfen und die Planscheibe (100mm) befinden sich dagegen in der Freilaufklemme. In der gezeigten Abbildung
wurden die Spannvorrichtungen bereits entfernt.
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2-2 Vorbereitungen

@) Legen Sie den Schraubstock flach (eben) und arretieren Sie sie in dieser Position.
®Drehen Sie den Neigungshebel gegen den Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und aktivieren
Sie den horizontalen Klemmstift.

@brehen Sie den Neigungshebel so weit gegen den Uhrzeigersinn, bis der Schraubstock festsitzt.
®Arretieren Sie ihn mit dem Neigungshebel.

@ \

<N

= Horizontaler

= Klemmknopf

=.

(7))

(2]

=
An
Ziehen SieamKnopfund
drehen Sie ihn, bis er in
der Kerbe einrastet. O

Horizontaler Klemmknopf
Hiermit kann der Schraubstock
parallel zur Schiene der X-Achse
angeordnet werden. Diese Einstel-
lung wird empfohlen, wenn das
Graviergebiet nicht abfallt.

Die gewiinschte Neigung
einstellen und arretieren.

@ VergroBern Sie den Abstand zwischen der offenen und der motorisierten Schraubklemme.
VergroBern Sie den Abstand zwischen der offenen und motorisierten Schraubklemme, indem Sie an der Schraube
drehen. Der Abstand sollte ungefahr 300mm betragen, damit der Kegelstutzen und die Planscheibe problemlos ins-
talliert werden kénnen.

Brelter ’ \' Schmaler
) [~

/ Klemmdruckregler
Ve \

/
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@ Befestigen Sie die Planscheibe an der Freilaufklemme und den Kegelstutzen an der mo-
torisierten Klemme.

Freilaufklemme
o )

Planscheibe

/— Motorisierte Schraubklemme

Aussparungen auf
die Nuten.

Zapfen des °
Kegelstutzens T \
Inbus- \ ﬂl )
Freilauf- Q\% schlissel oy
zapfen m @@M (S0 halten, dass die Seite
\ @zﬁ @w/ ohne Stifte zur motorisier-
/ ( ten Schraubklemme ge- o
Kreuzschlitz- drehtist. N
Schraubenzieher <
(liegt nicht bei) Kopfschrauben =
3 Stellen =
»
=

Kegelstutzen

Bis zum Anschlag
schieben.

.

=
% Behutsam auf die motorisierte
3 Klemme schieben.Verhindern
7 L Sie, dass sich der Kegelstutzen
¢ ) dreht.
(——1
<

(D Senken Sie den Schraubstock ab.

Senken Sie den Schraubstock mit der zugehorigen Einstellschraube ab. Bringen Sie danach das Werkstiick an und
fihren Sie den Spindelkopf zur Oberseite des Werkstiicks (ohne dieses zu beriihren). Vorher muss der Schraubstock
abgesenkt werden, um zu verhindern, dass der Spindelkopf das Werkzeug ber(hrt. Die zu wahlende Hohe sollte sich
nach der aktuellen Spindelkopfposition sowie der Form und den Abmessungen des Werkstiicks richten. Um Zeit zu
sparen, kdnnen Sie den Schraubstock aber auch komplett absenken.

| |

(Héhenregler fur den zy-
lindrischen Schraubstock

bsen- |-
ken

o}

\
_ Anheben \<

1

(&

65



2-2 Vorbereitungen

Schritt 5: Einlegen des Materials

AN\ WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

&WARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerit liegen.

Solche Gegenstande kénnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

'z

Arbeitsweise

@ Klemmen Sie das Werkstiick zwischen den Kegelstutzen und die Planscheibe.
Drehen Sie an der Schraube, um die Freilauf- und motorisierte Schraubklemme wieder zueinander hin zu bewegen
(das Werkstlick muss dabei vom Kegelstutzen und der Planscheibe gehalten werden). Halten Sie das Werkstiick so, dass
seine Mitte parallel zur X-Achse liegt. Um zu verhindern, dass das Werkstiick bei der Installation verrutscht oder fillt,
diirfen Sie es erst loslassen, wenn es ordentlich festgeklemmt wird.

N
<
=
Qo
=h
()
(2)
E‘

4 N\
Vorderseite

Halten Sie das Werksttick so,

. . d ine Mitt llel
Richtig  aneieot . Falsch

Istutzen
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@Nach der Einstellung der Schraubklemmen miissen Sie folgende Dinge arretieren:
@ Klemmhebel des Schraubstocks, dann @ die motorisierte und Freilaufklemme.
Um zu verhindern, dass das Werksttick verrutscht und fallt, missen Sie den Klemmhebel des Schraubstocks so lange

festhalten, bis die Schraubklemmen verriegelt sind.

K
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Klemmdruckregler

@) Driicken Sie [ A | oder [ ¥ ], um die A-Achse zu drehen und den Halt des Werkstiicks zu
Uberprifen.
Die Mittenachse des Werksttlicks muss parallel zur X-Achse laufen. Wenn sie nicht parallel liegt, tritt beim Drehen des
Werkstlicks ndmlich ein Versatz dieser Achse auf. Dabei dndert sich dann auch der Ursprung des Objekts, was zu einem
mangelhaften Gravierergebnis fiihrt.
Drehen Sie die A-Achse. Wenn die Mittenachse des Werkstiicks dabei konstant bleibt, kdnnen Sie davon ausgehen, dass
die Mittenachse parallel zur X-Achse liegt. Wenn sich die Mittenachse des Werkstiicks auf und ab bewegt, miissen Sie

das Werkstlick neu einlegen (siehe Schritt 0).

@ Losen Sie den Neigungsregler.
Drehen Sie die Hebel mindestens eine komplette Umdrehung in die “Freigaberichtung”. Halten Sie erst an, wenn keine

weitere Bewegung mehr moglich ist. Wenn Sie den Neigungsreglerhebel nicht weit genug drehen, bewegt er sich beim
Drehen an der Schraube eventuell mit und rastet wieder ein.

cra===t

— e
] |
oAl
S o) 7/~ | Klemmhebel
> °© 7 s < Mindestens eine Umdrehung in die “Freigabe-
‘ % T richtung” drehen und erst anhalten, wenn keine
/ weitere Bewegung mehr moglich ist.

Neigungsregler
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Schritt 6: Vorbereiten des Schmiermittels

Zum Gravieren in Glas muss man auch das Schmiermittel vorbereiten. Fiir die Verwendung eines Schmiermittels miissen

folgende Dinge beachtet werden.

» Verwenden Sie eine Fillmenge von 350~500ml.
Wenn Sie weniger verwenden, ist der Wasserstrom wahrend der Arbeit eventuell nicht konstant. Wenn Sie mehr eingeben,
lauft der Behalter wahrscheinlich tber.

» Installieren Sie zuerst die Klemmhilse und die Polierhalterung und starten Sie anschlief3end die Spin-
deldrehung, um den Schmiermittelstrom zu Gberpriifen.
Wenn Sie den Strom vor Starten des Auftrags nicht Gberpriifen, werden bestimmte Stellen hinterher eventuell ohne
Schmiermittel graviert — und das fiihrt zu enttduschenden Ergebnissen.

0y Arbeitsweise
g-.
= @ Uberpriifen Sie, ob sich die Klemmhiilse und die Wassernase im Gerat befinden.
% = “Schritt 2: Einbau der Klemmhdlse und der Wassernase”, S. 59
(2] Schliel3en Sie die Fronthaube und fahren Sie die YO0-Position
X0A0 VIEW YO0 an
Z1 20 72 .
ENTER
IPAQSE
/
B==)
FEO

€) Offnen Sie die Fronthaube.
Schieben Sie den Wasserschlauch auf die Naseneinheit.
Losen Sie die Klemmschraube, ziehen Sie den Wasserschlauch heraus und schieben Sie ihn auf die Naseneinheit. Drehen

Sie die Klemmschraube danach wieder fest.

\‘Lbsen

il

ﬁ’ Fest-
‘ @ drehen
Q Befesti-
| gungs-
schraube
/
Wasser-
g

N\ \ ‘|
76 1)
\ >/ schlauch Y,
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@Fiillen Sie Schmiermittel in den Auffangbehalter.

Achten Sie beim Befiillen darauf, dass kein Wasser auf den Schwamm, die Schienen oder andere Bauteile lauft. Der
Flissigkeitspegel muss sich irgendwo zwischen “MIN” (350ml) und “FULL" (500ml) befinden.

@ SchlieRen Sie die Fronthaube und stellen Sie den Pumpenschalter auf “ON”.

N

<

=

FULL =
8

MIN =

|- ‘4 '/
— S
N@@ T

Auffangbehalter fir das Schmiermittel

(@ Starten Sie die Spindeldrehung.

Lassen Sie die Spindel so lange drehen, bis Schmiermittel herauslauft. Siehe die nachstehenden Hinweise.
» Erste Verwendung (bzw. nach Auswechseln des Filters): £15 Sekunden
» Danach: £5~10 Sekunden

' \E\ i
onta = | -

o
o _
; 7
o
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Schritt 7: Definieren des XA-Ursprungs

Das Schneidegebiet legt man fest, indem man den Laserstrahl zu zwei diagonal entgegen gesetzten Stellen fiihrt. Der XA-
Ursprung befindet sich in der Mitte des sich daraus ergebenden Gebiets. (Der XA-Ursprung wird also nur indirekt eingestellt.) Das
Schneidegebiet legt man fest, indem man den Laserstrahl zu zwei diagonal entgegen gesetzten Stellen fiihrt. Der XA-Ursprung
befindet sich in der Mitte des sich daraus ergebenden Gebiets. (Der XA-Ursprung wird also nur indirekt eingestellt.)

Siehe “5-1 Definieren des XA- oder XY-Ursprungs an der gewiinschten Stelle”, S. 172, wenn Sie den XA-Ursprung an einer anderen

Stelle definieren mochten.

1. Stellen Sie den Winkel und die Hohe des Werkstiicks ein.

K

@ Offnen Sie die Fronthaube.
Stellen Sie die Neigung des Schraubstocks ein und arretieren Sie ihn in dieser Position.
Halten Sie den Klemmbhebel des Schraubstocks so lange fest, bis die Schraubklemmen verriegelt sind. Wenn Sie den Schraubstock némlich
loslassen, neigt er eventuell noch weiter, wobei das Werkstlick verrutschen kann. AuBerdem kdnnte das Gerdt beschadigt werden.
Wenn das Graviergebiet geneigt ist
(@ Drehen Sie den Neigungshebel im Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und aktivieren Sie den horizontalen Klemmstift.
(@ Drehen Sie am Neigungshebel, um den Schraubstock zu neigen und sorgen Sie dafiir, dass das Graviergebiet des Werkstiicks parallel zur Schiene

der X-Achse liegt.

@ Arretieren Sie ihn mit dem Neigungshebel.
Wenn das Graviergebiet nicht geneigt ist
(@ Drehen Sie den Neigungshebel im Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und aktivieren Sie den horizontalen Klemmstift.
(@ Drehen Sie den Neigungshebel im Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und aktivieren Sie den horizontalen Klemmstift.
@ Arretieren Sie ihn mit dem Neigungshebel.

N
<
=
Qo
=h
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@ \ Horizontaler Klemmknopf
Hiermit kann der Schraubstock parallel zur Schiene der X-Achse angeordnet werden.
Diese Einstellung wird empfohlen, wenn das Graviergebiet nicht abféllt.

N T 5 |
I NSY —— 2.
] e I

Horizontaler
Klemmknopf

An: Ziehen Sie am
Knopf und drehen Sie
ihn, bis er in der Kerbe
einrastet.

Aus: Ziehen Sie am
Knopf und drehen Sie

ihn, damit er nicht in die @ — h @ _— \\
Kerbe zurlickspringt. Neigungsregler Q Klemmhebel =
\. J/ al © 5 —
! \

Anmerkung: Halten Sie
den Klemmbhebel so lange
fest, bis die Schraubklem-
men verriegelt sind.

“-Der Schraubstock neigt -*  “-—Die gewiinschte Neigung -~/
sich in dieselbe Richtung einstellen und arretieren.
wie der Hebel.
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@Fihren Sie den Spindelkopf zu einer Stelle Uber der Gravierflache.
Gehen Sie in folgender Reihenfolge vor. Vermeiden Sie dabei jeglichen Kontakt mit dem Werksttick.
®Bewegen Sie den Spindelkopf mit [ < | und [ » ].
@ Schlielen Sie die Fronthaube und flihren Sie den Spindelkopf zur Y0-Position.

X-30500 A-100.0 |
Z0 8000RPM

i

N
<
=
[«
=h
(7]
(2]
E’

XO0A0 VIEW Y0 |
Z1 720 Z2

N |

=
SEE

G

€) Offnen Sie die Fronthaube.
Stellen Sie die HOhe des Schraubstocks ein.
Stellen Sie die Schraubstockhdhe mit der zugehdrigen Schraube ein (dabei wird auch das Werkstiick angehoben). Die
Gravierflache auf dem Werkstlick muss sich ungefahr 40mm von der Spindelkopfspitze entfernt befinden.

~
Hohenregler fir den zy-
_lindrischen Schraubstock " gr'v /<
e o \
/ Absen- Q T2
ken ™~ '
o) =
~———Anheben
- I
e J
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2. Wibhlen Sie mit dem Laserstrahl das Graviergebiet.

o

1/0 OTHERS
ADJ AREA

Driicken Sie (v so oft, bis die links gezeigte Display-Seite er-
scheint.

Wahlen Sie mit [ <] oder [ » ] “AREA”.

Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gweneause> .

Der Laserstrahl wird aktiviert.

'z

®

Der Laserstrahl wird von farblosem und stark durchsichtigem Glas nicht reflektiert. Bringen Sie daher hinter dem Graviergebiet
ein Stlick Papier an, um den Laserstrahl zu sehen.

N
<
=
(o}
=h
()
(2)
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@Fihren Sie den Laserstrahl mit [ A |, [ ¥ |, [<] und [ » | zum ersten Eckpunkt der
Diagonale, die das Schneidegebiet vertritt.

Bestatigen Sie Ihre Wahl mit Gweneause> |

CORNER <1>
X-30500  A-180.00

1. diagonale Ecke
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@) Dricken Sie (uen,

Fihren Sie den Laserstrahl mit [ A |, | ¥V |, [ <] und [ » | zum zweiten Eckpunkt der
Diagonale, die das Schneidegebiet vertritt.
Bestatigen Sie Ihre Wahl mit Gereause>

CORNER <2>
X-8500 A-80.00

CETeR PAUSE>

Set the X0AO0 to
center of area

:yasupuljAz

Y 2. diagonale Ecke )

Jetzt erscheint 3 Sekunden lang folgende Meldung im Display. Danach wird wieder die vorige Seite angezeigt.

(4] CHECK AREA Driicken Sie (vend,
Hit "ENTER Jetzt erscheint die hier gezeigte Meldung.

(SchlieBen Sie die Fronthaube und driicken Sie die @ s> -Taste.
Bei wiederholtem Driicken der -Taste zeigt der Laserstrahl eine andere Seite des Graviergebiets an. So
kdnnen Sie leicht nachprifen, ob das Graviergebiet an der gewiinschten Stelle definiert wurde.

O [vo OTHERS Driicken Sie (vend,

ADJ BREA Jetzt erscheint die hier gezeigte Meldung.

3. Ubertragen Sie das Graviergebiet zum verwendeten Programm.

Fir ‘Roland EngraveStudio’

@ Starten Sie “Roland EngraveStudio”.

2 T ET— Klicken Sie auf [Engraving machine]
[ und wahlen Sie “EGX-360".
Bl -3l

=] Exxze0 64
EricjrziyziSilicile)
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2-2 Vorbereitungen
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= I [ TR R T B

& Material Setup

() Plate

polErrr

Width {x): 10.0 r@
Height {y): |10.0 T

@lDiameter (d): |?5.D mirm |

Thickness {z):

Z Zero T

ZY Origin Position

Use origin offset

|
% (5.0 ;3.0 |

Center vectors in material

Units

Oinches — &)mm

[. QK ] [ Cancel ]

Klicken Sie auf [File] und [New].

@ Markieren Sie das [Cylinder]-
Kéastchen.

® Geben Sie fiir “Diameter” den
(durchschnittlichen) Durchmesser
des auf S. 61 gemessenen Schnei-
degebiets ein.

® Klicken Sie auf den [Get from Unit]-
Button ((i:)).

Hier kbnnen Sie die Einheit wéahlen, die
Sie fiir die Eingabe der Werte verwenden

mochten.

TamdFememeen el

Lerartal fiie Rl Sar the SNSRI ATAR A1 TIE TIRIAE
o T
H e hikes wranch: aus e mras, <z (5,

&S

|

N Material Setup

~ (I Plate

(+) Cylinder

width (x): |50 |mm
Height {y): |3':' rmm

Diameter {d): |.T"5.III i

Klicken Sie auf [OK].
“EngraveStudio” lddt die Koordinaten des auf
dem Gerat definierten Schneidegebiets.



2-2 Vorbereitungen

Fur ‘Dr. Engrave’

@ Starten Sie “Dr. Engrave”.

IEI Ldr Yew Tommat Shepe  Lavout

[N SN *_ll_,

Klicken Sie auf [File] und [Print Setup].

Iarr... crl 0
Save iCtd-5
feve As.
Irpot
Impot Tat.
Selel dumie.,
. N
SuyuTE, <
( |-.-...|. Tiled ) g_
Franl s =
»
S
(3] — = Schauen Sie nach, ob neben “Printer -
T Name” die Angabe “Roland EGX-
(Name: Foland EGX—360 )ﬁ 360” Steht Und inCken S|e auf
Status: Ready &3 [PrOpertieS]
il et Wenn “Roland EGX-360" nicht gewihlt ist, miis-
Comment: sen Sie auf den Listenpfeil neben “Printer Name”
“Faper Orientation klicken und den zutreffenden Eintrag wéhlen.
Size: IUser Size | . (¥ Portrait
Source: I ;I {™ Landscape
e twork... | ’?I Cancel
O @ Markieren Sie das [Use rotary axis
= Hnlard -5 A0 Properes A .
e unit]-Kastchen.
itre {1 Qpzo-z
[rwpavngass . T o ] ”
o R Clprnwvgml @ Geben Sie fir “Diameter” den (durch-
m— CETTTED) schnittlichen) Durchmesser des auf
O IING) e S. 61 Schneidegebiet
Fd b e \m N gemessenen schneldegebiets
= ein.
g
&£
_ ® Klicken Sie auf den [Get from Unit]-
\etate Fiavips——————
Button.
i Sl 1 L3
FS
|
Simsic st
Hier konnen Sie die Einheit wahlen, die
Sie fir die Eingabe der Werte verwenden
maochten.
EmRoland e ‘
[ o L[ ormeer [ Hen ]
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2-2 Vorbereitungen

(5] — — Klicken Sie auf [OK].
R “Dr. Engrave” |adt die Koordinaten des auf dem
Gerat definierten Schneidegebiets.
L3 I )=
o Hedas FIE A Pl ‘ [
[3oe | e | cotiens|

Zna4srgdres

Gl oo chapss

K

[ ctazk “clsn-_ i

"<\‘ ri K oo 4 4 In vdafm j
= ol P
g_ g
=.
g = -ime Mra-ise
E- . Ll .

; R

L .

L

e Roland Al

of [ mes | Hep |

(Klicken Sie zwei Mal auf [OK], um das “Roland EGX-360 Properties”- und “Print Setup”-
Fenster zu schlielRen.

76



2-3 Starten des Gravierauftrags

Schritt 1: Kontrolle des Schneidepfads (‘Preview’-Funktion)

Vor Starten eines Schneideauftrags kdnnen Sie mit dem Laserstrahl tberpriifen, wie der Auftrag ausgefiihrt wird. Hierfur

stehen zwei Verfahren zur Verfligung:
» Path Preview: Vorschau des tatsachlichen Schneidepfads.
» Box Preview: Kontrolle des Gebiets, innerhalb dessen graviert werden muss.

Arbeitsweise

@ SchlieRen Sie die Fronthaube.

@ [SseLecT OPR MODE> Starten Sie die Datenubertragung des Computers.

CUT PREVIEW_BOX Es erscheint die links gezeigte Display-Seite. '~<:

=

3] <SELECT OPR MODE Wahlen Sie mit [ <] oder [ » | “Path Preview” oder “Box Preview”. =
= Bestatigen Sie lhre Wahl mit Ger euse> §

SELECT OPR MODE> e

CUT PREVIEW_BOX

Wenn Sie “Path Preview” wahlen
Es erscheint folgende Meldung. Die Spindeleinheit fahrt in die hdchste Position entlang der Z-Achse und der Laserstrahl

zeigt den Pfad an, den das Werkzeug verwenden wiirde.

X-30500 A-100.00
* PREVIEW_PATH *

Wenn Sie “Box Preview” wahlen

Driicken Sie @mnrmuso>, wenn folgende Meldung im Display erscheint.
Warten Sie, bis sich die Spindel in der hochsten Z-Position befindet. Durch wiederholtes Driicken von

fihren Sie den Laserstrahl zu einer anderen Ecke des von den Schneidedaten beanspruchten Gebiets.

CHECK BOUNDING
Hit “ENTER”
@ [x-30500 A-100.0 Driicken Sie schlieflich (vexd>, um zur links gezeigten Seite zurlick-
Z0 __ B80OORPM zukehren.
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2-3 Starten des Gravierauftrags

Schritt 2: Installieren des rotierenden Diamantschneiders

AWARNUNG

/A\WARNUNG

/A\VORSICHT

Arbeitsweise

o

Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.

Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerit liegen.

Solche Gegenstande kénnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

Vorsicht: Schneidewerkzeug.
Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um
Verletzungen zu vermeiden.

Z1 20 Z2

XOAO VIEW YO Driicken Sie (vn> so oft, bis die links gezeigte Display-Seite

erscheint.

Wahlen Sie mit [ <] oder [ » ] “X0A0”.
Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gren pause> .

Der Spindelkopf fahrt zum XA-Ursprung.

Polierhalterung

Offnen Sie die Fronthaube.
Installieren Sie die Polierhalterung.
Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schrau-
benschlissel fest, wahrend Sie die Polierhalterung
festdrehen. Die Polierhalterung hat ein Linksgewin-
de, d.h. Sie missen sie gegen den Uhrzeigersinn
drehen. Drehen Sie also nicht aus Versehen in die
falsche Richtung.

Rotierender
Diamantschneider

Schieben Sie den rotierenden Dia-

Polierhalterun . S .
g mantschneider in die Polierhalterung.




2-3 Starten des Gravierauftrags

Wahlen Sie den geeigneten Vorsprung
fur den rotierenden Diamantschnei-
der und arretieren Sie ihn in dieser
Position.

Sorgen Sie dafiir, dass die Spitze des Diamantschnei-
ders +6mm aus der Polierhalterung hervorragt und
drehen Sie die Klemmschraube fest.

Bedenken Sie, dass bei einem grof3eren Vor-
sprung der Spitze auch eine gréBRere Wasser-
menge verspritzt wird.

K

N
=
=
o
=3
]
o
=

Driicken Sie <Y -2 >, um die Werk-
zeugspitze zur Oberseite der Gravier-
flache zu fuhren.

Am besten legen Sie ein diinnes Tuch 0.4. auf das
Werkstlick, um es nicht unnétig zu verkratzen.

SET 7120 22 Driicken Sie die Cz >-Taste, um die links gezeigte Seite aufzurufen.

SURFACE -3000 Wahlen Sie anschlieRend mit [ <] oder [ » ] “Z0”.

