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Vielen Dank fiir Thre Entscheidung zu diesem Gerit.

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

+ Jegliche Form der nicht schriftlich genehmigten Vervielfiltigung, Zitierung oder Ubersetzung dieser Bedienungsan-
leitung ist ohne die schriftliche Genehmigung der Roland DG nicht gestattet.

+ Der Inhalt dieser Bedienungsanleitung sowie die technischen Daten des Gerits konnen jederzeit ohne Vorankiindi-
gung gedndert werden.

+ Diein dieser Anleitung erwihnten Bedienschritte sollten eigentlich richtig sein und sind auch nachgepriift worden.
Wenn trotzdem etwas unrichtig ist, verstindigen Sie uns bitte.

+ Roland DG haftet nicht fiir Verluste oder Schéden, die sich aus der Verwendung dieses Produkts ergeben, ganz
gleich, ob diese vom Gerit selbst oder den Bedienhinweisen herbeigefithrt wurden oder nicht. Selbst bei
Verdienstausfillen und direkten bzw. indirekten Schidden, die u.a. auf die technischen Merkmale oder die Leistung
dieses Produkts bzw. die Verwendung der mit diesem Gerit gefertigten Objekte zuriickzufithren sind, kann Roland
DG nicht haftbar gemacht werden.

ACHTUNG - Erdung dieses Gerits

Modifizieren Sie niemals den Netzstecker des beiliegenden Kabels. Wenn er nicht in Thre Steckdose passt, miissen Sie sich von einem Elektriker eine
passende Netzdose installieren lassen. Das Gerit muss an eine geerdete Steckdose angeschlossen werden. Bei Fragen hierzu wenden Sie sich bitte an
einen Elektriker oder eine anerkannte Kundendienststelle. Verwenden Sie ausschliellich ein 3-adriges Verlingerungskabel, dessen Stecker einen
Erdungsstift aufweist und an welches man einen Netzstecker mit Erdungsstift anschlieen kann. Ein beschiddigtes oder abgenutztes Kabel muss
unverziiglich repariert bzw. ausgetauscht werden.

Anweisungen zur Verwendung dieses Gerits

HALTEN SIE DEN ARBEITSBEREICH SAUBER. Unaufgeraumte Bereiche/Arbeitstische sind oftmals die Ursache von Unfillen. BETREIBEN SIE
DAS GERAT NIEMALS AN EINEM POTENZIELL GEFAHRLICHEN ORT. Betreiben Sie Elektrogerite niemals an einem feuchten oder gar nassen
Ort. Sorgen Sie dafiir, dass der Arbeitsbereich gut beleuchtet ist.

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 Gerit immer aus,
bevor Sie es ans Netz anschlieBen. VERWENDEN SIE NUR AUSDRUCKLICH EMPFOHLENE ZUBEHORTEILE. Halten Sie sich an die Angaben
in der Bedienungsanleitung. Bei Verwendung anderer Zubehorteile besteht Verletzungsgefahr. LASSEN SIE DAS GERAT NIEMALS UNBEAUF-
SICHTIGT, 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.

Roland DG Corporation
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VorsichtsmafBhahmen

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

Uber die A\ ACHTUNG- und A\ VORSICHT-Meldungen

& VORSICHT

Diese Meldung weist Sie auf ein (wenn auch geringes) Risiko hin, das lhr Leben bedrohen oder zu schweren Ver-
letzungen flhren kénnte, wenn Sie die betreffenden Hinweise missachten.

A VORSICHT

Behandlung beschadigt werden kénnte.

eventuell Haustiere gemeint.

Diese Meldung weist Sie auf Verletzungsgefahr bzw. die Mdglichkeit hin, dass das Gerat bei unsachgemaBer

* Mit “Sachschaden” sind Schaden oder andere nachteilige Auswirkungen auf den Wohnbereich, die Mébel und

Andere Symbole

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

Ein Verbotssymbol (durchgestrichener Kreis) 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 Sym-
bol, dass Sie das Gerat niemals 6ffnen bzw. modifizieren durfen.

Ein schwarzer Kreis bezeichnet Dinge, die Sie unbedingt ausfiihren mussen. Auch hier gilt, dass die Handlung mit einem Symbol
% angegeben wird. Nebenstehendes Symbol bedeutet beispielsweise, dass Sie den Netzanschluss 16sen mussen.

& UnsachgemaBer Betrieb kann Verletzungen verur-
sachen

| /A ACHTUNG |

* Versuchen Sie niemals, das Gerit zu 6ffnen oder zu
modifizieren.

Sonst konnten Sie ndmlich einen Stromschlag erleiden
bzw. einen Brand verursachen. Uberlassen Sie alle Wartungsarbei-
ten einer anerkannten Kundendienststelle.

+ Lassen Sie niemals Kinder in die Nihe des Gerits.
Das Geriit enthilt Bedienelemente und Bauteile, die fiir ®
Kinder eine ernsthafte Unfallgefahr darstellen und zu
Verletzungen, Erblindung oder Erstickung fiithren kon-
nen.

» Betreiben Sie das Gerit niemals, wenn Sie miide sind
bzw. nach der Einnahme von Alkohol oder Medika- ®
menten.

In bestimmten Situationen miissen Sie ndmlich blitz-
schnell die richtige Entscheidung treffen kénnen. Wenn
Sie dazu nicht mehr in der Lage sind, besteht Unfallgefahr.

/A\ VORSICHT

+ Befolgen Sie stets die in dieser Anleitung beschriebenen
Arbeitsschritte.
Sonst kann sich das Gerit plotzlich in Bewegung setzen
und schwere Verletzungen verursachen.

+ Personen, die mit der Bedienung dieses Gerits nicht
vertraut sind, diirfen es unter keinen Umstinden ver-
wenden.

Schon allein die Beriihrung bestimmter Partien kann
ndmlich dazu fiihren, dass sich das Gerit in Bewegung
setzt und schwere Verletzungen verursacht.

* Arbeiten Sie nur in sauberen und hellen Raumen.

Bei Verwendung des Gerits an dunklen bzw. unaufge-

e O O

rdumten Orten besteht Verletzungsgefahr, weil Sie strau-
cheln und eventuell vom Gerit verletzt werden konnen.

fiir die es nachweislich geeignet ist. Auflerdem sollten
Sie es niemals iiber Gebiihr beanspruchen.
Sonst besteht ndmlich Brandgefahr.

Verwenden Sie dieses Geriit ausschlie8lich fiir Zwecke, ®

Verwenden Sie niemals ein stumpfes Schneidewerk-

zeug. Warten Sie das Gerit und das Zubehor in regel-

mifligen Zeitabstinden, um einen optimalen Betrieb

zu gewihrleisten.

Bei unsachgemifler Bedienung bestehen Brand- und Verletzungs-
gefahr.

Stellen Sie sich niemals auf das Gerit und lehnen Sie
sich niemals daran. ®
Dieses Gerit ist dafiir nicht ausgelegt. Wenn Sie auf das

Gerit steigen oder sich daran lehnen, konnen bestimmte

Teile verrutschen. Auerdem kann das Gerit dann umkippen und

Verletzungen verursachen.

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

Andere Zubehorteile konnen Verletzungen verursachen.

Losen Sie vor dem Reinigen des Gerits und Sonderzu-
behors den Netzanschluss.

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

A Dieses Gerat wiegt 34kg

Das Geriit muss von mindestens zwei Personen ausge-
packt, getragen bzw. hoch gehoben werden.

Sonst kdnnte es verrutschen und fallen, was zu Verlet-
zungen fithren kann.

Stellen Sie das Gerit auf eine ebene und stabile Oberfli-

che. o
Sonst konnte es namlich umkippen, was zu Verletzungen

fithren kann.
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A Die bei der Ausfiihrung eines Auftrags anfallen-
den Spane und Splitter sowie das Werkstiick
selbst konnten Feuer fangen oder gesundheits-
schadlich sein.

| /A ACHTUNG |

Verwenden Sie niemals Werkstiicke aus Magnesium ®

oder anderen brennbaren Substanzen.
Sonst konnte es wihrend der Ausfithrung eines Auftrags
Feuer fangen.

Nihe des Geriits.

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

Vermeiden Sie offene Feuerherde in unmittelbarer o

einem Staubsauger vorsichtig, um zu verhindern, dass

der Abfall Feuer fingt oder explodiert.

Zumal bei Verwendung eines Haushaltsstaubsaugers

koénnte der Abfall einen Brand oder eine Explosion verur-
sachen. Bitte erkundigen Sie sich beim Vertrieb des
Staubsaugers nach eventuellen Risiken. Solange die
Betriebssicherheit nicht garantiert werden kann, entfernen Sie
Spine und Staub am besten ausschliefllich mit einer Biirste.

A\ VORSICHT |

Tragen Sie eine Staubbrille und eine Schutzmaske.
Waschen Sie sich nach getaner Arbeit die Hinde, um o
Spine und andere Materialreste zu entfernen.

Bedenken Sie, dass das Verschlucken oder Einatmen von

Spénen bzw. Staub gesundheitsschidlich sein kann.

Seien Sie beim Entfernen von Staub und Spénen mit o

A Gefahr fiir Quetschungen, Verheddern und
Verbrennungen

| /A ACHTUNG |

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

Sonst werden Sie eventuell vom Gerit mitgerissen, wobei
Verletzungsgefahr besteht.

Arretieren Sie das Schneidewerkzeug und das Werk-
stiick immer so fest wie méglich. Uberzeugen Sie sich o
nach der Installation davon, dass keine Schrau-

benschliissel usw. mehr im Geriit liegen.

Solche Gegenstinde kénnten ndmlich vom Gerit wegge-
schleudert werden — und dabei besteht schwere Verlet-
zungsgefahr.

Gehen Sie wihrend des Betriebs nie zu nah an das
Gerit, um Verletzungen zu vermeiden. o
Bei Beriithren bestimmter Partien kann es namlich passie-

ren, dass Thre Hinde oder Finger eingeklemmt bzw.

gequetscht werden. Gehen Sie also sehr behutsam vor.

/A VORSICHT

Beriihren Sie das Schneidewerkzeug niemals mit blo-
Ben Fingern, weil es ausgesprochen scharf ist.
Sonst besteht ndmlich Verletzungsgefahr.

Vorsicht: Hohe Temperatur.

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

e O

A Kurzschluss-, Stromschlag- und Feuergefahr

| /A ACHTUNG |

+ Verbinden Sie das Gerit nur mit einer Steckdose, wel- o

che die auf dem Typenschild erwihnten Anforderun-

gen erfiillt.

Eine falsche Netzspannung bzw. eine ungeniigende

Strommenge kénnen einen Brand oder einen Stromschlag verur-
sachen.

Verwenden Sie das Gerit nie im Freien bzw. an extrem
feuchten Orten. Auflerdem darf es niemals Regen,
einem Wasserstrahl usw. ausgesetzt werden. Beriihren
Sie das Gerit nie mit feuchten Hinden.

Das kann zu einem Stromschlag oder Brand fiihren.
Verhindern Sie, dass Gegenstinde wie Nadeln,
Miinzen, Streichhdlzer usw. ins Geriteinnere gelangen.
Auflerdem diirfen keine Fliissigkeiten ins Geriteinnere
tropfen.

Miinzen, Streichholzer, Getrinke usw., die iiber die
Liiftungsschlitze ins Geriteinnere gelangen, kénnen
einen Brand oder einen Kurzschluss verursachen. Losen
Sie dann sofort den Netzanschluss und wenden Sie sich an eine
anerkannte Roland DG Corp.-Kundendienststelle.

Stellen Sie niemals brennbare Gegenstinde in die Nihe
des Gerits. Verwenden Sie niemals feuergefihrliche
Sprays in der Nihe des Gerits. Betreiben Sie das Gerit
nie an Orten, wo sich Gase ansammeln konnen.

Sonst besteht Brand- oder sogar Explosionsgefahr.
Behandeln Sie das Netzkabel und die verwendete Steck-
dose mit der gebithrenden Umsicht. Wenn eines von
beiden beschidigt ist, miissen Sie sofort den Netzan-
schluss losen.

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

Verbinden Sie das Gerit nur mit einem Verlingerungs-

kabel, das die auf dem Typenschild erwihnten Anforde- o
rungen erfiillt.

AuBerdem diirfen Sie dort keine anderen Gerite mit

hohem Stromverbrauch anschlieflen, weil sonst Brandge-

fahr besteht.

Wenn Sie das Gerit lingere Zeit nicht verwenden
mochten, sollten Sie den Netzanschluss l6sen.

So vermeiden Sie Schiden und Unfille, wenn ein Leck

auftritt bzw. wenn sich das Gerit plotzlich in Bewegung

setzt.

Das Geriit muss geerdet werden.

Nur so ist namlich sichergestellt, dass es bei Funktions- 9
storungen nicht zu einem Brand kommen kann.

Verbinden Sie das Gerit immer direkt mit einer Steck-

dose. Schlieflen Sie es niemals an eine Mehrfachsteck- ®
leiste oder ein Verteilersystem an.

Das konnte namlich zu einem Stromschlag oder Brand

fithren.
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Stellen Sie das Gerit immer so auf, dass Sie das Netzka-
bel bei Bedarf sofort ziehen kénnen.

Im Notfall miissen Sie namlich so schnell wie méglich
den Netzanschluss 16sen. Stellen Sie das Gerdt immer in
die unmittelbare Nihe der verwendeten Steckdose. Las-
sen Sie aber so viel Freiraum, dass das Netzkabel im Not-
fall sofort gelost werden kann.

Verwenden Sie niemals Schneidedl.

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

Verwenden Sie niemals ein Druckluftgeblise.

Dieses Gerit ist nicht auf die Verwendung eines Druck-
luftgeblises ausgelegt. Wenn Sie das trotzdem versuchen,
kénnten Materialpartikel ins Geridteinnere eindringen
und einen Brand oder einen Kurzschluss verursachen.

Wenn Sie etwas Abnormales (Rauch, Funken, Brandge-
ruch, starken Lirm usw.) an IThrem Geriit bemerken,
miissen Sie sofort den Netzanschluss losen. Verwenden
Sie niemals sichtlich oder nachweislich beschidigte
Kabel usw.

Sonst konnten Sie namlich einen Stromschlag oder Ver-
letzung erleiden bzw. einen Brand verursachen. Wenden
Sie sich sofort an Thren Roland DG-Hindler oder eine
anerkannte Kundendienststelle.

@
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N\ Warnhinweise

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

OBEN

Byd

Vorsicht: Achten Sie auf lhre Finger
Achten Sie beim Einlegen des Materi-
als oder beim Schlief3en der Haube
darauf, dass Sie sich nicht die Finger
einklemmen.

Verwenden Sie niemals ein Druck-
luftgeblase.

Dieses Gerat ist nicht auf die Verwen-
dung eines Druckluftgeblases ausge-
legt. Wenn Sie das trotzdem versu-
chen, kdnnten Materialpartikel ins
Gerateinnere eindringen und einen
Brand oder einen Kurzschluss verur-
sachen.

Vorsicht: Achten Sie auf Ihre Finger
Beriihren Sie das Gerat niemals, wéh-
rend ein Auftrag ausgefuhrt wird, um
zu verhindern, dass lhre Hand oder
Ihre Finger eingeklemmt werden.

2

Vorsicht: Scharfes Werkzeug WARNING : To reduce the risk of injury, user must read and
Es besteht Verletzungsgefahr. understand user's manual.
AVERTISSEMENT : Afin de réduire le risque de blessures,
|'utilisateur doit lire et bien comprendre le mode d'emploi.

EEBBREMBEHIC, #TI—Y—IvZaT7IE

BEHLTES
RUCKSEITE
= = = _
l (] 9 ‘
|
{d |
Vorsicht: Hochspannung DQ.:I
Bei Entfernen der Blende besteht auf L 1 o
Grund einer hohen Spannung Strom- =
schlaggefahr.
=l [
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Wichtige Betriebshinweise

Dies ist ein Prazisionsgerat. Um einen ordnungsgeméiflen Betrieb zu gewihrleisten, miissen Sie folgende Punkte
beachten, um einen Leistungsabfall, Fehlfunktionen und/oder schwere Schaden am Gerit zu vermeiden.

Dies ist ein Prizisionsgerit.

+ Gehen Sie umsichtig damit um und sorgen Sie dafiir,
dass es niemals starken Erschiitterungen ausgesetzt
wird.

* Betreiben Sie das Gerdt nur im Rahmen der Spezifi-
kationen.

+ Entfernen Sie Materialreste und Spine immer so
schnell wie méglich.

+ Beriihren Sie niemals unnotig Komponenten im
Geriteinneren. Es diirfen nur die ausdriicklich in die-
ser Anleitung erwidhnten Komponenten beriihrt wer-
den.

Stellen Sie das Gerit an einem geeigneten Ort auf.

+ Betreiben Sie das Gerit nur an Orten, wo sich die
Temperatur und Luftfeuchtigkeit im vorgeschriebe-
nen Bereich befinden.

+ Stellen Sie das Gerit an einem erschiitterungsfreien
und stabilen Ort auf, wo eine problemlose Bedienung
gewihrleistet ist.

+ Das Gerit darf nicht im Freien betrieben werden.

Das Gerit wird heifi.

+ Versperren Sie die Liiftungsschlitze niemals mit
einem Tuch usw.

+ Stellen Sie das Gerit an einem gut beliifteten Ort auf.

Uber das Schneidewerkzeug

+ Die Werkzeugspitze ist empfindlich. Gehen Sie sorg-
faltig damit um und lassen Sie sie nicht hinfallen.

+ Wihlen Sie immer ein Schneidewerkzeug, das sich
fiir das Werkstiick und das Schneideverfahren eignet.

Uber die beiliegende Dokumentation

Zum Lieferumfang des Gerits gehoren folgende
Anleitungen:

Bedienungsanleitung (dieses Dokument)

Enthalt alle wichtigen Sicherheitshinweise sowie
Anweisungen fiir die Aufstellung und Verwendung
des Gerits. Lesen Sie sich dieses Dokument zuerst
durch. Hier erfahren Sie jedoch nicht, wie man den
Computer bedient bzw. mit der beiliegenden Soft-
ware arbeitet.

