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Bedienungsanleitung

Vielen Dank, dass Sie sich fiir den EGX-400/600 entschieden haben.

Bitte lesen Sie sich diese Bedienungsanleitung vollstindig durch, um bei der Bedienung des EGX-400/600 alles rich-
tig zu machen. Jegliche Form der Vervielfiltigung dieser Bedienungsanleitung bedarf der schriftlichen Genehmi-
gung der Roland DG.
Anderungen der technischen Daten und des Lieferumfangs jederzeit ohne Vorankiindigung vorbehalten.

Die in dieser Anleitung erwihnten Bedienschritte sollten eigentlich richtig sein und sind auch nachgepriift worden.
Wenn trotzdem etwas unrichtig ist, wenden Sie sich bitte an Thren EGX-400/600-Hindler.

Roland DG Corporation haftet nicht fiir direkte oder Folgeschiden, die sich aus der Verwendung dieses Gerites er-
geben konnten. Aulerdem wird keinerlei Garantie gegeben, dass dieses Gerit die gestellten Anforderungen jederzeit
erfiillt.
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VorsichtsmafBhahmen

Uber die ACHTUNG- und VORSICHT-Meldungen

A ACHTUNG

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

A VORSICHT

Diese Meldung weist Sie auf Verletzungsgefahr bzw. die Méglichkeit hin, dass das Gerat bei un-
sachgemaBer Behandlung beschadigt werden kdnnte.

Andere Symbole

Das Dreieck weist den Anwender auf wichtige Hinweise bzw. Warnungen hin. Die genaue Bedeutung des Symbols richtet
A sich nach dem Symbol innerhalb des Dreiecks. So bedeutet das hier gezeigte Symbol z.B., dass Schlaggefahr 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 ge-
zeigte Symbol, dass Sie das Gerat niemals 6ffnen bzw. modifizieren sollten.

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

| A\ ACHTUNG

Offnen Sie niemals das Gehiuse und bringen Sie nie-
mals selbst Anderungen an.

Das kann nimlich zu Brandgefahr, Funktionsstorungen
und Verletzungen fithren.

Das Gerit muss unbedingt geerdet werden.

Tun Sie das namlich nicht, so bestehen Stromschlagge-
fahr sowie die Moglichkeit, dass das Gerit beschadigt
wird.

Verwenden Sie ausschliefllich das beiliegende Netzka-
bel.

Sonst konnen Sie den EGX-400/600 namlich beschi-
digen. Auflerdem besteht Brandgefahr.

Wenn Sie etwas Abnormales (Rauch, Brandgeruch,
starker Lirm usw.) an dem Gerit bemerken, miissen Sie
es sofort ausschalten.

Losen Sie aulerdem den Anschluss des Netzkabels und
wenden Sie sich an den Hindler, bei dem Sie den
EGX-400/600 gekauft haben.
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/A\ VORSICHT

Wenn das Netzkabel beschidigt ist, miissen Sie sofort
den Netzanschluss 16sen. Wihlen Sie aulerdem eine
stabile Steckdose.

Tun Sie das namlich nicht, so besteht Stromschlag- oder
Brandgefahr.

Wenn Sie den EGX-400/600 lingere Zeit nicht verwen-
den mochten, losen Sie am besten den Netzanschluss.
Tun Sie das namlich nicht, so besteht Stromschlag- oder
Brandgefahr auf Grund einer mangelhaften Isolierung.

Verlegen Sie das Netzkabel immer so, dass man nicht
dariiber stolpern kann und dass es weder gequetscht
noch anderweitig beschidigt wird.

Tun Sie das namlich nicht, so besteht Stromschlag- oder
Brandgefahr.
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Fassen Sie das Netzkabel niemals mit nassen Hinden
(|
Sonst kénnten Sie nimlich einen Stromschlag erleiden.

Ziehen Sie beim Losen des Netzanschlusses immer am
Stecker und niemals am Kabel selbst. 0
Sonst konnen nimlich die Adern reiffen, was zu einem
Stromschlag bzw. Brand fithren kann. Verwenden Sie
niemals ein beschidigtes Kabel.

Achten Sie darauf, dass weder Fliissigkeiten noch
Metallgegenstinde in das Geriteinnere gelangen.
Dabei besteht namlich Brandgefahr.

Stellen Sie den EGX-400/600 auf eine ebene und stabile
Oberfliche.

Andernfalls kénnte er namlich verrutschen bzw. fallen,
was einerseits zu Schiden und andererseits zu Verletzun-
gen fithren kann.