SET 71 20 22 Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gwenease> .

SURFACE<-3000> Jetztist der Z-Ursprung eingestellt.

X-30500 A-100.0 Driicken Sie (venp
Z0 8000RPM Das Display zeigt wieder die Hauptseite an. Der Wert der Z-Koordinate dndert sich zu
“0" (Null).
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2-3 Starten des Gravierauftrags

Schritt 3: Starten des Gravierauftrags

A VORSICHT Beriihren Sie das Graviergebiet nach getaner Arbeit niemals mit bloBen Handen.
In der Regel haben sich dort ndmlich kleine Glassplitter angesammelt, die Verlet-
zungen verursachen kdnnten. Streifen Sie sich also Handschuhe Uber und sdubern
Sie das Werkstlick zunachst mit Wasser.

Beim Gravieren in Glas ist das Objekt nach nur einem Durchgang eventuell hier und da unvollsténdig. Daher empfehlen wir,
die Kopierfunktion des Gerédts zu verwenden, um denselben Auftrag noch einmal zu wiederholen.

= “Wiederholen eines Gravierauftrags (‘Copy’)’, S. 175
Hinweise und Tipps flir die Wahl der Drehgeschwindigkeit und der Schneidetiefe finden Sie unter“5-3 Beispieleinstellungen
und Tipps flir die Gravierparameter”, S. 176.

Z

Arbeitsweise

N
<
=
Qo
=h
()
(2]
E‘

@) SchlieRen Sie die Fronthaube.

@ [ SELECT OPR MODE> Starten Sie die Datentibertragung des Computers.

CUT# PREVIEW_BOX Es erscheint die links gezeigte Display-Seite. Rechts neben “CUT” muss das Herzsymbol
angezeigt werden. Wenn dort kein Herz angezeigt wird, ist die Schmiermittelpumpe
ausgeschaltet. Schalten Sie die Schmiermittelpumpe also ein.

Alles Weitere zur Vorbereitung der Schneidedaten finden Sie in der Anleitung des ver-
wendeten Programms.
Driicken Sie @ um die Schneidedaten zu [8schen.

€) [seLecT oPR MODE> Wahlen Sie mit [ < | oder [ » | “CUT".
CUTw PREVIEW. BOX Bestétigen Sie lhre Wahl mit Geseause> .

Der Graviervorgang beginnt.

(4] X0A0 VIEW YO Nach Ausfuhren des Gravierauftrags

z1 20 22 Wenn Sie nichts mehr gravieren méchten
Driicken Sie so oft (vew, bis die gezeigte Meldung im Display er-
scheint. Wahlen Sie dann mit [ < | oder [ » | “VIEW". =Fahren
Sie fort mit Schritt @.

mic CANC(?EE CLEAR We.r.m der Au.ftrag.] im Sinne eines optimallen.Ergebnisse.s wiede!'holt werden soll
Driicken Sie die (cor-Taste, um die links gezeigte Seite aufzurufen.
Wahlen Sie anschlieRend mit [ < | “OK”.
Bestatigen Sie lhre Wahl mit Gres pause>

@ [ sELecT OPR MODE> Wenn die links gezeigte Meldung erscheint, missen Sie mit [ <]
CUT® PREVIEW._BOX oder [ » ] “CUT” wahlen.

Bestatigen Sie lhre Wahl mit @erravse> .

Der zuletzt ausgefiihrte Auftrag wird wiederholt.

= Fahren Sie fort mit Schritt @) oben.

(@ Offnen Sie die Fronthaube und entnehmen Sie das Werkstiick.
Bei der Freigabe des Schraubklemmenhebels ist kein sicherer Halt mehr gewéhrleistet. Um zu verhindern, dass das
Werkstiick fallt, missen Sie die Klemmschraube festhalten, wahrend Sie die Hebel drehen. Stiitzen Sie das Werkstlick
ab, wahrend Sie die Schraubklemmen auseinander drehen, um zu verhindern, dass es fallt.
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2-4 Wartung nach dem Gravieren in Glas

Entsorgen des Schmiermittels

&WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer

bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fiihrt das Geréat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen

fahrt.

/A\VORSICHT  Wichtig! Streifen Sie sich fiir diese Bedienschritte Handschuhe iiber.
Glassplitter kdnnen Verletzungen verursachen.

K

Nach dem Gravieren in Glas missen Sie zuerst das Schmiermittel ablaufen lassen. Wenn Sie das Wasser namlich nicht ent-
fernen, kommt es eventuell zu Funktionsstérungen. Lassen Sie das Wasser vollstandig ablaufen.

Arbeitsweise

N
<
=
Q.
=h
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E’

@ Deaktivieren Sie den Schalter der Schmiermittelpumpe.

iUl DI |

Pumpenschalter
|
0
o]

OFF

@ Ziehen Sie die Kappe vom Schlauch und I16sen Sie den Schlauch von den Klemmen.

(Schlauchkappe )

\@ Hier hinunter driicken...

<=

@...und herausziehen.

Ablaufschlauch
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2-4 Wartung nach dem Gravieren in Glas

82

Lassen Sie das Wasser ablaufen.
Halten Sie den Ablaufschlauch nach unten und
lassen Sie die Fliissigkeit in einen Eimer o.4.
laufen. Schieben Sie die Kappe wieder auf den
Schlauch und driicken Sie ihn wieder in die
Klemmen.

—Wasserschlauch

‘ \
®) ﬁ o ON%‘U‘
N .

Entfernen Sie die letzten Wasserreste
aus dem Schlauch.

Losen Sie die Klemmschraube, ziehen Sie den
Wasserschlauch heraus und lassen Sie ihn Gber
einem Auffangbehalter baumeln. Der Auffang-
behdlter muss ein Fassungsvermdgen von
mindestens 120cm? haben.

Pumpenschalter

-
ontE /[

L

]




2-4 Wartung nach dem Gravieren in Glas

(@ Starten Sie die Spindeldrehung, um die letzten Wasserreste aus dem Schlauch zu entfernen.
Lassen Sie die Spindel so lange drehen, bis kein Wasser mehr ablduft.

@ Wenn kein Wasser mehr ablauft, missen Sie die Spindeldrehung ausschalten und den
Pumpenschalter deaktivieren.

Anmerkung
Entsorgen Sie das Wasser den értlichen Umweltbestimmungen und Vorschriften entsprechend.

K

Reinigen des Gerateinnenraums

A WARNUNG  Vor dem Reinigen bzw. der Wartung sollten Sie den Netzanschluss 16sen.
Wenn Sie den Netzanschluss nicht 16sen, bestehen Stromschlag- und Verletzungs-

gefahr.

A VORSICHT Bauen Sie das Werkzeug vor der Reinigung aus.
Der Kontakt mit der Werkzeugspitze kann namlich zu schweren Verletzungen
fUhren.

N
<
=
Q.
=h
(7]
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A VORSICHT Wichtig! Streifen Sie sich fiir diese Bedienschritte Handschuhe liber.
Glassplitter kdnnen Verletzungen verursachen.

Sobald die Flissigkeit abgelaufen ist, miissen Sie die Materialreste und Wassertropfen mit einem Tuch aus dem Innenraum
des Gerats entfernen. Wenn Sie das Wasser namlich nicht entfernen, kommt es eventuell zu Funktionsstdrungen. Eine griind-

liche Reinigung ist unbedingt notwendig.

Arbeitsweise

@) Schalten Sie das Gerat aus.

@ Offnen Sie die Fronthaube und entfernen Sie das Werkzeug (Wassernase, Klemmhiilse,
Diamantschabe und/oder Polierhalterung) sowie die Klemmvorrichtungen (Kegelstutzen,

Planscheibe, Kegelstutzen- und/oder Freilaufzapfen).
Befreien Sie alle ausgebauten Gegenstande mit einem trockenen, weichen Tuch von Wasser und Materialpartikeln.

@) Reinigen Sie den Gerateinnenraum.
Befreien Sie den Innenraum mit einem trockenen Tuch von Wassertropfen und Materialsplittern. Wischen Sie auRerdem

die Spindelspitze und das Gebiet in der Ndhe der Schraubklemmen sauber.

Diese Schienen niemals
berihren.
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Kapitel 3
Gravieren eines
Rings
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Materialtyp

In diesem Kapitel wird erklart, wie man Ringe aus Messing, Silber usw. graviert. Mit diesem Gerat kann sowohl die Innen- als
auch die AuBenseite graviert werden. Das Graviergebiet ist aber relativ klein. Siehe daher die betreffenden Angaben weiter
unten.

Gravieren der Innenseite eines Rings

@
i
0
<.
o
o
5
1
5
®
7]

Gravieren der AuBenseite eines Rings

q@ ‘UQE@‘_E 1|

==
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Werkstluckabmessungen und Schneidegebiet

Maximale Werkstiickabmessungen

Gravieren an der Innenseite

Maximaler Innendurchmesser: @24mm

Maximaler Innendurchmesser: @13mm (Maximaler AuBendurchmesser: ¢38mm)

®
J
)
s
o
w
)
5
o,
5
o
7]

Gravieren an der AuRenseite

Maximaler Innendurchmesser: ¢16mm Maximaler Innendurchmesser: ¢84mm
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Graviergebiet

Gravieren an der Innenseite

I_I Schneidegebiet
o O
I @© O
= : I D
10 B
Q_ O
O
()
9
<.
)
g
o, '\’5‘(\6\
3 <
2
Schneidegebiet &
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Gravieren an der AuRenseite

Graviergebiet

\L:g{

©
0
? 0O
— D
< | © n
[ce] ~
S| o
(0
10 QO
O
(@]
=
0
<.
©
o
£ 5
Graviergebiet S
©
73
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Kontrolle der Klemmen und des Schneidewerkzeugs

Zum Gravieren von Ringen bendtigen Sie die nachstehend erwdhnte Einspannvorrichtung und folgendes Werkzeug.
AuBerdem wird Sonderzubehor benétigt. Dieses finden Sie bei Ihrem Roland DG-Héndler oder einer anerkannten Roland
DG-Kundendienststelle.

Ringhalterung (ZRC-36; Sonderzubehdr)

» » »
\\\‘\\\\ \\\\\\\\ \\\\“\\
2 \\\\\ 2D \\\\\ D \‘\\\
Y & &

Kopfschrauben

Ringhalterungseinheit (M4 x 25mm)

Schneidewerkzeug

Zum Gravieren an der Innenseite

()
o
)
s
)
o
o
5
o,
5
®
7]

Diamantwerkzeug fir die Ringinnenseite Werkzeughalter
(ZDC-N8000; Sonderzubehdr) (ZTH-36; Sonderzubehor)

Zum Gravieren an der Auf3enseite

Diamantschabe
(ZDC-A2000, 23,175mm;
Sonderzubehor)

Klemmbhtlse
(23,175mm; im Lieferumfang)

Polierhalterung
(ZB-20; Sonderzubehor)

* Bei Verwendung der Polierhalterung muss ein Werkzeug mit einem Durchmesser von 3,175mm eingebaut werden.
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Verwendung der Ringhalterung

Die Anordnung der Halterungsmodule und Stopper richten Sie nach folgenden Aspekten.

» Gravurtyp: Gravieren an der Innen- oder Auf3enseite

» Werksttickabmessungen
Die Ringhalterung kann auf drei Arten verwendet werden (eine Mdglichkeit fiir Gravuren an der Innenseite, zwei Moglich-
keiten fiir Gravuren an der Auf3enseite).

Gravieren an der Innenseite

@
Q
<
o
D
=}
o,
=}
(1]
(7]

Module und Stopper nach innen

Gravieren an der Aul3enseite

{ \ ‘
Modu! \Stopper

Module nach innen, Stopper nach auf3en Module und Stopper nach auflen
Diese Konstruktion eignet sich zum Gravieren der Aulen- | Diese Konstruktion eignet sich zum Gravieren der Auf3enseite von
seite von Ringen mit einem geringen Au3endurchmesser. Ringen mit einem gréBeren AuBendurchmesser.
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Position und Montagereihenfolge der Module

Die Arretierung in der Ringhalterung wird von der Anordnung der Module vorgegeben. Die Ziffern in der Ringhalterung und
auf den einzelnen Modulen informieren Sie liber die Positionen.

Bei der Vorbereitung ist zu beachten, dass identische Ziffern immer Kopf an Kopf liegen miissen.

Bei einer falschen Positionierung und/oder Einbaureihenfolge befindet sich der Ring nicht mehr in der Mitte. Die Arbeitsweise
fir die Vorbereitung wird weiter unten erlautert.

Module an der Innenseite

Zwei identische Ziffern
missen immer Kopf an
Kopf liegen.

Ringhalterungseinheit

@
i
0
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o
o
5
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Module an der AuBenseite

Zwei identische Ziffern
missen immer Kopf an
Kopf liegen.

Ringhalterungseinheit
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Anbringen der Module

Hier erfahren Sie, wie man die Module vorbereiten kann. In der Abbildung befinden sich die Halterungsstifte an der Innenseite.
Die Regel, dass identische Ziffern Kopf an Kopf liegen miissen, gilt auch, wenn sich die Halterungsstifte an der AuBBenseite
befinden.

Arbeitsweise

@ Schieben Sie Modul 1 an der Position “1” in die Ringhalterung.

Wahlen Sie die Schneise, an der zwei identische Ziffern Kopf an Kopf liegen.

Position “1”

@ Drehen Sie das Rad der Ringhalterung so weit, dass die Zahne des Moduls zwischen die
Aussparungen des Radkranzes passen.
Drehen Sie am Rad, wahrend Sie das Modul behutsam zur Mitte der Ringhalterung driicken, um einen guten Halt zu
erzielen.
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Modulzahn\t\ Rad

Radkranz
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

@) Bringen Sie jetzt Modul 2 an.
Verfahren Sie hierfur wie bei der Installation von Modul 1. Drehen Sie das Rad nur so weit, dass Modul 2 noch in den
Radkranz passt. Wenn Sie den Radkranz vorhin eine komplette Drehung weitergedreht haben, kann das Modul nicht
mehr ordnungsgeman eingesetzt werden.

Einbauschneise

Modul 2 Radkranz

@ Bringen Sie jetzt Modul 3 an.

Verfahren Sie hierflr wie bei der Installation von Modul 2.
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Modul 3
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3-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

@ Stellen Sie die richtige Position fiir die Stopper ein.
Verwenden Sie den beiliegenden Inbusschraubenzieher, um die Halterungsschrauben der Stopper zu 16sen und drehen
Sie die Stopper in die richtige Richtung.
Zum Gravieren an der Innenseite: Die abgerundete Stopperseite muss sich innen befinden.
Zum Gravieren an der Auflenseite:  Die abgerundete Stopperseite muss sich au3en befinden.

Inbusschraubenzieher

Befestigungsschraube

Stopper

@
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s
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o
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W
=]
[}
(7}

Auswechseln des Gummirings

Die schwarzen Gummiringe, die den Ring halten, sind Verbrauchsgegenstande und missen im Lauf der Zeit ersetzt werden.

!

Schwarzer
Gummiring
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3-2 Vorbereitungen

Schritt 1: Einstellen der Schneideparameter

Zunachst missen die grundlegenden Schneideparameter fiir das Gravieren von Ringen eingestellt werden. Das Verfahren
fur die Einstellung des Graviergebiets ("CUT LOCATION"; Schritt ©) richtet danach, ob Sie die Innen- oder AuBenseite des
Rings gravieren mochten.

Arbeitsweise

@ [1/0 OTHERs Driicken Sie (v so oft, bis die links gezeigte Display-Seite
ADJ  AREA :
erscheint.
Wahlen Sie mit [ < | oder [ » | “OTHERS".

Driicken Sie Gerpause>

@ [ Axis swiTCHING Wahlen Sie mit [ > | “XAZ".
Xvz <BAZ> Bestatigen Sie mit e e

(3] CuT IN Dricken Sie (wew), damit die links abgebildete Display-Seite

<INSIDE> OUTSIDE erscheint.
[Gravieren der Innenseite eines Rings]
ST Wabhlen Sie mit “INNER”.
INSIDE<QUTSIDE> Fahren Sie fort mit ©&.
[Gravieren der AuRenseite eines Rings]
@ Wahlen Sie mit [ <« | “OUTER”.
g Bestatigen Sie mit .
® Fahren Sie fort mit €9.
(1]
: O REVOLUTION Driicken Sie (wend, damit die links abgebildete Display-Seite
3 ON <HFF> erscheint.
2 Wahlen Sie mit [ » | “OFF”.
Bestatigen Sie mit Gvwer s> |
© |[AauTo z conTROL Driicken Sie (wew>, damit die links abgebildete Display-Seite
ON <HFF> erscheint.
Wahlen Sie mit [ » | “OFF”.
Bestatigen Sie mit @erravse>
(6 SET lock lever Schieben Sie den Arretierhebel in die Position “3” (siehe die Display-
o3 Meldung).

Nach 3 Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
=\Weitere Hinweise zum Schneidegebiet finden Sie unter “Position des Arretierhebels”, S. 179.

P Anheben: Schieben Sie den Hebel hoch.

P Absenken: Driicken Sie den Klemmhebel leicht hinein und senken
Sie ihn ab.

@ |[x-30500 A-100.0 Driicken Sie (vend> so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.
£-3000 S OFF Die angezeigte Spindelgeschwindigkeit andert sich zu“S OFF".
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3-2 Vorbereitungen

Schritt 2: Messen des Werkstiicks

Zundchst missen Sie das Werkstiick messen und diese Wert anschlieBend in der Software (“Roland EngraveStudio” oder“Dr.
Engrave”) eingeben. Bedenken Sie, dass sich die gemessenen Werte und die Eingabe danach richten, ob die Innen- oder
AuBenseite des Rings graviert wird. In diesem Abschnitt weisen wir jeweils ausdriicklich auf das Verfahren hin. Bitte beachten
Sie diese Hinweise bei der Eingabe der Einstellungen.

» [Gravieren an der Innenseite]

» [Gravieren an der Aulienseite]

1. Messen Sie den Innen- und AuRendurchmesser des Werkstiicks sowie das Graviergebiet.

» [Gravieren an der Innenseite]
Messen Sie den Innendurchmesser des Werkstlicks sowie das Graviergebiet.
Die Abmessungen des Graviergebiets miissen als Breiten- und Hohenwert angegeben werden. Das Graviergebiet stellt
also notwendigerweise ein Quadrat oder Rechteck dar. Andere Formen des Graviergebiets werden vom Programm
nicht unterstitzt.

» [Gravieren an der Aullenseite]
Messen Sie den Auliendurchmesser des Werkstucks.
Dieser Wert muss unter “Schritt 5 (Gravieren an der AuBBenseite): XA-Ursprung’, S. 111 eingegeben werden.

2.

Geben Sie den unter 1. gemessenen Wert im Programm ein.

Fir ‘Roland EngraveStudio’

@
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@ Starten Sie “Roland EngraveStudio”.
(2

Klicken Sie auf [Engraving machine]
und wahlen Sie “EGX-360".

Mechirss
bzl

=] Exxze0 64
Ericirziyzsiilicle)

(3] Klicken Sie auf [File] und [New].
R e e R

e R E NN { O
B rhi<h |

w Avpue. w0

‘."""5 Ziopal Cl+I I

ﬁrmffﬂ
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3-2 Vorbereitungen

[ Material Setup

=

(O Plate
width (x): 100 | mm
Height (¥} ilU- |
@ Diameter {d): ,_?;50 ! i

Thickness (z):

2 2ero - 0.5 |

@ Markieren Sie das [Cylinder]-
Kastchen.

@ Geben Sie neben “Diameter” den
unter /. ermittelten Innen- oder
AuRendurchmesser ein.

» [Gravieren an der Innenseite]

® Geben Sie neben “Width” und
“Height” dieAbmessungendesunter
1. gemessenen Graviergebiets ein.

rmrm
Geben Sie fir “Width” den Breitenwert
XY Origin Position (Langsrichtung des Rings) ein. Geben Sie fir
“Height” den Hohenwert ein.
» [Gravieren an der AuBenseite]
Hier brauchen keine Werte einge-
= geben zu werden. Die Einstellungen
I'fff_'_’"g"f_""“‘ ) werden namlich unter “Schritt 5
% (5.0 | (Gravieren an der AulRenseite): XA-
Ursprung”, S. 111 festgelegt.
Units
Cinches  &)mm \
Hier konnen Sie die Einheit wéahlen,
L o JEEN el ] die Sie firr die Eingabe der Werte
verwenden moéchten.
|
Fir ‘Dr. Engrave’
@ Starten Sie “Dr. Engrave’.
(2] P Klicken Sie auf [File] und [Print Setup].
[T 1ar ame imeeat seape dagme
He. [ /| r ."{ E

s,

Tawe e

[
Ip T

[
A

P P

[LRiE U

Sann Zul 5

Frnlze oz
~Frntar

Zhilie 5
T~ 5

e T — ()
s 4

—Zre-Tidy
7 Pt

|-'Tf ™ Laikasge

Schauen Sie nach, ob neben “Printer
Name” die Angabe “Roland EGX-
360" steht und klicken Sie auf
[Properties].

Wenn “Roland EGX-360" nicht gewdhlt ist, mis-
sen Sie auf den Listenpfeil neben“Printer Name”
klicken und den zutreffenden Eintrag wahlen.



3-2 Vorbereitungen

@ Markieren Sie das [Use rotary axis

== Rolard - -5 40 Praperes S| . .
E— unit]-Kastchen.
L (=) QpTos:
[ rpavnye=s . My ”
Eam [lrrrne il ® Geben Sie neben “Diameter” den
“t_:i (T el U unter /. ermittelten Innen- oder
| @ﬁ) Aufiendurchmesser ein.

Hier kdnnen Sie die Einheit wahlen,
die Sie fir die Eingabe der Werte
verwenden mdchten.

cond

‘[ fraeel [ Heln ]

» [Gravieren an der Innenseite]

® Geben Sie neben “Width” und
“Height” dieAbmessungendesunter
1. gemessenen Graviergebiets ein.
Geben Sie fur “Width” den Breitenwert
(Langsrichtung des Rings) ein. Geben Sie fir
“Height” den Hohenwert ein.

» [Gravieren an der AuBenseite]

Hier brauchen keine Werte einge-

geben zu werden. Die Einstellungen

werden namlich unter “Schritt 5

(Gravieren an der Aul3enseite): XA-

Ursprung”, S. 111 festgelegt.

@
=
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W
=]
[}
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@Kilicken Sie zwei Mal auf [OK], um das “Roland EGX-360 Properties”- und “Print Setup’-
Fenster zu schlielRen.

99



3-2 Vorbereitungen

Schritt 3: Installieren der Klemmhalterungen

A WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fihrt das Geréat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen fihrt.

&WARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerit liegen.

Solche Gegenstande kénnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

Arbeitsweise

(1) om0 BEw 70 Schlieen Sie die Fronthaube und flihren Sie die Spindeleinheit
71 70 z2 zur “VIEW”-Position.

Warten Sie, bis die Einheit anhalt und 6ffnen Sie dann die
Fronthaube.

@
=
)
<
e
)
=
o
=]
(1]
(7]

@ Lssen Sie die offene und motorisierte Schraubklemme sowie den Klemm- und Neigungsregler.
Losen Sie die Hebel der Schraubklemmen und des Neigungsreglers, indem Sie sie in die angezeigte Richtung schieben.
Wo sich die Hebel genau befinden, richtet sich danach, in welcher Position sich die Schraubklemmen und der Neigungs-
regler befinden. Drehen Sie die Hebel mindestens eine komplette Umdrehung in die“Freigaberichtung”. Halten Sie erst
an, wenn keine weitere Bewegung mehr méglich ist. Wenn Sie einen Schraubklemmen- oder den Neigungsreglerhebel
nicht weit genug drehen, bewegt er sich beim Drehen an der Schraube eventuell mit und rastet wieder ein.