Anleitung fiir die beiliegende Software

Hier erfahren Sie, wie man das beiliegende Pro-
gramm installiert und was man beachten muss.
Lesen Sie es sich vor Anschlieflen des Gerits an den
Computer durch.

Roland EngraveStudio-Anleitung
Hier erfahren Sie, wie man das beiliegende Pro-
gramm installiert und was man beachten muss.

Dr. Engrave-Bedienungsanleitung (elektronisches
Dokument)

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

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

3D Engrave-Bedienungsanleitung (elektronisches
Dokument)

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

Die Anleitungliegt nur als elektronisches Dokument
vor. Letzteres befindet sich auf der “Roland Software
Package”-CD-ROM.

EngraveStudio-Bedienungsanleitung (elektronisches
Dokument)

In dieser Anleitung wird das Anfertigen dreidimen-
sionaler Gravuren (Reliefs) erklidrt. Anhand der
Bedienhinweise konnen Sie Text und andere dreidi-
mensionale 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. Letzteres befindet sich auf der “Roland Engra-
veStudio”-CD-ROM.

Virtual MODELA-Bedienungsanleitung (elektronisches
Dokument)

In dieser Anleitung wird erklirt, wie man das Pro-
gramm zum Simulieren dreidimensionaler Auftrige
verwenden kann, die hinterher mit 3D Engrave aus-
gefithrt werden. Hier erfahren Sie, wie die Daten
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importiert werden und wie man die Arbeitsweise Die Anleitung liegt nur als elektronisches Dokument
von 3D Engrave simuliert. Dieses Dokument brau- vor. Letzteres befindet sich auf der “Roland Software
chen Sie nur zu lesen, wenn Sie mit diesem Pro- Package”-CD-ROM.

gramm arbeiten mochten.

1-1 Die wichtigsten Merkmale
Funktionen

Gravieren und Erstellen von Reliefs mit einem Gerat
Mit diesem Gerit lassen sich expressive und vor allem hochwertige zwei- oder dreidimensionale Gravuren aller Art
erstellen.

Extrem leistungsfahig

Dank eines grofien Arbeitsbereichs von 40mm (H) x 305mm (B) x 230mm (T) und einer schnell rotierenden Spin-
del (20.000RPM) lassen sich in kiirzester Zeit ansprechende Objekte erstellen. Dieses Gerit erlaubt die Verwendung
von bis zu 40mm starken Werkstiicken.

Gravieren auf unterschiedliche Materialtypen
Dieses Gerit erlaubt die Verwendung vollig unterschiedlicher Materialtypen, so z.B. Kunststoff, Akryll und andere
Materialien auf Harzbasis, aber auch Metalle wie Aluminium und Messing.

Anwenderfreundlich

Das Gerit kann iiber ein abgesetztes Bedienfeld bedient werden. Das erlaubt das Andern der Einstellungen von
einem Ort aus, an dem Sie sowohl das Werkstiick als auch das Werkzeug sehen konnen. Das Bedienfeld ist zudem
mit einem Display ausgestattet, was die schnelle Einstellung der gewiinschten Werte erleichtert.

Automatische ‘Z'-Steuerung

Dieses Gerit bietet eine automatische “Z”-Steuerung, die selbst bei Verwendung von unebenem Material eine
gleichmiflige Graviertiefe garantiert.

(Unterstiitzte Hohentoleranz: breite Wellen mit einem Hoéhenunterschied von 1mm)

Hohe Betriebssicherheit
Zum Lieferumfang dieses Gerits gehoren eine Fronthaube und ein Notstoppschalter.

10



Bedienungsanleitung

Bedienelemente und Funktionen

Spindelkopf*

Arretierhebel

S. 40.

Spindeleinheit

Hiermit kann der Spindelkopf arretiert
und freigegeben werden.
Siehe “Position des Arretierhebels” auf

Fronthaube

Aus Sicherheitsgriinden wird ein Not-
stopp ausgeldst, wenn man die Front-

haube 6&ffnet.

Siehe “Fronthaube” auf S. 20.

Notstoppschalter

Dricken Sie diesen Schalter, um
das Gerat sofort anzuhalten.
Siehe “Anhalten des Geréats im
Notfall” auf S. 20.

Fernbedienung

Mit den hier verfiigbaren Bedienelementen kénnen Sie das Werkzeug ver-
schieben und zahlreiche Einstellungen vornehmen.

Siehe “Verwendung der Fernbedienung” auf S. 13.

Arbeitstisch
Hier muss das fur den Auftrag beno-
tigte Werkstuick installiert werden.

* In dieser Bedienungsanleitung wollen wir die Einheit, welche die Spindeleinheit und andere mechanische Kom-
ponenten enthilt, den “Spindelkopf” nennen. Die rotierende Achse innerhalb der Spindeleinheit nennen wir die

“Spindel”.

11
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Seitenansicht

RECHTE SEITE

Netzschalter

Anschluss fur das Netzkabel

LINKE SEITE

Erweiterungsport

Hier konnen externe Gerate angeschlos-
sen werden. Siehe “Belegung des Erweite-
rungsanschlusses” auf S. 58.

Serieller Anschluss
Hier kann ein serielles RS-232C-Kabel
angeschlossen werden.
Siehe “Anschlieen an den Rechner” auf

S. 16.
_ ) USB-Anschluss Anschluss fir die Fernbedienung
Hier kann ein L{SB-Kabm angeschlossen SchlieRen Sie hier die Fernbedienung an.
werden. Siehe "AnschlieBen an den Rech- Siehe “AnschlieBen der Fernbedienung” auf
ner” auf S. 16. S. 16.

12



Bedienungsanleitung

Verwendung der Fernbedienung

=IRoland

1 IE—

Display

-
@ @ . SPINDLE CONTROL

DRIGIN SET I Low HIGH

Hier werden Parameter, Meldungen
und Einstellungen angezeigt.

Dateneingaberad

Hiermit kdnnen Sie die Drehgeschwindigkeit
der Spindel einstellen. Symbol in dieser
Bedienungsanleitung: ‘<>

Siehe “Andern der Spindelgeschwindigkeit”

Hiermit kdnnen Sie Mendiiseiten aufrufen. Wenn bei
Driicken dieser Taste die Hauptseite aufgerufen
wird, werden die Koordinaten angezeigt.

Symbol in dieser Bedienungsanleitung:

[ENTER/PAUSE|-Taste

Hiermit bestatigen oder wahlen Sie die im Display
angezeigte Einstellung.

Die bestétigte Einstellung bzw. der gewahlte Wert
wird in dreieckigen Klammern (‘< >") angezeigt.
Wenn Sie diese Taste wahrend eines Auftrags drii-
cken, erscheint die PAUSE-Funktion.

Symbol in dieser Bedienungsanleitung:

[SPINDLE]-Taste

Wenn sich die Spindel momentan nicht dreht, kén-
nen Sie sie starten, indem Sie diese Taste mindes-
tens eine Sekunde lange gedriickt halten. Driicken
Sie sie, wahrend sich die Spindel dreht, so hélt letz-
tere an. (Zum Anhalten brauchen Sie die Taste nur
kurz zu driicken.)

Symbol in dieser Bedienungsanleitung:
Siehe “Starten und Anhalten der Spindeldrehung”
auf S. 23.

X/IY ORIGIN SET-Taste
Hiermit kann die Ursprungsposition fur den anste-
henden Schneideauftrag festgelegt werden.

ORIGIN SET > Symbol in dleser Bedienungsanleitung:
Slehe “Einstellen des XY-Ursprungs (‘Home Pos.’)"
auf S. 34.

ORIGIN SETZ ORIGIN SET-Taste
Hiermit kann die Ursprungsposition fur den anste-
henden Schneideauftrag festgelegt werden.
Symbol in dieser Bedienungsanleitung:
Siehe “Installieren des Werkzeugs 2 (ohne Tiefen-
regler)” auf S. 27 und “Installieren des Werkzeugs 4
(Schaftfrase)” auf S. 32.

auf S. 23.
. J
( 3
[MENU]-Taste [COPY]-Taste

Hiermit rufen Sie die Kopierfunktion auf.
Symbol in dieser Bedienungsanleitung:
Siehe “Wiederholen eines Auftrags” auf S. 35.

< %) -

Bewegungstasten [«] [] [a] [v]

Hiermit kann der Spindelkopf vor-/riickwarts bzw.
nach links/rechts verschoben werden. AuBerdem
koénnen Sie hiermit die im Display angezeigten Ein-
stellungen andern.

Symbol in dieser Bedienungsanleitung: [«] [] [a] [v]
Siehe “Manuelle Bedienung” auf S. 21.

Bewegungstasten fiir die Z-Achse
Hiermit kann das Schneidewerkzeug auf und ab
bewegt werden.

Symbol in dieser Bedienungsanleitung:

Siehe “Manuelle Bedienung” auf S. 21.

Schnellgangtaste

Wenn Sie diese Taste gedriickt halten, wahrend Sie
eine Cursor- oder Z-Taste betatigen, bewegt sich
das Werkzeug schneller in die gewéhlte Richtung.
Symbol in dieser Bedienungsanleitung: [4e |
Siehe “Manuelle Bedienung” auf S. 21.

13
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2. Vorbereitungen

2-1 Lieferumfang

Zum Lieferumfang dieses Gerits gehoren folgende Dinge. Kontrollieren Sie nach dem Auspacken zuerst, ob Sie alles
bekommen haben:

M

&

Befestigungs- Feder
schraube
Netzkabel Tiefenregler Tiefenreglerhalterung |
(Abstandhalter) Schraubenschliissel
K N
Letternschneider Flachschneider Reserve-Halterungs- Inbusschliissel
(43,175mm, mit Halter) (43,175mm, mit Halter) schraube

Klemmhdtlse Klemmhdlse Inbusschraubenzieher Fernbedienung
(@3,175mm) (©4,36mm)*1,*2
Haftfolie Staubsaugeradaptersatz Bedienungsanleitung Software-Anleitung

(“Roland Software Package”)
(Roland Engrave Studio)

CD-ROM mit Roland-Soft- Roland Engrave Studio CD-ROM
ware

*1: Fiir einen Lettern- oder Flachschneider mit einem Durchmesser von 4,36mm. Eignet sich weder fiir eine Dia-
mantschabe, noch fiir eine Schaftfrise.

*2: Verwenden Sie ein ¢4,36mm-Schneidewerkzeug niemals mit einer Umdrehungsgeschwindigkeit von
15.000RPM oder mehr. Die dabei auftretenden Vibrationen kénnten die Spindeleinheit ndmlich beschidigen.

14



Bedienungsanleitung

2-2 Aufstellung des Gerats
Wahl des Aufstellungsorts

Stellen Sie das Gerit an einem erschiitterungsfreien
und stabilen Ort auf, wo eine problemlose Bedie-
nung gewihrleistet ist. Andernfalls kann es zu Unfl-
len, Funktionsstorungen bzw. schweren Schiden am
Gerit kommen.

Wichtig! Bitte lesen und beachten Sie alle Siche-
rheitshinweise auf S. 5 und folgende, bevor Sie das Gerit
aufstellen.

Ungeelgnete Aufstellungsorte
+ Orte, die starken Temperatur- oder Feuchtigkeits-
schwankungen unterliegen.

+ Orte, die Erschiitterungen oder Vibrationen ausge-
setzt sind.

+ Geneigte, unebene und/oder unstabile Oberflichen.

+ Staubige Orte bzw. im Freien

+ In der Sonne oder in unmittelbarer Néhe einer Kli-
maanlage bzw. Heizung.

+ Orte, die starken elektrischen, magnetischen oder
elektromagnetischen Feldern ausgesetzt sind.

Bendtigter Freiraum
Der Aufstellungsort muss minimal folgende Abmes-
sungen aufweisen.

A
Arbeitsflache
A
Aufstellungsflache é g
— o
v
b 1,0m e
v
< 4
2,0m

Installationshohe

Das Gerit sollte sich mindestens 0,6m iiber dem
Boden befinden.

Das Gerit ist als Tischgerit konzipiert. Wihlen Sie
immer einen Aufstellungsort, an dem Sie den Not-
stoppschalter bei Bedarf schnell erreichen.

Auspacken

Bei der Auslieferung enthilt dieses Gerdt mehrere
Transporthalterungen. Diese miissen nach der Auf-
stellung des Geriits entfernt werden.

& VORSICHT

Diese Vorginge miissen VOR Anschlieflen des Netz-

kabels durchgefiihrt werden. Wenn das Gerit nim-

lich aus Versehen eingeschaltet wird, besteht ernste

Verletzungsgefahr.

+ Entfernen Sie samtliche Halterungen. Sonst kann es
bei der Inbetriebnahme zu Fehlfunktionen oder
sogar schweren Schiden kommen.

+ Bewahren Sie die Halterungen an einem sicheren Ort
auf, weil Sie sie spiter vielleicht noch einmal brau-
chen.

(D Uberzeugen Sie sich davon, dass das Netzkabel

NICHT angeschlossen ist.

(2 Entfernen Sie Halterung “A”.

Inbusschliissel Halterung “A”

(@ Schieben Sie den Spindelkopf behutsam in Pfeilrich-
tung.

Spindelkopf

Wenden Sie keine Gewalt an, um Schiden zu ver-
meiden.

(@) Entfernen Sie Halterung “B” und “C”.

15
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2-3 AnschlieBen der Kabel

AnschlieBen der Fernbedienung
Vor Herstellen bzw. Lsen jedweder Kabelanschliisse miissen Sie das Gerit ausschalten. Wenn Sie die Fernbedie-
nung anschliefen, wihrend das Gerit eingeschaltet ist, werden die Bedienbefehle nicht ordnungsgemifl ausgefiihrt.

Linke Seite

Vollstandig in die
Buchse schieben.

0]

© @ =

14

Fernbedienung

Kabelbinder

AnschlieBen des Netzkabels
Wichtig! Bitte lesen und beachten Sie alle Sicherheitshinweise auf S. 5 und folgende, bevor Sie das Netzkabel anschlieffen.
Dieses Gerit muss an eine herkommliche Einphasen-Haushaltsteckdose von 1,3A oder mehr (fiir 100~120V) bzw.
0,6A oder mehr (fiir 220~240V) angeschlossen werden.

Rechte Seite

E h .IW— N Steckdose
\&/ \
/
7/ 7 ]
v
s g ’
/
7
/
/
\ - Netzkabel
\N_.~7

AnschlieBen an den Rechner

USB-Verbindung
Schlieflen Sie dieses Kabel erst an, nachdem Sie folgende Schritte durchgefiihrt haben. Stellen Sie die Anschliisse den
Anweisungen im “Roland Software Package Software Guide” entsprechend her. Siehe “Uber die beiliegende Doku-
mentation” auf S. 9.

+ Schlie8en Sie nur jeweils ein Gerit an den Computer an.

+ Verwenden Sie ein abgeschirmtes USB-Kabel mit einer Linge von maximal 3m.

+ Es darf kein USB-Hub verwendet werden.

;- —IIEIIIE »
USB-Port Computer

|
| USB-Kabel
\

Linke Seite

=
[©

9

©

P ®

©)
@

o
\\
/
!
!
/
I
)
)
® @ﬂ’@

SchlieRRen Sie dieses Kabel erst an, nachdem
Sie folgende Schritte durchgefiihrt haben.

=
!
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Bedienungsanleitung

Serielle Verbindung

Bei Verwendung eines seriellen Kabels miissen auch bestimmte Parameter auf dem Computer eingestellt werden.
Das serielle Kabel ist Sonderzubehor (verwenden Sie nach Moglichkeit ein XY-RS-34 von Roland DG Corp.).

+ Siehe “Submentis” auf S. 43, “Serieller Anschluss” auf S. 57.

Mit den Schrauben arretieren.

Linke Seite
RS-232C-Anschiuss r—
|
Computer I . — ® = ==
Serielles Kabel
= \ o|® @
‘a
\Y[7
% ] BB B (4] @
hi i
@ 8
W

17



EGX-350 - Vorbereitungen

2-4 Anwahl der Display-Sprache 2-5 Warmlaufen der Spindel: Vor
() Schlieflen Sie die Fronthaube. der Inbetriebnahme

In folgenden Fillen miissen Sie die Spindel warmlau-

fen lassen. Wenn Sie das nicht tun, kann keine stabile

Spindeldrehung garantiert werden.

 Bei der ersten Inbetriebnahme (nach dem Kauf des
Geriits)

+ Nach dem Transport des Gerits bzw. nach seiner
Aufstellung an einem anderen Ort

+ Nach dem Auswechseln der Spindel

+ Bei Verwendung des Gerits an einem kalten Ort

Arbeitsweise zum ‘Einfahren’ der Spindel
Fiihren Sie die Schritte 1~4 durch.

Siehe “Starten und Anhalten der Spindeldrehung”
(2) Halten Sie die [MENU]-Taste gedriickt, wihrend Sie aufs. 23.

das Gerit einschalten.

Schritt 1
Geschwindigkeit: 5.000RPM
Rotationsdauer: 15 Minuten

Schritt 2
Geschwindigkeit: 10.000RPM
Rotationsdauer: 10 Minuten

Schritt 3
Geschwindigkeit: 15.000RPM
Rotationsdauer: 10 Minuten

Schritt 4
Geschwindigkeit: 20.000RPM
Rotationsdauer: 15 Minuten

(3 Wiihlen Sie mit [«] oder [*] die gewiinschte Sprache.
Bestitigen Sie Thre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.

English  =&v3d

U,
<>
\j

(@ Schalten Sie das Geriit aus.

18
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3. Grundlegende Bedienung

3-1 Ein- und Ausschalten

Einschalten des Gerats Wenn die unten gezeigte Meldung erscheint (nach
Zum Einschalten des Gerits verfahren Sie bitte fol- 13 Sekunden), miissen Sie driicken.

gendermaflen. Das Gerit darf erst verwendet wer-
den, nachdem es ordnungsgemifl hochgefahren
wurde.