O

Verwenden Sie beim Ausschneiden niemals OL.
Das Ol konnte namlich Feuer fangen und einen Brand
verursachen.

O

Saubern Sie das Gerit ausschliefllich mit einem Staub-
sauger. o
Verwenden Sie niemals ein Geblise, weil die dabei wegge-

pusteten Teile das Gerit funktionsuntiichtig machen

bzw. Ihre Augen und Atemwege in Mitleidenschaft ziehen kénnen.
Waschen Sie sich nach Ausfiihren eines Auftrags mit

dem EGX-400/600 die Hinde, um Spine und andere o
Teilchen zu entfernen.

Entfernen Sie Spane und Metall-Materialreste nach
dem Betrieb mit einer Biirste.

Metallsplitter diirfen nie mit einem Staubsauger entfernt
werden, weil diese im Inneren des Staubsaugers einen
Brand auslosen kénnten.

Der EGX-400/600 muss von mindestens vier Personen
transportiert, ausgepackt und installiert werden.

Tun Sie das niemals allein, weil Sie sich sonst verletzen
und das Gerit beschddigen konnten.

Halten Sie Ihre Hinde wihrend des Betriebs niemals in
das Geriit.

Sonst besteht ndmlich Verletzungsgefahr.
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Bedienungsanleitung Andere Symbole

Sorgen Sie dafiir, dass sich die Spindel, das Werkzeug

und das Material wihrend der Verwendung nicht 16sen. o
Wenn das ndmlich wohl der Fall ist, besteht Verletzungs-

gefahr.

Wenden Sie bei der Bedienung niemals Gewalt an. Auch

das Werkzeug muss sachgerecht behandelt werden. ®
Sonst besteht die Gefahr, dass das Werkzeug abbricht und

Thnen um die Ohren fliegt. Wenn das Gerit aus Versehen
iiberfordert wird, miissen Sie den Vorgang sofort abbre-

chen, indem Sie den Notstopp-Schalter driicken.

Beriihren Sie das Messer niemals mit blof8en Fingern,

weil es ausgesprochen scharf ist. ®
Auflerdem wird das Messer dann schneller stumpf.

Am besten tragen Sie wihrend der Verwendung dieses

Geriites eine Schutzbrille. o
Umber schwirrende Spine und Partikel kénnten namlich
Verletzungen verursachen.

Tragen Sie bei der Bedienung niemals Handschuhe und
sorgen Sie dafiir, dass die Armel Ihrer Kleidungsstiicke
bzw. Ihre Krawatte nicht von dem Wagen aufgegriffen
werden konnen/kann.

Sonst besteht ndmlich Verletzungsgefahr.

Beriihren Sie den Motor, die Spindel usw. niemals
unmittelbar nach dem Frisen.

Das Werkzeug wird namlich heif3, so dass Sie sich ver-
brennen kénnten.

Verwenden Sie das Gerit niemals, wenn seine Haube
Risse oder Schiden aufweist.

Wenn das bei Thnen der Fall ist, miissen Sie das Gerit bei
einer anerkannten Kundendienststelle reparieren lassen.
Vor der Wartung oder Reinigung miissen Sie das Gerit
ausschalten und den Netzanschluss losen.

Tun Sie das namlich nicht, besteht Stromschlaggefahr,
sowie die Moglichkeit, dass Sie sich verletzen.
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Allgemeine Sicherheitshinweise

WARNUNG! Lesen Sie sich alle Anweisungen dieser Bedienungsanleitung durch und befolgen Sie sie. Tun Sie das
nimlich nicht so bestehen Stromschlag- und Brandgefahr. Auflerdem konnen Sie sich dann verletzen. BEWAHREN

SIE DIESE ANLEITUNG AUF.

Einsatzort

Der Ort, an dem Sie das Gerit verwenden, muss
sauber und ausreichend beleuchtet sein. Unord-
nung und eine mangelhafte Beleuchtung fithren
namlich schnell zu Unfillen.

Verwenden Sie das Gerit niemals in der Nihe
leicht entflammbarer oder explosiver Stoffe. Wih-
rend der Arbeit werden nidmlich Funken verspriiht,
die einen Brand verursachen konnten.

Wenn Sie ein elektrisches Werkzeug verwenden,
diirfen sich keine Ungefugten oder gar Kinder in
der Nihe des Gerites befinden. Die konnten Sie
niamlich von der Arbeit ablenken, was zu Bedie-
nungsfehlern fithren kann.