I n
Freilauf-
klemme

N

Hebel der
~Schraub-
klemmen

1/\

Klemmhebel

Mindestens eine Umdrehung in die T
“Freigaberichtung” drehen und erst— — Klemmhebel
anhalten, wenn keine weitere Bewe-

/ Mindestens eine Umdrehung
7?9%9 mehr moglich ist. in die “Freigaberichtung”
Klemmdruck- / drehen und erst anhalten,

/ regler/j)

~—wenn keine weitere Bewe-
gung mehr moglich ist.
* Bei der Auslieferung befinden sich der Kegelzapfen und der Kegelstutzen (140mm) bereits in der motorisierten
Schraubklemme. Der offene Zapfen und die Planscheibe (100mm) befinden sich dagegen in der Freilaufklemme. In
der gezeigten Abbildung wurden die Spannvorrichtungen bereits entfernt.

Neigungsregler
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3-2 Vorbereitungen

@) Legen Sie den Schraubstock flach (eben) und arretieren Sie sie in dieser Position.
@ Drehen Sie den Neigungshebel gegen den Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und akti-
vieren Sie den horizontalen Klemmstift.
) Drehen Sie den Neigungshebel so weit gegen den Uhrzeigersinn, bis der Schraubstock festsitzt.
®) Arretieren Sie ihn mit dem Neigungshebel.

@® \
Horizontaler
Klemmknopf

An: Ziehen Sie am
Knopf und drehen
- Sie ihn, bis er in der /

Kerbe einrastet. - ~ @\ ~
@ Neigungsregler —Klemmhebel ——
Horizontaler Klemmknopf

Hiermit kann der Schraubstock paral-
lel zur Schiene der X-Achse angeord-
net werden. Diese Einstellung wird
empfohlen, wenn das Graviergebiet
nicht abfallt.

@
aJ
)
<
w
o
5
w
5
o
)

Die gewunschte Neigung
Neinstellen und arretieren.

@ Bewegen Sie die beiden Schraubklemmen zu den AuRRenseiten.
Zum Gravieren an der Innenseite
Drehen Sie so lange an der Schraube, bis sich die beiden Klemmen an der jeweiligen AuBenseite befinden.
Zum Gravieren an der AuBenseite
Drehen Sie die Schraube so weit, bis der Abstand zwischen der Freilauf- und der motorisierten Schraubklemme
+400mm betragt.

Fir Gravuren an der Innenseite: Bis
zum aufleren Anschlag drehen. »

Far Gravuren an der AuBRenseite: je
+40mm vom auleren Anschlag.

Klemmdruck-:

;o Y T
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3-2 Vorbereitungen

@ Bereiten Sie die Ringhalterung fir den anstehenden Gravierauftrag vor und installieren Sie
ihn anschlieRend.
= “Verwendung der Ringhalterung”, S. 91

4 N

Kopfschrauben
3 Stellen

Motorisierte
Klemme

()
o
)
s
)
o
o
5
o,
5
®
7]

(@Bewegen Sie den Schraubstock in die hdchste Position.
Drehen Sie die Hoheneinstellschraube so weit, bis sich der Schraubstock in der hochsten Position befindet. Bei einer
Gravur an der Ringinnenseite erreicht das Werkzeug das Werkstiick nur, wenn sich letzteres in der hochsten Position
befindet. Fur Gravuren an der AuBBenseite muissen Sie die Hohe beim Einstellen des Ursprungs eventuell noch nach-

justieren.
e N
Hohenregler fiir den zylin- —E
drischen Schraubstock ———
Ab-
s [0 A
— Lt
¢
- Anheben
- J
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3-2 Vorbereitungen

Schritt 4: Einlegen des Materials

A WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

AWARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerét liegen.

Solche Gegenstande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

Wie das Werkstiick installiert werden muss, richtet sich danach, ob an der Innen- oder Auf3enseite graviert wird.
» Laden des Werkstlicks fir Gravuren an der Innenseite: = siehe unten
» Laden des Werkstlicks fiir Gravuren an der AuBBenseite: = S. 104

Laden des Werkstiicks fiir Gravuren an der Innenseite

Arbeitsweise

(1 Schieben Sie den Ring so weit in die
Stifte der Ringhalterung, bis er die
Stopper berlhrt.

Driicken Sie den Ring gegen die Stopper, wahrend
Sie das Rad so weit drehen, bis die Halterungsstifte
einen sicheren Halt gewahrleisten. Wenn der Ring
fest gegen die Stopper gedriickt wird, kann er sich
wdhrend der Gravierarbeit nicht bewegen.

o
)
<
w
o
5
w
5
o
)

Drehen Sie das Rad so weit, bis der
Ring sicher, aber ohne Ubertriebenen
Druck, gehalten wird.

Der Ring darf nur so stark festgeklemmt werden,
dass er sich nicht 16sen kann. Drehen Sie das Rad
aufkeinen Fall zu weit, weil der Ring sonst eventuell
verbogen wird.

& VORSICHT

Drehen Sie nur mit den Fingern am Einstell-
rad. Versuchen Sie niemals, das Rad mit
Gewalt weiter zu drehen.

Wenn Sie es zu weit drehen, wird entweder der Ring
oder sogar die Wendeachse beschadigt.
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3-2 Vorbereitungen

Laden des Werkstiicks fiir Gravuren an der AuBenseite

Arbeitsweise

(1) Schieben Sie den Ring so weit Uber
M die Stifte der Ringhalterung, bis er die
odul ..

Stopper bertnhrt.

Driicken Sie den Ring gegen die Stopper, wah-
rend Sie das Rad so weit drehen, bis die Halte-
\ rungsstifte einen sicheren Halt gewahrleisten.
Wenn der Ring fest gegen die Stopper gedriickt
wird, kann er sich wahrend der Gravierarbeit
nicht bewegen.

Stopper

Drehen Sie das Rad so weit, bis der
Ring sicher, aber ohne Gewalt, gehal-
ten wird.

Der Ring darf nur so stark festgeklemmt werden,
dass er sich nicht I6sen kann. Drehen Sie das Rad
auf keinen Fall zu weit, weil der Ring sonst eventuell
verbogen wird.

S9uld UalidlAelD)

A VORSICHT

Drehen Sie nur mit den Fingern an dem Ein-
stellrad. Versuchen Sie niemals, das Rad mit
Gewalt weiter zu drehen.

Wenn Sie es zu weit drehen, wird entweder der Ring
oder sogar die Wendeachse beschadigt.

Ab Schritt 5 auf der nachsten Seite richtet sich die Arbeitsweise nach der Stelle, an der die Inschrift
angebracht wird. Sie brauchen also nur die Schritte auszuflhren, die sich speziell auf das gewlnschte
Gravierverfahren beziehen.

Gravieren der Innenseite eines Rings
Schritt 5: Einbauen des Werkzeugs = S. 105
Schritt 6: Einstellen des XA- und Z-Ursprungs < S. 107

Gravieren der AuBenseite eines Rings

Schritt 5: Definieren des XA-Ursprungs = S. 111

Schritt 6: Kontrolle des Schneidepfads (‘Preview’-Funktion) = S. 116
Schritt 7: Einbauen des Werkzeugs = S. 117
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3-2 Vorbereitungen

Schritt 5 (Gravieren an der Innenseite): Einbauen des Werkzeugs

/\ WARNUNG

/\ WARNUNG

/\ VORSICHT

Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.

Sonst fuhrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerét liegen.

Solche Gegenstande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

Vorsicht: Schneidewerkzeug.
Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um
Verletzungen zu vermeiden.

Mit dem hier beschriebenen Verfahren kann die Innenseite eines Rings graviert werden.

Arbeitsweise

o

Installieren Sie das Werkzeug fur Ring-

gravuren.

Schrauben Sie es zuerst komplett fest und I6sen
Sie es anschlieBend wieder so weit, bis sich die
Kerbe der Halterung an der Vorderseite befindet.
Arretieren Sie das Werkzeug danach mit der zuge-
hérigen Schraube.

Halterung fiir den bd <
Ringgravierer

;schraube /
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3-2 Vorbereitungen

Schleppdiamant fiir
die Ringinnenseite

o |t )

Die abgeflachte
Partie muss sich
vorne befinden.
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/
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Installieren Sie das Diamantwerkzeug
fur die Ringinnenseite.

Drehen Sie die abgeflachte Seite zur Gerdtevorder-
seite und schieben Sie den Halter in die Offnung.
Arretieren Sie die Halterung anschlieBend mit der
Installationsschraube. Die Installationsschraube
muss sich in der Mitte der abgeflachten Seite
befinden.



3-2 Vorbereitungen

Schritt 6 (Gravieren an der Innenseite): XA- und Z-Ursprung

1. Definieren Sie den XA-Ursprung.

o

X0AO0 VIEW YO0
Z1 20 Z2

Schlielen Sie die Fronthaube und fiihren Sie den Schlepp-
diamanten (“das Werkzeug”) zur “Y0”-Position.

Warten Sie, bis die Einheit anhalt und 6ffnen Sie dann die
Fronthaube.

Fihren Sie das Werkzeug mit

CY-z> und CA+z > zu einer

Hohe, in der es in den Ring transpor-
tiert werden kann.
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3-2 Vorbereitungen

Fihren Sie die Werkzeugspitze mit

A ], [ V], [<]und[» ] zurMitte

des Graviergebiets.

@ [ SET xA ORIGIN Driicken Sie G,

30000 0.00

()
o
)
s
)
o
o
5
o,
5
®
7]

@ [ sET xA ORIGIN Bestatigen Sie mit e pavse> .

<30000> <0.00> Jetzt ist der XA-Ursprung eingestellt.

O [x oA oo Driicken Sie ().

Z-30500 S OFF . P . . . . .
Das Display zeigt jetzt wieder die Hauptseite an. Die Koordinaten der X- und Z-Achse
werden auf“0” (Null) gestellt.
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3-2 Vorbereitunge

2. Definieren Sie den Z-Ursprung.

o

Sorgen Sie mit <Y -2 > dafir, dass
die Werkzeugspitze das Werkstlck
berlhrt.

Am besten legen Sie ein hauchdiinnes Papier
auf das Werkstlick, um Kratzer zu verhindern.
Allerdings missen Sie beim Einstellen des
Z-Ursprungs dann auch die Papierstarke be-
ricksichtigen.

O,
&) /

) O ,

@ [ seT z120 22
SURFACE -3500

€ [ seT z1z0 22
SURFACE<-3500>

@ [ seT z1z022
UP 200

O [ x oA o0

Z 373 S OFF

Rufen Sie mit Cz > die links gezeigte Seite auf. Wahlen Sie
anschlieRend mit [ < ] oder [ » | “Z0".

Bestatigen Sie mit @errause>

Jetzt ist der Z-Ursprung eingestellt.

Wahlen Sie mit [ < | oder [ » | “Z2".

Wahlen Sie mit Ca+z > und Y-z > den Wert fiir die “Z2"-
Position.

Die Hohe entlang der Z-Achse, in der das Werkzeug frei bewegt werden kann, muss im
Verhéltnis zu Z0 definiert werden. Dieser Wert muss in Abhangigkeit des Ringinnen-
durchmessers gewdhlt werden: Das Werkzeug darf den Ring unter keinen Umstanden
beriihren.

Bestatigen Sie mit @errause>

Damit ist die “Z2" -Position eingestellt.

Driicken Sie (ueno,
Das Display zeigt jetzt wieder die Hauptseite an.

Wenn Sie die Gravierdaten mit “EngraveStudio” vorbereiten méchten, missen Sie mit Schritt 3. fort-

fahren.

Wenn Sie mit “Dr.Engrave” arbeiten, ist die Vorbereitung fir die Gravur an der Ringinnenseite beendet.
Fahren Sie fort mit “3-3 Starten des Gravierauftrags”, S. 120

n
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3-2 Vorbereitungen

3. Einstellungen fir ‘EngraveStudio’

(1) Klicken Sie im “Toolpath Operations’-
=S -
pr—— - Fenster auf ¥
: loolpaths
e Z Es erscheint das “Material Setup”-Fenster.
Toolpath List 2

¥l Show 2D previews [ Salid

Toolpath Operations

mlh & L b &
e (3 (8 [H

@ 0 L3[4

;‘? (2] e Geben Sie fir “Rapid clearance gap”
s e — und “Home Position” die in Schritt 2.- @)
o . p—— i gewahlten Werte (“Z2"-Position) ein.

: _| ¥ Material Setup g—' Wenn Sie hier die falschen Werte wahlen, konnte
g' 3 das Werkzeug das Werkstiick oder die Schraub-
7]

® Thickness klemmen beschadigt werden.

£ Zero o IE mm

Rapid clearance g'\p 2.0 mm '

Home Position

%00 |v: |o.o Zi |20 |

L K, ,] [ Cancel ]

Wenn Sie mit “EngraveStudio” arbeiten, ist die Vorbereitung fiir die Gravur an der Ringinnenseite beendet. Fahren Sie fort
mit “Starten des Gravierauftrags (Innenseite)”, S. 120
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3-2 Vorbereitungen

Schritt 5 (Gravieren an der AuRenseite): XA-Ursprung

Das Schneidegebiet legt man fest, indem man den Laserstrahl zu zwei diagonal entgegen gesetzten Stellen fiihrt. Der
XA-Ursprung befindet sich in der Mitte des sich daraus ergebenden Gebiets. (Der XA-Ursprung wird also nur indirekt ein-

gestellt.)
Nach Festlegen des Schneidegebiets missen Sie den AuBendurchmesser (siehe “Schritt 2: Messen des Werkstiicks”, S. 97)

des Gebiets im Programm eingeben.
Siehe “5-1 Definieren des XA- oder XY-Ursprungs an der gewiinschten Stelle”, S. 172, wenn Sie den XA-Ursprung an einer anderen

Stelle definieren mochten.

1. Wihlen Sie mit dem Laserstrahl das Graviergebiet.

(1) <or VEW WO Schlielen Sie die Fronthaube und fahren Sie die YO-Position an.
71 70 72 Warten Sie, bis die Einheit anhalt und 6ffnen Sie dann die
Fronthaube.
ENTER
IPI}-_USE
=
R
&8 . i)
=
«Q
8 5
@
@ [0 OTHERS Driicken Sie (ven) so oft, bis die links gezeigte Display-Seite erscheint. 3
ADJ _ BREA Wahlen Sie mit [ < | oder [ » | “AREA”. 5
Bestatigen Sie mit G s> . 3

Der Laserstrahl wird aktiviert.

@) Stellen Sie den ersten Winkel des Schneidegebiets ein.
Fihren Sie den Laserstrahl mit | A \ - | und | > | zum ersten Eckpunkt der Diagonale, die das Schnei-
degebiet vertritt.

Bestéatigen Sie mit G ravse> |

’ ’

CORNER <1>
X-30500 A-180.00

1. diagonale

Ecke \
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3-2 Vorbereitungen

@ Driicken Sie (v,

Stellen Sie den zweiten Winkel des Schneidegebiets ein.

Fihren Sie den Laserstranl mit | A |, | ¥ |, | - ] und [ > ] zum zweiten Eckpunkt der Diagonale, die das
Schneidegebiet vertritt.
Bestatigen Sie mit @wereus>
CORNER <2>
X-8500 A-80.00
CENTER,PAUSED 2. diagonale
Ecke
/_\‘ﬁ
Set the X0Y0 to oD
center of area |
~ @@

Jetzt erscheint 3 Sekunden lang folgende Meldung im Display. Danach wird wieder die vorige Seite angezeigt.

(5] CHECK AREA Driicken Sie (veno),

Hit "ENTER” Jetzt erscheint die hier gezeigte Meldung.

()
o
)
s
o
w
o
5
o,
5
®
7]

(D SchlieRen Sie die Fronthaube und driicken Sie die @ rus> -Taste.
Bei wiederholtem Driicken der -Taste zeigt der Laserstrahl eine andere Seite des Graviergebiets an. So
kdnnen Sie leicht nachpriifen, ob das Graviergebiet an der gewliinschten Stelle definiert wurde.

@ [0 OTHERS Driicken Sie (vend,
ADJ BREA Jetzt erscheint die hier gezeigte Meldung.

2. Ubertragen der Gravierkoordinaten zum Programm

Fur ‘Roland EngraveStudio’

@ Starten Sie “Roland EngraveStudio”.

(2 (T —— Klicken Sie auf [Engraving machine]
o mlﬂe_- und wahlen Sie “EGX-360".

bzl

=] Exxze0 64

EricirziliziSiilicle)
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3-2 Vorbereitungen

Klicken Sie auf [File] und [New].

= I [STEE R U i

@ Markieren Sie das [Cylinder]-

(S Material Setup KéStChen.
$ ) Plake H “Pi ”
@_w ® Geben Sie neben “Diameter” den

AulRendurchmesser des unter “Schritt
2: Messen des Werkstlicks”, S. 97
gemessenen Werkstlcks ein.

width (s} 100 | mesy

Height {¥): W mim
@lDiameter (d):|?5.D mm |
® Klicken Sie auf den [Get from Unit]-
Thickness (z): Button ( S )
Z Zero . 0.5 il

XY Origin Position

®
=
Q)
[“]use origin offset ¢s|>
e
w; |50 yi /5.0 | Hier konnen Sie die Einheit wahlen, die g
e e Sie fir die Eingabe der Werte verwenden o
maochten. 5
Units (1]
Oinches (&) mm @
[. OF ] [ Cancel ]
el Klicken Sie auf [OK].
e “EngraveStudio” ladt die Koordinaten des auf
e A T T T dem Gerét definierten Schneidegebiets.

|

N Material Setup

) Plate
(*) Cylinder

width (x): |50 |mm ]
Height {y}: |30 | mm

Diameter {d): 75.0 | i
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3-2 Vorbereitungen

Fur ‘Dr. Engrave’

@) Starten Sie “Dr. Engrave”.

(2] e ————— Klicken Sie auf [File] und [Print Setup].

IEI dt Vew Tommat Skepe  Lavout

RO SN *_ll_,

arr... o O
Seve ctd-5
Seve ds..

Irpot

Impot Tet.,

el umie,

Suyue,
( Eol. il )
ol e
(3] - = Schauen Sie nach, ob neben “Printer
Print Setup » . «
T Name” die Angabe “Roland EGX-
(Name: Foland EGX—360 )ﬁ 360” Steht Und inCken Sle auf
Status: Ready % [Properties].
WD GEEIEEL Wenn “Roland EGX-360" nicht gewihlt ist, miis-
O Where: Use0m
3 Comment: sen Sie auf den Listenpfeil neben “Printer Name”
g. r=sm— B ——— klicken und den zutreffenden Eintrag wéhlen.
= Size: |User Size = % Portrait
® Iy
;. Source: I _,I {™ Landscape
=
3 Metwork... | ’TI Cancel
@ T T —— @ Markieren Sie das [Use rotary axis
= Halardd =% 49 Prperies . .
e unit]-Kastchen.
. i [a] T ]
[ rpavngaes

® Geben Sie neben “Diameter” den

Cliprn ey il

icth L

Gl AuRendurchmesser des unter
Loagh 'T:' [ e T stepeUr g g
@—— O—— Schritt 2: Messen des Werk-
M EEIEIEE VRS 3 stiicks”, S. 97 gemessenen Werk-
s sticks ein.
N ® Kilicken Sie auf den [Get from Unit]-
i Button.
|
p———
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3-2 Vorbereitungen

(5] — — Klicken Sie auf [OK].
o - . . “Dr. Engrave” |adt die Koordinaten des auf dem
Gerat definierten Schneidegebiets.
L3 I » Yz
o B FE A sl ‘ ]
ERrar

“nayeird dres

Gl oo chapsc

[w ctazk Tclmp-_ ok

n |!:I?ﬂ

e Roland Al

0f [ rews | B |

®
J
)
<.
o
w
)
5
o,
5
o
7]

(Klicken Sie zwei Mal auf [OK], um das “Roland EGX-360 Properties”- und “Print Setup”-
Fenster zu schlielRen.
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3-2 Vorbereitungen

Schritt 6 (AuBenseite): Kontrolle des Schneidepfads (‘Preview’-Funktion)

Vor Starten eines Schneideauftrags kénnen Sie mit dem Laserstrahl Gberprifen, wie der Auftrag ausgefiihrt wird. Hierfir
stehen zwei Verfahren zur Verfligung:

» Preview_Path: Vorschau des tatsdachlichen Schneidepfads.

» Preview_Box: Kontrolle des Gebiets, innerhalb dessen graviert werden muss.

Arbeitsweise

@) SchlieRen Sie die Fronthaube.

@ [ sELECT OPR MODE> Starten Sie die Datenibertragung des Computers.
CUT PREVIEW_BOX . L . . .
= Es erscheint die links gezeigte Display-Seite.

€) |[<seLecT oPR MODE Wihlen Sie mit [ <] oder [ » ] “Preview_Path” oder “Preview_Box”.
MREVIEW_PATH Bestatigen Sie mit CENTER/PAUSED |
SELECT OPR MODE>

CUT PREVIEW_BOX

Wenn Sie “Preview_Path” wahlen
Es erscheint folgende Meldung. Die Spindeleinheit fahrt in die hdchste Position entlang der Z-Achse und der Laserstrahl
zeigt den Pfad an, den das Werkzeug verwenden wiirde.

X-30500 A-100.00
* PREVIEW_PATH *

Wenn Sie “Preview_Box” wahlen

Driicken Sie @mnmuso> , wenn folgende Meldung im Display erscheint.
Warten Sie, bis sich die Spindel in der héchsten Z-Position befindet. Durch wiederholtes Driicken von
flihren Sie den Laserstrahl zu einer anderen Ecke des von den Schneidedaten beanspruchten Gebiets.

@
i
0
<.
o
)
5
=
5
®
7]

CHECK BOUNDING
Hit “ENTER”
@) |[x-30500 A-100.0 Driicken Sie schlieRlich Gvevo>, um zur links gezeigten Seite zurlick-
2-3000 S OFF zukehren.
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3-2 Vorbereitungen

Schritt 7 (AuBenseite): Einbauen des Werkzeugs

Zum Gravieren der Ringauf3enseite bendtigen Sie eine Polierhalterung (ZB-20) und eine Diamantschabe (ZDC-A2000). Beide
sind Sonderzubehor. Bitte erkundigen Sie sich bei Ihrem Roland DG-Héandler oder einer anerkannten Kundendienststelle
danach.

1. Installieren Sie die Klemmhiilse und die Polierhalterung.

Installieren Sie die Klemmbhiilse.
Leicht andrehen.

Schieben Sie die Klemmbhiilse von der Unterseite
her in die Spindeleinheit. Drehen Sie die Spindel-
einheit mit einem Schraubenschlissel fest, um die
Klemmbhiilse zu arretieren.

Schraubenschlissel

@
Q
<
o
D
=}
o,
=}
(1]
(7]

Komplett festdrehen.

Arretieren Sie die Klemmbhiilse mit zwei Schrau-
benschliisseln. Das Drehmoment sollte 3,2N-m
(32kgf-cm) betragen.

Installieren Sie die Polierhalterung.
Polierhalterung Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schrau-
benschliissel fest, wahrend Sie die Polierhalterung
festdrehen. Die Polierhalterung hat ein Linksgewin-
de, d.h. Sie missen sie gegen den Uhrzeigersinn
drehen. Drehen Sie also nicht aus Versehen in die
falsche Richtung.