Hit “ENTER”

(@ Schliefen Sie die Fronthaube.

0 Y 23000
0 5000RPM

Hauptseite

Der Spindelkopf fihrt in eine Position links unter
der Haube. Diesen Vorgang nennt man die “Initiali-
sierung”.

Laut Vorgabe werden die Display-Meldungen in
englischer Sprache angezeigt. Es konnte aber auch
Japanisch gewihlt werden. Siehe “Anwahl der Dis-
play-Sprache” auf S. 18.

Nach der Initialisierung zeigt das Display die oben
erwihnten Informationen an (das ist tibrigens die

“Hauptseite”). Damit ist die Initialisierung beendet.
Main:V XXX
Ausschalten
Im Display erscheint ungefahr die hier gezeigte Mel- Schauen Sie nach, ob das Gerit angehalten ist und
dung. deaktivieren Sie anschlieend den Netzschalter.
Anmerkung: “XXX” verweist auf die Firmwareversion des Das Display der Fernbedienung erlischt.

Geriits.
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3-2 Anhalten des Gerats im
Notfall

Notstoppschalter
Mit diesem Schalter kénnen Sie das Gerit im Notfall
anhalten. Wenn Sie den Notstoppschalter driicken,
hilt das Gerit sofort an und bricht den Schneidevor-
gang ab.

Ausldsen eines Notstopps
Driicken Sie den Notstoppschalter. Das Gerit hilt
sofort an.

Notstoppschalter

Beenden eines Notstopps
(D Schalten Sie das Gerit aus.
(2) Drehen Sie den Schalter in Pfeilrichtung.

Notstoppschalter

Fronthaube

Aus Sicherheitsgriinden wird ein Notstopp ausge-
16st, wenn man die Fronthaube 6ffnet, wihrend sich
die Spindel dreht bzw. wihrend ein Auftrag ausge-
fithrt wird. Um den laufenden Auftrag fortzusetzen,
miissen Sie die Haube erneut schlieflen. Schalten Sie
das Gerit anschlieffend aus und wieder ein.

Emergency Stop
COVER OPEN

—

7=
| / /\//
L oL Speteoe T
Qﬁ E :* Eézs.;:’:,,ﬁ? N O

W/ﬁ/

Fronthaube

« Siehe “Ein- und Ausschalten” auf S. 19.

3-3 Verschieben des Schneide-

werkzeugs

Fachbegriffe fiir die Angabe der Werkzeug-
position

In dieser Bedienungsanleitung verwenden wir fol-
gende Begriffe fiir die Angabe der Werkzeugposi-
tion.

Koordinaten

Numerische Werte, welche die aktuelle Position des
Schneidewerkzeugs angeben

Ursprung

Der Ausgangspunkt der Koordinaten

Koordinate der X-Achse

Der Abstand zum Ursprung entlang der X-Achse
Koordinate der Y-Achse

Der Abstand zum Ursprung entlang der Y-Achse
Koordinate der Z-Achse

Der Abstand zum Ursprung entlang der Z-Achse
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Bedienungsanleitung

Kontrolle der Werkzeugposition

Die Werkzeugposition wird auf der Hauptseite ange- )Z( 2888 YSOggg?:M
zeigt (das Display befindet sich auf der Fernbedie- Rauptseite
nung).

Die Abbildung rechts bedeutet z.B., dass sich das
Werkzeug entlang der X-Achse 50mm vom
Ursprung entfernt befindet. Entlang der Y-Achse
handelt es sich um 30mm und entlang der Z-Achse
um 20mm.

Fir die Anzeige der Werte wird auf diesem Gerit fol-
gendes System verwendet: “1” entspricht jeweils
0,01mm.

Diese Position wird als “X= 5000, Y=
3000, Z= 2000" angezeigt.

Manuelle Bedienung
Wenn das Display der Fernbedienung eine der folgenden Meldungen anzeigt, konnen Sie den Spindelkopf mit den
hier gezeigten Tasten zu einer anderen Position fihren.
+ Siehe “Meniitibersicht” auf S. 42.

(Fernbedienung

—Roland

[ X0 Y 23000
Z0 5000RPM

Bewegungen entlang der X-
und Y-Achse

SET HOME POS.

1000 20000
Bewegungen entlang der X-
und Y-Achse

SET 21 20 22 _@
XXX -300 C
Bewegungen entlang der Z-
Achse /
(“XXX"= “DOWN?", “SUR- /
FACE” oder “UP".) /)
N - 7
J) ‘

v
A I

« Bei jeder Betitigung der Taste [, [], [, [¥], [+Z] oder [-Z] bewegt sich der Kopf 0,01mm weiter in die gezeigte Richtung.

+ Halten Sie [«], [>], [a], [¥], oder [-Z] gedriickt, damit der Wagen immer weiter in die gewiinschte Richtung geht.

- Wenn Sie [49] gedriickt halten, wihrend Sie [4], [], [a], [¥], oder [-Z] betitigen, legt der Kopf groflere Abstinde
zuriick.

Wichtig! In folgenden Fille sind diese Bedienvorginge nicht moglich:
+ Wihrend der Ausfithrung eines Gravierauftrags
+ Wenn sich das Gerit im Pause-Modus befindet
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Automatisches Anfahren einer bestimmten

Position
(@ Schlieflen Sie die Fronthaube.
(2 Rufen Sie die Hauptseite auf und driicken Sie zweimal
[MENU].
X0 Y 23000
Z 1000 15000RPM
O}
=
5520

(@ Driicken Sie [«] [*] [a] oder [Y], um die Bewegungsrich-

tung zu wihlen.

HOME VIEW
21 Z0 Z2

A
<>
\j

=

HOME

An dieser Position betrigt der Wert fiir die X- und Y-

Achse “0” (XY-Ursprung). Vor Ausfiihren dieses

Befehls hebt das Gerit das Werkzeug erst maximal

(entlang der Z-Achse) an, um wihrend des Trans-

ports nicht das Werkstiick zu beschéddigen.

+ Siehe “Einstellen des XY-Ursprungs (‘Home Pos.”)
auf S. 34.

VIEW

Der innere linke Rand des Arbeitstischs. Diese Posi-
tion sollten Sie wihlen, wenn Sie eine neues Werk-
stiick installieren, das gravierte Werkstiick entfernen
oder die Qualitdt des bis dahin ausgefiithrten Auf-
trags tiberpriifen mochten.

20

In dieser Position hat die Z-Koordinate den Wert

((0)9.

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 2 (ohne Tiefenreg-
ler)” auf S. 27, “Installieren des Werkzeugs 4 (Schaft-
friase)” auf S. 32 und “Menii fiir die Ursprungsein-
stellung” auf S. 44.

»

21
Dieser Wert vertritt die Schneidetiefe.
+ Siehe “Mendi fiir die Ursprungseinstellung” auf S. 44.

22

Verweist auf die Hohe, in der das Werkzeug entlang
der Z-Achse angehoben wird, wenn es zu einer ande-
ren Position transportiert werden muss.

+ Siehe “Menii fiir die Ursprungseinstellung” auf S. 44.

(@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE]. Das Werkzeug fahrt zur

verlangten Position.

[0

\

Wenn Sie die Fronthaube 6ffnen, erscheint die unten
gezeigte Meldung im Display. Auflerdem halt das
Werkzeug sofort an.

Please close
the cover

Nach drei Sekunden erscheint wieder die zuvor
angezeigte Display-Seite.
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3-4 Bedienung der Spindel

Starten und Anhalten der Spindeldrehung
Mit folgendem Verfahren kénnen Sie die Spindel-
drehung von Hand starten und anhalten. Diese Bedi-
envorginge miissen auf der Fernbedienung ausge-
fithrt werden.

+ Siehe “Warmlaufen der Spindel: Vor der Inbetrieb-
nahme” auf S. 18.

(D Schlielen Sie die Fronthaube.

(2 Wechseln Sie bei Bedarf zur Hauptseite und halten Sie
mindestens eine Sekunde gedriickt. Jetzt
erklingt zunichst ein Signalton. Danach setzt sich die
Spindel in Bewegung.

Y 23000

X 0
Z0 5000RPM |

Umdrehungsgeschwindigkeit der

B—N
520

(3 Driicken Sie [SPINDLE]. Die Spindel hilt an und es
erklingt wieder ein Signalton.
In folgenden Fillen sind diese Bedienvorginge nicht
moglich:
+ Wenn das Gerit gerade eine Auftrag ausfiihrt
+ Wenn die Fronthaube geoffnet ist (das Display zeigt
dann folgende Meldung an)

Please close
the cover

+ Siehe “Angezeigte Meldungen” auf S. 53.

Andern der Spindelgeschwindigkeit
Mit <= der Fernbedienung kénnen Sie die Spin-
delgeschwindigkeit dndern.

e N

SJRoland

Y~Z500U
5000RPM I

Umdrehungszahl

ERINDEE) SPINDLE CONTROL
ON/OFF
W

(aAn\gsan‘Schne

\ J

&)
®

ORIGIN SET

O a
@

Die Spindelgeschwindigkeit kann nur auf dem Gerit
selbst gedndert werden. Ein eventuell auf dem Com-
puter eingestellter Wert wird ignoriert.

3-5 Installieren eines Werkstiicks

Wichtig! Bitte beachten Sie alle Sicherheitshinweise auf
S. 5 und folgende.

Bei Verwendung einer Haftfolie

Bringen Sie die Haftfolie auf dem Arbeitstisch an
und legen Sie das Werkstiick auf die Folie. Driicken
Sie das Werkstiick fest, um zu verhindern, dass es
verrutscht.

\ \
Haftfolie Material Arbeitstisch

Fiir dieses Gerit wird folgendes Sonderzubehor zum
Arretieren des Werkstiicks angeboten: eine zentrie-
rende Schraubklemme (ZV-23C) und ein Saugtisch
(ZV-23A). Bitte erkundigen Sie sich bei IThrem
Roland DG-Hindler nach diesen Gegenstinden.
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EGX-350 - Grundlegende Bedienung

3-6 Installieren des Werkzeugs 1
(mit Tiefenregler)

Wichtig! Bitte beachten Sie alle Sicherheitshinweise auf
S. 5 und folgende.

Verwendetes Lettern- oder Flachschneider

Werkzeug

Tiefenregler Wird verwendet

Geeignetes Material | Akryll- und anderes Harzmaterial
Anmerkung: Aluminium, Messing und
andere Materialtypen, die leicht ver-
kratzt werden kénnen, sind nicht
geeignet.

Automatische Steue- | An
rung der Z-Achse

Spindeldrehung An

Position des Arretier- | 1 2
hebels Y oder ¥

Diese Einstellungen erlauben die Verwendung des
Tiefenreglers beim Gravieren. Sobald die Spitze des
Tiefenreglers die Werkstiickoberfliche beriihrt, wird
jene Position als Z-Ursprung definiert. Diese
Arbeitsweise erlaubt das Gravieren bei gleich blei-
bender Tiefe wihrend der Arbeit mit unebenen
Werkstiicken. Ein weiterer Vorteil dieses Verfahrens
ist, dass man den Z-Ursprung nicht fiir jedes Werk-
stiick neu zu definieren braucht.

1. Installieren Sie die Werkzeughalterung, eine Fest-
klemmhiilse und den Tiefenregler.

(@ Installieren Sie die Werkzeughalterung.

Spindeleinheit  Werkzeughalterung

Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schrau-
benschliissel fest, wihrend Sie die Werkzeughalte-
rung festdrehen.

Inbusschraubenzieher

Werkzeughalterung

Anmerkung: Die Werkzeughalterung hat ein Linksge-
winde, d.h. Sie miissen sie gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen. Drehen Sie also nicht aus Versehen in die falsche
Richtung.

(2 Installieren Sie die Festklemmibhiilse.

Spindeleinheit

Festklemmhiilse

Drehen Sie die Festklemmbhiilse von Hand fest.
Schieben Sie die Festklemmbhiilse von der Unterseite
her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindelein-
heit mit einem Schraubenschliissel fest, wihrend Sie
die Klemmibhiilse von Hand festdrehen.

Anmerkung: Wihlen Sie immer eine fiir den Werkzeug-
durchmesser geeignete Klemmihiilse.

(3 Drehen Sie die Festklemmbiilse vollstindig fest.

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

(@ Installieren Sie den Tiefenregler.

Abstandhalter

Lésen

3 Festdrehen

Drehen Sie die Einheit so fest, bis Sie sie nicht mehr

weiter drehen konnen und lsen Sie sie dann wieder

um zwei Umdrehungen.

+ Siehe “Wichtige Hinweise fur den Tiefenregler” auf
S. 27.

24



Bedienungsanleitung

2. Stellen Sie den Arretierhebel ein.

Schieben Sie den Arretierhebel in die Position +
oder % .

Arretierhebel
Leicht hinunterdriicken.

+ Weitere Hinweise zum Arretierhebel finden Sie unter
“Position des Arretierhebels” auf S. 40.

3. Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Ach-
sensteuerung ein.

(1) Driicken Sie so oft, bis das Display folgende
Seite anzeigt.

/0 OTHERS
ADJUSTMENT

(2 Wihlen Sie mit [>] und [«] “[OTHERS]”.

(3 Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

(@) Wihlen Sie mit[«] “ON”. Bestitigen Sie Thre Wahl mit
der [ENTER/PAUSE|-Taste.

REVOLUTION
<ON> OFF
() Driicken Sie [MENU].

(6 Wiihlen Sie mit [«] die Einstellung “ON”.

AUTO Z CONTROL
<ON> OFF

Das Gerit ermittelt den Z-Ursprung wihrend eines
Auftrags automatisch in Abhéngigkeit der Werk-
stiickhohe.

(D Bestiitigen Sie Ihre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.
Jetzt erscheint 3 Sekunden lang folgende Meldung
im Display. Danach wird wieder die vorige Seite
angezeigt.

SET lock lever
to 1 or 2

Driicken Sie [MENU].

(9 Wiihlen Sie mit [Y] und [a] den gewiinschten Wert.

AUTO Z CONTROL
upP <500>

Hiermit wird bestimmt, wie stark das Werkzeug
beim Schneiden vom Z-Ursprung aus angehoben
wird. Wihlen Sie diesen Wert immer in Funktion
der Werkstiickform und der Anhebegeschwindig-
keit.

Bestitigen Sie Thre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.

(D Driicken Sie [MENU] so oft, bis wieder die Hauptseite
angezeigt wird.

X Y 23000

Z AUTO) 5000RPM
Statt einer Z-Koordinate wird jetzt “AUTO” ange-
zeigt.

4. Installieren Sie das Werkzeug und stellen Sie die
Schneidetiefe ein.

(D Fiihren Sie den Spindelkopf mit [«] [*] [4] und [¥] zu
einer Stelle iiber dem Werkstiick und driicken Sie[-Z],

um den Spindelkopf abzusenken.
7 @

:

Arbeitstisch

Sobald die Spitze des Tiefenreglers die Werkstiicko-
berfliche beriihrt, hilt der Kopf an.
+ Siehe “Manuelle Bedienung” auf S. 21.

(@ Schieben Sie das Werkzeug so weit in die Halterung,
bis seine Spitze den Arbeitstisch beriihrt.

Schneidewerkzeug

Werkzeughalterung

Arbeitstisch

Wenn das Werkzeug nur schwer eingesetzt werden
kann
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EGX-350 - Grundlegende Bedienung

Wenn das Werkzeug in der Festklemmbhiilse hingen

bleibt und nicht weiter geschoben werden kann, soll-

ten Sie die Werkzeughalterung leicht l6sen. Wenn
Sie beim Einsetzen Gewalt anwenden, beschidigen
Sie eventuell das Werkstiick. Drehen Sie die Werk-
zeughalterung nach Einsetzen des Werkzeugs wieder
fest.

Losen Sie die Werkzeug-
halterung.

Bei Verwendung einer Festklemmbhiilse mit einem
Durchmesser von 4,36mm

Achten Sie beim Einsetzen darauf, dass das Werk-
zeug in die richtige Richtung weist.

Schneidewerkzeug

/ \\
Festklemmhiilse

/%

Lasché
Richtig Falsch

() Arretieren Sie das Schneidewerkzeug.

Werkzeughalterung
Inbusschraubenzieher

Drehen Sie die Schraube der Werkzeughalterung
fest.

(@ Schieben Sie den Tiefenregler in die Position der

gewiinschten Schneidetiefe und arretieren Sie ihn mit
seiner Schraube.

&)

Befestigungs-
schraube

Befestigungs-
schraube

+ Der Vorsprung des Schneidewerkzeugs entspricht
der Schneidetiefe.

+ 1 Skalenschritt= 0,0254mm

+ 1 komplette Drehung= 0,635mm

+ 4~8 Skalenschritte entsprechen einem Abstand von
0,1~0,2mm.

Damit ist das Schneidewerkzeug einsatzbereit. Fah-

ren Sie fort mit “Einstellen des XY-Ursprungs

(‘Home Pos.’)” auf S. 34.

Lagerungshedingungen fiir Schneidewerkzeug mit
einem Durchmesser von 3,175mm

Wenn Sie ein Schneidewerkzeug wiederholt mit dem
gleichen Vorsprung verwenden mochten, sollten Sie
es nach getaner Arbeit jeweils mitsamt der Werk-
zeughalterung ausbauen und diese beiden also nicht
mehr voneinander trennen. Wenn Sie die Einheit
niamlich in diesem Zustand lagern, brauchen Sie den
Vorsprung vor der nichsten Verwendung nicht
erneut einzustellen.

Dieses Losung eignet sich jedoch nicht fiir die Fest-
klemmhiilse mit einem Durchmesser von ¢4,36mm.

Entfernen Sie die gesamte Werk- Lagern Sie sie, ohne die Posi-
zeughalterung aus der Spindelein-  tion der Werkzeughalterung
heit. zu andern.