Elektrische Sicherheit

Geriite mit geerdetem Stecker miissen an eine ge-
eignete Steckdose angeschlossen werden, die allen
elektrischen Anforderungen geniigt. Verwenden
Sie niemals einen anderen Stecker und legen Sie die
Erdung niemals hoch. Verwenden Sie keinen Stecke-
radapter. Wenn Sie nicht genau wissen, ob die Steck-
dosen am Einsatzort allen Anforderungen gentigen,
wenden Sie sich bitte an einen Elektriker. Die Erdung
schiitzt Sie im Falle einer Funktionsstorung vor
Stromschldgen, weil alle tiberschiissige Elektrizitat
sofort abgeleitet wird.

Beriihren sie niemals Gegenstinde, die als elektri-
sche Masse fungieren bzw. geerdet sind (Rohre,
Heizkorper, Kithlschrank usw.). Dann ist die Ge-
fahr eines Stromschlages namlich noch grof3er.

+ Lassen Sie elektrische Gerite niemals im Regen ste-

hen bzw. stellen Sie sie nie an feuchten Orten auf.
Sonst besteht ndmlich Stromschlaggefahr.
Behandeln Sie das Netzkabel immer mit der gebo-
tenen Umsicht. versuchen Sie niemals, das Geriit
woanders aufzustellen, indem Sie am Netzkabel
ziehen und losen Sie den Netzanschluss nur, indem
Sie am Stecker statt am Kabel ziehen. Verlegen Sie
das Netzkabel immer so, dass es sich nicht in der
Nihe von Ollachen, spitzen Gegenstinden oder be-
weglichen Gegenstinden befindet. Ein
beschidigtes Netzkabel muss immer sofort ersetzt
werden. Sonst besteht namlich Stromschlaggefahr.
Wenn Sie das Geriit im freien verwenden mochten,
sollten Sie nur Verlingerungskabel vom Typ “W-
A” oder “W” benutzen. Diese sind namlich besser
geschirmt und verringern also das Risiko eines
Stromschlags.

Personensicherheit

Konzentrieren Sie sich auf die Arbeit mit diesem
Gerit und wigen Sie jederzeit eventuelle Risiken
ab.Betrieben Sie dieses Gerit niemals, wenn Sie
miide sind oder nachdem Sie Alkohol getrunken ha-
ben. Eine kleine Unaufmerksamkeit kann nimlich
bereits zu schweren Verletzungen fiihren.
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Tragen Sie wihrend angemessene Kleidung. Am
besten wihlen Sie eng anliegende Kleider und legen
allen Schmuck ab. Wenn Sie langes Haar tragen,
miissen Sie es zusammen binden. Sorgen Sie dafiir,
dass Ihr Haar, Thre Kleidungsstiicke usw. niemals
in die Nihe der beweglichen Teile gelangen. Sonst
konnte das Kleidungsstiick usw. nimlich von dem
Wagen mitgerissen werden, was zu schweren Verlet-
zungen fiithren kann.

Sorgen Sie dafiir, dass sich das Geriit nicht uner-
wartet in Bewegung setzt. Vor Anschlieflen des
Netzkabels miissen Sie sicherstellen, dass der Netz-
schalter des Gerites AUS ist. Wenn das namlich
nicht der Fall ist, wird das Gerit aktiviert, sobald Sie
es ans Netz anschlieflen. Das kann zu schweren Ver-
letzungen fiithren.

Legen Sie alle Schraubenschliissel vor Starten des
Geriites an einen sicheren Ort. Wenn ndmlich ein
Schraubenschliissel 0.4. im Gerit zuriickbleibt,
konnte es Thnen um die Ohren fliegen, sobald Sie das
Gerit einschalten.

Lehnen Sie sich nie vorniiber in das Gerit. Stellen
Sie sich immer so hin, dass Sie jederzeit das Gleich-
gewicht wahren und nicht auf bzw. in das Gerit fal-
len konnen. Diese Stabilitit kann Thr Leben retten,
wenn plotzlich etwas Unerwartetes geschieht.
Tragen Sie angemessene Schutzkleidung. Am bes-
ten Setzen Sie sich eine Schutzbrille und Staubmas-
ke auf. Bei bestimmten Materialsorten sollten Sie au-
Berdem rutschfeste Stiefel und einen Gehorschutz
tragen.

Verwendung und Wartung des Werkzeugs
Arretieren/befestigen Sie das Material mit geeigne-
tem Werkzeug. Halten Sie es niemals mit dem Han-
den fest, weil das Material einerseits verrutschen
kann, wiahrend das Werkzeug Sie andererseits verlet-
zen konnte.