Schrauben-
schliissel
|

Spindeleinheit
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3-2 Vorbereitungen

118

2. Installieren Sie die Diamantschabe und stellen Sie den Z-Ursprung ein.

@ | Xoao viEw YO
Z1 20 22

SchlielRen Sie die Fronthaube.
Driicken Sie ¢ so oft, bis die links gezeigte Display-Seite

erscheint.

Wihlen Sie mit [ <] oder [ ® | “X0A0”.

Bestatigen Sie mit

Der Spindelkopf fahrt zum XA-Ursprung.

9 Polierhalterung
Diamantschabe
Werkstiick

Offnen Sie die Fronthaube und instal-
lieren Sie die Diamantschabe in der
Polierhalterung.

Wahlen Sie den geeigneten Vorsprung
und arretieren Sie die Diamantschabe
anschlief3end.

Sorgen Sie dafiir, dass die Spitze der Diamant-
schabe £15mm aus der Polierhalterung hervor-
ragt und drehen Sie die Klemmschraube fest.
Vorsicht: Bei bestimmten Ringgroflen kann
es passieren, dass die Diamantschabe auf die
Ringhalterung prallt, wenn ihrVorsprung 15mm
oder weniger betragt.

Dricken Sie <Y-2>, um die
Werkzeugspitze zur Oberseite der
Gravierflache zu flhren.

Am besten legen Sie ein diinnes Tuch 0.3. auf das
Werkstlick, um es nicht unnotig zu verkratzen.



SET z1 20 22
SURFACE -3000

SET Z1 Z0 722
SURFACE -3000

X-30500 A-100.0
Z0 S OFF

3-2 Vorbereitungen

Driicken Sie die Cz >-Taste, um die links gezeigte Seite aufzurufen.
Wahlen Sie anschlieRend mit [ < | oder [ » | “Z0".

Bestatigen Sie mit G pavse> |

Jetztist der Z-Ursprung eingestellt.

Driicken Sie (veno.

Das Display zeigt jetzt wieder die Hauptseite an. Der Wert der Z-Koordinate dndert sich
zu“0” (Null).
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3-3 Starten des Gravierauftrags

Starten des Gravierauftrags (Innenseite)

Die Gravur an der Ringinnenseite beginnt. Hinweise und Tipps fiir die Wahl der Drehgeschwindigkeit und der Schneidetiefe
finden Sie unter “5-3 Beispieleinstellungen und Tipps fiir die Gravierparameter”, S. 176.

Arbeitsweise

@) SchlieRen Sie die Fronthaube.

(2] Perform cutting Starten Sie die Datenubertragung des Computers.
IENTERI to start . . . . .
Es erscheint die links gezeigte Display-Seite.
Alles Weitere zur Vorbereitung der Schneidedaten finden Sie in der Anleitung des
verwendeten Programms.
Driicken Sie @, um die Schneidedaten zu |6schen

@) Driicken Sie .

Der Graviervorgang beginnt.

(4] 5 Fuhren Sie den Spindelkopf nach dem Gravierauftrag zur
JIR0 MIED, YO “VIEW’-Position.
ENTER
IPAPSE
=

© Offnen Sie die Fronthaube und entnehmen Sie das Werkstiick.

Starten des Gravierauftrags (AuBenseite)

Starten Sie die Gravur an der AuBenseite. Hinweise und Tipps fiir die Wahl der Drehgeschwindigkeit und der Schneidetiefe
finden Sie unter “5-3 Beispieleinstellungen und Tipps fiir die Gravierparameter”, S. 176.

Arbeitsweise

@) SchlieRen Sie die Fronthaube.

@ [ SELECT OPR MODE> Starten Sie die Datentbertragung des Computers.

CUT PREVIEW_BOX Es erscheint die links gezeigte Display-Seite. Rechts neben “CUT" darf kein Herzsymbol
angezeigt werden. Das Herzsymbol bedeutet namlich, dass der Schalter fiir die Schmiermittel-
pumpe aktiviert wurde. Deaktivieren Sie den Schalter der Schmiermittelpumpe bei Bedarf.
Alles Weitere zur Vorbereitung der Schneidedaten finden Sie in der Anleitung des
verwendeten Programms.

Driicken Sie @ um die Gravierdaten zu |8schen.

€) [seLecT opPR MODE> Wahlen Sie mit [ < | oder [ » | “CUT".
SUT PREVIEW_BOX Bestatigen Sie mit @ .

Der Graviervorgang beginnt.




3-3 Starten des Gravierauftrags

o Fihren Sie den Spindelkopf nach dem Gravierauftrag zur
30510 YO “VIEW’-Position.
=
B
>

© Offnen Sie die Fronthaube und entnehmen Sie das Werkstiick.

®
J
)
s
o
w
)
5
o,
5
o
7]
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4-1 Uberpriifen Sie zunachst folgende Dinge

Einspannvorrichtungen fur flache Gravuren

Motorisierte und Freilaufklemme Standard- und Stiftklemmen

uainaeibyoe|4 ﬂ

Kugelschreiberklemme Arbeitstisch
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4-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

Vorweg

Fir Gravuren in flaches Material mussen Sie vor Installieren der Einspannvorrichtungen und Laden des Werkstiicks folgende
Dinge ausfiihren.

» Stellen Sie die Neigung und Hohe des Schraubstocks ein.

» Fuhren Sie den Spindelkopf zur “VIEW"”-Position.

» Stellen Sie “AXIS SWITCHING" auf “XYZ".

1. stellen Sie die Neigung und Hohe des Schraubstocks ein.

@ Offnen Sie die Fronthaube und entnehmen Sie alle drehbaren Einspannvorrichtungen.

@ Losen Sie die Freilauf- und motorisierte Schraubklemme sowie den Klemm- und Neigungs-

regler.
Losen Sie die Hebel der Schraubklemmen und des Neigungsreglers, indem Sie sie in die angezeigte Richtung

schieben.

Wo sich die Hebel genau befinden, richtet sich danach, in welcher Position sich die Schraubklemmen und der
Neigungsregler befinden. Drehen Sie die Hebel mindestens eine komplette Umdrehung in die“Freigaberichtung”. Halten
Sie erst an, wenn keine weitere Bewegung mehr méglich ist. Wenn Sie einen Klemm- oder den Neigungsreglerhebel
nicht weit genug drehen, bewegt er sich beim Drehen an der Schraube eventuell mit und rastet wieder ein.

Il Ik
Freilauf

klemme

e

)

/ Hebel der

/Schraubklemmen _
(= E‘\é J ﬁ - !

S @ A

Klemmhebel A
Mindestens eine Umdrehung in /? ? Te—————\

% E die“Freigaberichtung”drehenund —
erst anhalten, wenn keine weitere
Bewegung mehr méglich ist. —
/ / Klemmdruck-
regler,

Mindestenseine Umdrehung
in die “Freigaberichtung”
drehen und erst anhalten,

. -~ wenn keine weitere Bewe-
Neigungsregler gung mehr moglich ist.

s
[
(2)
=
«Q
=
1Y
<
=
=
o
=}
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4-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

@) Legen Sie den Schraubstock flach (eben) und arretieren Sie sie in dieser Position.
@ Drehen Sie den Neigungshebel gegen den Uhrzeigersinn, um den Schraubstock nach rechts zu neigen und

aktivieren Sie den horizontalen Klemmistift.
(@ Drehen Sie den Neigungshebel so weit gegen den Uhrzeigersinn, bis der Schraubstock festsitzt.

@) Arretieren Sie ihn mit dem Neigungshebel.

Horizontaler Klemmknopf
Hiermit kann der Schraubstock parallel zur Schiene der X-Achse angeordnet werden.
Diese Einstellung wird empfohlen, wenn das Graviergebiet nicht abfallt.

@

7

Horizontaler
Klemmknopf

An
Ziehen Sie am/

Knopfund drehen —
Sieihn, biserinder @
Kerbe einrastet.

Neigungsregler EKlemmfl;ei:

Festdrehen

-

Die gewiinschte
/ ~ Neigung einstellen
und arretieren.

@ Stellen Sie die Hohe des Schraubstocks ein.

Bei Verwendung des Schraubstocks
Der Schraubstock muss sich etwa 30mm unter der hdchsten Position befinden. Die Feineinstellung und die Definition

des Z-Ursprungs kénnen spater vorgenommen werden.

Bei Verwendung des Arbeitstischs
Bewegen Sie den Schraubstock in die tiefste Position. Sonst wiirde der Arbeitstisch namlich den Ein- und Ausbau des

Arbeitstischs behindern.

]
[
(2)
=2
«Q
=
[V
<
c
=
1)
=]

~
Hohenregler fir den zy-
lindrischen Schraubstock
Agsenken
© J
T Anheben%
— \
\— _/
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4-1 Uberpriifen Sie zunichst folgende Dinge

2. Fiihren Sie den Spindelkopf zur “VIEW”-Position.

@ SchlieRen Sie die Fronthaube.

(2]
(3]

X 5000 Y 3000
Z 2000 5000RPM

XO0AO VIEW YO
Z1 20 Z2

HOME VIEW
Z1 Z0 Z2

Rufen Sie die Hauptseite auf und driicken Sie zweimal (veno,

Wahlen Siemit [« ], [»> |, [ A Jund [ ¥ | “VIEW".
Bestatigen Sie mit e pause> .

Der Spindelkopf fahrt in die héchste Position entlang der Z-Achse und dann (entlang
der Y-Achse) zur Rickseite des Gerats.

Wenn Sie “AXIS SWITCHING” nicht auf “XYZ" gestellt haben, missen Sie auf der links
gezeigten Seite “VIEW” wahlen.

3. Stellen Sie “AXIS SWITCHING” auf “XYZ".

Anmerkung: Wenn dort bereits “XYZ” eingestellt wurde, ist dieser Schritt nicht notwendig.

o

/0 OTHERS

ADJ AREA

AXIS SWITCHING
<XYZ> XAZ

X 5000 Y 3000

Z 2000 5000RPM

Driicken Sie (vew>, damit die links abgebildete Display-Seite

erscheint.
Wahlen Sie mit [ « | oder [ » | “OTHERS”.

Driicken Sie cwenmus> .
Wahlen Sie mit [ <] “[XYZ]".
Bestatigen Sie mit Gen s> -

Dricken Sie (wewy> so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.

s
[
(2)
=2
«Q
=
(Y
<
=
=
(1)
=}
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtung und des Werkstuicks

Die motorisierte und Freilaufklemme

Vorstellung

Hier wird gezeigt, wie man das Werksttick mit der motorisierten und Freilaufklemme arretiert. Das Werkstiick wird dabei von
den Schraubklemmen gehalten. Bedenken Sie jedoch, dass das Werkstiick nur an den hier ausdriicklich erwdhnten Stellen
gehalten werden kann.

Maximale Werkstiickabmessungen

Oberansicht Seitenansicht

150

20

Klemmbereich
° fir flache
— T ] o Werkstuicke

T N I —

Einheit: mm

Einlegen des Materials

]
Q
(2)
=2
«Q
=
1)
<
=
=
o
=}

Klemmbereich fir
flache Werkstlicke

)

>

Klemmbereich fir
flache Werkstlicke
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Standard- und Stiftklemmen

Vorstellung

Die Standardklemmen missen auf der motorisierten und der Freilaufklemme angebracht werden. Bei Verwendung einer
Positionsplatte kdnnen Sie im Handumdrehen mehrere Objekte des gleichen Typs gravieren. Mit Stiftklemmen sorgen Sie
dafiir, dass selbst Werkstiicke, die von den Schraubklemmen nicht zuverldssig gehalten werden kénnen, festsitzen.

Maximale Werkstiickabmessungen

Standardklemmen

Oberansicht Seitenansicht
150

o o
o o

O o o
o o

cod Peo 3

o o

o ° 0
o o
o o N N

Hi =

Einheit: mm

Standard- und Stiftklemmen

Oberansicht Seitenansicht
150

30

uainaeibyoe|4 n

500%8@‘:000;
ai:[
LD e 0
150
L[ %

Einheit: mm
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Standardklemmen

Standardklemmen

Bei Bedarf konnen Sie die Vorder- und Riickseite auch umkehren.
Ausschlaggebend hierfiir sind vorrangig die Abmessungen und
die Form des Materials.

Freilauf-

X klemme

Kreuzschlitz-
Schraubenzieher
(Sonderzubehor)

uainaeibyoe|4 ﬂ

Einbaupositionen fir
Positionsplatten

Positionsplatte
Es gibt 6 mogliche
Einbaupositionen.
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Standard- und Stiftklemmen

Stiftklemmen
Es gibt 6 mogliche
Einbaupositionen.

Einbaupositionen flr Stiftklemmen

s
[
(2)
=2
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=
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=
=
(1)
=}
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Kugelschreiberklemmen

Vorstellung

Diese Klemmen sind vornehmlich fiir lange, schmale Gegenstande (z.B. Kugelschreiber) gedacht. Sie miissen auf der moto-
risierten und Freilaufklemme installiert werden.

Maximale Werkstiickabmessungen

150
N
©)
O
N

| (|

Schneidegebiet
\
B
m D
M
)
>
Q
=
<
= Cal BN Schneidegebiet
(] ISTERS
S
‘ 07 |
I p—
O O
© O
@) o)
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

( = © Kugelschreiberklemmen
. / Bei Bedarf konnen Sie die Vorder- und Riickseite auch

umkehren. Ausschlaggebend hierfir sind vorrangig
die Abmessungen und die Form des Materials.

Freilauf-
klemme

Kreuzschlitz-
Schraubenzieher
(Sonderzubehor)

D

uainaeibyoe|4 n
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Arbeitstisch (Bakelittisch oder Tischsockel)

Nach dem Einbau des Arbeitstischs kann kein Glas graviert werden.

Bei Verwendung des Arbeitstischs ist kein Platz mehr fir den Schmiermittelbehélter. Daher kann kein Glas graviert

werden.

Vorstellung

Der Arbeitstisch muss hinter dem Schraubstock des Gerats angebracht werden. Mit “Arbeitstisch” sind hier der Bakelittisch
und derTischsockel gemeint. Bei Bedarf konnen Sie auch nur den Tischsockel verwenden. Hierfiir muss der Bakelittisch dann
entfernt werden. Diese Entscheidung sollte sich vor allem nach dem Graviergebiet und der Werkstiickstarke richten.
Zum Arretieren des Werkstiicks muss der beiliegende Haftfilm verwendet werden. Senken Sie den Schraubstock komplett
ab und bauen Sie alle Einspannvorrichtungen und Befestigungselemente (aufler dem Arbeitstisch) aus.

= “Vorweg”, S. 125

/s | — \—x
/ "\ oo
Tischsockel Bakelittisch )

]
[
(2)
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=
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<
c
=
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=]
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Maximale Werkstiickabmessungen

“XY”-Arbeitsgebiet
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2
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161.3 305 106.3 ‘
Abmessungen des Arbeitstischs
123.8 3425
Hub entlang der X-Achse
“Z”-Arbeitsgebiet
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)
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Anmerkung: Nach Entfernen des Bakelittischs betrdagt die maximale Werkstiickstarke 80mm. An den tibrigen Parametern
andert sich dagegen nichts.
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Installieren des Arbeitstischs

Arbeitsweise

@ Losen Sie die Schrauben des Arbeitstischs.

\ : Hi
Befestigungsschrauben || ||| Befestigungsschrauben
Ll flr den Arbeitstisch = -:;’ylt- flr den Arbeitstisch h
H 1

i

- LY [
- = = -
wk i
i - -
.I
| | {
J
| = L™ "

@ Befestigen Sie den Arbeitstisch an der Strebe.

Schieben Sie den Nippel an der Halterung des Arbeitstischs so weit in die Kerbe der Strebe, bis der tiefste Punkt erreicht
ist. Nach Erreichen der tiefsten Stelle miissen Sie die Halterung langsam auf die Strebe absenken.

| =
E ‘- \ -F-F--I
M R o ) a— w
(2] - :"__.*' - ,:
a /{:#-/"//nh‘.-!?""‘ — Fﬂ:\— 2
= -
2 Schieben Sie den Nippel in die Kerbe. r__ Schieben Sie den Nippel in die Kerbe.
= == |l
o A . - |.|I1. ........ L ‘/
=S r . o I ,.
o :": 1 A
; Strebe . .\ —
Arbeitstisch

136



4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

@) Befestigen Sie den Arbeitstisch.

Befestigen Sie den Arbeitstisch mit den beiden vorhin geldsten Schrauben.

H-

=5 .
' | 11 Befestigungsschrauben
i Defestigungeschrauben. - |&fir den Arbeittisch
4 | =1 =)
..'.’ i It . - q":l

Anbringen oder Entfernen des Bakelittischs

Wenn Sie den Bakelittisch nicht ben&tigen, miissen Sie seine Halterungsschrauben I6sen.

2

s
[
(2)
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«Q
=
1Y
<
=
=
(1)
=}

: \
/ - \ Befestigungsschrauben
Tischsockel Bakelittisch 4 Stellen
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4-2 Installieren der Einspannvorrichtungen und des Werkstiicks

Einlegen des Materials

Bringen Sie druckempfindliche Haftfolie auf dem Bakelittisch bzw. dem Sockel an. Driicken Sie anschlieBend das Werkstiick

darauf.

’ - Werkstiick ==
Lo -
| Haftfolie

]
Q
(2)
=2
«Q
=
1)
<
=
=
(]
=}

138



4-3 Definieren des XY-Ursprungs und ‘Preview’-Funktion

Definieren des XY-Ursprungs

Das Graviergebiet legt man fest, indem man den Laserstrahl zu zwei diagonal entgegen gesetzten Stellen fiihrt. Der XY-Ursprung
befindet sich in der Mitte des sich daraus ergebenden Gebiets. (Der XY-Ursprung wird also nur indirekt eingestellt.)
Siehe “5-1 Definieren des XA- oder XY-Ursprungs an der gewiinschten Stelle”, S. 172, wenn Sie den XY-Ursprung an einer anderen

Stelle definieren mochten.

1. Wihlen Sie mit dem Laserstrahl das Graviergebiet.

@ [1/o  OTHERS

Driicken Sie (vend> so oft, bis die links gezeigte Display-Seite

ADJ EREA erscheint.
Wahlen Sie mit [ < | oder [ » | “AREA”".
Bestéatigen Sie mit G pavse> |
Der Laserstrahl wird aktiviert.
@Fihren Sie den Laserstrahl mit [ A |, [ ¥ |, [ <] und [ » ] zum ersten Eckpunkt der
Diagonale, die das Schneidegebiet vertritt.
Bestatigen Sie mit e s> -
CORNER <1>

X-30500  Y-180.00

4 )
1. diagonalei
Ecke i i

NS J

s
[
(2)
=2
«Q
=
1Y
<
=
=
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=}
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4-3 Definieren des XY-Ursprungs und ‘Preview’-Funktion

@) Driicken Sie (v,
Fuhren Sie den Laserstrahl mit [ A |, [ ¥ |, [ <] und [ » ] zum zweiten Eckpunkt der
Diagonale, die das Schneidegebiet vertritt.

Bestatigen Sie mit Gwrer /s>

CORNER <2>
X-8500  Y-80.00

e/ PAUSE>

Set the X0YO0 to
center of area

s N 2. diagonale
Ecke

| | Al
i ; 2. diagonale o

/

Ci{ Ecke

- J

Jetzt erscheint 3 Sekunden lang folgende Meldung im Display. Danach wird wieder die vorige Seite angezeigt.

(4] CHECK AREA Driicken Sie (uenv>.
Hit "ENTER Jetzt erscheint die hier gezeigte Meldung.

@ Schlieken Sie die Fronthaube und driicken Sie die G -Taste.
Bei wiederholtem Driicken der (&er/PausE> -Taste zeigt der Laserstrahl eine andere Seite des Graviergebiets an. So
kdnnen Sie leicht nachpriifen, ob das Graviergebiet an der gewlinschten Stelle definiert wurde.

@D [1/0  OTHERs Driicken Sie (ueny>.
ADJ BREA Jetzt erscheint die hier gezeigte Meldung.

]
[
(2)
=2
«Q
=
[V
<
c
=
1)
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2. Ubertragen Sie das Graviergebiet zum verwendeten Programm.

Fur ‘Roland EngraveStudio’

@ Starten Sie “Roland EngraveStudio”.

(2 e e e Klicken Sie auf [Engraving machine]
[ — und wahlen Sie “EGX-360".
El= gl

=] Exxze0 64
EricirziliziSiilicle)
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4-3 Definieren des XY-Ursprungs und ‘Preview’-Funktion

P ———————————— Klicken Sie auf [File] und [New].

= I [STEE R U i

:'-:"t . iz _L,--Lb
@ Markieren Sie das [Plate]-
& Material Setup Kastchen.
@ @ Definieren Sie den XY-Ursprung in
3) der Mitte des Graviergebiets.
Width (g} 305 M
Height (y}: 230 |mm | ® Kilicken Sie auf den [Get from Unit]-

Diameter {ci}: mrm Button ()

Thickness {z):

F4 Zerg rnrn

Z¥ Origin Position

(% O
@)

[luse origin offset

%" lw" | Hierkonnen Sie die Einheit wahlen,
die Sie flr die Eingabe der Werte
verwenden mochten.

Center vectors in matkerial

Units
inches  (Smm

L O ] [ Cancel ] H
a
o
e Klicken Sie auf [OK]. a
Lorars | L= rli sar ks sRTMLCRY SRR A0 TIR CIRIEON ”EngraveStUdio" |édt die Koordinaten des an 3
St e e T dem Gerét definierten Schneidegebiets. s
=
)
=

T

|

v Material Setup

{*] Plate
1 Cylinder

Width (x): i
Height (¥} rarm
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4-3 Definieren des XY-Ursprungs und ‘Preview’-Funktion

Fur ‘Dr. Engrave’

142

@) Starten Sie “Dr. Engrave”.

(2]

T Umee Do

Mile| Idz Ve Tonmat Shzpe  avowt

[T [SL *_ll_,
arr... i O F—/—
Seve ctd-5

Seve ds..

Irpot

Impot Tet.,

el umie,

Suyue,

Foml s

)

ri up
I—Printer
Mame: Roland EGX-360 )_ .I Froperties.. ;
Status: Ready %
Type: Roland EGX-360
‘Where: usBe0om
Comment:
—Paper Orientation
Size: |u5er Size = . (% Portrait
Source: I _,I {™ Landscape
Metwoark... | ak. I Cancel
- roperties
Size Tool Options

Engraving Area
Width : 305.0 &

Lenath

 Cylinder-shaped

; — Attach Ratary-Unit

Diameter:l?s_u ﬂ

=]
2300 =]

Q Get from Machine |

™ Rotate " Preview
WORK
(AL
| 1

W Roland

Hier kdnnen Sie die Einheit wahlen,
die Sie fur die Eingabe der Werte
verwenden mdchten.

About... |

Klicken Sie auf [File] und [Print Setup].

Schauen Sie nach, ob neben “Printer
Name” die Angabe “Roland EGX-
360" steht und klicken Sie auf
[Properties].

Wenn “Roland EGX-360" nicht gewahlt ist, mis-
sen Sie auf den Listenpfeil neben“Printer Name”
klicken und den zutreffenden Eintrag wahlen.

@ Entfernen Sie den Haken im [Use
rotary axis unit]-Kastchen.

@ Kilicken Sie auf den [Get from Unit]-
Button.