26



Bedienungsanleitung

Wichtige Hinweise fiir den Tiefenregler

Maximal aufspiirbare Hohenunterschiede

Wenn Sie die automatische Z-Steuerung aktiviert
haben, kann die Scheidetiefe so lang konstant gehal-
ten werden wie die Spitze das Werkstiick beriihrt.
Das ist selbst bei unebenem Material der Fall. Aller-
dings miissen sich die Hohenunterschiede in einem
fest umrissenen Rahmen bewegen. Am besten fiih-
ren Sie vor dem eigentlichen Auftrag einen Test
durch, um zu ermitteln, ob die Gravur iiberhaupt
moglich ist.

(Unterstiitzte Hohentoleranz: allmihliche Wellen
mit einem Hohenunterschied von 1mm)

Einschrankungen fiir Schneideauftrage
Beim Ausfrisen von grof3flichigen
Buchstaben und Objekten miissen
bestimmte Dinge beachtet werden.
Wenn die Flichen breiter sind als der
Durchmesser des Tiefenreglers, ver-
wendet letzterer eventuell eine bereits
ausgefriste Stelle als Referenz, was an
jener Stelle zu einer Erhohung der
Schneidetiefe fiihrt.

Tiefenregler

3-7 Installieren des Werkzeugs 2
(ohne Tiefenregler)

Wichtig! Bitte beachten Sie alle Sicherheitshinweise auf
S. 5 und folgende.

Verwendetes Werkzeug | Lettern- oder Flachschneider

Tiefenregler —

Geeignetes Material Aluminium, Messing

Automatische Steuerung | Aus

der Z-Achse

Spindeldrehung An
Position des Arretier- 3
hebels \

Dieses Verfahren bedeutet, dass der Tiefenregler
nicht verwendet wird. Da das Werkstiick hier nicht
verkratzt werden kann, eignet sich dieses Verfahren
auch fir Aluminium und Messing. Bedenken Sie
jedoch, dass der Z-Ursprung hier nicht variabel ist,
was bei einem unebenen Werkstiick zu einer
ungleichmifligen Schneidetiefe fiihrt.

1. Installieren Sie die Werkzeughalterung und eine Fest-
klemmhiilse.

(D Installieren Sie die Werkzeughalterung.

Schraubenschlussel

Spindeleinheit ~ Werkzeughalterung

Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schrau-
benschliissel fest, wihrend Sie die Werkzeughalte-
rung festdrehen.

Inbusschraubenzieher

L, Losen

Werkzeughalterung

Anmerkung: Die Werkzeughalterung hat ein Linksge-
winde, d.h. Sie miissen sie gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen. Drehen Sie also nicht aus Versehen in die falsche
Richtung.

@ Installieren Sie den steifen Kragen.

Festklemmhulse

— )

Drehen Sie die Festklemmbhiilse von Hand fest.
Schieben Sie die Festklemmbhiilse von der Unterseite
her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindelein-
heit mit einem Schraubenschliissel fest, wihrend Sie
die Klemmbhiilse von Hand festdrehen.

Anmerkung: Wihlen Sie immer eine fiir den Werkzeug-
durchmesser geeignete Klemmbiilse.
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EGX-350 - Grundlegende Bedienung

(® Drehen Sie die Festklemmibiilse vollstindig fest.

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

2. Stellen Sie den Arretierhebel ein.
Schieben Sie den Arretierhebel in die Position :Va .

Arretierhebel
Anheben.

@
3
i

il

—

A

Damit ist der Spindelkopf arretiert.
+ Siehe “Position des Arretierhebels” auf S. 40.

3. Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-
Achsensteuerung ein.

(1) Driicken Sie so oft, bis das Display folgende
Seite anzeigt.

/0 OTHERS
ADJUSTMENT

(2 Wihlen Sie mit [>] und [«] “[OTHERS]”.

(3 Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

() Wiihlen Sie mit[<] “ON”. Bestiitigen Sie [hre Wahl mit
der [ENTER/PAUSE]-Taste.

REVOLUTION
<ON> OFF
(® Driicken Sie [MENU].

(6) Wihlen Sie mit [] die Einstellung “OFF”.

AUTO Z CONTROL
ON <OFF>

(D Bestiitigen Sie Ihre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.
Jetzt erscheint 3 Sekunden lang folgende Meldung
im Display. Danach wird wieder die vorige Seite
angezeigt.

SET lock lever
to 3

Driicken Sie so oft, bis wieder die Hauptseite

angezeigt wird.

X 0 Y 23000
Z0 5000RPM

4, Installieren Sie das Schneidewerkzeug und stellen Sie
den Z-Ursprung ein.

(D Fiihren Sie den Spindelkopf mit [«] [»] [o] und [] zu
einer Stelle iiber dem Werkstiick und driicken Sie[-Z],
um den Spindelkopf abzusenken.

Festklemmhiilse

-

Werkstlick +10mm

[

Wihlen Sie die Position, in der sich die Festklemm-
hiilse +10mm tiber dem Werkstiick befindet.
+ Siehe “Manuelle Bedienung” auf S. 21.

() Schieben Sie das Werkzeug so weit in die Halterung,
bis seine Spitze die Werkstiickoberseite beriihrt.

Schneidewerkzeug

Werkzeughalterung

Werkstlick

l

Anmerkung: Am besten legen Sie ein hauchdiinnes Papier
auf das Werkstiick, um Kratzer zu verhindern. Allerdings
miissen Sie beim Einstellen des Ursprungs dann auch die
Papierstdrke berticksichtigen.
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Wenn das Werkzeug nur schwer eingesetzt werden
kann

Wenn das Werkzeug in der Festklemmbhiilse hingen
bleibt und nicht weiter geschoben werden kann, soll-
ten Sie die Werkzeughalterung leicht l16sen. Wenn
Sie beim Einsetzen Gewalt anwenden, beschiddigen
Sie eventuell das Werkstiick. Drehen Sie die Werk-
zeughalterung nach Einsetzen des Werkzeugs wieder
fest.

Ldsen Sie die Werkzeug-
halterung.

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.

(&) Bestitigen Sie Ihre Wahl mit der [ENTER/PAUSE|-Taste.

SET 71 40 72
SURFACE 0

Damit ist der Z-Ursprung eingestellt.

(@ Driicken Sie [MENU].

X 500 Y 23000
Z0 5000RPM

Es erscheint die Hauptseite. Der Koordinatenwert

firr “Z” wird auf “0” gestellt.

Damit ist das Schneidewerkzeug einsatzbereit. Fah-

ren Sie fort mit “Einstellen des XY-Ursprungs

(‘Home Pos.”)” auf S. 34.

+ Siehe “Lagerungsbedingungen fiir Schneidewerkzeug
mit einem Durchmesser von 3,175mm” auf S. 26.

3-8 Installieren des Werkzeugs 3

(Diamantschabe)

Wichtig! Bitte beachten Sie alle Sicherheitshinweise auf
S. 5 und folgende.

Schneidewerkzeug
1 T Verwendetes Diamantschabe
Werkzeug
Tiefenregler —
Festidemmhilse Geeignetes Material | Aluminium, Messing
Automatische Steue- | An
rung der Z-Achse
/Q\\ Spindeldrehung Aus
Lasché Position des Arretier- | 4 2
A v
Richtig Falsch hebels oder

(3 Arretieren Sie das Schneidewerkzeug. Dieses Verfahren sollten Sie zum Ritzen mit einer

Diamantschabe verwenden. Da die Objekte geritzt

werden, dreht sich die Spindel hier nicht. Die auto-

matische Z-Steuerung wird aktiviert, so dass sich die

Tiefe nach dem Druck des Schneidewerkzeugs rich-

tet. Bedenken Sie, dass sich dieses Verfahren nicht

zum Gravieren eignet.

+ Diamantschaben sind Sonderzubehor.

+ Mit der beiliegenden Festklemmbhiilse kénnen Dia-
mantschaben mit einem Durchmesser von
93,175mm verwendet werden.

+ Die beiliegende Festklemmbhiilse eignet sich nicht far

Drehen Sie die Schraube der Werkzeughalterung Diamantschaben mit einem Durchmesser von
fest. 04,36mm. Fiir derartige Schaben benoétigen Sie eine
@ Driicken Sie [Z. spezielle Diamantschabenklemmbhiilse.

(5 Wihlen Sie mit [>] und [«] “[Z0]”.

SET Z1 20 22
SURFACE -3000

Werkzeughalterung
Inbusschraubenzieher
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1. Installieren Sie die Werkzeughalterung und eine Fest-
klemmhiilse.

(@ Installieren Sie die Werkzeughalterung.

Spindeleinheit ~ Werkzeughalterung

Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schrau-
benschliissel fest, wihrend Sie die Werkzeughalte-
rung festdrehen.

Inbusschraubenzieher

C - LOsen

Werkzeughalterung

Anmerkung: Die Werkzeughalterung hat ein Linksge-
winde, d.h. Sie miissen sie gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen. Drehen Sie also nicht aus Versehen in die falsche
Richtung.

(2 Installieren Sie den steifen Kragen.

Drehen Sie die Festklemmbhiilse von Hand fest.
Schieben Sie die Festklemmbhiilse von der Unterseite
her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindelein-
heit mit dem Schraubenschliissel fest, wihrend Sie
die Klemmibhiilse von Hand festdrehen.

Anmerkung: Die beiliegende Festklemmbhiilse eignet sich
nicht fir Diamantschaben mit einem Durchmesser von
04,36mm. Fir derartige Schaben benétigen Sie eine
spezielle Diamantschabenklemmbhiilse.

(3 Drehen Sie die Festklemmbiilse vollstindig fest.

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

2. Stellen Sie den Arretierhebel ein.

Schieben Sie den Arretierhebel in die Position ¥
oder % .

Arretierhebel
Leicht hinunterdriicken.

« Weitere Hinweise zum Arretierhebel finden Sie unter
“Position des Arretierhebels” auf S. 40.

3. Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Ach-
sensteuerung ein.

(@ Driicken Sie so oft, bis das Display folgende
Seite anzeigt.

/0 OTHERS
ADJUSTMENT

(2 Wihlen Sie mit [>] und [«] “{OTHERS]”.

(@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

(9 Wiihlen Sie mit [>] “OFF”. Bestitigen Sie Ihre Wahl
mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.

REVOLUTION
ON <OFF>
(® Driicken Sie [MENU].

(® Wiihlen Sie mit [«] die Einstellung “ON”.

AUTO Z CONTROL
<ON> OFF
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Das Gerit ermittelt den Z-Ursprung wihrend eines
Auftrags automatisch in Abhéngigkeit der Werk-
stiickhohe.

(D Bestiitigen Sie Ihre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.
Jetzt erscheint 3 Sekunden lang folgende Meldung
im Display. Danach wird wieder die vorige Seite
angezeigt.

SET lock lever
to 1 or 2

Driicken Sie [MENU].
(9 Wiihlen Sie mit [v] und [a] den gewiinschten Wert.

AUTO Z CONTROL
upP <500>

Hiermit wird bestimmt, wie stark das Werkzeug
beim Schneiden vom Z-Ursprung aus angehoben
wird. Wihlen Sie diesen Wert immer in Funktion
der Werkstiickform und der Anhebegeschwindig-
keit.

Bestitigen Sie Ihre Wahl mit der [ENTER/PAUSE|-Taste.

(D Driicken Sie so oft, bis wieder die Hauptseite
angezeigt wird.

X 0 Y 23000
ZxAUTO S OFF

Statt eines Koordinatenwertes fiir die Z-Achse wird
“AUTO” angezeigt. Und fiir die Spindel wird “S
OFF” eingestellt.

4, Installieren Sie die Diamantschabe und stellen Sie
ihren Vorsprung ein.

(D Schieben Sie die Diamantschabe in die Werkzeughal-
terung.

Diamantschabe

Werkzeughalterung

(2 Arretieren Sie die Diamantschabe.

- Werkzeughalterung

Inbusschrauben-
zieher

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

Damit ist das Schneidewerkzeug einsatzbereit. Fah-
ren Sie fort mit “Einstellen des XY-Ursprungs (‘Home
Pos.’)” auf S. 34.

Wenn sich die Diamantschabe nur schwer installie-
ren lasst

Wenn die Diamantschabe in der Festklemmbhiilse
hingen bleibt und nicht weiter geschoben werden
kann, sollten Sie die Werkzeughalterung leicht I3sen.
Wenn Sie beim Einsetzen Gewalt anwenden, beschi-
digen Sie eventuell das Werkstiick. Drehen Sie die
Werkzeughalterung nach Einsetzen der Diamant-
schabe wieder fest.

Losen Sie die Werkzeug-
halterung.
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Lagerungsbedingungen fiir Schneidewerkzeug mit
einem Durchmesser von 3,175mm

Wenn Sie die Diamantschabe wiederholt mit dem
gleichen Vorsprung verwenden mochten, sollten Sie
sie nach getaner Arbeit jeweils mit der Werkzeughal-
terung ausbauen und diese beiden also nicht mehr
voneinander trennen. Wenn Sie die Einheit nimlich
in diesem Zustand lagern, brauchen Sie den Vor-
sprung vor der nichsten Verwendung nicht erneut
einzustellen.

Entfernen Sie die gesamte Werk-

Lagern Sie sie, ohne die
zeughalterung aus der Spindelein- Position der Werkzeughalte-
heit. rung zu andern.

3-9 Installieren des Werkzeugs 4
(Schaftfrase)

Wichtig! Bitte beachten Sie alle Sicherheitshinweise auf
S. 5 und folgende.

Schaftfrase

Tiefenregler —

Verwendetes Werkzeug

Geeignetes Material Kunststoffmaterial

Automatische Steuerung der Z- | Aus

Achse

Spindeldrehung An

Position des Arretierhebels 3
v

Diese Einstellungen eignen sich zum Gravieren mit
einer Schaftfrise. Damit lassen sich Reliefs und
andere dreidimensionale Objekte erstellen.

Anmerkung: Schaftfrisen und die dafiir benotigten
Klemmbiilsen sind als Sonderzubehor erhaltlich.

1. Bauen Sie die Schaftfrase ein.

(@ Schieben Sie die Schaftfrise in die Schaftfrisen-
klemmbhiilse.

Schaftfrase Schaftfrasenklemmhiilse

s N

Der zu wihlende Vorsprung richtet sich in erster
Linie nach dem Schaftfrisen- und Materialtyp. In
den meisten Fillen eignet sich jedoch ein Wert von
20~25mm.

(2 Installieren Sie die Klemmbhiilse mitsamt der Schaft-
frise.

Drehen Sie Klemmbhiilse mit installierter Schaftfréise
provisorisch fest. Schieben Sie die Klemmbhiilse mit
der Schaftfrise von der Unterseite her in die Spindel-
einheit. Halten Sie die Spindeleinheit mit dem
Schraubenschliissel fest, wihrend Sie die Klemm-
hiilse provisorisch festdrehen.

(3 Drehen Sie Klemmibhiilse mit installierter Schaftfrise
vollstindig fest.

Schraubenschlussel i

Schraubenschlissel

Arretieren Sie die Klemmbhiilse mit zwei
Schraubenschliisseln. Das Drehmoment sollte +3,2
N-m (32kgf-cm) betragen.
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2. Stellen Sie den Arretierhebel ein.
Schieben Sie den Arretierhebel in die Position :'3 .

|

R

Arretierhebel
Anheben.

@

—
[
)
©_©)
°
|<-§
———

Damit ist der Spindelkopf arretiert.
+ Siehe “Position des Arretierhebels” auf S. 40.

3. Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Ach-

sensteuerung ein.

(D Driicken Sie so oft, bis das Display folgende
Seite anzeigt.

/0 OTHERS
ADJUSTMENT

(2 Wihlen Sie mit [>] und [«] “[OTHERS]”.

(3 Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

(@ Wiihlen Sie mit[«] “ON”. Bestitigen Sie Thre Wahl mit
der [ENTER/PAUSE|-Taste.

REVOLUTION
<ON> OFF
(® Driicken Sie [MENU].

(® Wiihlen Sie mit [] die Einstellung “OFF”.

AUTO Z CONTROL
ON <OFF>

(D Bestiitigen Sie Ihre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.

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

SET lock lever
to 3

Driicken Sie so oft, bis wieder die Hauptseite
angezeigt wird.

X0 Y 23000
Z0 5000RPM

4. Definieren Sie den Z-Ursprung.

(1) Fiihren Sie die Schaftfrise mit [<] [>] [o] und [¥] zu einer
Position iiber dem Werkstiick. Frisen Sie eine Werk-
stiickpartie leicht aus.

Wihlen Sie hierfiir eine Position, an der das nicht
weiter schlimm ist.
+ Siehe “Manuelle Bedienung” auf S. 21.

(@) Schlieflen Sie die Fronthaube und halten Sie die
[SPINDLE]-Taste mindestens 1 Sekunde gedriickt.

Die Spindel beginnt sich zu drehen.
+ Siehe “Starten und Anhalten der Spindeldrehung”
auf S. 23.

(3 Driicken Sie[-Z], um die Schaftfrise iiber der Stelle, die

leicht ausgefrist werden darf, abzusenken.

— 1| ©
-
v
I g
1557
Werkstiick Schaftfrase
NY7REA
|
(@) Driicken Sie [SPINDLE].
Die Spindel hilt an.
(®) Driicken Sie [Z].

(6) Wihlen Sie mit [>] und [«] “[Z0]”.

SET 71 420 22
SURFACE -3000

(D Bestitigen Sie Thre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.
SET Z1 Z0 Z2

SURFACE 0
Der Z-Ursprung ist jetzt definiert.
Driicken Sie [MENU].
X 500 Y 23000
Z0 5000RPM

Es erscheint die Hauptseite. Der Koordinatenwert
fiir “Z” wird auf “0” gestellt.

Damit ist die Schaftfrise einsatzbereit. Fahren Sie
fort mit dem nichsten Abschnitt.
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3-10 Einstellen des XY-Ursprungs
(‘Home Pos.’)