Das Werkzeug darf niemals iiberfordert werden.
Wiihlen Sie unbedingt ein Werkzeug, dass fiir das
verwendete Material und den Auftrag geeignet ist.
Nur so erzielen Sie das gewtinschte Ergebnis und
vermeiden Sie Verletzungen bzw. andere Schiden.
Arbeiten Sie niemals tiberhastet und wihlen Sie also
keine zu hohe Arbeitsgeschwindigkeit.

Verwenden Sie kein beschidigtes oder verformtes
Werkzeug. Solches Werkzeug stellt eine Gefahr fiir
die Funktionstiichtigkeit des Gerites und IThre Ge-
sundheit dar.

Vor dem Ausbau eines Werkzeugs miissen Sie seine
Kabelverbindung losen. Nur so ist sichergestellt,
dass es sich wihrend des Ausbaus nicht in Bewegung
setzt und Schiden bzw. Verletzungen verursacht.
Bewahren Sie das Werkzeug immer auflerhalb der
Reichweite von Kindern und unerfahrenen Perso-
nen auf. Wer namlich nicht weif3, wie man das
Werkzeug haben muss, kann sich sehr leicht verlet-
zen.

Achten Sie auf eine ordnungsgemifle Wartung des
Werkzeugs. Vor allem das Schneidwerkzeug muss
jederzeit scharf und sauber sein. Gut gewartetes
(und scharfes) Werkzeug fithrt die Auftrige ndmlich
nicht nur schneller, sondern auch weitaus préziser
aus.

Sorgen Sie jederzeit fiir optimale Arbeitsbedingun-
gen des Werkzeugs — das Material muss arretiert
sein und das Werkzeug darf sich wihrend des Be-
triebs nicht 16sen. Wenn ein Werkzeug beschidigt
ist, miissen Sie es sofort reparieren lassen bzw. aus-
wechseln. Zahlreiche Unfille sind auf den un-
geniigenden Zustand des Werkzeugs zuriickzufiih-
ren.

Verwenden Sie nur ausdriicklich empfohlenes
Werkzeug. Bestimmtes Zubehor kann sich zwar fiir
ein bestimmtes Werkzeug eignen, aber eben nicht
fiir andere Teile.

Reparaturen

Elektrisches Werkzeug sollten Sie prinzipiell nur
von einer qualifizierten Person reparieren lassen.
Nehmen Sie also niemals selbst Reparaturversuche
vor, weil das wihrend der Arbeit zu schweren Verlet-
zungen fiithren kann.

Bestehen Sie immer auf die Verwendung von Ori-
ginal-Ersatzteilen. Befolgen Sie auflerdem alle in
dieser Bedienungsanleitung erwihnten Hinweise.
Tun Sie das ndmlich nicht so bestehen Stromschlag-
und Brandgefahr. Aulerdem kénnen Sie sich dann
verletzen.
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Das Typenschild und eventuelle Warnhinweise

Das Typenschild befindet sich auf dem Gerit selbst. Auflerdem ist der EGX-400/600 mit mehreren Warnungshin-

weisen versehen:

Achtung: heil3. Beriihren Sie die-

ses Teil niemals unmittelbar
nach Ausfuhren eines Schneide-
vorgangs.

Achten Sie jederzeit darauf, dass
Sie sich nicht die Finger quet-
schen. Halten Sie die Hande
wéhrend des Betriebs niemals in
das Gerét.

Seien Sie bei der Handhabung und
Arbeit mit einem Messer vorsich-

tig. Schon die kleinste Unachtsam-
keit kann zu schweren Verletzun-
gen fuhren.

ACAUTION AVORSICHT

Ploase use a to Sie Staub mit einem Staubsauger.

Do not use any blower lie airbrush. Otherwise, dust wenden. Der dadurch freigesetzte
d in the air may harm your health or damage this. wdlich und kann die Funktion

APRECAUCION

utilice un aspirador para limpiar la viruta y el atore per rimuovere polvere o trucioli da

ressori altrimenti la polvere diffusa
alla salute o danneggiare

Axm
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Typenschild

Uber die Dokumentation

Bedienungsanleitung (dieses Dokument)

Aufler wichtigen Sicherheitshinweisen enthilt die
Bedienungsanleitung alle Anweisungen fiir die Auf-
stellung und Arbeit mit diesem Gerit. Lesen Sie sich
die Bedienungsanleitung vor dem Einsatz des Gera-
tes durch.