4-3 Definieren des XY-Ursprungs und ‘Preview’-Funktion

6 e mal FEX-17 =) K“Cken Sle an [OK]
“Dr. Engrave” ladt die Koordinaten des auf dem
W eamsa st v Gerit definierten Schneidegebiets.

W ] |

8 Folaruz: FAE- 3000 P spren e,

S 7ol | Optes

[ imeirgcias

C, rdes g
. l_: | '
[ TPER0S aC = ]

e -] = ArahFilasdln
(TN CC B

1l Al m P (LT ’ITﬁ

= e
o
[~ rete B
WRE
- A LN
[ Y
! .

B Roland Al |

[ ok [ wwes || He |

(Klicken Sie zwei Mal auf [OK], um das “Roland EGX-360 Properties”- und “Print Setup”-
Fenster zu schlieRen.
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4-3 Definieren des XY-Ursprungs und ‘Preview’-Funktion

Kontrolle des Gravierpfads (‘Preview’-Funktion)

Vor Starten eines Schneideauftrags kénnen Sie mit dem Laserstrahl Gberprifen, wie der Auftrag ausgefiihrt wird. Hierfir

stehen zwei Verfahren zur Verfligung:
» Preview_Path: Vorschau des tatsachlichen Schneidepfads.
» Preview_Box: Kontrolle des Gebiets, innerhalb dessen graviert werden muss.

Arbeitsweise

@) SchlieRen Sie die Fronthaube.

@ [ sELECT OPR MODE> Starten Sie die Datenibertragung des Computers.
CUT PREVIEW_BOX . L . . .
= Es erscheint die links gezeigte Display-Seite.

€ [ <sELECT OPR MODE Wahlen Sie mit [ < | oder [ » | “Preview_Path” oder “Preview_Box".
BREVIEW_PATH Bestatigen Sie mit Gmeneus .
SELECT OPR MODE>

CUT PREVIEW_BOX

Wenn Sie “Preview_Path” wahlen
Es erscheint folgende Meldung. Die Spindeleinheit fahrt in die hdchste Position entlang der Z-Achse und der Laserstrahl

zeigt den Pfad an, den das Werkzeug verwenden wiirde.

X-30500 Y-100.00
* PREVIEW_PATH *

Wenn Sie “Preview_Box” wahlen

Driicken Sie @mrruso> , wenn folgende Meldung im Display erscheint.
Warten Sie, bis sich die Spindel in der héchsten Z-Position befindet. Durch wiederholtes Driicken von

flihren Sie den Laserstrahl zu einer anderen Ecke des von den Schneidedaten beanspruchten Gebiets.

H CHECK BOUNDING
Hit “ENTER”

I

S

= @ [x 5000 v 3000 Driicken Sie schlieRlich (vevd>, um zur links gezeigten Seite zurlick-
3 Z 2000  5000RPM Zukehren.

c

=

D

=}
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Wahl des geeigneten Werkzeugs

Dieses Gerat erlaubt die Verwendung unterschiedlicher Werkzeugtypen mit einem Durchmesser zwischen 3,175 und 4,36mm
fur flache Gravuren. In der Tabelle unten finden Sie ein paar Hinweise fiir die Wahl von geeignetem Werkzeug. Orientieren
Sie sich bei der Wahl des Werkzeugs immer am Materialtyp und dem beabsichtigten Gravierverfahren.Verwenden Sie immer
eine Klemmhdiilse mit einem geeigneten Durchmesser. Hinweise zum Werkzeug, das von diesem Gerdt unterstiitzt wird,
bekommen Sie bei lhrem Roland DG-Héndler oder bei der Roland DG-Hotline.

In der Tabelle unten wird gezeigt, welche Werkzeugtypen sich (mit oder ohne Tiefenregler) fiir welche Anwendungen

eignen.

Wichtig! Bei Verwendung eines 94,36mm-Werkzeugs (mit Diamantschabe)

Wahlen Sie Spindeln mit einem Durchmesser von g4,36mm und eine Umdrehungsgeschwindigkeit von maximal 15.000RPM.
Die sonst auftretenden Vibrationen kdnnten namlich die Spindeleinheit beschadigen.

Material und Siche
Gravierverfah- Geeignetes Werkzeug AuBerdem notwendig... Seite
ren
Gravieren in | Letternschneider Klemmbhdilse
Harzmaterial (Sonderzubehor: ZEC-A2025) (im Lieferumfang)
(z.B. Acryl) Flachschneider Tiefenregler
(Sonderzubehor: ZEC-A2320) (im Lieferumfang) *1

%<\\ S.147
Gravieren in | Letternschneider Klemmbhidilse -m
Metall (Sonderzubehor: ZEC-A2025) (im Lieferumfang) [y
(z.B. Alumi- Flachschneider g
nium und (Sonderzubehér: ZEC-A2320) Q
Messing) “<’
Erstellen von =
Reliefs (oder g
anderer 3D- S5.151
Objekte) in
Harzmaterial
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Material und . . Siehe
Gravierverfahren Geeignetes Werkzeug AuBerdem notwendig... Seite
Ritzen in Metall | Diamantschabe Klemmhdilse fiir Diamantschabe
(z.B. Aluminium (24,36mm, im Lieferumfang: ZDC-A4000) *2 (24,36mm, im Lieferumfang) *3
und Messing)
S. 155
Ritzen in Glas Rotierender Diamantschneider Polierhalterung
(23,175mm, Sonderzubehér: ZDC-A2000R) (optional)
Klemmbhiilse
(23,175mm, im Lieferumfang)
Halterung fiir die Wassernase
(im Lieferumfang)
Tiefenregler
(im Lieferumfang)
S.159
u %
M
)
>
Q
)
= Dreidimensio- Schaftfrase Spezielle Schaftfrasenklemmbhiilse
o nales Schnei- (optional) (optional)
S den in Harz-
material
(zB.Holz)
S. 164

*1 Der Tiefenregler eignet sich nicht zum Ausfrasen von Partien, die breiter sind als seine Spitze.
*¥2 Es kann auch eine optionale @3,175mm-Diamantschabe (ZDC-A2000) verwendet werden.
*3 Fir eine 93,175mm-Diamantschabe muss die beiliegende 3,175mm-Klemmhiilse verwendet werden.
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (mit Tiefenregler)

A\ WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen fihrt.

AWARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerét liegen.

Solche Gegenstande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

A\ VORSICHT  Vorsicht: Schneidewerkzeug.
Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um

Verletzungen zu vermeiden.

Verwendetes Werkzeug

Letternschneider (Sonderzubehor: ZEC-A2025)
Flachschneider (Sonderzubehor: ZEC-A2320)

AuBerdem notwendig...

Klemmbhuilse (im Lieferumfang), Tiefenregler (im Lieferumfang)

Geeignetes Material

Harzhaltiges Material wie Acryl
Anmerkung: Aluminium, Messing und andere Materialtypen, die leicht
verkratzt werden konnen, sind nicht geeignet.

Spindeldrehung An
Automatische Steuerung der Z-Achse An
Position des Arretierhebels 1 oder 3

Dieses Verfahren bedeutet, dass der Tiefenregler nicht verwendet wird. Da das Werksttick hier nicht verkratzt werden kann,
eignet sich dieses Verfahren auch fiir Aluminium und Messing. Bedenken Sie jedoch, dass der Z-Ursprung hier nicht variabel
ist, was bei einem unebenen Werkstiick zu einer ungleichmaBigen Schneidetiefe fiihrt.

1. installieren Sie die Werkzeughalterung, eine Klemmhiilse und den Tiefenregler.

o

Schraubenschliissel

nstallieren Sie die Werkzeughalterung.
Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schraubenschliis-
sel fest, wahrend Sie die Werkzeughalterung festdrehen.
Die Werkzeughalterung hat ein Linksgewinde, d.h. Sie
missen sie gegen den Uhrzeigersinn drehen. Drehen Sie
also nicht aus Versehen in die falsche Richtung.

e N
Inbusschrau-
benzieher

Werkzéug-
halterung

s
[
(2)
=
«Q
=
1Y
<
=
=
o
=}
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Installieren Sie die Klemmbhdiilse.
Leicht andrehen.

Schieben Sie die Klemmbhiilse von der Unterseite
herin die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindel-
einheit mit dem Schraubenschlissel fest, wah-
rend Sie die Klemmhdiilse von Hand festdrehen.
Wahlen Sie immer eine fiir den Werkzeugdurch-
messer und -typ geeignete Klemmhdilse.

Schraubenschliissel

Komplett festdrehen.

Arretieren Sie die Klemmbhdilse mit zwei Schrau-
benschlisseln. Das Drehmoment sollte 3,2N-m
(32kgf-cm) betragen.
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Installieren Sie den Tiefenregler.

Drehen Sie die Einheit so fest, bis Sie sie nicht
mehr weiter drehen kdnnen und I6sen Sie sie
dann wieder um zwei Umdrehungen.

Es diirfen keine Spdne und

Materialpartikel vorhanden

sein.
Vor dem Einbau des Tiefenreglers missen Sie alle
noch verbleibenden Partikel vom Tiefenregler und
um den Spindelkopf entfernen. Solche Partikel
konnten beim Einbau des Tiefenreglers némlich so
stark zusammengepresst werden, dass der Tiefen-
regler nicht mehr entfernt werden kann.

Gerade festdrehen.

Behutsam festdrehen und darauf achten, dass das
Werkzeug gerade sitzt. Wenden Sie keine Gewalt
an. Wenn das Werkzeug schief sitzt, konnten die
Gewinde beschédigt werden.
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

2. Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

o [o OTHERS Driicken Sie & so oft, bis die links gezeigte Display-Seite

ADJ __ AREA erscheint.
Wahlen Sie mit [ <] oder [ » ] “OTHERS".
Dricken Sie
(2] REVOLUTION Wa3hlen Sie mit [ <] “ON”.
<BN> OFF Bestatigen Sie mit
© [AuTo z CoNTROL Driicken Sie (&=
<BN> OFF Wahlen Sie mit [ <] “ON”.
Bestatigen Sie mit @mepus
(4] SET lock lever Schieben Sie den Arretierhebel in die Position ¥ oder “¥” (siehe
totor2 die Display-Meldung).

Nach 3 Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
Weitere Hinweise zum Klemmhebel finden Sie unter “Position des Arretierhebels”, S. 179.

» Anheben: Schieben Sie den Hebel hoch
» Absenken: Driicken Sie den Klemmbhebel leicht
hinein und senken Sie ihn ab.

@ |[AuTO Z coNTROL Driicken Sie (&,

up <500> Wihlen Sie mit LY | und [ A ] den gewiinschten Wert.
Hiermit wird bestimmt, wie stark das Werkzeug beim Schneiden vom Z-Ursprung aus
angehoben wird. Wahlen Sie diesen Wertimmer in Funktion der Werkstiickform und der
Anhebegeschwindigkeit. Solange die Form des Werkstiicks keine hohe Schneidetiefe
erfordert, sollten Sie “500” (5mm) wahlen.
Bestatigen Sie mit

s
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@ [o OTHERS Driicken Sie & so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.
ADJ AREA Statt einer Z-Koordinate wird jetzt “AUTO” angezeigt.

3. Installieren Sie das Werkzeug und stellen Sie die Schneidetiefe ein.

R

Fiihren Sie den Spindelkopf mit [ <],
(> ] [ A Jund LY ] zueiner Stelle
Uber dem Werkstiick und driicken
Sie <Y-2> um den Spindelkopf
abzusenken.

Sobald die Spitze des Tiefenreglers die Werk-
= stiickoberflache beriihrt, hélt der Kopf an.

o

Arbeitstisch
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Inbusschrau-

benzieher \/]/ -
\ |

Halterungs- =

schraube

Wey

Werkzeug-
halterung

(@ Befestigungs-
schraube

ol

%,
L1

’ Befestigungs-
schraube

Damit ist das Schneidewerkzeug einsatzbereit. Fahren Sie fort mit S. 167.

150

Schieben Sie das Werkzeug so weit
in die Halterung, bis seine Spitze den
Arbeitstisch beruhrt.

®

Bei Verwendung eines steifen Kragens mit einem
Durchmesser von 4,36mm

Achten Sie beim Einsetzen darauf, dass das Werk-
zeug in die richtige Richtung weist.

It

uj!

N

Drehen Sie die Schraube der Werk-
zeughalterung fest.

Stellen Sie die Schneidetiefe ein.

@ Stellen Sie mit dem Tiefenregler
die gewlinschte Tiefe ein.

Der Vorsprung des Schneidewerkzeugs ent-

spricht der Schneidetiefe.

1 Skalenschritt= 0,0254mm

1 Drehung=0,635mm

(4~8 Skalenschritte entsprechen +0,1~0,2mm)

@ Arretieren Sie den Tiefenregler mit
der Klemmschraube.



4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Tiefenregler)

A\ WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.
Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

AWARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerét liegen.

Solche Gegenstande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

A\ VORSICHT  Vorsicht: Schneidewerkzeug.
Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um

Verletzungen zu vermeiden.

Verwendetes Werkzeug Letternschr?eider (Sonderzube..hcijr; ZEC-A2025-BAL usw.)
Flachschneider (Sonderzubehor; ZEC-A2025 usw.)

AuBerdem notwendig... Klemmbhuilse (im Lieferumfang)

Geeignetes Material Aluminium, Messing, Acryl usw.

Spindeldrehung An

Automatische Steuerung der Z-Achse Aus

Position des Arretierhebels §

Dieses Verfahren bedeutet, dass der Tiefenregler nicht verwendet wird. Da das Werksttick hier nicht verkratzt werden kann,
eignet sich dieses Verfahren auch fiir Aluminium und Messing. Bedenken Sie jedoch, dass der Z-Ursprung hier nicht variabel
ist, was bei einem unebenen Werkstiick zu einer ungleichmaBigen Schneidetiefe fiihrt.
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1. installieren Sie die Werkzeughalterung und eine Klemmbhiilse.

0 Installieren Sie die Werkzeughalterung.
Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schraubenschliis-
selfest, wahrend Sie die Werkzeughalterung festdrehen.
Die Werkzeughalterung hat ein Linksgewinde, d.h. Sie
missen sie gegen den Uhrzeigersinn drehen. Drehen Sie
also nicht aus Versehen in die falsche Richtung.

Schrauben-
schllssel

e N
) __Inbus-
schrauben-

zieher

Werkzeﬁg-
halterung

Werkzeughalterung

151



4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Installieren Sie die Klemmhdlilse.
Leicht andrehen.

Schieben Sie die Klemmhdiilse von der Unterseite
her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindel-
einheit mit dem Schraubenschlissel fest, wahrend
Sie die Klemmbhdilse von Hand festdrehen. Wahlen
Sieimmer eine fiir den Werkzeugdurchmesser und
-typ geeignete Klemmbhiilse.

Schrauben-
9 schlUssel

Komplett festdrehen.

Arretieren Sie die Klemmbhiilse mit zwei Schrau-
benschlisseln. Das Drehmoment sollte 3,2N-m
(32kgf-cm) betragen.
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2. Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

@ [0 OTHERS Driicken Sie ™ so oft, bis die links gezeigte Display-Seite

ADJ AREA erscheint.
Wahlen Sie mit [ <] oder [ ®» ] “OTHERS”.
Driicken Sie
@ [ RevoLuTIoN Wahlen Sie mit [ <] “ON”.
<8N> OFF Bestatigen Sie mit

€ [AuTo z CoNTROL Driicken Sie (=,
ON <8FF> Wahlen Sie mit [ ® | die Elnstellung “OFF”.
Bestatigen Sie mit
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(4] SET lock lever Schieben Sie den Arretierhebel in die Position “$” (siehe die Display-
o3 Meldung).
Nach 3 Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
Weitere Hinweise zum Schneidegebiet finden Sie unter S. 179.
» Anheben: Schieben Sie den Hebel hoch
» Absenken: Driicken Sie den Klemmhebel leicht
hinein und senken Sie ihn ab.
)
3
| L ?
17 1
0
~1
(5] >Z< g YsgggoR%M Driicken Sie ™ so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.

3. Installieren Sie das Schneidewerkzeug und stellen Sie den Z-Ursprung ein.

o

~ Fiihren Sie den Spindelkopf mit [ <],
[» ] [ A Jund Y ] zueinerStelle
Uuber dem Werkstlick und dricken
g Sie <Y-2> um den Spindelkopf
%‘é abzusenken.

Wahlen Sie die Position, in der sich die Klemm-
hilse +10mm Gber dem Werkstiick befindet.

1
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Schieben Sie das Werkzeug so weit
in die Halterung, bis seine Spitze die
Werkstlckoberseite beruhrt.

Am besten legen Sie ein hauchdiinnes Papier auf
das Werkstiick, um Kratzer zu verhindern. Aller-
dings missen Sie beim Einstellen des Ursprungs
dann auch die Papierstérke beriicksichtigen.

®

Bei Verwendung einer Klemmhiilse mit einem
Durchmesser von 4,36mm

Achten Sie beim Einsetzen darauf, dass das Werk-
zeug in die richtige Richtung weist.

)ﬁ

(3] Drehen Sie die Schraube der Werk-
zeughalterung fest.

TSN
S
X

[
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@ [seT_zizom Driicken Sie die Cz -Taste, um die links ozei igte Seite aufzurufen.
SURFACE -3000 Wahlen Sie anschlieRend mit (<] oder “Z0".

@ [seT z1z022 Bestatigen Sie mit @merus

SURFACE<3000> Jetztist der Z-Ursprung eingestellt.

@ [x 500 Y 23000 Driicken Sie (&
Z0 5000RPM Das Display zeigt jetzt wieder die Hauptseite an. Der Wert der Z-Koordinate dndert sich
zu“0" (Null).

Damit ist das Schneidewerkzeug einsatzbereit. Fahren Sie fort mit “4-5 Starten des Gravierauftrags”
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Installieren einer Diamantschabe

A\ WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.

Sonst fuhrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

/N WARNUNG  Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie méglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerét liegen.

Solche Gegenstande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

A VORSICHT Vorsicht: Schneidewerkzeug.

Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um
Verletzungen zu vermeiden.
Verwendetes Werkzeug Diamantschabe (4,36mm, im Lieferumfang; ZDC-A4000)

AuBerdem notwendig..

Klemmbhiilse fiir Diamantschabe (g4,36mm, im Lieferumfang) *2

Geeignetes Material

Metallmaterial (z.B. Aluminium oder Messing)

Spindeldrehung

Aus

Automatische Steuerung der Z-Achse An

1 2

Position des Arretierhebels v oder ¥

*1 Es kann auch eine optionale @3,175mm-Diamantschabe (ZDC-A2000) verwendet werden.
*2 Fir eine 83,175mm-Diamantschabe muss die beiliegende @3,175mm-Klemmbhdilse verwendet werden.

Dieses Verfahren sollten Sie zum Ritzen mit einer Diamantschabe verwenden. Da die Objekte geritzt werden, dreht sich die
Spindel hier nicht. Die automatische Z-Steuerung wird aktiviert, so dass sich die Tiefe nach dem Druck des Schneidewerkzeugs
richtet. Bedenken Sie, dass sich dieses Verfahren nicht zum Gravieren eignet.

1. Installieren

Sie die Werkzeughalterung und eine Klemmbhilse.

o

Installieren Sie die Werkzeughalterung.

Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schrau-
benschlissel fest, wahrend Sie die Werkzeughal-
terung festdrehen. Die Werkzeughalterung hat
ein Linksgewinde, d.h. Sie missen sie gegen den
Uhrzeigersinn drehen. Drehen Sie also nicht aus
Versehen in die falsche Richtung.
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Installieren Sie die Klemmhiilse.
Leicht andrehen.

Schieben Sie die Klemmhdiilse von der Unterseite
her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindel-
einheit mit dem Schraubenschliissel fest, wahrend
Sie die Klemmbhidilse von Hand festdrehen. Wahlen
Sieimmer eine fir den Werkzeugdurchmesser und
-typ geeignete Klemmbhiilse.

Schraubenschliissel

Komplett festdrehen.

Arretieren Sie die Klemmhiilse mit zwei Schrau-
benschlisseln. Das Drehmoment sollte 3,2 N-m
(32kgf-cm) betragen.

]
[
(2)
=2
«Q
=
[V
<
c
=
1]
=]

2. Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

@ [0 OTHERS Driicken Sie ™ so oft, bis die links gezeigte Display-Seite

ADJ AREA erscheint.
Wahlen Sie mit E oder [ > ] lOTHERSY".
Dricken Sie
@ [ RevoLuTION Wahlen Sie mit E] die Emstellung “OFF”.
ON il Bestéatigen Sie mit
@) [AuTo z coNTROL Driicken Sie (=,
<@n> OFF Wahlen Sie mit [ <] “ON".

Bestatigen Sie mit
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(6]

SET lock lever
to 1 or 2

4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Schieben Sie den Arretierhebel in die Position “¥” oder “¥” (siehe

die Display-Meldung).
Nach 3 Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
Weitere Hinweise zum Schneidegebiet finden Sie unter S. 179.

» Anheben: Schieben Sie den Hebel hoch
» Absenken: Driicken Sie den Klemmbhebel leicht
hinein und senken Sie ihn ab.

)

W

A
<= <N

AUTO Z CONTROL
UP <500>

X0 Y 23000
Z AUTO S OFF

Driicken Sie =0

Wahlen Sie mit LY ] und LA | den gewunschten Wert.

Hiermit wird bestimmt, wie stark das Werkzeug beim Schneiden vom Z-Ursprung aus
angehoben wird. Wahlen Sie diesen Wertimmer in Funktion der Werksttickform und der
Anhebegeschwindigkeit. Solange die Form des Werkstiicks keine hohe Schneidetiefe

erfordert, sollten Sie “500” (5mm) wahlen.
Bestatigen Sie mit 6

Driicken Sie &= g0 oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.
Statt eines Koordinatenwertes flir die Z-Achse wird "AUTO" angezeigt. Und fiir die Spindel

wird “S OFF” eingestellt.

3. Installieren Sie die Diamantschabe und stellen Sie ihren Vorsprung ein.

o

Schieben Sie die Diamantschabe in
die Werkzeughalterung.
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

Arretieren Sie die Diamantschabe mit
der Schraube.
AlsVorsprung fiir die Diamantschabe empfehlen

wir £10mm.

Damit wére die Diamantschabe installiert. Fahren Sie fort mit “4-5 Starten des Gravierauftrags’, S. 167.
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Verwendung d

4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

er Polierhalterung und der Diamantschabe

/N\'WARNUNG  Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.

Sonst fuhrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

/N WARNUNG  Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie méglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerét liegen.

Solche Gegenstande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

/N VORSICHT Vorsicht: Schneidewerkzeug.

Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um
Verletzungen zu vermeiden.
Rotierender Diamantschneider (23,175mm, Sonderzubehdr; ZDC-
Verwendetes Werkzeug
A2000R)
Polierhalterung (Sonderzubehdr), Klemmhiilse (3,175mm, Sonderzu-
AuBerdem notwendig... behor), Wassernasenhalterung (Sonderzubehdr), Naseneinheit (Son-
derzubehor)
Geeignetes Material Glas
Spindeldrehung An
Automatische Steuerung der Z-Achse Aus
Position des Arretierhebels §

Hier wird gezeigt, wie man Glas mit dem rotierenden Diamantschneider und der Polierhalterung gravieren kann. Fiir dieses
Verfahren benétigen Sie Wasser als Schmierstoff (genau wie bei einer zylindrischen Gravur).
= “Vorbereiten des Schmiermittels (nur fur Glas)”, S. 167.