Mit dem hier beschriebenen Verfahren kann der
Ursprung (Nullposition fiir die X- und Y-Achse)
eingestellt werden. Dieser XY-Ursprung heifdt auf
dem Gerit selbst “Home Position”. Der XY-
Ursprung darf sich an jeder beliebigen Stelle des
Arbeitsgebiets befinden. Allerdings muss er immer
den Werkstiick- und Objektabmessungen entspre-
chend eingestellt werden.
+ Siehe “Automatisches Anfahren einer bestimmten
Position” auf S. 22.
(@ Installieren Sie das Schneidewerkzeug und ein Werk-
stiick.
+ Siehe “Installieren eines Werkstiicks” auf S. 23,
“Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenregler)” auf
S. 24 bis “Installieren des Werkzeugs 4 (Schaftfrise)”
auf S. 32.
(2 Fiihren Sie das Schneidewerkzeug zur Position, die
Sie als XY-Ursprung (“Home Position”) definieren
mdochten.

+ Siehe “Manuelle Bedienung” auf S. 21.

(3 Driicken Sie [XY].
SET HOME POS.
1000 20000

(@) Bestitigen Sie Thre Wahl mit der [ENTER/PAUSE|-Taste.
SET HOME POS.

<1000> <20000>
Der XY-Ursprung ist jetzt eingestellt.
(® Driicken Sie .
X 0 Y O
Z 1000 5000RPM

Es erscheint die Hauptseite. Die Koordinaten fiir “X”
und “Y” werden auf “0” gestellt.

3-11 Gravieren

Ausfiihren eines Auftrags

Vor Starten eines Gravierauftrags auf dem Compu-

ter miissen Sie folgende Dinge ausfiihren.

Installieren eines Werkstiicks

+ Siehe S. 23.

Installieren des Schneidewerkzeugs

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenreg-
ler)” auf S. 24 bis “Installieren des Werkzeugs 4
(Schaftfrise)” auf S. 32.

Definieren des XY-Ursprungs

« Siehe “Einstellen des XY-Ursprungs (‘Home Pos.”)”
auf S. 34.

Genauere Hinweise zum Anlegen von Gravierdaten

finden Sie in der Dokumentation des Programms,

mit dem Sie die Daten vorbereiten.

1

=

I

=T

Andern der Transportgeschwindigkeit fiir einen

Auftrag (Override)
Einen laufenden Gravierauftrag kann man unterbre-
chen (Pause) und anschlieflend eine andere Trans-
portgeschwindigkeit einstellen. Diese Geschwindig-
keitskorrektur wird im Verhiltnis zur urspriinglich
definierten Geschwindigkeit vorgenommen (und in
Prozentangegeben). Das Gerit nennt diese Funktion
“Speed Override”.
Die Transportgeschwindigkeit kann nur im zuléssi-
gen Bereich gedndert werden. Wenn Sie einen zu
hohen bzw. einen zu niedrigen Wert einstellen, wird
automatisch der Hochst- bzw. Mindestwert gewdhlt.

(D Driicken Sie bei laufendem Gravierauftrag

[ENTER/PAUSE].
Der Gravierauftrag halt zeitweilig an.
« Siehe “Installieren eines Werkstiicks” auf S. 23.

(2 Driicken Sie [MENU].

SPEED OVERRIDE
<100%>
Andern Sie die Transportgeschwindigkeit mit [4]
oder [v].
() Bestiitigen Sie Ihre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.
(@ Driicken Sie [MENU].

Pause On
VIEW CONT. STOP

Es erscheint wieder die oben gezeigte Display-Seite.
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(5 Wihlen Sie mit [«] oder [>] “CONT.” und driicken Sie
[ENTER/PAUSE].

Pause On
VIEW CONT. STOP

Der Gravierauftrag wird fortgesetzt.
Einstellbereich fiir den Verhiltniswert

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

Wiederholen eines Auftrags
Die fiir einen Auftrag benétigten Computerdaten
werden vom Gerit so lange gepuffert, bis ein neuer
Auftrag eingeht. Bei Bedarf konnen die momentan
gepufferten Daten zum Anfertigen mehrerer identi-
scher Objekte verwendet werden.
Bedenken Sie jedoch, dass Datensitze von mehr als
2MB nicht komplett gepuffert und daher auch nicht
“kopiert” werden konnen.

() Starten Sie die Dateniibertragung des Computers.

(2) Legen Sie ein neues Werkstiick ein.
+ Siehe “Installieren eines Werkstiicks” auf S. 23.

(3 Driicken Sie [COPY].

Copy
GO CANCEL CLEAR

(® Wiihlen Sie mit[<] die Einstellung “GO”.

(8 Bestiitigen Sie Ihre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.
Das Objekt wird jetzt erneut angefertigt.

Andere hier verfiigbare Funktionen

“CANCEL”

Hiermit kehren Sie zurtick zum urspriinglichen
Meni, ohne den Auftrag zu wiederholen.
“CLEAR”

Hiermit 1oschen Sie die Daten des Schneidepuffers.

3-12 Den Schneidevorgang ab-/
unterbrechen

Pause und Fortsetzung
Bei Bedarf konnen Sie den laufenden Vorgang zeit-
weilig unterbrechen. Danach kénnen Sie den Spin-
delkopf in die VIEW-Position fahren und den
Zustand des Werkstiicks iiberpriifen. Wenn alles zu
Threr Zufriedenheit aussieht, konnen Sie den Auftrag
fortsetzen.

(D Driicken Sie bei laufendem Auftrag [ENTER/PAUSE].

[0)
L)

Pause On
VIEW CONT. STOP

Das Schneidewerkzeug hilt an. Die Spindel dreht
sich aber weiter. Es erscheint die oben gezeigte Dis-
play-Seite.

(2) Wihlen Sie mit [«] den “VIEW”-Parameter und
bestitigen Sie mit [ENTER/PAUSE].

Pause On
VIEW CONT. STOP

Die Spindel hilt an und der Spindelkopf fihrt in die
VIEW-Position.
+ Siehe “Automatisches Anfahren einer bestimmten
Position” auf S. 22.
(3) Wiihlen Sie mit [«] oder [>] den “CONT.”-Parameter
und bestitigen Sie mit [ENTER/PAUSE].

35



EGX-350 - Grundlegende Bedienung

Der Spindelkopf kehrt zuriick zur Position, wo er
angehalten wurde, und der Auftrag wird fortgesetzt.

Pause On
VIEW CONT. STOP

Wenn Sie bei gedffneter Fronthaube “VIEW” oder
“CONT.” wihlen, erscheint folgende Meldung im
Display. Nach drei Sekunden erscheint wieder die
zuvor angezeigte Display-Seite. Schlielen Sie die
Fronthaube und wihlen Sie die gewiinschte Funk-
tion erneut.

Please close
the cover

Wichtig! Schauen Sie nach Anwahl des Pausemodus’
zuerst, ob die Spindel angehalten ist und 6ffnen Sie erst
danach die Fronthaube. Selbst wenn sich die Spindel noch
dreht, hilt sie aus Sicherheitsgriinden sofort an, wenn Sie
die Fronthaube 6ffnen. Bedenken Sie, dass der Auftrag in
diesem Fall vollstindig wiederholt werden muss.

+ Siehe “Fronthaube” auf S. 20.

Im Pausemodus verfiighare Funktionen

Starten und Anhalten der Spindeldrehung

+ Siehe “Starten und Anhalten der Spindeldrehung”
auf S. 23.

Andern der Spindelgeschwindigkeit

« Siehe “Andern der Spindelgeschwindigkeit” auf S. 23.

Andern der Transportgeschwindigkeit des Spindel-

kopfes

« Siehe “Andern der Transportgeschwindigkeit fiir
einen Auftrag (Override)” auf S. 34.

Abbrechen des Schneidevorgangs
Bei Bedarf konnen Sie den laufenden Auftrag mit
dem Bedienfeld dndern. Im Gegensatz zum Pause-
modus kann der Auftrag danach nicht fortgesetzt
werden.

(D Driicken Sie bei laufendem Auftrag[ENTER/PAUSE].

)

Pause On
VIEW CONT. STOP

Das Schneidewerkzeug hilt an. Die Spindel dreht
sich aber weiter.
Es erscheint die oben gezeigte Display-Seite.

(2) Wiihlen Sie mit [>] den “STOP”-Parameter und
bestitigen Sie mit [ENTER/PAUSE].

Pause On
VIEW CONT. STOP

Der Spindelkopf wird bis zur maximalen Hohe ent-
lang der Z-Achse angehoben und hilt dann an.
Wenn sich die Spindel zu jenem Zeitpunkt noch
dreht, hilt sie an.
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4. Gravieren

Lettern- oder Flachschneider (mit Tiefenregler)

4-1 Arbeitsweise zum Gravieren

eines Objekts

1. Vorbereitung
Schalten Sie das Geriit ein.
+ Siehe “Einschalten des Gerits” auf S. 19.

2. Einlegen des Werkstiicks

Installieren Sie das zum Gravieren benotigte Werk-
stiick.

+ Siehe “Installieren eines Werkstiicks” auf S. 23.

3. Installieren des Schneidewerkzeugs und Vornehmen
der Einstellungen

Installieren Sie das fiir den Auftrag benétigte Schnei-
dewerkzeug. Dieses Gerit erfordert auflerdem die
Einstellung des Z-Ursprungs. Die Arbeitsweise fiir
die Installation und die Einstellungen richtet sich
nach dem verwendeten Werkzeug sowie dem even-
tuell installierten Tiefenregler. In dieser Bedienungs-
anleitung werden vier verschiedene Varianten vorge-
stellt. Wihlen Sie immer das fiir Thren Aufgabenbe-
reich am besten geeignete Verfahren und nehmen
Sie alle erforderlichen Einstellungen vor.

b

« Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenreg-
ler)” auf S. 24.

Lettern- oder Flachschneider (ohne Tiefenregler)

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 2 (ohne Tiefenreg-
ler)” auf S. 27.

Diamantschabe

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 3 (Diamant-
schabe)” auf S. 29.

Schaftfrise

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 4 (Schaftfrase)” auf
S. 32.

4, Definieren des XY-Ursprungs

Stellen Sie die Ursprungsposition fiir die X- und Y-

Achse ein.

+ Siehe “Einstellen des XY-Ursprungs (‘Home Pos.”)
auf S. 34.

»

5. Ausfiihren eines Gravierauftrags

Wenn Sie alles ordnungsgemaif3 installiert haben,
konnen Sie die Dateniibertragung des Computers
starten.

il

o]

START
EV?

——m

o

+ Siehe “Ausfiihren eines Auftrags” auf S. 34.
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4-2 Auswahl des Schneidewerkzeugs (Anwendungsbeispiele)

Dieses Gerit erlaubt die Verwendung unterschiedlicher Werkzeugtypen mit einem Durchmesser zwischen 3,175

und 4,36mm. Wihlen Sie immer eine fiir den Werkzeugdurchmesser geeignete Klemmhiilse. Bei Bedarf konnen Sie

sich bei IThrem Roland DG Corp.-Hindler nach weiteren verfiigbaren Werkzeugtypen erkundigen.

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

gen eignen.

Wichtig! Fiir Spindeln mit einem Durchmesser von ¢4,36mm diirfen Sie niemals eine Umdrehungsgeschwindigkeit von mehr

als 15.000RPM wihlen. Die sonst auftretenden Vibrationen konnten nidmlich die Spindeleinheit beschiddigen.

Schneidewerkzeug

Mit Tiefenregler

Ohne Tiefenregler

Letternschneider
Flachschneider

(*1)

e Gravieren auf Akryll und andere Kunststoff-
platten (*2)

Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefen-
regler)” auf S. 24.

\

e Gravieren auf Aluminium- und Messingplat-

ten

¢ Dreidimensionale Gravuren und Reliefobjekte
mit Kunststoffmaterial

Siehe “Installieren des Werkzeugs 2 (ohne Tie-
fenregler)” auf S. 27.

Diamantschabe

* Ungeeignet

e Ritzen in Aluminium- und Messingplatten

(*3) Siehe “Installieren des Werkzeugs 3 (Diamant-
schabe)” auf S. 29.
Schaftfrase (*4) ¢ Ungeeignet ¢ Dreidimensionale Gravuren und 3D-Reliefob-

jekte mit Kunststoffmaterial
Siehe “Installieren des Werkzeugs 4 (Schaft-
frése)” auf S. 32.

*1:Spindeln mit einem Durchmesser von 94,36 sind als Sonderzubehor erhaltlich.
*2:Der Tiefenregler eignet sich nicht zum Ausfrisen von Partien, die breiter sind als seine Spitze.
Siehe “Wichtige Hinweise fiir den Tiefenregler” auf S. 27.

*3:Dies ist Sonderzubehor. Die beiliegende Festklemmibhiilse eignet sich nicht fir Diamantschaben mit einem Durchmesser von 94,36mm. Fiir der-

artige Schaben benotigen Sie eine spezielle Klemmihiilse.
*4:Diese ist Sonderzubehor. Fiir eine Schaftfrise benostigen Sie eine Spezialklemmbhiilse.

38




Bedienungsanleitung

5. Funktionsiibersicht

5-1 Anbringen des Staubsaugeradapters zum Entfernen der Spane

Vor Verwendung des Staubsaugeradapters miissen Sie sich folgende Punkte durchlesen

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 sorgfiltig 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. Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenregler)” auf S. 24.

Hinter dem Gerit muss ein Freiraum von mindestens 30cm bleiben. Wenn sich der Staubsaugerschlauch ndmlich nicht
frei bewegen kann, kommt es eventuell zu Funktionsstérungen.

Verwenden Sie einen Staubsauger, dessen Schlauchdurchmesser so grof ist, dass er bequem und sicher auf den Staub-
saugeradapter geschoben werden kann. Der Staubsaugeradapter hat einen Durchmesser von 32mm.

Schieben Sie den Spindelkopf zum linken vorderen Rand des Arbeitstischs und installieren Sie den Staubsaugerad-
apter wie in der Abbildung gezeigt. Die Verwendung des Staubsaugeradapters zum Entfernen von Spanen hat den
Vorteil, dass Spane und Abfall bereits wihrend der Ausfithrung eines Auftrags entfernt werden und die Arbeit des
Gerits zu keiner Zeit behindern konnen.

Siehe “Manuelle Bedienung” auf S. 21.

(Vorderseite ) (Riickseite )

Tiefenregler

g

Klemme fur den
Staubsaugeradapter

Hinter die obere Stange
schieben.

Richtig

Falsch

Befestigungs- J ‘H

schraube _‘__"L

Lasche |E

So verlegen, dass sich die Befestigungsschraube
des Tiefenreglers zwischen den Laschen der
\Klemme befindet.

.

Oberseite

Der Abstand muss so grof sein, dass der
Schlauch nicht gegen die Wand schlagen

\ kann. )
Anmerkung: Befestigen Sie den Schlauch mit dem Clip, um zu verhindern, dass er sich wihrend des Betriebs 1ost.
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5-2 Position des Arretierhebels

Die Einstellung des Arretierhebels richtet sich in ers-
ter Linie danach, ob die automatische “Z”-Steuerung
verwendet wird.

Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenreg-
ler)” auf S. 24~“Installieren des Werkzeugs 4
(Schaftfrise)” auf S. 32 und “Submeniis” auf S. 43.

Wahl der Hebeleinstellung

1 oder ¢

Wenn Sie die automatische “Z”-Steuerung aktiviert
haben, miissen Sie den Arretierhebel in eine dieser
beiden Positionen schieben. Der Spindelkopf befin-
det sich dann in einem Schwebezustand, und als Z-
Ursprung wird die Werkstiickoberseite gewihlt. Bei
Anwahl der Position % ist der Druck auf das Werk-
stiick hoher als bei Verwendung von ¥ .

3
v

Wenn Sie die automatische “Z”-Steuerung deakti-
vieren, miissen Sie den Arretierhebel in diese Posi-
tion schieben. Der Spindelkopfist dann stationir (er
bewegt sich nicht), und der Z-Ursprung muss mit
den Meniiparametern eingestellt werden. Wenn Sie
diese Position wihlen, wahrend die automatische
“Z”-Steuerung aktiv ist, treten beim Einstellen des
Ursprung bzw. bei Ausfiihren eines Auftrags so
schwere Schdden auf, dass das Gerit einen Notstopp
auslost.

Arretierhebel

Anheben: Den Hebel einfach hochschieben.

Ansenken: Den Hebel leicht nach innen driicken und dann absenken.

5-3 Ebnen des Arbeitstischs

Mit dem hier beschriebenen Verfahren kann der
Arbeitstisch geebnet werden, um an allen Stellen der
danach angefertigten Objekte eine gleichmiflige
Tiefe zu erzielen. Dieser Vorgang heif3t auf dem
Gerit “Surfacing” oder “Surface Leveling”.
Wahrscheinlich benétigen Sie diese Funktion nur,
wenn Sie Wert legen auf eine absolut perfekte Verar-
beitung (z.B. fiir Namensschilder). Dieser Vorgang
dauert ungefahr eine Stunde. Sie konnen ihn aber
wie einen herkdmmlichen Auftrag zeitweilig unter-
brechen.

+ Siehe “Pause und Fortsetzung” auf S. 35.

Benotigtes Werkzeug und erforderliche
Einstellungen
+ Benotigtes Werkzeug: beiliegender Flachschneider
(ZEC-A2320)
+ Z-Ursprung (“Z0”-Position): Mitte des Arbeitstischs
« Position des Arretierhebels: 3
+ Spindelgeschwindigkeit: 14.000RPM*
+ Schneidetiefe: 0,2mm (nicht variabel)
» Anhebehéhe: Imm (nicht variabel)
+ Transportgeschwindigkeit: 15mm/s (nicht verander-
bar)
+ Schneidegebiet: Die gesamte Fliche entlang der X-
und Y-Achse (nicht verinderbar):
*Die anfangliche Umdrehungsgeschwindigkeit fiir
die Tischnivellierung betrigt immer 14.000 RPM.
Wenn damit aber nicht das gewiinschte Ergebnis
erzielt wird, konnen Sie diese Einstellung dndern.
+ Siehe “Andern der Spindelgeschwindigkeit” auf’S. 23,
“Installieren des Werkzeugs 2 (ohne Tiefenregler)”
auf S. 27.
(D Fiihren Sie 1 und 2 unter “Installieren des Werkzeugs
2 (ohne Tiefenregler)” aus (siehe S. 27).
(2 Fiihren Sie das Werkzeug mit [«] [*] [a] und [] zur
Arbeitstischmitte und driicken Sie [Z].
+ Siehe “Manuelle Bedienung” auf S. 21.