Anmerkung: Allerdings erfahren Sie hier nicht, wie man
einen Computer bedient und mit den beiliegenden Pro-
grammen arbeitet.

Datei der Bedienungsanleitung

Die zum Lieferumfang des EGX-400/600 gehorige
CD-ROM enthilt mehrere PDF-Dateien.

+ Bedienungsanleitung von Dr. Engrave

Enthilt Bedienhinweise zum Gravieren mit diesem
Programm. Dort wird erklirt, wie man Namens-
schilder, Plaketten usw. erstellt.
Bedienungsanleitung von 3D Engrave

In diesem Dokument wird erklirt, wie man mit

3D Engrave dreidimensionale Objekte erstellt. Dort
erfahren Sie, wie man “Sockel” erstellt, Objekte “an-
hebt” usw.

Cutting Tips

Dieses Dokument enthilt wertvolle Tipps fiir die Er-
stellung von 3D-Objekten. Lesen Sie sich diese Datei
also durch, wenn Sie besonders ansprechende Ergeb-
nisse erzielen mochten.




EGX-400/600 - Uber die Dokumentation

Anmerkung: Wie auch die vorigen beiden Bedienungsan-
leitungen ist diese Anleitung nur als PDF-Datei verfiigbar.
Zum Lesen dieser Bedienungsanleitungen brauchen Sie
Acrobat Reader. Dieses Programm finden Sie unter “Do-
cument” im “Cuttips”-Ordner der zum Lieferumfang ge-
horigen CD-ROM.

Anmerkung: Vor dem Einsatz der betreffenden Program-
me sollten Sie sich die betreffende Bedienungsanleitung
durchlesen. Zusitzlich Hinweise fur die Bedienung der
Programme Sie in deren Online-Hilfe.

Verwendung der PDF-Dateien

Diese Dateien konnen Sie sich auf einem Windows-
Computer (Windows 95 oder neuer) mit CD-ROM-
Laufwerk durchlesen.

(D Legen Sie die CD-ROM mit den Roland-Programmen
in das Laufwerk des Computers.

Es erscheint nun ein Meni.

(@ Klicken Sie auf den Pfeil neben [Click here] und wiih-

len Sie die Option [EGX-600] oder [EGX-400].

© Roland Software Packase: L ﬁ

= 1l
==Roland Roland Software Package }
for PIGZA, MODELA, CAMM-2, CAMM-3 i

EGX-600 |

4 VIODELA

™ yirtual MODELA

Anmerkung: Programme, fiir die es auf der CD-ROM eine
Bedienungsanleitung im PDF-Format gibt, sind mit einem
Fragezeichen ((Z)) gekennzeichnet. Klicken Sie auf jenes
Symbol, um sich die PDF-Bedienungsanleitung durchle-
sen zu konnen.

Anmerkung: Wenn Sie mit Sie von IThrem Computer aus
Zugang zum Internet haben, konnen Sie auf diese Schalt-
fliche klicken, um zur Roland DG Corp.-Website zu sur-
fen. Dort finden Sie eventuell eine aktualisierte Treiberver-
sion und weitere Hinweise.

(® Klicken Sie auf (Z), um die benétigte PDF-Datei zu

offnen.

Nun wird automatisch Acrobat Reader gestartet und
die Bedienungsanleitung erscheint auf dem Bild-
schirm.

Anmerkung: Wenn sich Acrobat Reader noch nicht auf
Threm Computer befindet, wird es nun automatisch instal-
liert. Befolgen Sie die angezeigten Hinweise.

(4 Mit den Pfeiltasten der Computertastatur konnen Sie

durch das Dokument blittern.
Anmerkung: Mit den Buttons [ <] und [P] konnen Sie
ebenfalls zur vorigen/nichsten Seite gehen.

Uber Acrobat Reader

Acrobat Reader ist ein Programm, mit dem man sich
PDF-Dateien durchlesen kann. Zum Lieferumfang
des EGX-400/600 gehort eine CD-ROM, auf der sich
auch die Version 4.0 von Acrobat Reader befindet.
Dieses Programm kann auf einem PC installiert wer-
den, der unter Windows 95 oder neuer lduft.
Anmerkung: Weitere Bedienhinweise iiber Acrobat Rea-
der bekommen Sie, indem Sie auf [Help] klicken.
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1. Vorbereitungen

In diesem Kapitel wird erklért, wie man den EGX-400/600 auspackt, aufstellt und anschliefSt. Auferdem finden Sie
hier eine Vorstellung der Bedienelemente.