1. Installieren

Sie die Polierhalterung, die Klemmhiilse und die Wassernase.

o

Schrauben-
“schlissel

Installieren Sie die Polierhalterung.
Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schrau-
benschlissel fest, wahrend Sie die Polierhalterung
festdrehen. Die Polierhalterung hat ein Linksgewin-
de, d.h. Sie missen sie gegen den Uhrzeigersinn
drehen. Drehen Sie also nicht aus Versehen in die
falsche Richtung.

Spindeleinheit
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs
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Schraubenschliissel

““Klemmhdlse

Installieren Sie die Klemmhiilse.
Leicht andrehen.

Schieben Sie die Klemmhdiilse von der Unterseite
her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindel-
einheit mit dem Schraubenschliissel fest, wahrend
Sie die Klemmhdiilse von Hand festdrehen. Wahlen
Sieimmer eine fiir den Werkzeugdurchmesser und
-typ geeignete Klemmbhiilse.

Komplett festdrehen.

Arretieren Sie die Klemmhiilse mit zwei Schrau-
benschliisseln. Das Drehmoment sollte 3,2N-m
(32kgf-cm) betragen.
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@) Installieren Sie die Wassernase.
Zusammenbau der Wassernaseneinheit
Losen Sie den Zapfen von der Wassernaseneinheit und installieren Sie die Wassernasen-

hulse.

Tiefenregler

I..m:‘:wo. l
=
py /, !
=)

'Sy, @f IR

Tiefenregler
ST

AR
(PR

\

Halterung flr die
Wassernase

Installieren der Wassernase

Drehen Sie die Einheit so fest, bis
Sie sie nicht mehr weiter drehen kon-
nen. Drehen Sie die Schlauchhllse
zur rechten Seite (vom Gerat aus
gesehen).

Wabhlen Sie eine Position, in welcher der Schlauch
problemlos eingebaut werden kann.

Es diirfen keine Spane und Materialpartikel vorhanden sein.

Vor dem Einbau des Tiefenreglers mussen Sie alle noch verbleibenden Partikel vom Tiefenregler und um den Spindelkopf entfer-
nen. Solche Partikel konnten beim Einbau des Tiefenreglers namlich so stark zusammengepresst werden, dass der Tiefenregler
nicht mehr entfernt werden kann.

Gerade festdrehen.
Behutsam festdrehen und darauf achten, dass das Werkzeug gerade sitzt. Wenden Sie keine Gewalt an. Wenn das Werkzeug

schief sitzt, konnten die Gewinde beschadigt werden.
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4-4 Wahl und Einbau des Werkzeugs

2. Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

o

/0 OTHERS

ADJ AREA
REVOLUTION

<ON> OFF

Driicken Sie ¢ so oft, bis die links gezeigte Display-Seite

erscheint.
Wihlen Sie mit [ <] oder [ ®» | “OTHERS".

Driicken Sie

Wahlen Sie mit <] “ON”.

Bestatigen Sie mit
Wahlen Sie als Drehgeschwindigkeit fiir die Spindel maximal“10.000RPM". (Wir empfehlen

8.000RPM.)

®

Spindelgeschwindigkeit fiir Glasgravuren
Fur Gravuren in Glas darf keine Gibertriebene Spindelgeschwindigkeit gewahlt werden. Bei Anwahl eines zu hohen Werts konnten

starke Vibrationen zu Funktionsstorungen flihren. Seien Sie daher vorsichtig.
» Obergrenze:
» Empfohlen:

8.000RPM

10.000RPM

(3]

162

AUTO Z CONTROL
ON <OFF>

SET lock lever
to 3

Driicken Sie &\,
Wahlen Sie mit [® ] die Einstellung “OFF”.

Bestatigen Sie mit @
Schieben Sie den Arretierhebel in die Position “$” (siehe die Display-
Meldung).

Nach 3 Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
Weitere Hinweise zum Arretierhebel finden Sie auf S. 179.

» Anheben: Schieben Sie den Hebel hoch.
P Absenken: Driicken Sie den Klemmbhebel leicht hinein und senken

Sie ihn ab.
K/ﬁ
N

1

11

’
[

DWELL IN PD POS.
< 2.0 sec >

X 500 Y 23000

Z 500 8000RPM

Driicken Sie ¢ so oft, bis die links gezeigte Display-Seite
erscheint.

wahlen Sie mit LY ] und LA ] den gewlnschten Wert. (Wir
empfehlen 2.0 sec.)

Bestatigen Sie mit @mevrus

Hiermit wahlen Sie die Verzégerung zwischen dem Moment, in dem das Werkzeug die
Materialoberflache bertihrt und dem Beginn des Gravierauftrags. Da das Werkzeug auf
einer Glasoberflache sehr leicht verrutscht, muss diese Verzégerung so gewahlt werden,
dass das Werkzeug zuerst ordnungsgemaB auf das Material gedriickt werden kann.

Driicken Sie ¢ so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.
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3. Installieren Sie den rotierenden Diamantschneider und stellen Sie seinen Vorsprung ein.

(1) Schieben Sie den rotierenden
Diamantschneider in die Polier-
halterung.

Drehen Sie die Schraube der Polier-
halterung fest und arretieren Sie den
rotierenden Diamantschneider.

Als Vorsprung fir den Diamantschneider emp-
fehlen wir £6mm.

Bedenken Sie, dass bei einem groferen Vor-
sprung der Spitze auch eine groBere Wasser-
menge verspritzt wird.

(2] Driicken Sie <Y -2 > um die Werk-
zeugspitze zur Oberseite der Gravier-
flache zu fuhren.
Am besten legen Sie ein diinnes Tuch 0.4. auf das
Werkstlick, um es nicht unnétig zu verkratzen.
AL
o
o
=3
Q
=
)
<
c
.. L L . . o
€ [seT zizoz Driicken Sie die (2 -Taste, um die links gezeigte Seite aufzurufen. S
SURFACE -3000 Wa3hlen Sie anschliefend mit [ <] oder [ > ]“Z0".
O [seT z120 2 Bestatigen Sie mit .
SURFACE <-3000> Jetzt ist der Z-Ursprung eingestellt.
@ [x500 v 23000 Driicken Sie @=v,
z0 8000RPM Das Display zeigt jetzt wieder die Hauptseite an. Der Wert der Z-Koordinate dndert sich
zu 0" (Null).

Damit ist die Installation der Polierhalterung und des rotierenden Diamantschneiders abgeschlossen. Fahren Sie fort mit
“Vorbereiten des Schmiermittels (nur fur Glas)", S. 167.
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Installieren einer Schaftfrase

& WARNUNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer
bzw. auf der Fernbedienung.

Sonst fihrt das Gerat eventuell einen Vorgang aus, der zu schweren Verletzungen
fuhrt.

&WARNUNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel
usw. mehr im Gerit liegen.

Solche Gegenstande kénnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

A VORSICHT Vorsicht: Schneidewerkzeug.

Das Schneidewerkzeug ist scharf. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um
Verletzungen zu vermeiden.
Verwendetes Werkzeug Schaftfrase (Sonderzubehor)

AuBerdem notwendig..

. Klemmbhidilse fir Schaftfrase (Sonderzubehor)

Geeignetes Material Harz
Spindeldrehung An
Automatische Steuerung der Z-Achse Aus
Position des Arretierhebels 9

Diese Einstellungen eignen sich zum Gravieren mit einer Schaftfrase. Damit lassen sich Reliefs und andere dreidimensionale

Objekte erstellen.

»Schaftfrasen und die dafiir benétigten Klemmhiilsen sind als Sonderzubehdr erhaltlich.

1. Bauen Sie die Schaftfrase ein.

o

Schieben Sie die Schaftfrase in die
Schaftfrasenklemmhilse.

Der zu wahlende Vorsprung richtet sich in erster
Linie nach dem Schaftfrasen- und Materialtyp. In
den meisten Fillen eignet sich jedoch ein Wert
von 20~25mm.

20 ~ 25mm
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(2] Installieren Sie die Klemmbhilse mit-
samt der Schaftfrase.

Leicht andrehen.

Schieben Sie die Klemmhiilse mit der Schaftfrase
von der Unterseite her in die Spindeleinheit. Halten
Sie die Spindeleinheit mit dem Schraubenschliissel
fest, wahrend Sie die Klemmhiilse provisorisch
festdrehen.

Schraubenschliissel

“MKlemmhdlse mit
Schaftfrase

Komplett festdrehen.

Arretieren Sie die Klemmhiilse mit zwei Schrau-
benschliisseln. Das Drehmoment sollte 3,2N-m
(32kgf-cm) betragen.

Schrauben-
schlissel
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2. Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

o [o OTHERS Driicken Sie % 5o oft, bis die links gezeigte Display-Seite
ADJ AREA :
erscheint.
Wahlen Sie mit [ <] oder [ » | “OTHERS".
Dricken Sie
@ [ RrevoLuTioN Wahlen Sie mit [ <] “ON”.

<ON> OFF Bestatigen Sie mit @merus

€ [AuTo z CoNTROL Driicken Sie (=,
ON <8FF> Wahlen Sie mit [ ® | die Elnstellung “OFF”.

Bestatigen Sie mit
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SET lock lever
to 3

Schieben Sie den Arretierhebel in die Position “$” (siehe die Display-
Meldung).

Nach 3 Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
Weitere Hinweise zum Arretierhebel finden Sie auf S. 179.

(5]

» Anheben: Schieben Sie den Hebel hoch.
P Absenken: Driicken Sie den Klemmbhebel leicht hinein und senken

K Sie ihn ab.

VA

\7”’
t—f—f

=4
(=4

C\\\\\\\“

Y 23000

X0
Z0 5000RPM

Driicken Sie ™ so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.

3. Definieren Sie den Z-Ursprung.

@Fihren Sie die Schaftfrase mit [ <], |

Werkstuick.

Frasen Sie eine Werkstlickpartie leicht aus. Wahlen Sie hierfiir eine Position, an der das nicht weiter schlimm ist.

» | [ A ] und LY ] zu einer Position iiber dem

@ SchlieRen Sie die Fronthaube und halten Sie die @ _Taste mindestens 1 Sekunde

gedruckt.
Die Spindel beginnt sich zu drehen.

Driicken Sie <Y -2 > um die Schaft-

frase Uber der Stelle, die leicht ausge-
frast werden darf, abzusenken.

Driicken Sie die CZ D-Taste, um die links %eze igte Seite aufzurufen.
“Z0”.

@ Driicken Sie @
Die Spindel halt an.

© [ seT z120 22
SURFACE -3000 Wahlen Sie anschlieRend mit [ <] oder

@ [seT z1z022 Bestatigen Sie mit @enrase>
SURFACE<-3000> Jetzt ist der Z-Ursprung eingestellt.

@ [x 500 Y 23000 Driicken Sie ('en
Z0 5000RPM

Das Display zeigt jetzt wieder die Hauptseite an. Der Wert der
Z-Koordinate andert sich zu “0” (Null).

Damit ist die Schaftfrase einsatzbereit.



4-5 Starten des Gravierauftrags

Vorbereiten des Schmiermittels (nur fiir Glas)

Zum Gravieren in Glas muss man Schmiermittel vorbereiten. Fir die Verwendung eines Schmiermittels missen folgende

Dinge beachtet werden.

» Mit 350~500mI Schmiermittel befiillen.
Wenn Sie weniger verwenden, ist der Wasserstrom wahrend der Arbeit eventuell nicht konstant. Wenn Sie mehr eingeben,

lauft der Behalter wahrscheinlich tiber.
»Installieren Sie zuerst die Klemmhiilse und die Polierhalterung und starten Sie anschlieRend die

Spindeldrehung, um den Schmiermittelstrom zu Gberprifen.
Wenn Sie den Strom vor Starten des Auftrags nicht iberpriifen, werden bestimmte Stellen hinterher eventuell ohne

Schmiermittel graviert — und das fiihrt zu enttduschenden Ergebnissen.

Vorsicht: Bei Verwendung des Arbeitstischs kann kein Glas graviert werden.

Bei Verwendung des Arbeitstisch kann kein Schmiermittel in den Behalter flieBen. Daher darf auch keines verwendet werden.

Folglich kann man nicht in Glas gravieren.

Arbeitsweise

@ Installieren Sie die Polierhalterung und das Uibrige Werkzeug erst, nachdem Sie die Schnei-

deparameter eingestellt haben.
= “Verwendung der Polierhalterung und der Diamantschabe”, S. 159.

@Driicken Sie [ <], [» ] [ A | und LY ], um die Diamantschabe zu einem Gebiet tiber
dem Werkstiick zu fuhren.

€) Offnen Sie die Fronthaube und schieben Sie den Wasserschlauch auf die Naseneinheit.
Losen Sie die Klemmschraube, ziehen Sie den Wasserschlauch heraus und schieben Sie ihn auf die Naseneinheit. Drehen

Sie die Klemmschraube danach wieder fest.
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4-5 Starten des Gravierauftrags

@Fillen Sie Schmiermittel in den Auffangbehalter.

Achten Sie beim Befiillen darauf, dass kein Wasser auf den Schwamm, die Schienen oder andere Bauteile lauft. Der
Flussigkeitspegel muss sich irgendwo zwischen “MIN” (350) und “FULL" (500) befinden.

@ SchlieRen Sie die Fronthaube und stellen Sie den Pumpenschalter auf “ON”.

N 2 ==
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@ Starten Sie die Spindeldrehung.
Lassen Sie die Spindel so lange drehen, bis Schmiermittel herauslauft. Siehe die nach-

stehenden Hinweise.
»Erste Verwendung (bzw. nach Auswechseln des Filters): £15 Sekunden

» Danach: £5~10 Sekunden

168



4-5 Starten des Gravierauftrags

Starten des Gravierauftrags

Zundchst missen die Einspannvorrichtungen, das Werkstilick und das Werkzeug installiert werden. Und wenn die Schneide-
parameter einmal eingestellt sind, kdnnen Sie den Auftrag starten.
Hinweise und Tipps fiir die Wahl der Drehgeschwindigkeit und der Schneidetiefe finden Sie unter“5-3 Beispieleinstellungen

und Tipps fiir die Gravierparameter”, S. 176.

Arbeitsweise

@ SchlieRen Sie die Fronthaube.

@ [ SELECT OPR MODE> Starten Sie die Datenibertragung des Computers.
CUT PREVIEW_BOX . T . . .
= Es erscheint die links gezeigte Display-Seite.
Alles Weitere zur Vorbereitung der Schneidedaten finden Sie in der Anleitung des
verwendeten Programmes.

€) |[seLecT oPR MODE> Wahlen Sie mit [ < | oder [ » | “CUT".
CUT PREVIEW _BOX Bestatigen Sie mit Genes .

Der Graviervorgang beginnt.

@ | Home viEw Driicken Sie am Ende des Gravierauftrags so oft (vew>, bis die
21 20 z2 gezeigte Meldung im Display erscheint. Wahlen Sie dann mit [ =t |
oder E “VIEW”.

Der Spindelkopf fahrt zur “VIEW"-Position.

@ Offnen Sie die Fronthaube und entnehmen Sie das Werkstiick.
[Verwendung der Freilauf- und motorisierten Klemme]
Bei der Freigabe des Schraubklemmenhebels ist kein sicherer Halt mehr gewahrleistet. Um zu verhindern, dass das
Werkstiick fallt, miissen Sie die Klemmschraube festhalten, wéhrend Sie die Hebel drehen.

Wartung nach dem Gravieren in Glas

Nach dem Gravieren in Glas missen Sie die Flussigkeit ablaufen lassen und alle eventuell im Gerat verbleibenden Wasser-
tropfen wegwischen. Wenn Sie das Wasser ndmlich nicht entfernen, kommt es eventuell zu Funktionsstérungen. Lassen Sie

das Wasser vollstandig ablaufen.
Weitere Hinweise zum Entsorgen des Wassers und dem Wegwischen von Tropfen finden Sie unter “2-4 Wartung nach dem

Gravieren in Glas”, S. 81.
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5-1 Definieren des XA- oder XY-Ursprungs an der gewunschten Stelle

Verfahren fur die Definition des XA- oder XY-Ursprungs

Der XA- oder XY-Ursprung kénnen folgendermafen auf dem Gerét eingestellt werden.
@ Festlegen des Schneidegebiets mit dem Laserstrahl und Definition der Mitte jenes Gebiets als XA- oder XY-Ursprung
(@) Direkte Definition des XA- oder XY-Ursprungs

Verfahren (@) wird in den Kapiteln 1~4 vorgeschlagen (es funktioniert aber nicht fiir Gravuren an der Innenseite eines Rings,
siehe Kapitel 3). Wenn der Ort und die Abmessungen des Graviergebiets schon feststehen, kdnnen Sie die Mitte des Gebiets
als XA- oder XY-Ursprung definieren. Dieses Verfahren ist besser geeignet, wenn das Graviergebiet (d.h. der Ort, an dem
graviert wird) Vorrang hat und wenn sich das gravierte Objekt hinterher in jenem Gebiet befinden soll.

Verfahren (@) erlaubt die Definition des XA- oder XY-Ursprungs an einer beliebigen Stelle. Verwenden Sie es z.B., wenn der
Entwurf des zu gravierenden Objekts bereits feststeht. Wenn Sie Verfahren () fiir einen bereits fertig gestellten Entwurf
verwenden, miissen Sie das Graviergebiet mit dem Laserstrahl so definieren, dass der Entwurf auch hineinpasst. Das kann
relativ umsténdlich sein. Daher empfehlen wir Verfahren (2) zum Definieren des XA- oder XY-Ursprungs.

Definieren des XA- oder XY-Ursprungs an der gewiuinschten Stelle

Schauen wir uns jetzt an, wie man die gew{inschte Stelle als XA- oder XY-Ursprung definiert. Der Zeitpunkt, zu welchem diese
Definition erfolgen muss, ist der gleiche wie bei der Wahl des XA- oder XY-Ursprungs in der Mitte des Graviergebiets.
Seiten, auf denen erwidhnt wird, wann diese Einstellungen zu erfolgen haben

»  Zylindrische Gravuren (Metall oder Harz): S. 38

»  Zylindrische Gravuren (Glas) S. 70

» Gravieren an der AuBenseite eines Rings: S. 111

» Flachgravuren: S. 139

Anmerkung: Fir Gravuren an der Innenseite eines Rings kann der Laserstrahl nicht verwendet werden. Der XA-Ursprung
kann nur mit dem auf S. 107 beschriebenen Verfahren definiert werden.

Arbeitsweise

€ [x-30500 A-100.0 Driicken Sie "% so oft, bis die links gezeigte Seite (Hauptseite)
20 __8000RPM erscheint.
[Cylinder, Ring] (Wie die Hauptseite aussieht, richtet sich nach den Einstellungen der Gravierparameter.)
X 500 Y 23000
Z0 5000RPM
[Flat]
@ [ SETXAORIGIN Driicken Sie Q%
300(_)0 00.0 - Die links gezeigte Seite erscheint und der Graviervorgang beginnt.
[Cylinder, Ring]
SET XY ORIGIN
30000 20500

[Flat]



5-1 Definieren des XA- oder XY-Ursprungs an der gewiinschten Stelle

SET XA ORIGIN Flhren Sie den Laserstrahl mit E, E, [» ] und [<] zur

~30000> <00.0> Position, die als XA- oder XY-Ursprung definiert werden soll.
[Cylinder, Ring]  Bestatigen Sie mit .

SET XY ORIGIN Es erscheint die links gezeigte Display-Seite.

<30000> <20500>

[Flaf]
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5-2 Ignorieren/Kopieren der Gravierdaten

Andern der Transportgeschwindigkeit fiir einen Auftrag (‘Override’)

Einen laufenden Gravierauftrag kann man unterbrechen (Pause) und anschlieBend eine andere Transportgeschwindigkeit
einstellen. Diese Geschwindigkeitskorrektur wird im Verhaltnis zur urspriinglich definierten Geschwindigkeit vorgenommen
(und in Prozent angegeben). Das Gerdt nennt diese Funktion “Override”.

Die Transportgeschwindigkeit kann nur im zuldssigen Bereich gedndert werden. Wenn Sie einen zu hohen bzw. einen zu
niedrigen Wert einstellen, wird automatisch der Hochst- bzw. Mindestwert gewahlt.

Arbeitsweise

@ Driicken Sie bei laufendem Gravierauftrag @

Der Gravierauftrag halt zeitweilig an.

@ [SPEED OVERRIDE Driicken Sie &
<100%> Andern Sie die Transiortieschwindigkeit mit [V ] oder LA ].
Bestatigen Sie mit )

9 Pause On Driicken Sie @
MIEW CONT. STOP Es erscheint die links gezeigte Display-Seite.
(4] Pause On Wahlen Sie mit [ <] oder [ » ] “CONT".

VIEW CONT. STOP

Bestatigen Sie mit
Der Gravierauftrag wird fortgesetzt.

» Einstellbereich fiir den Verhaltniswert
10~200% (in 10%-Schritten)

»Einstellbereich fiir die Transportgeschwindigkeit
In X- und Y-Richtung: 0,1~60mm/s
In Z-Richtung: 0,1~30mm/s
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5-2 Ignorieren/Kopieren der Gravierdaten

Wiederholen eines Gravierauftrags (‘Copy’)

Die fiir einen Auftrag benétigten Computerdaten werden vom Gerét so lange gepuffert, bis ein neuer Auftrag eingeht. Bei
Bedarf kdnnen die momentan gepufferten Daten zum Anfertigen mehrerer identischer Objekte verwendet werden.
Bedenken Sie jedoch, dass Datensétze von mehr als 4MB nicht komplett gepuffert und daher auch nicht “kopiert” werden
kénnen.

Arbeitsweise

@ Starten Sie die Datenlibertragung des Computers, um den ersten Auftrag auszufiihren.
@ Legen Sie ein neues Werksttick ein.

€)SchlieRen Sie die Fronthaube.

@ Driicken Sie &P

(5] Copy Wihlen Sie mit L= die Einstellung “OK”.
MK _CANCEL CLEAR Bestatigen Sie mit

@ SELECT OPR MODE> [Zylindrische Gravuren], [Gravieren der AuBenseite eines Rings], [Flachgravuren
GUT PREVIEW_BOX Wenn die hier gezeigte Meldung erscheint, miissen Sie mit

und [» ] “CUT” wahlen.

Bestatigen Sie mit

Perform cutting . . ) .
IENTERT to start [Gravieren der Innenseite eines Rings]

Wenn die hier gezeigte Meldung erscheint, missen Sie
drucken.

Das Objekt wird jetzt erneut angefertigt.

Andere hier verfiigbare Funktionen
» CANCEL
Hiermit kehren Sie zurlick zum urspriinglichen Meni, ohne den Auftrag zu wiederholen.
» CLEAR
Hiermit [6schen Sie die Daten des Schneidepuffers.
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5-3 Beispieleinstellungen und Tipps fur die Gravierparameter

Beispieleinstellungen fur die Gravierparameter

Dieses Gerdt unterstiitzt eine Vielzahl von Material- und Werkzeugtypen. Optimale Ergebnisse kdnnen aber nur erzielt werden,
wenn man jeweils die richtigen Einstellungen verwendet.

In der nachstehenden Tabelle finden Sie die empfohlenen Einstellungen fiir die Drehgeschwindigkeit der Spindel usw. flr
flache und zylindrische Gravuren sowie das Gravieren an der Innen- oder Auf3enseite eines Rings. Orientieren Sie sich bei
der Arbeit an diesen Angaben. Bedenken Sie jedoch, dass —je nach Materialqualitdt- leichte Korrekturen erforderlich sein
konnen. In der Regel sollten Sie vor Starten eines Auftrags einen Test ausfiihren.