(3 Wihlen Sie mit [«] oder [>] “[Z0]”.

SET Z1 420 Z2
SURFACE (-3800

Koordinate der Z-Achse

(@ Driicken Sie [-Z], um den Spindelkopf bis in die Posi-
tion “-3800” abzusenken.

(®) Schieben Sie einen Flachschneider (ZEC-A2320) so
weit in die Werkzeughalterung, bis seine Spitze den
Arbeitstisch berithrt und arretieren Sie das Werkzeug
anschliefend.

SET 721 40 72
SURFACE <-3800>

+ Alles Weitere zum Arretieren des Werkzeugs finden
Sie auf S. 25.
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(6) Bestitigen Sie Ihre Wahl mit der [ENTER/PAUSE]-Taste.

Damit ist die Z-Koordinate eingestellt.

(@ Driicken Sie so oft, bis das Display folgende
Seite anzeigt.

/0 OTHERS
ADJUSTMENT

Wiihlen Sie mit ] “{ADJUSTMENT]”.
(@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].
Driicken Sie zwei Mal [MENU].

SURFACING
GO

(1) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].
(2 Driicken Sie [ENTER/PAUSE], wenn folgende Meldung

im Display erscheint.

ARE YOU READY?
“ENTER” to start

Die Ebnung des Arbeitstischs beginnt.

Anmerkung: Wenn Sie [MENU] driicken, bevor Sie
ENTER/PAUSE| betitigen, erscheint die unter Schritt
gezeigte Meldung.

(3 Schauen Sie sich den Tisch genau an. Es darf keine
Gebiete geben, die nicht behandelt wurden.
Wenn es noch unbehandelte Gebiete gibt, miissen
Sie den Vorgang ab Schritt (2) wiederholen.
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5-4 Meniiiibersicht

Hauptseite
+ Siehe “5-5 Beschreibung der Meniiparameter” auf
Seite 45.
Hauptseite
> X0 Y 23000
Z0 5000RPM

CD
v

XY-SPEED Z-SPEED
<60mm/s><30mm/s>

D
v

HOME VIEW
Z1 Z0 72
|

CD)
D) v

1/0 OTHERS [— Zum Submeni
ADJUSTMENT <4—— Vom Submenii
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Submeniis

Von der Hauptseite

|

INPUT
SERI USB<AUTO>

PARITY
<NONE>ODD EVEN

CD
v

BAUDRATE >
4800 <9600>

I

|

REVOLUTION
<ON> OFF

X DIS. CORREC.
<100.000% >

CD
v

CD
v

AUTO Z CONTROL
ON <OFF>

Y DIS. CORREC.

OFF

'ON'l <100.000%>
|

Cuens> G
v

Qo

AUTO Z CONTROL
UP

SURFACING
<500> GO

h 4

v

RESOLUTION
<0.01mm>0.025mm

<j® Quens>

T
4

‘ADJUSTMENT’-Menii

Siehe “ADJUSTMENT’-Menti
(Submenii)” auf S. 47.

<

CD
v

BAUDRATE

19200

<38400>

OVER AREA
<CONTINUE>PAUSE

il

HANDSHAKE
<HARD> XON/XOFF

D
v

Zur Hauptseite

‘1/0’-Menu

Siehe “1/O’-Meni (Sub-
menu)” auf S. 45.

CD
v

Z0/Z1/Z2 MEMORY
<ON> OFF

CD
v

REVOLUTION TIME
1.5 hours

G
v

Zur Hauptseite

‘Others’-Menu

Siehe “OTHERS’-Meni (Submenii)” auf S. 46
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Menii fiir die Ursprungseinstellung
+ Siehe auch “5-5 Beschreibung der Mentiparameter” auf Seite 45.

Hauptseite
X0 Y 23000
Z0 5000RPM

I I
) <)

SET HOME POS. Zur Hauptseite
N 0 CD) >

SET 71 20 22 SET 71 20 72 SET 71 20 22
DOWN  -200 SURFACE -3000

H H UP 200

T T T

P Zur Hauptseite

‘PAUSE’-Menii ‘COPY’-Menii
+ Siehe ““PAUSE’-Menii” auf S. 48. + Siehe ““COPY’-Menii” auf S. 48 (unter “Beschrei-

bung der Meniiparameter”).

Hauptseite
Hauptseite

X0 Y 23000

Z0 5000RPM X0 Y 23000

| Z0 5000RPM
Pause On
VIEW CONT. STOP Pause On
? VIEW CONT. STOP

@? il

SPEED OVERRIDE ¢
<100%> SPEED OVERRIDE
<100%>

Zur Hauptseite
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5-5 Beschreibung der Meniiparameter

Hauptseite
+ Siehe S. 42 und S. 45.

Display-Seite Funktion
Dies ist die Hauptseite. Sie wird unmittelbar nach dem Einschalten und wahrend der Ausfiihrung
X0 Y 23000 eines Auftrags angezeigt.
Z0 5000RPM Wenn [AUTO Z CONTROL] auf “ON" gestellt wurde, wird statt eines Z-Koordinatenwerts “AUTO"
angezeigt.

Wenn [REVOLUTION] auf “"OFF"” gestellt wurde, wird statt eines Spindelgeschwindigkeitswerts “S
OFF” angezeigt.
* Siehe "'OTHERS'-Men( (Submeni)” auf S. 46.
Anmerkung: Wenn [AUTO Z CONTROL] auf “ON” gestellt wurde, X0 Y 23000
wird wihrend der Ermittlung des Z-Ursprungs rechts neben “Z” ein *AUTO S OFF
“% 7 angezeigt.

Einen laufenden Gravierauftrag kann man unterbrechen (Pause) und anschlieBend eine andere
XY-SPEED Z-SPEED Transportgeschwindigkeit einstellen. Diese Geschwindigkeitskorrektur wird im Verhaltnis zur
<60mm/s><30mm/s> urspringlich definierten Geschwindigkeit vorgenommen (und in Prozent angegeben). Das Gerat
nennt diese Funktion “Speed Override”.

Die Transportgeschwindigkeit kann nur im zuldssigen Bereich geandert werden. Wenn Sie einen zu
hohen bzw. einen zu niedrigen Wert einstellen, wird automatisch der Hochst- bzw. Mindestwert
gewahlt.

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

HOME VIEW Das Werkzeug fahrt zur gewéhlten Position.
Z1 Z0 Z2 ¢ Siehe “Automatisches Anfahren einer bestimmten Position” auf S. 22.

Hiermit kénnen die entsprechenden Submenus aufgerufen werden.
e Siehe "’I/O’-MenU (Subment)” auf S. 45, “’OTHERS'-Menu (Subment)” auf S. 46, “'ADJUST-
MENT’-Men( (Submenti)” auf S. 47.

/0 OTHERS
ADJUSTMENT

‘I/0’-Menii (Submeni)

Hiermit kann der Port fiir die Kommunikation mit dem Computer gewihlt werden. Wenn Sie sich fiir den seriellen
Port entscheiden, konnen Sie aulerdem die betreffenden Kommunikationsparameter einstellen. Bei Verwendung
des USB-Ports brauchen Sie nur den Port zu wihlen (hierfiir gibt es keine Kommunikationsparameter). Die Kom-
munikationsparameter werden nur angezeigt, wenn Sie als Port “SERI” oder “AUTO” gewihlt haben. Die Einstel-
lungen der Kommunikationsparameter miissen den vom Computerprogramm verwendeten Einstellungen entspre-
chen.

+ Siehe “Submeniis” auf S. 43.

Display-Seite Funktion
Geben Sie hier an, an welchen Computerport Sie das Gerat angeschlossen haben. Das Gerat emp-
INPUT fangt nur die Uber den hier gewahlten Port empfangenen Befehle. Wenn Sie “AUTO"” wahlen, akti-
SERI USB<AUTO> viert das Gerat den Port, an dem die ersten Daten anliegen. Um bei Verwendung von “AUTO" den

jeweils anderen Port zu aktivieren, missen Sie diesen Parameter auf “SERI" oder “USB" stellen bzw.

das Gerat ausschalten und die Datenubertragung des Computers erneut starten.

Wenn Sie “SERI"” oder “AUTO" wahlen, mussen Sie auch die Kommunikationsparameter einstellen.
¢ Vorgabe: AUTO

Hiermit legen Sie die Anzahl der Stopp-Bits fest (dies ist ein serieller Kommunikationsparameter).
Diese Display-Seite ist nur belegt, wenn Sie [INPUT] auf “SERI” oder “AUTO" gestellt haben.
¢ \orgabe: 1

STOP
<1> 2

Hiermit kann die Datenbitlange eingestellt werden (dies ist ein serieller Kommunikationsparame-
ter). Diese Display-Seite ist nur belegt, wenn Sie [INPUT] auf “SERI” oder "AUTO" gestellt haben.
e Vorgabe: 8

DATE
7 <8>
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Display-Seite

Funktion

PARITY
<NONE>ODD EVEN

Hiermit legen Sie die Paritat fest (dies ist ein serieller Kommunikationsparameter). Diese Display-
Seite ist nur belegt, wenn Sie [INPUT] auf “SERI” oder “AUTO" gestellt haben.
¢ Vorgabe: NONE

BAUDRATE >
4800 <9600>

Hiermit legen Sie die Baudrate fest (dies ist ein serieller Kommunikationsparameter). Diese Display-
Seite ist nur belegt, wenn Sie [INPUT] auf “SERI” oder “AUTO" gestellt haben.

< BAUDRATE ¢ \orgabe: 9600
19200 38400
Hiermit legen Sie die “Handshake”-Einstellung (Datenstromsteuerung) fest. Dies ist ein serieller
HANDSHAKE Kommunikationsparameter. “"HARD" bedeutet, dass der Handshake von der Hardware organisiert

<HARD> XON/XOFF

wird. “XON/OFF” verweist auf das gleichnamige Verfahren. Diese Display-Seite ist nur belegt, wenn
Sie [INPUT] auf “SERI" oder "AUTO" gestellt haben.
¢ Vorgabe: HARD

'OTHERS’-Menii (Submenii)

+ Siehe “Submeniis” auf S. 43.

Display-Seite Funktion
REVOLUTION Hiermit bgstimmen Sie, ob_siclj die Spindel wéahrend der Ausfihrung eines Auftrags drehen soll.
<ON> OFF Wahlen Sie “OFF”, wenn Sie ritzen méchten.

¢ \orgabe: ON

AUTO Z CONTROL

ON <OFF>

Wenn Sie den Tiefenregler verwenden, missen Sie diesen Parameter auf “ON" stellen. Die Einstel-
lung “ON" bedeutet, dass der Z-Ursprung automatisch ermittelt wird und sich immer an der Stelle
befindet, wo der Tiefenregler oder das Schneidewerkzeug die Oberseite des Werkstlcks berihrt.
Wenn Sie den Arretierhebel in die Position 3 schieben, missen Sie hier “OFF” wihlen. Wenn Sie
dann namlich "ON" wahlen, tritt wahrscheinlich ein schwerer Fehler auf, der die Ausfiihrung des
Auftrags unmoglich macht.

¢ \orgabe: OFF

AUTO Z CONTROL

Dieser Parameter ist nur belegt, wenn [AUTO Z CONTROL] auf “ON" gestellt wurde. Hiermit bestim-
men Sie, wie weit das Werkzeug angehoben wird, wenn [AUTO Z CONTROL]= ON.

uP <500~ ¢ \orgabe: 500 (5mm)
Wahlen Sie hier die Auflésung, die Sie auch im Programm gewdhlt haben, mit dem die Gravierdaten
RESOLUTION erstellt wurden. Wenn die Datentibertragung tGber den beiliegenden Windows-Treiber erfolgt, mus-
<0.01mm>0.025mm sen Sie hier “0.1mm"” wahlen.
¢ Vorgabe: 0.01mm
Wenn das Gerat einen Befehl empfangt, der sich auf eine Position auBerhalb der XY-Flache bezieht,
OVER AREA halt der Spindelkopf an. Wenn der nachste Computerbefehl eine Rickkehr zum Arbeitsgebiet ver-
<CONTINUE>PAUSE

anlasst, bewegt sich der Spindelkopf wieder. Vielleicht ist das aber nicht in Ihrem Sinn. Deswegen
konnen Sie sich auch fur ein anderes Verhalten entscheiden.
[CONTINUE]: Bei Empfang eines Befehls bezuglich der Riickkehr zum Arbeitsgebiet wird der Auftrag
fortgesetzt.
[PAUSE]: Bei Empfang eines Befehls bezliglich der Rickkehr zum Arbeitsgebiet erscheint die
“PAUSE"-Seite im Display. Wahlen Sie dann Uber das Bedienfeld den nachsten Schritt des Gerats.

¢ Siehe “Pause und Fortsetzung” auf S. 35.

¢ Vorgabe: CONTINUE

Z20/Z21/Z2 MEMORY
<ON> OFF

Hiermit konnen Sie einstellen, ob das Gerét die Positionen Z0, Z1 und Z2 speichern soll.
¢ Vorgabe: ON
¢ Siehe "Wiederholen eines Auftrags” auf S. 35 und “Men fur die Ursprungseinstellung” auf
S. 47.

REVOLUTION TIME
1.5 hours

Hier werden die absolvierten Arbeitsstunden des Spindelmotors angezeigt. Anhand dieser Angabe
kénnen Sie ermitteln, wann die Spindeleinheit ersetzt werden muss.
¢ Siehe “Spindelkontrolle” auf S. 50.

46




Bedienungsanleitung

'ADJUSTMENT'-Menii (Submenii)

+ Siehe “Submeniis” auf S. 43.

Display-Seite

Funktion

X DIS. CORREC.
<100.000% >

Y DIS. CORREC.
<100.000%>

Bei Bedarf kdnnen Sie die entlang der X- und Y-Achse zuriickgelegte Strecke leicht korrigieren.
¢ \orgabe: 100%
e Einstellbereich: 99.5~100.5%

SURFACING
GO

Wenn Sie diesen Befehl bestatigen, wird die Arbeitstischoberflache geebnet.
¢ Siehe “Ebnen des Arbeitstischs” auf S. 40.

Menii fiir die Ursprungseinstellung
+ Siehe “Ment fiir die Ursprungseinstellung” auf S. 44.

Menii fiir die XY-Ursprungseinstellung

Display-Seite

Funktion

SET HOME POS.
1000 20000

Hier konnen der X- und Y-Ursprung definiert werden. Diese Position heiBt auf dem Gerat selbst
“Home Position”.
¢ Siehe “Einstellen des XY-Ursprungs (‘Home Pos.")" auf S. 34.

Menii fiir die Z-Ursprungseinstellung

Diese Einstellung diirfen Sie erst dandern, nachdem Sie [AUTO Z CONTROL] auf “OFF”
gestellt haben. Wenn dort “ON” gewihlt ist, erscheint bei Driicken von [Z] die rechts CONTROL off
gezeigte Meldung. Nach etwa drei Sekunden wird wieder die urspriingliche Meldung ange-

zeigt.

Turn the AUTO Z

+ Siehe “Position des Arretierhebels” auf S. 40, “Installieren des Werkzeugs 4 (Schaftfriase)” auf S. 32.

Display-Seite

Funktion

SET 71 20 72
SURFACE -3000

Z0: Vertritt den Z-Ursprung beim Schneiden. Diese Einstellung muss in Abhangigkeit des Werkstucks
und der Schneidedaten gewahlt werden. In der Regel mussen Sie den Arretierhebel in die Position
3 schieben.
¢ Siehe “Installieren des Werkzeugs 2 (ohne Tiefenregler)” auf S. 27, “Installieren des Werkzeugs
4 (Schaftfrase)” auf S. 32.

SET 21 20 z2
SURFACE -200

Z1: Hiermit kann die Schneidetiefe als Abstand von der “Z0"-Position eingestellt werden. Wenn sich
die "Z0"-Position wahrend der Ausfiihrung des Auftrags andert, wird die “Z1"-Position ebenfalls
entsprechend versetzt. Da sich diese Position nicht tber der “Z0"”-Position befinden kann, lassen sich
nur negative Werte einstellen. Wenn sich der Spindelkopf Gber der “Z0"-Position befindet, wird
statt der Z-Koordinate “ * * * *" angezeigt.

In der Regel missen Sie den Arretierhebel in die Position 3 schieben Einstellungen, die Sie auf dem
Computer andern, haben immer Vorrang vor den Parameterwerten des Gerats. Diese Einstellung
muss daher nicht unbedingt vorgenommen werden.

SET 71 20 722
uP 200

Z2: Verweist auf die Hohe, in der das Werkzeug entlang der Z-Achse angehoben wird, wenn es zu
einer anderen Position transportiert werden muss. Auch diese Angabe erfolgt im Verhéltnis zur
"Z0"-Position. Wenn sich die “Z0"”-Position wahrend der Ausfiihrung des Auftrags éndert, wird die
"Z2"-Position ebenfalls entsprechend versetzt. Da sich diese Position nicht unter der “Z0"-Position
befinden kann, lassen sich nur positive Werte einstellen. Wenn sich der Spindelkopf unter der “Z0"-
Position befindet, wird statt der “Z"-Koordinate “ * % % %" angezeigt. In der Regel mussen Sie den
Arretierhebel in die Position 3 schieben Einstellungen, die Sie auf dem Computer dndern, haben
immer Vorrang vor den Parameterwerten des Gerats. Diese Einstellung muss daher nicht unbedingt
vorgenommen werden.