Flache oder zylindrische Gravuren

- In X- und Y- .
Material Werkzeugtyp Umdrc(erhl;'r:)gszahl Schrzre;:crine)tlefe Richtung i Z(nR;lr;P}';l)Jng
P (mm/s)
Acryl ZEC-A2025 10000 0,2 15 5
ZEC-A2025-BAL 12000 0,1 5 1
Aluminium
ZDC-A4000 Keine Drehung 10 1
ZEC-A2025-BAL 12000 0,1 5 1
Messing
ZDC-A4000 Keine Drehung 10 1
Edelstahl ZDC-A4000 Keine Drehung 10 1
Glas*1 ZDC-A2000R 80002 23 5 1

*1:  Auch der"DWELL IN PD POS."-Parameter muss eingestellt werden.
& “Schritt 1: Einstellen der Schneideparameter”, S. 57
*2: BeiVerwendung der Polierhalterung darf die Spindelgeschwindigkeit niemals mehr als 10.000RPM betragen.
*3: Bei Verwendung der Polierhalterung konnen Sie den Gravierdruck durch Anwahl einer anderen Graviertiefe andern.
Das Werkzeug schneidet nicht in allen Fallen die verlangte Tiefe aus. Bei hohen Werten ist am Ausgangspunkt eventuell
eine runde Vertiefung feststellbar.

Gravieren an der Innenseite eines Ring

W o e In X- und Y- ' (5F
. Material Werkzeugtyp Umdr(a’mg\)gszahl Schrzzci}e)ﬂefe Richtung n Z(:]L;[;E;mg
c: M P (mm/s)
& S
o = Messing ZDC-N8000 dKe'”e Spindel- 01" 5 1
o O rehung moglich
Z g
' Silber ZDC-N8000 Keine Spindel- 01" 5 i
drehung maoglich

*1: Bei einer starken Schneidetiefe fallt das Ergebnis eventuell enttduschend aus. Wenn Sie trotzdem tief schneiden mochten,
sollten Sie in mehreren Durchgéngen arbeiten und jeweils eine Tiefe von maximal 0,17mm wahlen.
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5-3 Beispieleinstellungen und Tipps fiir die Gravierparameter

Gravieren an der AuBenseite eines Rings

o In X-und Y- .
Material Werkzeugtyp Umdrehungszahl Schneidetiefe Richtung In Z-Richtung
(rpm) (mm) (mm/s)
(mm/s)
Messing ZDC-A2000 Keine Drehung 2" 5 1
Silber ZDC-A2000 Keine Drehung 2" 5 1

*1: Bei Verwendung der Polierhalterung kénnen Sie den Gravierdruck durch Anwabhl einer anderen Graviertiefe andern.
Das Werkzeug schneidet nicht in allen Féllen die verlangte Tiefe aus. Bei hohen Werten ist am Ausgangspunkt eventuell
eine runde Vertiefung feststellbar.

Tipps fir die Feineinstellung

Die optimalen Parameterwerte richten sich in erster Linie nach der Harte des verwendeten Materials, der Transportgeschwin-
digkeit, der Spindelgeschwindigkeit, der Schneidetiefe und der Kapazitat des Schneidewerkzeugs. Orientieren Sie sich beim
Nachjustieren der Werte an folgenden Anhaltspunkten.

Umdrehungsgeschwindigkeit der Spindel

In der Regel bedeutet eine hohere Spindelgeschwindigkeit einen Zeitgewinn. Wenn die Transportgeschwindigkeit (“Feed
Rate”) jedoch zu gering ist, kann das Material unter Einwirkung der Hitze anfangen zu schmelzen, brennen bzw. wird es rau.
Raue Partien treten auBerdem an Stellen auf, wo der Transport kurz anhalt bzw. wo der Kopf in eine andere Richtung bewegt
wird (d.h. vor allem in Ecken). Verringern Sie dann die Spindelgeschwindigkeit. AuBerdem sollten Sie sich an die Faustregel
halten, dass sich hohe Geschwindigkeiten in der Regel nur fir relativ diinne Werkzeugtypen eignen.

Transportgeschwindigkeit

Bei einer hohen Transportgeschwindigkeit spart man zwar Zeit, allerdings steigt dann auch die Motorbelastung. Bisweilen
ist der ausgetibte Druck so stark, dass das Werkstilick verschoben wird — und das fiihrt zu Verzerrungen und einer ungleich-
mafigen Schneidetiefe. Wenn die Transportgeschwindigkeit fiir die gewdhlte Spindelgeschwindigkeit zu hoch ist, werden
die Objekte nicht perfekt ausgefrast. Verringern Sie dann die Transportgeschwindigkeit.

Schneidetiefe

Je tiefer die ausgefrasten Partien, desto starker wird die Motorbelastung — und das fiihrt zu ungleichméBigen Flachen. In der
Regel muss die Spindelgeschwindigkeit erhdht werden, wenn Sie eine gréBere Schneidetiefe wahlen. Bedenken Sie jedoch,
dass es auch eine Untergrenze gibt. In der Regel empfehlen wir, besonders tiefe Flachen in zwei Durchgangen auszufrésen,
weil der Motor dann weniger stark belastet wird.

.
f=
o
@
=
a
(2]
=3
-

-suoipun4

177



.
[=H]
(<3
(1]
=
a2
(2]
=2
-,

-suoipun4y

178

5-4 Tipps fur die Arbeit mit dem Schneidewerkzeug

Tiefenregler

Maximal erkennbare Hohenunterschiede

Wenn Sie die automatische Z-Steuerung aktiviert haben, kann die Scheidetiefe so lang konstant gehalten werden wie die
Spitze das Werkstiick beriihrt. Das ist selbst bei unebenem Material der Fall. Allerdings miissen sich die Hohenunterschiede
in einem fest umrissenen Rahmen bewegen. Am besten fiihren Sie vor dem eigentlichen Auftrag einen Test durch, um zu
ermitteln, ob die Gravur Gberhaupt moglich ist.

(Unterstltzte Hohentoleranz: Leichte Wellen mit einem Hohenunterschied von £1mm)

Einschrankungen fiir Schneideauftrage

Beim Ausfrasen von groB3flichigen Buchstaben und Objekten miissen bestimmte Dinge beachtet werden. Wenn die Fldchen
breiter sind als der Durchmesser des Tiefenreglers, verwendet letzterer eventuell eine bereits ausgefraste Stelle als Referenz,
was an jener Stelle zu einer Erhéhung der Schneidetiefe fiihrt.

U000

Unterschiedliche Werkzeugtypen (darunter Diamantschaben)

Wenn das Werkzeug nur schwer eingesetzt werden kann

Wenn das Werkzeug in der Klemmhdilse hangen bleibt und nicht weiter geschoben werden kann, sollten Sie die Werkzeug-
halterung leicht 16sen. Wenn Sie beim Einsetzen Gewalt anwenden, beschadigen Sie eventuell das Werkstlick. Drehen Sie
die Werkzeughalterung nach Einsetzen des Werkzeugs wieder fest.

Lagerungsbedingungen fiir Schneidewerkzeug mit einem Durchmesser von 3,175mm

Wenn Sie ein Schneidewerkzeug wiederholt mit dem gleichen Vorsprung verwenden mdchten, sollten Sie es nach getaner
Arbeit jeweils mitsamt der Werkzeughalterung ausbauen und diese beiden also nicht mehr voneinander trennen. Wenn
Sie die Einheit ndmlich in diesem Zustand lagern, brauchen Sie den Vorsprung vor der nachsten Verwendung nicht erneut
einzustellen.

Dieses Losung eignet sich jedoch nicht fiir die Klemmbhiilse mit einem Durchmesser von @4,36mm.



5-5 Weitere Funktionen

Position des Arretierhebels

Die Einstellung des Arretierhebels richtet sich in erster Linie danach, ob die automatische “Z"-Steuerung verwendet wird.

> 1 oder g
Wenn Sie die automatische“Z"-Steuerung aktiviert haben, miissen Sie den Arretierhebel in eine dieser beiden Positionen
schieben. Der Spindelkopf befindef sich dann in einem Schwebezustand, und als Z-Ursprung wird die\qerkst(jckoberseite
gewahlt. Bei Anwahl der Position ¥ ist der Druck auf das Werkstiick h6her als bei Verwendung von v.

>3
Wenn Sie die automatische “Z"-Steuerung deaktivieren, missen Sie den Arretierhebel in diese Position schieben. Der
Spindelkopf ist dann stationdr (er bewegt sich nicht), und der Z-Ursprung muss mit den Menilparametern eingestellt
werden. Wenn Sie diese Position wahlen, wahrend die automatische “Z"-Steuerung aktiv ist, treten beim Einstellen des
Ursprung bzw. bei Ausfiihren eines Auftrags so schwere Schaden auf, dass das Gerét einen Notstopp auslost.

= “Fehlermeldungen”, S. 194

» Anheben: Schieben Sie den Hebel hoch
» Absenken: Driicken Sie den Klemmhebel leicht
hinein und senken Sie ihn ab.
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5-5 Weitere Funktionen

Verwendung eines Staubsaugeradapters

Was ist ein Staubsaugeradapter?

Ein Staubsaugeradapter wird mit einer Klemme an der Spindeleinheit befestigt (hierfiir wird die Naseneinheit benétigt).
Das andere Ende des Schlauchs wird mit dem Staubsauger verbunden. Mit diesem Verfahren ist sichergestellt, dass der
Staubsauger nahezu alle Splitter und Spane sofort entfernt. Vorteil dieses Verfahrens ist, dass Sie den Fortgang des laufenden
Auftrags viel besser verfolgen kénnen.

Vor Verwendung des Staubsaugeradapters miissen Sie sich folgende Punkte durchlesen

A VORSICHT Seien Sie vorsichtig, um Feuer und Explosionen zu vermeiden.
Zumal bei Verwendung eines Haushaltsstaubsaugers kdnnte der Abfall einen Brand
oder eine Explosion verursachen. Bitte erkundigen Sie sich beim Vertrieb des Staub-
saugers nach eventuellen Risiken. Solange Sie keine Gewissheit haben, dass sich
Ihr Staubsauger hierfiir eignet, raten wir von seiner Verwendung ab.

AVORSlCHT Uberpriifen Sie den Halt der Verbindung, aber beriihren Sie dabei niemals die
Werkzeugspitze.
Der Kontakt mit der Werkzeugspitze kann nadmlich zu schweren Verletzungen
fuhren.

AVORSICHT Beriihren Sie die Spindeleinheit niemals unmittelbar nach Beenden eines
Auftrags.
Das kann zu Brandverletzungen fiihren.

>Verwenden Sie einen Staubsauger mit regelbarer Saugkraft und Uberlastungssicherung.
Um einen Brand oder eine Explosion zu vermeiden, sollten Sie die technischen Daten des Staubsaugers vor der Verwen-
dung sorgfaltig studieren und sich mit eventuellen Fragen an den Hersteller oder seinen Vertrieb wenden.
»Bauen Sie unbedingt den Tiefenregler ein.
Der Staubsaugeradapter kann nur verwendet werden, wenn Sie zuvor den Tiefenregler installiert haben.
» Hinter dem Gerat muss ein Freiraum von mindestens 30cm bleiben.
Wenn sich der Staubsaugerschlauch néamlich nicht frei bewegen kann, kommt es eventuell zu Funktionsstérungen.
»Verwenden Sie einen Staubsauger, dessen Schlauchdurchmesser so groB ist, dass er bequem und sicher auf den Staub-
saugeradapter geschoben werden kann.
Der Staubsaugeradapter hat einen Durchmesser von 32mm.
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5-5 Weitere Funktionen

Installation

Fuhren Sie den Spindelkopf mit den Tasten der Fernbedienung zur Geratevorderseite und bringen Sie den Staubsaugeradapter
wie in der Abbildung gezeigt an.

Oberseite

So weit

w™, aufdriicken, \
bis Sie ein
Klicken \

Z@\

¥ Offnen der Klemme

(

Die“ Klemmen béfihden sich an der
Rickseite des Spindelwagens (es gibt
2 Klemmen).

Tiefenregler

Klemme fiir den
Staubsauger-
adapte 4 A

Riickseite

l-\

oN—"
Befestigungs- o @
schraube / d
Seite NL l [

Entfernen Sie die Kappe an der linken
Riickseite und schieben Sie den_
Schlauch durch die betreffende Offnung.

So verlegen, dass sich die Befesti-
gungsschraube des Tiefenreglers zwi-

schen den Seiten der Klemme befindet.
%

)
s
Pz EHO—
o ) L] N
L~ A é =T
a g 5
7 \=—"=—=n\3 4 =
) 0o O
L [9 O, = 3
= E Vor Anbringen eines Staubsaugerad- !
- apters miissen Sie die Gummikappe
D entfernen, damit sich der Schlauch frei
. bewegen kann. Solange Sie keinen
32 mm Staubsaugeradapter verwenden, muss
@ sich die Kappe jedoch auf dem Schlauch
] — o befinden, damit keine Splitter und Par-

tikel durch die Gegend wirbeln.
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5-5 Weitere Funktionen
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Ebnen des Arbeitstischs

Mit dem hier beschriebenen Verfahren kann der Arbeitstisch geebnet werden, um an allen Stellen eine gleichméfige Ober-
flache zu erzielen. Dieser Vorgang heif3t auf dem Gerat “Surfacing” oder “Surface Leveling”. Wahrscheinlich benétigen Sie
diese Funktion nur, wenn Sie Wert legen auf eine absolut perfekte Verarbeitung (z.B. fir Namensschilder). Sie kdnnen ihn
wie einen herkdmmlichen Auftrag zeitweilig unterbrechen.

Anmerkung: Nur der Bakelittisch kann geebnet werden. Fiir den Tischsockel eignet sich dieses Verfahren nicht.

Benotigtes Werkzeug und erforderliche Einstellungen

»Bendtigtes Werkzeug: Flachschneider (Sonderzubehér, ZEC-A2320)

» Spindelgeschwindigkeit: 14.000RPM*

» Schneidetiefe: 0,3mm (nicht verdnderbar)

» Anhebehodhe: Tmm (nicht verdnderbar)

» Transportgeschwindigkeit: 15mm/s (nicht verdnderbar)

» Schneidegebiet: Die gesamte Fldache entlang der X- und Y-Achse (nicht verdnderbar):

* Die anfangliche Umdrehungsgeschwindigkeit fiir die Tischnivellierung betragt 14.000RPM. Wenn damit aber nicht das

gewdlinschte Ergebnis erzielt wird, kdnnen Sie diese Einstellung dndern.

1. Bereiten Sie alles zum Ebnen vor und installieren Sie den Arbeitstisch.
@ Treffen Sie alle Vorbereitungen fiir eine flache Gravur.

= “Vorweg”, S. 125

@ Installieren Sie den Arbeitstisch.
= “Installieren des Arbeitstischs”, S. 136

2. Installieren Sie das Werkzeug und stellen Sie die notwendigen Parameter ein.

@ Wiederholen Sie Schritt 1 und 2 auf S. 151.

@ Fiihren Sie das Werkzeug mit <], [ >

A | und [ Y | zur Arbeitstischmitte und driicken

Sie (2.
© [seT z1zo 22 Wahlen Sie mit <] oder [ » ] “z0”.
SURFACE -3800 Driicken Sie <Y -2 >, um den Spindelkopf bis in die Z-Position

“~3800” abzusenken.

@ Schieben Sie einen Flachschneider (ZEC-A2320) so weit in die Werkzeughalterung, bis
seine Spitze den Arbeitstisch beruhrt und arretieren Sie das Werkzeug anschlief3end.
Alles Weitere zum Arretieren des Werkzeugs finden Sie auf S. 154.

@ [seT z1z0 22 Driicken Sie @men/rus>

SURFACE <-3800> Jetzt ist der Z-Ursprung eingestellt.

3. Starten Sie den ‘Surfacing’-Befehl.

@ [170  OTHERs Driicken Sie ™ so oft, bis die links gezeigte Display-Seite

Wahlen Sie mit [ ® ] “ADJUSTMENT".
Driicken Sie
(2] SURFACING Driicken Sie zwei Mal ¢
GO Driicken Sie




5-5 Weitere Funktionen

@) [ARE YOU READY? Driicken Sie @werrus>

"ENTER" to start Die Ebnung des Arbeitstischs beginnt.

Wenn Sie (Men0) driicken, bevor Sie betitigen, erscheint die unter Schritt
(2] gezeigte Meldung.

@ Schauen Sie sich den Tisch genau an. Es darf keine Gebiete geben, die nicht behandelt
wurden.

Wenn es noch unbehandelte Gebiete gibt, mlissen Sie den Vorgang ab Schritt 2.- @ wiederholen.
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6-1 Fehlersuche

Fehlersuche (Bedienung)

Hier finden Sie Losungsvorschldge fiir eventuelle Probleme mit der grundlegenden Bedienung des Geréts. Viele der hier
erwahnten Punkte finden Sie auch in der Anleitung “EGX-360 Inbetriebnahme & Wartung”. Bitte lesen Sie sich im Zweifelsfall
also zusétzlich “EGX-360 Inbetriebnahme & Wartung” durch.

Das Geriat kann nicht eingeschaltet werden

Wurde zuvor der Notstoppschalter gedriickt?
Bei Driicken des Notstoppschalters wird das Gerdt automatisch ausgeschaltet. Sie missen den Notstopp zuerst beenden.

Das Gerat initialisiert sich nicht oder nur teilweise

Ist die Fronthaube geoffnet?
Wahrend der Initialisierung muss die Fronthaube geschlossen sein. Wenn Sie die Fronthaube zu friih 6ffnen, wird die
Initialisierung vorzeitig beendet.

Wird die Bewegung des Spindelkopfs behindert (z.B. entlang der X- oder Y-Achse)?
Uberpriifen Sie die XYZ-Achsen und entfernen Sie den betreffenden Fremdkérper.

Das Gerit ignoriert die Befehle

Haben Sie das Gerit ordnungsgemal angeschlossen?
Uberpriifen Sie das.

Haben Sie das Gerit den Anweisungen entsprechend eingeschaltet?
Durch das blof3e Einschalten wird das Gerét nicht betriebsbereit gemacht. Schalten Sie das Gerat den Anweisungen
entsprechend ein.

Ist die Fronthaube geoffnet?
Solange die Fronthaube gedffnet ist, werden bestimmte Befehle nicht ausgefihrt.
SchlieBen Sie die Haube.

Ist der Pausebetrieb aktiv?
Wenn Sie den laufenden Auftrag unterbrechen, werden bestimmte Befehle ignoriert. Beenden Sie den Pausebetrieb.

Enthélt das Gerat viele Spane und Materialpartikel?
Sdubern Sie das Gerat griindlich. Denken Sie beim Reinigen auch an das Spindelgehéduse.

Ist die Fernbedienung ordnungsgemaR angeschlossen?
Schalten Sie das Gerét aus, bevor Sie die Fernbedienung anschlieBen bzw. diese Verbindung wieder 16sen. Wenn das Gerat
beim AnschlieBen/Trennen der Verbindung eingeschaltet ist, verhalt es sich nicht mehr erwartungsgemaf.

Haben Sie den Treiber ordnungsgemaR installiert?
Wenn Sie das Gerat zu friih an den Computer angeschlossen haben, wurde der Treiber eventuell nur teilweise installiert.
Installieren Sie den Treiber erneut, um diese Mdglichkeit auszuschlieBen.

Haben Sie die Kommunikationsparameter ordnungsgeman eingestelit?

Die Kommunikation mit dem Computer funktioniert nur, wenn die betreffenden Parameter ordnungsgemaf eingestellt
wurden. Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein, schauen Sie auf dem Computer nach, welche Kommunikationsparameter
dort verwendet werden und berichtigen Sie bei Bedarf die Einstellungen des Gerats.

Zeigt das Display eine Fehlermeldung an?
< “Fehlermeldungen”, S. 194
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Der Auftrag wird nicht erwartungsgemaf ausgefiihrt

Haben Sie eine geeignete Ursprungsposition gewahlt?

Kontrollieren Sie die Ursprungsposition. Eine ungiinstige Wahl des Ursprungs kann zu einem unschénen Versatz des gesamten
Objekts flihren. Der Ursprung muss im Hinblick auf das verwendete Werkzeug und Gravierverfahren definiert werden. Bitte
lesen Sie sich den entsprechenden Abschnitt noch einmal durch, um alles richtig zu machen.

Die Spindel dreht sich beim Gravieren nicht.

Ist die Fronthaube geé6ffnet?
Aus Sicherheitsgriinden halt die Spindel an, sobald die Fronthaube gedffnet wird. Schlieen Sie die Fronthaube.

Haben Sie “REVOLUTION” auf “ON” gestellt?
Wechseln Sie zum “OTHERS”-Meni und stellen Sie “REVOLUTION” auf “ON".

Der Spindelkopf halt beim Absenken nicht an (wenn die automatische “Z”-Steuerung aktiv ist).

Schalten Sie qas Geréévollst‘aindig aus. Aktivieren Sie die automatische “Z"-Steuerung und schieben Sie den Arretierhebel in
die Position v oder v .Wenn das Problem auch nach Korrigieren dieser Einstellungen noch auftritt, stimmt wahrscheinlich
etwas mit dem Motor nicht. Schalten Sie das Gerat dann sofort aus und wenden Sie sich an Ihren Roland DG-Handler.

Die Spindel verwendet die falsche Transport- bzw. Drehgeschwindigkeit.

Haben Sie den Vorgabewert gedndert?
Bedenken Sie, dass man die Geschwindigkeitsvorgabe ad hoc dndern kann. Uberpriifen Sie die “Override”-Einstellungen.
Solange Sie keinen triftigen Grund fiir eine Anderung haben, sollten Sie diese Werte auf“100%" belassen.

= “Andern der Transportgeschwindigkeit fiir einen Auftrag (‘Override’)’, S. 174

Das USB-Kabel hat sich beim Gravieren gelost.

Wenn das Geréat zu jenem Zeitpunkt bereits alle Gravierdaten empfangen hatte, wird der Auftrag vollstandig ausgefihrt.
Wenn nur ein Teil der Daten eingegangen ist, fiihrt das Gerat die betreffenden Befehle aus und halt dann an (d.h. der Wagen
wird vom Werkstiick entfernt). Eventuell zeigt das Display dann die Meldung “Command Not Recognized” an. In dem Fall
mussen Sie das Gerat ausschalten und den gesamten Auftrag noch einmal wiederholen.

= “Fehlermeldungen”, S. 194

Die Software kann nicht installiert werden

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

Windows Vista

1. Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint, missen Sie auf [Abbrechen] klicken. Ziehen Sie alle USB-
Kabel fuir Drucker usw. auB3er jenem dieses Gerdts aus dem Computer.

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

3. Klicken Sie auf [Gerate-Manager]. Wenn das Fenster der Benutzerkontoverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Weiter]. Es
erscheint das “Gerate-Manager”-Fenster.

4. Klicken Sie im “Anzeige”-Men( auf [Ausgeblendete Gerdte anzeigen].

5. Suchen Sie den “Drucker”- oder “Andere Gerate”-Ordner und doppelklicken Sie darauf. Klicken Sie auf den Modellnamen
oder [Unbekanntes Gerat], sobald dieser Eintrag erscheint.

6. Wahlen Sie unter “Aktion” den [Deinstallieren]-Befehl.

7.Wahlen Sie im jetzt erscheinenden Fenster [Treibersoftware fiir dieses Gerat entfernen] und klicken Sie danach auf [OK].
Es erscheint das “Gerate-Manager”-Fenster.

8. Losen Sie die USB-Verbindung des Gerdts mit dem Computer und fahren Sie Windows wieder hoch.
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9. Deinstallieren Sie den Treiber. Siehe das Dokument “Inbetriebnahme & Wartung™.
10. Installieren Sie den Treiber erneut (siehe das Dokument “Inbetriebnahme & Wartung™).

Windows 2000/XP

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

2.

Windows XP

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

[Eigenschaften].

Windows 2000

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Arbeitsplatz] (auf dem Desktop). Klicken Sie auf [Eigenschaften].

3. Klicken Sie auf das [Hardware]-Register und anschlieBend auf [Gerate-Manager]. Es erscheint das “Gerate-Manager”-
Fenster.

4. Klicken Sie im “Anzeige”-Men( auf [Ausgeblendete Gerdte anzeigen].

5. Suchen Sie den “Drucker”- oder “Andere Gerate"-Ordner und doppelklicken Sie darauf. Klicken Sie auf den Modellnamen
oder [Unbekanntes Gerat], sobald dieser Eintrag erscheint.

6. Wahlen Sie unter “Aktion” den [Deinstallieren]-Befehl.

7. Klicken Sie im jetzt erscheinenden Riickfragefenster auf [OK].

8. Schlief3en Sie das “Gerate-Manager”-Fenster und klicken Sie auf [OK].

9. L6sen Sie die USB-Verbindung des Gerdts mit dem Computer und fahren Sie Windows wieder hoch.

10. Deinstallieren Sie den Treiber. Wie man den Treiber deinstalliert, erfahren Sie im Dokument “Inbetriebnahme & Wartung”.

11. Installieren Sie den Treiber erneut (siehe das Dokument “Inbetriebnahme & Wartung™).

Deinstallieren des Treibers

Zum Deinstallieren des Treibers gehen Sie folgendermal3en vor.

Windows Vista

1. Losen Sie das USB-Kabel an lhrem Computer, bevor Sie mit der Deinstallation beginnen.

2. Loggen Sie sich als “Administrator” bei Windows ein.

3. Klicken Sie im “Start”-Meni auf [Systemsteuerung]. Klicken Sie unter “Hardware und Ton” auf [Drucker]. Der “Drucker”-
Ordner erscheint.

4. Klicken Sie auf das Symbol des verwendeten Geréts. Klicken Sie im “Verwalten”-Men auf [Loschen]. Wenn das Fenster der
Benutzerkontoverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Weiter].

5.Im jetzt erscheinenden Fenster werden Sie gefragt, ob Sie den Eintrag wirklich entfernen mochten. Klicken Sie auf [Ja].

6. Klicken Sie im “Drucker”-Ordner mit der rechten Maustaste auf eine Stelle, wo kein Druckersymbol angezeigt wird. Wah-
len Sie im “Als Administrator ausfiihren”-Men [Server-Eigenschaften]. Wenn das Fenster der Benutzerkontoverwaltung
erscheint, klicken Sie auf [Weiter].

7. Klicken Sie auf das [Treiber]-Register und wahlen Sie in der”Installierte Druckertreiber”-Liste das Gerét, das geldscht werden
soll. Klicken Sie auf [Entfernen].

8. Klicken Sie im nachsten Fenster auf [Treiber und Treiberdaten entfernen]. Klicken Sie auf [OK].

9. Klicken Sie auf [Ja], um die angezeigte Riickmeldung zu bestatigen.

10. Das Datenpaket und der Treiber, den Sie fiir den Loschbefehl gewahlt haben, werden deinstalliert. Schauen Sie nach, ob

wirklich (nur) die Dateien fiir das gewahlte Gerat angezeigt werden und klicken Sie auf [Loschen].

11. Jetzt wird angezeigt, welche Eintrage geldscht wurden. Klicken Sie auf [OK].

12. SchlieBen Sie das “Treiber und Treiberdaten entfernen”-Fenster wieder.

13. Klicken Sie auf die [Start]-Schaltfliche und wahlen Sie [Alle Programme], [Zubehor], [Ausfiihren] und [Durchsuchen].

14. Wahlen Sie den Namen des Laufwerks oder Ordners, wo sich der Treiber befindet. (*)

15. Wihlen Sie “SETUP.EXE” und klicken Sie zunichst auf [Offnen] und anschlieBend auf [OK].

16. Das Fenster der Benutzerkontoverwaltung erscheint. Klicken Sie auf [Zulassen].

17. Das “Setup”-Programm wird gestartet.

18. Klicken Sie auf [Deinstallation]. Wahlen Sie das tiberflissige Gerat und klicken Sie auf [Start].
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19. Wenn jetzt die Aufforderung erscheint den Computer neuzustarten, Klicken Sie auf [Jal.
20. Die Deinstallation wird beendet und der Computer wird erneut hochgefahren.

(*) Wenn Sie die CD-ROM verwenden, missen Sie den Ordner folgendermaflen angeben (hier gehen wir davon aus, dass
sich die CD-ROM in Laufwerk “D" befindet).
D:\Drivers\25D\WINVISTA
Wenn Sie die CD-ROM nicht bei der Hand haben, miissen Sie zur Roland DG-Webpage gehen (http://www.rolanddg.com/),
sich den Treiber des zu entfernenden Gerdts herunterladen und diesen auspacken.

Windows 2000/XP

1. Losen Sie das USB-Kabel an Threm Computer, bevor Sie mit der Deinstallation beginnen.

2. Loggen Sie sich als “Administrator” bei Windows ein.

3.

Windows XP

Klicken Sie im “Start”-Menu auf [Systemsteuerung]. Klicken Sie auf [Drucker und andere Hardware] und anschlieBend auf

[Drucker und Faxgerate].

Windows 2000

Klicken Sie im “Start”-Men auf [Einstellungen]. Klicken Sie anschlieBend auf [Drucker].

4. Klicken Sie auf das Symbol des verwendeten Gerats. Wahlen Sie im “Datei”-Men [Loschen].

5.Im jetzt erscheinenden Fenster werden Sie gefragt, ob Sie den Eintrag wirklich entfernen mochten. Klicken Sie auf [Jal.

6. Klicken Sie auf [Datei] und dort auf [Servereigenschaften].

7. Klicken Sie auf das [Treiber]-Register und wéhlen Sie in der “Installierte Druckertreiber”-Liste das Gerat, das geldscht
werden soll.

8. Klicken Sie auf [Loschenl]. Klicken Sie auf [Ja], um die angezeigte Riickmeldung zu bestatigen.

9. Klicken Sie im “Start”-Menu auf [Ausfiihren] und auf [Durchsuchen].

10. Wéhlen Sie in der Liste den Namen des Laufwerks oder Ordners, wo sich der Treiber befindet. (¥)

11. Wahlen Sie “SETUP.EXE” und klicken Sie zunachst auf [Offnen] und anschlieBend auf [OK].

12. Das “Setup”-Programm wird gestartet.

13. Klicken Sie auf [Deinstallation]. Wahlen Sie das tberflissige Gerat und klicken Sie auf [Start].

14, Wenn jetzt die Aufforderung erscheint den Computer neuzustarten, Klicken Sie auf [Ja].

15. Die Deinstallation wird beendet und der Computer wird erneut hochgefahren.

(*) Wenn Sie die CD-ROM verwenden, miissen Sie den Ordner folgendermaflen angeben (hier gehen wir davon aus, dass
sich die CD-ROM in Laufwerk “D" befindet).
D:\Drivers\25D\WIN2KXP
Wenn Sie die CD-ROM nicht bei der Hand haben, miissen Sie zur Roland DG-Webpage gehen (http://www.rolanddg.com/),
sich den Treiber des zu entfernenden Geréts herunterladen und diesen auspacken.
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Fehlersuche (Gravieren)

Die Schneidetiefe ist nicht an allen Stellen gleich (bei Verwendung des Tiefenreglers).

Korrigieren Sie die Einstellungen der folgenden Schneideparameter.
» Haben Sie die automatische “Z"-Steuerung aktiviert und den Arretierhebel in die Position 1 oder % geschoben?
= “Position des Arretierhebels”, S. 179

» Hat sich die Werkzeughalterung, die Befestigungsschraube oder die Klemmbhidilse geldst?

» Haben Sie eine fiir das verwendete Material zu hohe XY-Transportgeschwindigkeit bzw. eine zu geringe Spindelgeschwin-
digkeit gewahlt?

= “Andern der Transportgeschwindigkeit fiir einen Auftrag (‘Override’)’, S. 174, “5-3 Beispieleinstellungen und Tipps fiir die Gravier-
parameter”, S. 176

»Ist das Schneidewerkzeug verschlissen? Wenn das der Fall ist, missen Sie das Werkzeug auswechseln.

» Bei einer extrem geringen Schneidetiefe haben Splitter und Spane einen gréBeren Einfluss auf das Ergebnis. Verwenden
Sie ein Werkzeug mit einer schmaleren Spitze und erhéhen Sie die Schneidetiefe ein wenig. Andernfalls sollten Sie den
Staubsaugeradapter installieren, um die Splitter und Spane sofort wegzusaugen.

= “Verwendung eines Staubsaugeradapters”, S. 180

Die Schneidetiefe ist nicht an allen Stellen gleich (bei der Arbeit ohne Tiefenregler).

Korrigieren Sie die Einstellungen der folgenden Schneideparameter.
» Wann immer das Gravierverfahren und Material es zulassen, sollten Sie den Tiefenregler installieren.
> Ist die Oberseite des Werkstticks flach? Uberpriifen Sie die Installation des Werkstiicks und korrigieren Sie sie eventuell.
Wenn das Problem von Unebenheiten des Arbeitstischs herriihrt, miissen Sie letzteren ebnen.
= “Ebnen des Arbeitstischs”, S. 182
» Haben Sie die automatische “Z"-Steuerung aktiviert und den Arretierhebel in die Position ”g’"geschoben?
= “Position des Arretierhebels”, S. 179
» Hat sich die Werkzeughalterung, die Befestigungsschraube oder die Klemmbhdilse geldst?

Das Werkzeug beschidigt die Stellen, an denen es abgesenkt wird bzw. wann immer es
die Richtung wechselt.

Korrigieren Sie die Einstellungen der folgenden Schneideparameter.
» Wahrscheinlich ist die Spindelgeschwindigkeit zu gering fiir die verwendete Transportgeschwindigkeit. Andern Sie die
Spindelgeschwindigkeit.
» Ist das Schneidewerkzeug verschlissen? Wenn das der Fall ist, miissen Sie das Werkzeug auswechseln.

Eine ausgefraste Partie fuhlt sich rau an bzw. weist Brandspuren auf

Korrigieren Sie die Einstellungen der folgenden Schneideparameter.

» Wahrscheinlich ist die Spindelgeschwindigkeit zu gering fir die verwendete Transportgeschwindigkeit. Erhhen Sie die
Spindelgeschwindigkeit oder verringern Sie die Transportgeschwindigkeit.

» Sorgen Sie dafiir, dass das Werkstlick wahrend der Arbeit nicht verrutschen kann.

» Wiederholen Sie den Auftrag noch einmal, um die tiefen Partien gleichmaBiger auszufrasen und die Brandspuren zu
entfernen. Am besten erhdhen Sie die Schneidetiefe um +£0,02~0,05mm.

» Ist das Werkzeug verschlissen? Wenn das der Fall ist, miissen Sie das Werkzeug auswechseln.

» Schauen Sie nach, ob sich die verwendete Klemmhdilse Giberhaupt fiir das Werkzeug eignet.
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6-1 Fehlersuche

Die gravierten Linien sind ungleichmaBig bzw. wellig.

Korrigieren Sie die Einstellungen der folgenden Schneideparameter.
» Hat sich die Werkzeughalterung, die Befestigungsschraube oder die Klemmhiilse gel6st? Arretieren Sie diese

Gegenstande.
» Sorgen Sie dafiir, dass das Werkstiick wahrend der Arbeit nicht verrutschen kann.

» Schauen Sie nach, ob sich die verwendete Klemmhdilse iberhaupt fiir das Werkzeug eignet.
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6-2 Fehler- und andere Meldungen

Falls eine Meldung angezeigt wird

Folgende Meldungen weisen auf einen normalen Bedienvorgang hin. Es sind also keine Fehlermeldungen. Die Meldungen
dirfen Sie aber auf keinen Fall in den Wind schlagen.

[Please close the cover]

SchlieBen Sie die Fronthaube.
Das Gerét funktioniert nur erwartungsgemaf, wenn die Fronthaube geschlossen ist. Allerdings kann der Spindelkopf bei
Bedarf in diesem Zustand mit den Tasten der Fernbedienung verschoben werden.

[Stop performing COVER OPEN]

SchlieBen Sie die Fronthaube.

Wahrend das Werkzeug sich zu einer anderen Position bewegte, haben Sie die Fronthaube geoffnet. Sicherheitshalber
wurde das Werkzeug daher angehalten. (Das ist aber nicht der Fall, wenn die “Y0"-Position angefahren wird bzw. wenn Sie
das Werkzeug mit den Tasten der Fernbedienung verschieben.) Nach drei Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte
Display-Seite.

[Pause On COVER OPEN]

SchlieBen Sie die Fronthaube.
Diese Meldung erscheint in folgenden Fallen.
» Das Gerat hat bei gedffneter Fronthaube Gravierbefehle empfangen.
» Sie haben im “Pause”-Meni “VIEW” gewahlt und die Fronthaube gedffnet, wahrend der Spindelkopf zur betreffenden
Position transportiert wurde.
SchlieBen Sie die Fronthaube, damit wieder das “Pause”-Meni angezeigt wird.

[Canceling data...]

Die vom Computer empfangenen Daten werden geldscht. Sobald die betreffenden Daten geldscht sind, verschwindet die
Meldung wieder. Bei sehr umfangreichen Daten dauert es eventuell eine Weile, bis diese Meldung verschwindet.

Diese Meldung erscheint in folgenden Fallen.

» Wenn das Gerat bereits wahrend der Initialisierung Gravierdaten empfangt.

» Wenn Sie im Pausebetrieb “STOP” wahlen.

» Wenn Sie die -Taste drlicken, wahrend die Meldung “Pause On Cannot Move *” angezeigt wird.

[Turn the AUTO Z CONTROL off]

Nach drei Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
Diese Meldung erscheint, wenn Sie bei aktiver “Z"-Steuerung versuchen eine diesbeziigliche Position (Z0, Z1 oder Z2) ein-
zustellen.

[Pause On Cannot Move *]

Wenn Sie driicken, wird“Canceling data...”angezeigt. Wenn die Daten gel6scht sind, verschwindet die Meldung
wieder.
Die Meldung erscheint, weil die Schneidedaten Befehle fiir Bewegungen entlang der Y-Achse enthalten, wahrend der XAZ-
Betrieb gewahlt ist (bzw. Daten fiir die A-Achse, wéhrend der XYZ-Betrieb gewahlt ist).
Wenn Sie “XAZ" gewdhlt haben, werden alle Daten ignoriert, die Informationen fiir die Y-Achse enthalten. Wenn Sie “XYZ"
gewahlt haben, werden alle Daten ignoriert, die Informationen fiir die A-Achse enthalten.

Statt“*" wird “X",“Y",“Z" oder “A” angezeigt.
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[Cannot repeat too big data]

Diese Meldung erscheint, wenn Sie einen Auftrag mit “Copy” zu wiederholen versuchen, dessen Datenumfang so groB ist,
dass er nur teilweise gepuffert werden konnte. Nach drei Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
= “Wiederholen eines Gravierauftrags (‘Copy’)’, S. 175

[Cannot repeat buffer empty]

Diese Meldung erscheint, wenn Sie einen Auftrag mit “Copy” zu wiederholen versuchen, wahrend der Datenpuffer leer ist.
Nach drei Sekunden erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
= “Wiederholen eines Gravierauftrags (‘Copy’)’, S. 175

[Cannot set the area of 0]

Diese Meldung erscheint, wenn das vom Laserstrahl angegebene Gebiet “0” (Null) ist.
Nach etwa 3 Sekunden wird wieder die urspriingliche Meldung angezeigt.
= 8.38,S.70, S. 111, S. 139

[Cannot set Out of Area]

Diese Meldung erscheint, wenn der Laserstrahl ein Graviergebiet angibt, das sich auflerhalb des zuldssigen Gebiets
befindet.
Definieren Sie das Graviergebiet noch einmal — aber diesmal im zuldssigen Bereich.

= 8.38,S.70,S. 111, S. 139

[Move the tool to YO0]

Diese Meldung erscheint, wenn Sie den Ursprung einzustellen versuchen, wahrend die XAZ-Achsen gewahlt sind (zylindrische
oder Ringgravuren). Der Spindelkopf befindet sich aber nicht in der “Y0"-Position.
Nach etwa 3 Sekunden wird wieder die urspriingliche Meldung angezeigt. Fiihren Sie den Spindelkopf zur “Y0"-Position.
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Fehlermeldungen

Bei eventuellen Stérungen erscheinen Fehlermeldungen im Display. Nachfolgend erfahren Sie, was sie bedeuten und was
jeweils zu tun ist. Wenn Sie das Problem anhand der folgenden Hinweise nicht beheben kénnen, wenden Sie sich bitte sofort
an lhren Roland DG-Handler oder eine anerkannte Kundendienststelle.

[Emergency Stop COVER OPEN]

Da Sie die Fronthaube geoffnet haben, wahrend sich die Spindel drehte, wurde ein Notstopp ausgeldst.
Der Auftrag wurde abgebrochen. Schalten Sie das Gerdt aus und anschlieBend wieder ein und starten Sie den Auftrag
erneut.

[Emergency Stop S-overload[*]]

Wegen eines Motorfehlers wurde ein Notstopp ausgelost.
Das kann vorkommen, wenn der Motor ldngere Zeit stark strapaziert wird oder wenn ein ibertriebenes Drehmoment ange-
wandt werden muss. Der abgebrochene Auftrag kann nicht wiederholt werden. Schalten Sie das Gerat aus und anschlieBend
wieder ein und starten Sie den Auftrag erneut. Wenn die Meldung danach wieder erscheint, miissen Sie sich an lhren Roland
DG Corp.-Handler oder eine anerkannte Kundendienststelle wenden.
Anmerkung: Der Uberlastungstyp wird mit folgenden Abkiirzungen angegeben:“S” (kurz), “L” (lang), “P” (Spitzenwert) und
“T" (Temperatur).

[Emergency Stop RPM error]

Da die Spindel nicht die gewlinschte Geschwindigkeit erreicht, wurde ein Notstopp ausgelost.
Der Auftrag wurde abgebrochen. Wahrscheinlich ist ein Motorfehler aufgetreten. Schalten Sie das Gerét aus und wenden
Sie sich sofort an lhren Roland DG-Héndler oder eine anerkannte Kundendienststelle.

[Cannot find *- LIMIT SW]

Die Initialisierung ist misslungen. Daher wurde ein Notstopp ausgeldst. Schalten Sie das Gerédt aus, sdubern Sie es griindlich
(entfernen Sie vor allem stérende Fremdkorper) und starten Sie den Auftrag erneut. Wenn die Meldung danach erneut
erscheint, mussen Sie sich an lhren Roland DG-Handler oder eine anerkannte Kundendienststelle wenden.

*X" Y "Z" oder “A”

[IVO Err:Framing/Parity Error]

Diese Meldung bedeutet, dass die Kommunikationsparameter falsch eingestellt sind.

Das Gerét ist in den Pausebetrieb gewechselt. Da die Gefahr besteht, dass es sich pl6tzlich in Bewegung setzt, sollten Sie mit
das Pausemenii aufrufen und dort dann “STOP” wahlen.

Korrigieren Sie die Einstellungen der Kommunikationsparameter auf dem Gerat oder dem Computer (Baudrate, Paritdt,
Anzahl der Stoppbits und Datenbits). Bei Verwendung einer seriellen Verbindung erscheint diese Fehlermeldung eventuell
auch, wenn Sie den Computer neu starten, wahrend das Gerédt eingeschaltet ist.

[lVO Err:Buffer Overflow]

Der Datenpuffer musste zu viele Daten auf einmal verarbeiten.

Das Gerét ist in den Pausebetrieb gewechselt. Da die Gefahr besteht, dass es sich pl6tzlich in Bewegung setzt, sollten Sie mit
das Pausemenii aufrufen und dort dann “STOP” wahlen.

Eine mogliche Ursache sind fehlerhafte Einstellungen der Kommunikationsparameter. Korrigieren Sie die Einstellungen der
Kommunikationsparameter auf dem Gerat oder dem Computer (Baudrate, Paritat, Anzahl der Stoppbits und Datenbits).
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[Command Not Recognized]

Das Gerat hat einen unverstdndlichen Computerbefehl empfangen und daher vorsichtshalber einen Notstopp ausgeldst.
Das Gerét ist in den Pausebetrieb gewechselt. Da die Gefahr besteht, dass es sich plétzlich in Bewegung setzt, sollten Sie mit
das Pausemenii aufrufen und dort dann “STOP” wahlen.

Oftmals liegt diese Stérung an der Verwendung eines nicht oder nur teilweise unterstiitzten Befehlsprotokolls. Uberpriifen
Sie die Einstellungen des Programms sowie andere Werte und wiederholen Sie den Auftrag noch einmal. Diese Meldung
erscheint auBBerdem, wenn fiir die Verbindung mit dem Computer ein defektes oder ungeeignetes Kabel verwendet wird.
Beheben Sie die Stérung und wiederholen Sie den gesamten Auftrag. Wenn diese Meldung immer wieder erscheint, wenden
Sie sich bitte umgehend an Ihren Roland DG-Handler oder eine anerkannte Kundendienststelle.

[Wrong Number of Parameters]

Der Computer hat mehr Parameter fiir einen Befehl ibertragen als unterstiitzt werden.
Das Gerét ist in den Pausebetrieb gewechselt. Da die Gefahr besteht, dass es sich pl6tzlich in Bewegung setzt, sollten Sie mit

das Pausemenii aufrufen und dort dann “STOP” wéhlen.

Schauen Sie nach, ob das verwendete Programm dieses Gerat Uberhaupt unterstiitzt.

[Cannot find Rotary Axis]

Der Befehl kann nicht ausgefiihrt werden, weil sich der Stecker der Wendeachse gel6st hat bzw. weil das Kabel beschadigt
ist.

In diesem Zustand kann das Gerat nicht verwendet werden. Schalten Sie das Gerat aus und wenden Sie sich an den Handler,
bei dem Sie es gekauft haben.

[Tool did not sense anything]

Das Gerat kann nicht gestartet werden. Vielleicht ist einer der folgenden Félle eingetreten.
@ Die automatische “Z"-Steuerung wurde aktiviert, wahrend die Spindeleinheit verriegelt war (d.h. der Hebel befand sich
in der”':v;"—Position).
@ Nach Aktivieren der automatischen “Z"-Steuerung konnte das Werkzeug nicht bis auf das Werkzeug abgesenkt werden.
Schalten Sie das Gerédt aus und mit einem der folgenden Verfahren wieder ein.
Im Falle von (): Schieben Sie den Arretierhebel in die Position “ 1 "oder” 3 "
Im Falle von @): Das Werkstiick befindet sich zu weit unten. Installieren Sie das Werksttiick etwas hoher oder senken Sie den
Schraubstock weit genug ab.
Wenn diese Meldung trotzdem wieder erscheint, wenden Sie sich bitte an den Handler, bei dem Sie das Gerét gekauft
haben.

= “Position des Arretierhebels”, S. 179, “Beispieleinstellungen fiir die Gravierparameter”, S. 176
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