47



EGX-350 - Funktionsiibersicht

'‘PAUSE’-Menii

+ Siehe “PAUSE’-Menii” auf S. 44.

VIEW CONT. STOP

Display-Seite Funktion
Wenn Sie wahrend der Ausfihrung eines Auftrags drlcken, halt das Gerat an und zeigt
Pause On

die links gezeigt Meldung an. Danach kann der Auftrag wahlweise fortgesetzt oder abgebrochen
werden.

¢ Siehe “Pause und Fortsetzung” auf S. 35.

SPEED OVERRIDE

Hiermit kénnen Sie die Transportgeschwindigkeit des Spindelkopfes andern, nachdem Sie den lau-
fenden Auftrag unterbrochen haben.

0,
<100%> « Siehe "Andern der Transportgeschwindigkeit fir einen Auftrag (Override)” auf S. 34.
‘COPY’-Menii
+ Siehe ““COPY’-Menii” auf S. 44.
Display-Seite Funktion
Copy Erlaubt die Verwendung der Daten im Schneidepuffer fir die Erstellung eines weiteren identischen

GO CANCEL CLEAR

Objekts.
¢ Siehe "Wiederholen eines Auftrags” auf S. 35.
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6-1 Wartung Reinigung unterhalb der Fronthaube
Offnen Sie die Fronthaube und entfernen Sie alle
Spéne und Splitter.

Tagliche Pflege
Hier erfahren Sie, welche Wartungsmafinahmen tig-
lich zu erledigen sind.

/N VORSICHT

Dieses Geriit ist nicht auf die Verwendung eines
Druckluftgeblises ausgelegt. Wenn Sie das trotzdem
versuchen, konnten Materialpartikel ins Geritein-
nere eindringen und einen Brand oder einen Kurz-
schluss verursachen.

Diese Schienen nie-
mals beruhren.

N\ VORSICHT

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

/N VORSICHT
Vor der Wartung oder Reinigung miissen Sie das Reinigen der Spindel
Geriit ausschalten und den Netzanschluss 16sen. Tun
Sie das namlich nicht, so bestehen Stromschlagge-
fahr und die Moglichkeit, dass Sie sich verletzen.

Reinigen des Tiefenreglers

Bauen Sie den Tiefenregler, die Klemmbhiilse und das
Werkzeug aus und entfernen Sie alle Materialparti-
kel, die sich dort angesammelt haben.

A VORSICHT

Seien Sie beim Entfernen von Staub und Spanen mit

einem Staubsauger vorsichtig, um zu verhindern,

dass der Abfall Feuer fingt oder explodiert. Zumal
bei Verwendung eines Haushaltsstaubsaugers
konnte der Abfall einen Brand oder eine Explosion
verursachen. Bitte erkundigen Sie sich beim Vertrieb
des Staubsaugers nach eventuellen Risiken. Solange
die Betriebssicherheit nicht garantiert werden kann,
entfernen Sie Spane und Staub am besten aus-
schliefSlich mit einer Biirste.

+ Entfernen Sie alle im Gerit verbleibenden Spine und
Materialpartikel. Am besten reinigen Sie das Gerit
nach jedem Auftrag, um eine optimale Funktions-
tuchtigkeit zu gewdhrleisten.

+ Schmieren und 6len Sie nur die ausdriicklich
erwihnten Partien.

Spindeleinheit

A\ VoRsIcHT

Das Schneidewerkzeug und der Spindelmotor wer-
den heif8. Seien Sie vorsichtig, um Feuer und Ver-
brennungen zu vermeiden.

/N VORSIcHT

Bauen Sie das Werkzeug vor der Reinigung aus. Der
Kontakt mit der Werkzeugspitze kann ndmlich zu
schweren Verletzungen fiihren.
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Reinigen der Blende der Spindeleinheit
Offnen Sie die Spindelblende und entfernen Sie alle
dort befindlichen Spédne und Splitter.

Spindelblende
.-

Spindelkontrolle

Die Spindel und der Antriebsriemen nutzen sich
nach und nach ab. Ungefihr alle 2000 Arbeitsstun-
den miissen sie erneuert werden. Das richtet sich
aber vornehmlich nach der Verwendungsintensitit.
Dieses Gerit bietet eine Funktion, mit der man die
bereits absolvierten Arbeitsstunden der Spindelein-
heit tiberpriifen kann. Anhand dieser Angabe kon-
nen Sie leichter entscheiden, ob und wann die Spin-
deleinheit ersetzt werden muss.

Hinweise fiir das Auswechseln der Spindeleinheit
finden Sie in der Dokumentation der ZS-35 Spindel.
+ Siehe “Submeniis” auf S. 43.

X0 Y 23000
Z 1000 15000RPM

‘@

/0 OTHERS
ADJUSTMENT

‘

REVOLUTION
<ON> OFF

‘@

REVOLUTION TIME
1.5 hours
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6-2 Fehlersuche

Die Schneidetiefe ist nicht an allen Stellen gleich
(bei Verwendung des Tiefenreglers)

Das Werkzeug beschadigt die Stellen, an denen
es abgesenkt wird bzw. wann immer es die
Richtung wechselt

Korrigieren Sie die Einstellungen der folgenden
Schneideparameter.

Haben Sie die automatische “Z”-Steuerung aktiviert
und den Arretierhebel in die Position  oder ¢
geschoben?

+ Siehe “Position des Arretierhebels” auf S. 40, “Sub-
mentis” auf S. 43.

Hat sich die Werkzeughalterung, die Befestigungs-

schraube oder die Klemmbiilse gelost?

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenreg-
ler)” auf S. 24.

Haben Sie eine fiir das verwendete Material zu hohe

XY-Transportgeschwindigkeit bzw. eine zu geringe

Spindelgeschwindigkeit gewahlt?

+ Siehe “Andern der Spindelgeschwindigkeit” auf S. 23,
“Andern der Transportgeschwindigkeit fiir einen
Auftrag (Override)” auf S. 34.

Ist das Schneidewerkzeug verschlissen?

Ersetzen Sie das Schneidewerkzeug

Bei einer extrem geringen Schneidetiefe haben Split-

ter und Spéne einen grofleren Einfluss auf das Ergeb-

nis.

Verwenden Sie ein Werkzeug mit einer schmaleren

Spitze und erhohen Sie die Schneidetiefe ein wenig.

Andernfalls sollten Sie den Staubsaugeradapter

installieren, um die Splitter und Spéine sofort wegzu-

saugen.

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenreg-
ler)” auf S. 24, “Anbringen des Staubsaugeradapters
zum Entfernen der Spine” auf S. 39.

Die Schneidetiefe ist nicht an allen Stellen gleich
(bei der Arbeit ohne Tiefenregler)

Korrigieren Sie die Einstellungen der folgenden

Schneideparameter.

Arbeiten Sie —wenn moglich— mit dem Tiefenregler.

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenreg-
ler)” auf S. 24.

Ist die Oberseite des Werkstiicks flach?

Uberpriifen Sie die Installation des Werkstiicks und

korrigieren Sie sie eventuell. Wenn das Problem von

Unebenheiten des Arbeitstischs herriithrt, miissen Sie

letzteren ebnen.

+ Siehe “Ebnen des Arbeitstischs” auf S. 40.

Haben Sie die automatische “Z”-Steuerung aktiviert

und den Arretierhebel in die Position ¥ geschoben?

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 2 (ohne Tiefenreg-
ler)” aufS. 27, “Position des Arretierhebels” auf S. 40.

Hat sich die Werkzeughalterung, die Befestigungs-

schraube oder die Klemmbhiilse gelost?

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 2 (ohne Tiefenreg-
ler)” auf S. 27.

A B

Korrigieren Sie die Einstellungen der folgenden
Schneideparameter.

Wahrscheinlich ist die Spindelgeschwindigkeit zu
gering fiir die verwendete Transportgeschwindigkeit.
Andern Sie die Spindelgeschwindigkeit.

+ Siehe “Andern der Spindelgeschwindigkeit” auf S. 23.
Ist das Schneidewerkzeug verschlissen?

Ersetzen Sie das Schneidewerkzeug.

Eine ausgefraste Partie fiihlt sich rau an bzw.
weist Brandspuren auf

Korrigieren Sie die Einstellungen der folgenden

Schneideparameter.

Wahrscheinlich ist die Spindelgeschwindigkeit zu

gering fiir die verwendete Transportgeschwindigkeit.

Erhohen Sie die Spindelgeschwindigkeit oder verrin-

gern Sie die Transportgeschwindigkeit.

+ Siehe “Andern der Spindelgeschwindigkeit” auf'S. 23,
“Andern der Transportgeschwindigkeit fiir einen
Auftrag (Override)” auf S. 34.

Sorgen Sie dafiir, dass das Werkstiick wihrend der

Arbeit nicht verrutschen kann.

+ Siehe “Installieren eines Werkstiicks” auf S. 23.

Wiederholen Sie den Auftrag noch einmal, um die tie-

fen Partien gleichmifliger auszufrisen und die

Brandspuren zu entfernen.

Am besten erhohen Sie die Schneidetiefe um +0,02~

0,05mm.

Ist das Schneidewerkzeug verschlissen?

Ersetzen Sie das Schneidewerkzeug

Schauen Sie nach, ob sich die verwendete Klemm-
hiilse itberhaupt fiir das Werkzeug eignet.

Die gravierten Linien sind ungleichmaBig bzw.
wellig.

A B

Korrigieren Sie die Finstellungen der folgenden
Schneideparameter.

Hat sich die Werkzeughalterung, die Befestigungs-

schraube oder die Klemmbhiilse gelost?

Arretieren Sie diese Gegenstiande.

« Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenreg-
ler)” auf S. 24 bis “Installieren des Werkzeugs 4
(Schaftfrise)” auf S. 32.

Sorgen Sie dafiir, dass das Werkstiick wihrend der

Arbeit nicht verrutschen kann.

+ Siehe “Installieren eines Werkstiicks” auf S. 23.
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Schauen Sie nach, ob sich die verwendete Klemm-
hiilse iiberhaupt fiir das Werkzeug eignet.

Das Gerat kann nicht eingeschaltet werden

Wurde zuvor der Notstoppschalter gedriickt?

Bei Driicken des Notstoppschalters wird das Gerit
automatisch ausgeschaltet. Danach miissen Sie den
Notstopp zuerst beenden.

+ Siehe “Beenden eines Notstopps” auf S. 20.

Das Gerat initialisiert sich nicht oder nur teil-
weise

Ist die Fronthaube geoffnet?

Wihrend der Initialisierung muss die Fronthaube
geschlossen sein. Wenn Sie die Fronthaube zu frith
offnen, wird die Initialisierung vorzeitig beendet.
Wird das Werkzeug bzw. der Kopftransport entlang
der XYZ-Achse von einem Gegenstand behindert?
Uberpriifen Sie diese Gebiete und entfernen Sie den
betreffenden Fremdkérper.

Das Gerdt ignoriert die Befehle

Haben Sie das Gerit ordnungsgemifl angeschlossen?

Uberpriifen Sie das.

+ Siehe “Anschlieflen der Kabel” auf S. 16.

Ist die Fronthaube geoffnet?

Solange die Fronthaube geéffnet ist, werden

bestimmte Befehle nicht ausgefiihrt. Schlief3en Sie

die Haube.

Wurde zuvor der Notstoppschalter gedriickt?

Solange der Notstoppschalter aktiv ist, kann das

Gerit nicht verwendet werden. Geben Sie den Not-

stoppschalter wieder frei.

+ Siehe “Beenden eines Notstopps” auf S. 20.

Ist der Pausemodus aktiv?

Wenn Sie den laufenden Auftrag unterbrechen, wer-

den bestimmte Befehle ignoriert. Beenden Sie den

Pausemodus.

+ Siehe “Pause und Fortsetzung” auf S. 35.

Enthilt das Gerit viele Spiane und Materialpartikel?

Sdubern Sie das Gerit griindlich. Denken Sie beim

Reinigen auch an das Spindelgehiuse.

+ Siehe “Reinigen der Spindel” auf S. 49.

Ist die Fernbedienung ordnungsgemif} angeschlos-

sen?

Schalten Sie das Gerit aus, bevor Sie die Fernbedie-

nung anschlieffen bzw. diese Verbindung wieder

losen. Wenn das Gerit beim Anschliefen/Trennen

der Verbindung eingeschaltet ist, verhalt es sich

nicht mehr erwartungsgemafs.

+ Siehe “Anschliefen der Kabel” auf S. 16, “Ein- und
Ausschalten” auf S. 19.

Haben Sie den Treiber ordnungsgemaf installiert?

Wenn Sie das Gerit zu frith an den Computer ange-

schlossen haben, wurde der Treiber eventuell nur

teilweise installiert. Installieren Sie den Treiber

erneut, um diese Moglichkeit auszuschlieflen.

+ Siehe den “Roland Software Package Software
Guide”.

Haben Sie die Kommunikationsparameter ordnungs-
gemif eingestellt?

Die Kommunikation mit dem Computer funktio-
niert nur, wenn die betreffenden Parameter ord-
nungsgemif} eingestellt wurden. Schalten Sie das
Gerit aus und wieder ein, schauen Sie auf dem Com-
puter nach, welche Kommunikationseinstellungen
dort verwendet werden und berichtigen Sie bei
Bedarf die Einstellungen des Geriits.

+ Siehe “Submeniis” auf S. 43.

Zeigt das Display eine Fehlermeldung an?

+ Siehe “Fehlermeldungen” auf S. 54.

Der Auftrag wird nicht erwartungsgemaB
ausgefiihrt

Haben Sie eine geeignete Ursprungsposition gewihlt?
Kontrollieren Sie die Ursprungsposition. Eine
ungiinstige Wahl des Ursprungs kann zu einem
unschonen Versatz des gesamten Objekts fithren.

+ Siehe “Installieren des Werkzeugs 1 (mit Tiefenreg-
ler)” auf S. 24 bis “Installieren des Werkzeugs 4
(Schaftfrise)” auf S. 32 und “Einstellen des XY-
Ursprungs (‘Home Pos.”)” auf S. 34.

Die Spindel dreht sich beim Gravieren nicht

Haben Sie [REVOLUTION] auf “ON” gestellt?
Wechseln Sie zum “OTHERS”-Menii und stellen Sie
[REVOLUTION] auf “ON”.

Der Spindelkopf halt beim Absenken nicht an
(wenn die automatische “Z"-Steuerung aktiv ist).
Schalten Sie das Gerit vollstandig aus. Aktivieren Sie
die automatische “Z”-Steuerung und schieben Sie
den Arretierhebel in die Position ¥ oder 2 . Wenn
das Problem auch nach Korrigieren dieser Einstel-
lungen noch auftritt, stimmt wahrscheinlich etwas
mit dem Motor nicht. Schalten Sie das Gerit dann
sofort aus und wenden Sie sich an Thren Roland DG-
Hindler.
+ Siehe “Ein- und Ausschalten” auf S. 19, “Position des
Arretierhebels” auf S. 40, ““OTHERS’-Menii (Sub-
menii)” auf S. 46.
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Das USB-Kabel hat sich beim Gravieren geldst
Wenn das Gerit zu jenem Zeitpunkt bereits alle Gra-
vierdaten empfangen hatte, wird der Auftrag voll-
standig ausgefithrt. Wenn nur ein Teil der Daten ein-
gegangen ist, fithrt das Gerit die betreffenden
Befehle aus und hilt dann an (d.h. der Wagen wird
vom Werkstiick entfernt). Eventuell zeigt das Dis-
play dann die Meldung “[Command Not Recogni-
zed]” an. In dem Fall miissen Sie das Gerit ausschal-
ten und den gesamten Auftrag noch einmal wieder-
holen.
+ Siehe “Ein- und Ausschalten” auf S. 19, “Fehlermel-
dungen” auf S. 54.

6-3 Angezeigte Meldungen

Folgende Meldungen weisen auf einen normalen
Bedienvorgang hin. Es sind also keine Fehlermel-
dungen. Die Aufforderungen diirfen Sie auf keinen
Fall in den Wind schlagen.

[Please close the cover]

Schlielen Sie die Fronthaube.

Das Gerit funktioniert nur erwartungsgemifl, 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]

Schlief3en Sie die Fronthaube.

Waihrend das Werkzeug zu einer Referenzposition
transportiert wurde, haben Sie die Fronthaube ge6ff-
net. Sicherheitshalber wurde das Werkzeug daher
angehalten.

[Pause On COVER OPEN]

SchliefSen Sie die Fronthaube.

Diese Meldung erscheint in folgenden Fillen.

+ Das Gerit hat bei ge6ffneter Fronthaube Gravierbe-
fehle empfangen.

+ Sie haben im “PAUSE”-Menii “VIEW” gewihlt und
die Fronthaube geoffnet, wihrend der Spindelkopf
zur betreffenden Position transportiert wurde.

Schlieflen Sie die Fronthaube, damit wieder das

“PAUSE”-Menii angezeigt wird.

+ Siehe “Pause und Fortsetzung” auf S. 35.

[Canceling data...]

Diese Meldung bedeutet, dass das Gerit wihrend der
Initialisierung Gravierbefehle empfangen hat.
Sobald die betreffenden Daten geloscht sind, ver-
schwindet sie wieder. Bei sehr umfangreichen Daten
dauert es eventuell eine Weile, bis diese Meldung
verschwindet.

[Cannot repeat too big data]

Diese Meldung erscheint, wenn Sie einen Auftrag
mit “COPY” zu wiederholen versuchen, dessen
Datenumfang so grof3 ist, dass er nur teilweise gepuf-
fert werden kann. Nach drei Sekunden erscheint
wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.

[Cannot repeat buffer empty]

Diese Meldung erscheint, wenn Sie einen Auftrag
mit “COPY” zu wiederholen versuchen, wihrend
der Datenpuftfer leer ist. Nach drei Sekunden
erscheint wieder die zuvor angezeigte Display-Seite.
+ Siehe “Wiederholen eines Auftrags” auf S. 35.
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[Turn the AUTO Z CONTROL off]

Diese Meldung erscheint, wenn Sie bei aktiver “Z”-
Steuerung versuchen eine diesbeziigliche Position
(Z0, Z1 oder Z2) einzustellen.

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

+ Siehe “Mentii fiir die Ursprungseinstellung” auf S. 47.

6-4 Fehlermeldungen

Bei eventuellen Storungen erscheinen Fehlermel-
dungen im Display. Nachfolgend erfahren Sie, was
sie bedeuten und was jeweils zu tun ist. Wenn Sie das
Problem anhand der folgenden Hinweise nicht
beheben kdnnen, wenden Sie sich bitte sofort an
Thren Roland DG-Hindler oder an eine anerkannte
Kundendienststelle.

[Emergency Stop COVER OPEN]

Da Sie die Fronthaube gedéffnet haben, wihrend sich
die Spindel drehte, wurde ein Notstopp ausgeldst.
Der Auftrag wurde abgebrochen. Schalten Sie das
Gerit aus und anschliefSend wieder ein und starten
Sie den Auftrag erneut.

+ Siehe “Ein- und Ausschalten” auf S. 19.

[Emergency Stop S-overload[*]]

Wegen eines Motorfehlers wurde ein Notstopp ausge-
16st.

Das kann vorkommen, wenn der Motor lingere Zeit
stark strapaziert wird oder wenn ein tibertriebenes
Drehmoment angewandt werden muss. Der abge-
brochene Auftrag kann nicht wiederholt werden.
Schalten Sie das Gerit aus und anschlieflend wieder
ein und starten Sie den Auftrag erneut.

Wenn die Meldung danach wieder erscheint, miissen
Sie sich an Thren Roland Roland DG-Héndler oder
eine anerkannte Kundendienststelle wenden.

Anmerkung: Der Uberlastungstyp wird mit folgenden
Abkiirzungen angegeben: “S” (kurz), “L” (lang), “P” (Spit-
zenwert) und “T” (Temperatur).

+ Siehe “Ein- und Ausschalten” auf S. 19.

[Emergency Stop Z AXIS error]

Die Absenkung entlang der “Z”-Achse konnte nicht
angehalten werden. Daher wurde ein Notstopp ausge-
1ost.

Der abgebrochene Auftrag kann nicht wiederholt
werden. Vielleicht haben Sie die automatische “Z”-
Steuerung aktiviert, wihrend der Spindelkopf arre-
tiert war. Schalten Sie das Gerit kurz aus und wieder
ein. Uberpriifen Sie anschlieend die Einstellung des
Arretierhebels. Der abgebrochene Auftrag muss
danach komplett wiederholt werden.

Wenn diese Meldung immer wieder erscheint, wen-
den Sie sich bitte umgehend an Ihren Roland DG-
Héndler oder eine anerkannte Kundendienststelle.

+ Siehe “Ein- und Ausschalten” auf S. 19, “Position des
Arretierhebels” auf S. 40 und “Beispieleinstellungen
fiir die Schneideparameter” auf S. 56.

[Emergency Stop RPM error]

Da die Spindel nicht die gewiinschte Geschwindigkeit
erreicht, wurde ein Notstopp ausgelost.

Der Auftrag wurde abgebrochen. Wahrscheinlich ist
ein Motorfehler aufgetreten. Schalten Sie das Gerit
aus und wenden Sie sich sofort an IThren Roland DG-
Hindler oder eine anerkannte Kundendienststelle.

+ Siehe “Ausschalten” auf S. 19.

[Cannot find *- LIMIT SW]

Die Initialisierung ist misslungen. Daher wurde ein
Notstopp ausgelost.

Schalten Sie das Gerit aus, sdiubern Sie es griindlich
(entfernen Sie vor allem storende Fremdkorper) und
starten Sie den Auftrag erneut. Wenn die Meldung
danach erneut erscheint, miissen Sie sich an IThren
Roland Roland DG-Hindler oder eine anerkannte
Kundendienststelle wenden.

* X7, “Y” oder “Z7

+ Siehe “Ein- und Ausschalten” auf S. 19.

[I/0 Err:Framing/Parity Error]

Diese Meldung bedeutet, dass die Kommunikations-
parameter falsch eingestellt sind.
Driicken Sie [ENTER/PAUSE], um in den Pausemodus
zu wechseln. Da das Verhalten des Gerits in diesem
Zustand nicht vorhersehbar ist, empfehlen wir die
Wahl von “STOP” im “PAUSE”-Pausmenii, um den
unterbrochenen Vorgang ganz abzubrechen.
Korrigieren Sie die Einstellungen der Kommunikati-
onsparameter auf dem Gerit oder dem Computer
(Baudrate, Paritit, Anzahl der Stoppbits und Daten-
bits). Bei Verwendung einer seriellen Verbindung
erscheint diese Fehlermeldung eventuell auch, wenn
Sie den Computer neustarten, wihrend das Gerit
eingeschaltet ist.
+ Siehe “Abbrechen des Schneidevorgangs” auf S. 36,
“Submentis” auf S. 43.

[I/0 Err:Buffer Overflow]

Der Datenpuffer musste zu viele Daten auf einmal
verarbeiten.

Driicken Sie [ENTER/PAUSE], um in den Pausemodus
zu wechseln. Da das Verhalten des Gerits in diesem
Zustand nicht vorhersehbar ist, empfehlen wir die
Wahl von “STOP” im “PAUSE”-Pausmenii, um den
unterbrochenen Vorgang ganz abzubrechen.

Eine mogliche Ursache sind fehlerhafte Einstellun-
gen der Kommunikationsparameter. Korrigieren Sie
die Einstellungen der Kommunikationsparameter
auf dem Gerit oder dem Computer (Baudrate, Pari-
tit, Anzahl der Stoppbits und Datenbits).
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+ Siehe “Abbrechen des Schneidevorgangs” auf S. 36,
“Submentis” auf S. 43.

[Command Not Recognized]
Das Gerit hat einen unverstindlichen Computerbe-
fehl empfangen und daher vorsichtshalber einen Not-
stopp ausgelost.
Driicken Sie [ENTER/PAUSE], um in den Pausemodus
zu wechseln. Da das Verhalten des Gerits in diesem
Zustand nicht vorhersehbar ist, empfehlen wir die
Wahl von “STOP” im “PAUSE”-Pausmenii, um den
unterbrochenen Vorgang ganz abzubrechen.
Oftmals liegt diese Storung an der Verwendung eines
nicht oder nur teilweise unterstiitzten Befehlsproto-
kolls. Uberpriifen Sie die Einstellungen des Pro-
gramms sowie andere Werte und wiederholen Sie
den Auftrag noch einmal. Diese Meldung erscheint
auflerdem, wenn fiir die Verbindung mit dem Com-
puter ein defektes oder ungeeignetes Kabel verwen-
det wird. Beheben Sie die Storung und wiederholen
Sie den gesamten Auftrag. Wenn diese Meldung
immer wieder erscheint, wenden Sie sich bitte umge-
hend an Thren Roland DG-Hindler oder eine aner-
kannte Kundendienststelle.
+ Siehe “Ein- und Ausschalten” auf S. 19, “Abbrechen
des Schneidevorgangs” auf S. 36.

[Wrong Number of Parameters]

Der Computer hat mehr Parameter fiir einen Befehl
iibertragen als unterstiitzt werden.

Driicken Sie [ENTER/PAUSE], um in den Pausemodus
zu wechseln. Da das Verhalten des Gerits in diesem
Zustand nicht vorhersehbar ist, empfehlen wir die
Wahl von “STOP” im “PAUSE”-Pausmenti, um den
unterbrochenen Vorgang ganz abzubrechen.
Schauen Sie nach, ob das verwendete Programm die-
ses Gerit tiberhaupt unterstiitzt.

+ Siehe “Abbrechen des Schneidevorgangs” auf S. 36.

[Bad Parameter]

Der Computer hat einen Parameterwert gesendet, der
fiir den betreffenden Befehl nicht vorgesehen ist.
Driicken Sie [ENTER/PAUSE], um in den Pausemodus
zu wechseln. Da das Verhalten des Gerits in diesem
Zustand nicht vorhersehbar ist, empfehlen wir die
Wahl von “STOP” im “PAUSE”-Pausmenii, um den
unterbrochenen Vorgang ganz abzubrechen.
Schauen Sie nach, ob das verwendete Programm die-
ses Gerit iiberhaupt unterstiitzt.

+ Siehe “Abbrechen des Schneidevorgangs” auf S. 36.
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6-5 Beispieleinstellungen fiir die Schneideparameter

Dieses Gerit unterstiitzt eine Vielzahl von Material- und Werkzeugtypen. Optimale Ergebnisse konnen aber nur
erzielt werden, wenn man jeweils die richtigen Einstellungen verwendet.

Die nachstehende Tabelle listet die geeigneten Einstellungen fur die einzelnen Materialtypen auf. Orientieren Sie
sich bei der Arbeit daher an diesen Angaben. Fithren Sie vor Starten des eigentlichen Auftrags einen Test durch und
berichtigen Sie die Parameterwerte bei Bedarf.

. Spindelgeschwindig- " Tran§polrt - Transportgeschwindig-
Material Werkzeugtyp kei Schneidetiefe (mm) geschwindigkeit . .
eit (RPM) (X- und Y-Achse; mm/s) keit (Z-Achse; mm/s)
Akryll ZEC-A2025 10.000 0,2 15 5
ZEC-A2320 10.000 0,2 15 5
Aluminium ZEC-A2025-BAL 12.000 0,1 5 1
ZDC-A2000 Keine Drehung - 10 1
Messing ZEC-A2025-BAL 12.000 0,1 5 1
ZDC-A2000 Keine Drehung - 10 1
Chemisches Holz ZEC-A2025 12.000 04 30 20
ZEC-A2320 10.000 0,5 30 5
Modellierwachs ZEC-A2025 10.000 0,5 30 10
ZEC-A2320 10.000 0,8 30 5
6-6 Tipps fiir die Feineinstellung Schneidetiefe

Je tiefer die ausgefrasten Partien, desto stirker wird
die Motorbelastung — und das fithrt zu ungleichmi-
Bigen Flichen. In der Regel muss die Spindelge-
schwindigkeit erhoht werden, wenn Sie eine groflere
Schneidetiefe wihlen. Bedenken Sie jedoch, dass es
auch eine Untergrenze gibt. In der Regel empfehlen
wir, besonders tiefe Flichen in zwei Durchgingen
auszufrisen, weil der Motor dann weniger stark
Umdrehungsgeschwindigkeit der Spindel belastet wird.

In der Regel bedeutet eine héhere Spindelgeschwin-

digkeit einen Zeitgewinn. Wenn die Transportge-

schwindigkeit (“Feed Rate”) jedoch zu gering ist,

kann das Material unter Einwirkung der Hitze

anfangen zu schmelzen, brennen bzw. wird es rau.

Raue Partien treten auflerdem an Stellen auf, wo der

Transport kurz anhilt bzw. wo der Kopf in eine

andere Richtung bewegt wird (d.h. vor allem in

Ecken). Verringern Sie dann die Spindelgeschwin-

digkeit. Auflerdem sollten Sie sich an die Faustregel

halten, dass sich hohe Geschwindigkeiten in der

Regel nur fiir relativ diinne Werkzeugtypen eignen.

Die optimalen Parameterwerte richten sich in erster
Linie nach der Hirte des verwendeten Materials, der
Transportgeschwindigkeit, der Spindelgeschwindig-
keit, der Schneidetiefe und der Kapazitit des Schnei-
dewerkzeugs. Orientieren Sie sich beim Nachjustie-

ren der Werte an folgenden Anhaltspunkten.

Transportgeschwindigkeit

Bei einer hohen Transportgeschwindigkeit spart
man zwar Zeit, allerdings steigt dann auch die
Motorbelastung. Bisweilen ist der ausgeiibte Druck
so stark, dass das Werkstiick verschoben wird — und
das fithrt zu Verzerrungen und einer ungleichma-
Bigen Schneidetiefe. Wenn die Transportgeschwin-
digkeit fiir die gewdhlte Spindelgeschwindigkeit zu
hoch ist, werden die Objekte nicht perfekt ausgefrast.
Verringern Sie dann die Transportgeschwindigkeit.
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6-7 Typen- und andere Hinweisschilder

6-8 Technische Daten
Schnittstellenspezifikationen

Serieller Anschluss

(Seriennummer A
Diese bendtigen Sie, wenn Sie Wartungsarbeiten,
Reparaturen oder Hilfestellung in Anspruch nehmen
mdchten. Entfernen Sie diesen Aufkleber niemals
und sorgen Sie dafirr, dass er leserlich bleibt.

Netzanforderungen
SchlieBen Sie das Gerat nur an eine Steckdose an,

welche die hier erwéhnten Anforderungen (Span-
\ .nung, Netzfrequenz und Stromstérke) erfillt. Y,

Standard

RS-232C-Spezifikation

Ubertragungsverfahren

Asynchron, Duplex-Datenibertragung

Ubertragungsgeschwindigkeit

4800, 9600, 19200, 38400

Paritatskontrolle

QOdd, Even, None

Datenbits 7 oder 8 Bit
Stoppbits 1 oder 2 Bit
Handshake Hardware oder Xon/Xoff

Serieller Anschluss (RS-232C)

Serielles XY-RS-34-Kabel

D-Sub, 9 Stifte

Stiftbelegung

Signal- Anschluss- Signal-
nummer nummer nummer
NC 25 13 NC
NC 24 12 NC
NC 23 1 NC
NC 22 10 NC
NC 21 9 NC
DTR 20 8 NC
NC 19 7 SG
NC 18 6 DSR
NC 17 5 CTS
NC 16 4 RTS
NC 15 3 RXD
NC 14 2 TXD
1 FG

D-Sub, 25 Stifte

O00O0O0O0O0OO0O0O0OOOO
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Belegung des Erweiterungsanschlusses

+24V
-|— AN * @ ) 2 Steckeradapter
Stift 1 Anschluss Stift 2 14 mm —]
3 wL i
36 CUL_| = N
I N
Verwenden Sie ausschlieflich einen Stecker

= mit 3 Kontakten (siehe oben).
SPINDLE ON < Ic (max)= 150mA ( )

/77

Achtung

Verwenden Sie den Anschluss nur im angegebenen Wertebereich.

Legen Sie keine zusitzliche Spannung an die Buchse an.

Weder die Signalleitung noch die Erdung diirfen kurzgeschlossen werden.

Hinweis zum kompatiblen Stecker
Kontakt (3) wird nicht benétigt. Verwenden Sie nur Kontakt (1) und 2.

Anmerkung: Wir tibernehmen keine Haftung fiir Gerite,
die an diese Buchse angeschlossen werden.
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Technische Daten der Haupteinheit

Abmessungen
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Nutzflache
“XY”-Arbeitsgebiet
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Anmerkung: Maximale Materialstirke bei Verwendung des Tiefenreglers: 38mm.

Anmerkung: Das Gebiet, das zum Ausschneiden zur Verfiigung steht (das Arbeitsgebiet) richtet sich auch nach der Lange des
Schneidewerkzeugs und dem Ort, an dem sich der Tiefenregler befindet. Jedenfalls ist es kleiner als der oben angegebene Wert.
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Installationsgebiet auf dem Arbeitstisch

21-M5 TAP
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Technische Daten

EGX-350

Tischabmessungen

305 (B) x 230 (T) mm

X-, Y- und Z-Achsenhub

X, Y und Z 305 x 230 x 40mm

X-, Y- und Z-Achsenantriebssystem

Schrittmotor, (Simultansteuerung von 3 Achsen)

Betriebsgeschwindigkeit

X-und Y-Achse: 0,1~60mm/s
Z-Achse: 0,1~30mm/s

Software-Auflosung

0,01mm/Schritt oder 0,025mm/Schritt

Mechanische Auflésung

X- und Y-Achse: 0,0025mm/Schritt
Z-Achse: 0,00125mm/Schritt

Spindelmotor

Gleichstrom, ohne Bursten; maximal 50W

Spindeldrehung

5000~20000RPM

Werkzeugklemme

Werkzeughalterung, Klemmhdlse

Untersttzte Materialstarke

Maximal 40mm (38mm bei Verwendung des Tiefenreglers)

Schnittstelle

USB (entspricht “Universal Serial Bus Revision 1.1")
Seriell (entspricht RS-232C)

Interne Speicherkapazitat

2MB

Steuerbefehlssatze

RML-1

Erforderliche Stromstarke

Netzspannung und Frequenz: AC100~120V/220~240V +10%, 50/60Hz (Uber-
spannungskategorie II, IEC 60664~1)
Erforderliche Leistung: 1,3A (100~120V)/0,6A (220~240)

Leistungsaufnahme

122W

Gerauschpegel Wahrend des Betriebs: 60dB(A) oder weniger (wenn nichts ausgeschnitten
wird), Bereitschaftsbetrieb: 40dB(A) oder weniger (gemaf 1SO 7779)

AuBenabmessungen 393 (H) x 616 (B) x 591 (T) mm

Gewicht 34kg

Wahl des Aufstellungsorts

Systemanforderungen: Temperatur: 5~40°C, relative Luftfeuchtigkeit: 35~
80% % (ohne Kondensbildung)
Umgebungsverschmutzungsgrad: 3 (gemaB IEC 60664-1)

Lieferumfang

Siehe “Lieferumfang” auf S. 14.

Anderungen der technischen Daten ohne Vorankiindigung vorbehalten.

Systemanforderungen fiir die USB-Verbindung

Computer Rechner mit Windows Vista, XP, 2000, Me oder 98SE (Second Edition) und aktu-
alisierte Rechner, auf denen urspringlich Windows 98SE oder neuer installiert
war.

USB-Kabel Verwenden Sie ein geschirmtes Kabel mit einer maximalen Lénge von 3

Metern.
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