1-1 Kontrolle des Lieferumfangs

Anmerkung: Packen Sie die im Lieferkarton befindlichen Gegenstinde in der richtigen Reihenfolge aus (siehe “Unpacking and
Repacking”).
Zum Lieferumfang des EGX-400/600 gehoren folgende Dinge. Kontrollieren Sie nach dem Auspacken zuerst, ob Sie

alles bekommen haben:
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Bedienfeld Anschlusskabel fiir das Netzkabel Tiefenreglereinheit
Bedienfeld

Mutter

Bolzen

f

Manschette* Klemmen: 4** Schraubenschlussel Sechskantschrauben-
(17mm & 10mm) zieher (2 mm)

Inbusschlissel (3mm) CD-ROM mit Roland- Bedienungsanleitung
Programmen

*Diese Manschette ist fiir Lettern-Cutter (4,36 mm) und flache Cutter gedacht. Niemals mit einer Diamantschabe
bzw. spitzem Werkzeug verwenden.

**Die Muttern und Bolzen befinden bei Auslieferung im Gerit. (Die dienen zum Halten der Verpackungsbefesti-
gungen.)

Anmerkung: Zum Lieferumfang des EGX-400/600 gehort weder ein Cutter, noch eine Cutter-Halterung.




EGX-400/600 - Vorbereitungen

1-2 Beschreibung der Bedienelemente

Vorderansicht
Spindelblende
aSa
U\ ‘ Riemenscheibe
[ =
Arretiermutter /bﬁ(@ 5 —gla /
i had
[ — - Riemen
—
[
\ | — Spindelmotor

|]@ Spindeleinheit
T

Tiefenreglereinheit

Spindel—¢

Ausspa-
rung

Bett

Blende
des Kar-
tenan-

MultiMedia-Kartenan-
schluss. Diese optio-
nale Karte kann zum
Speichern der Tea-
ching-Daten verwen-
det werden.

Mikrometri-
sche Einstell-
schraube

@; Spitzenhalte-

rung

Tiefenreglerein-
heit

Arretiermutter

Schienen-

blende Schiene der X-Achse

Fuh-
rungs-
schiene

Stecker

des
Bedienfel
des

Notstoppschalter

Schrauben fur
die Fuh-
rungsschiene




Bedienungsanleitung Andere Symbole

Riickseite

Anschluss fir das

Netzkabel Netzschalter

Erweiterungsstecker 1
Hiermit kénnen Sie die
Umdrehungen der Spin-
del zu einem externen
Gerat Ubertragen.

Erweiterungsstecker 2
Erlaubt die Kommunikati- | o
on mit externen Geréaten

bei Verwendung der Tea-

ching-Funktion.

B
[ ]

I_é@

Parallelanschluss
Verbinden Sie diesen mit
dem Druckerport des

Computers.

Bedienfeld

[MENU]-Taste
Hiermit rufen Sie das
Hauptmeni auf.

Anschluss

Dient zum Herstellen der
Verbindung mit dem Ge-
rat.

[ORIGIN SET XY]-Tas-

Serieller Anschluss

Verbinden Sie diesen mit
dem COM-Port des Com-

puters.

[ENTER/PAUSE]-Taste

Hiermit kann die Werteingabe bestéatigt wer-
den. Wéahrend der Ausfiihrung eines Auftrags
kénnen dient diese Taste zum Unterbrechen

des Vorgangs.

[SPINDLE]-Taste
Hiermit kdnnen Sie die
Umdrehungen der Spin-
del starten und anhalten.

[ )

——

Display

ten
Hiermit kann der Ur-

sprung entlang der X/Y-
Achse eingestellt werden.

[ORIGIN SET Z]-Taste
Hiermit kann der Ur-

z

SPINDLE

JRoland

Eingaberad

Hiermit kdnnen Sie die Umdre-
hungsgeschwindigkeit der
Spindel einstellen. AuBerdem
dient es zur Anwahl von Menu-

sprung entlang der Z-

optionen.

Achse eingestellt wer-
den.

[COPY]-Taste
Hiermit rufen Sie die
Copy-Funktion auf.

Cursortasten
Hiermit kann die Spin-
del in der gewiinsch-
ten Richtung verscho-
ben werden.

Transporttaste
Muss gemeinsam mit

den Cursortasten ver-

wendet werden.

[+Z]/[-Z]-Tasten

Hiermit kann die Spindel
angehoben und abgesenkt
werden.
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1-3 Aufstellen und AnschlieBen

Aufstellung Lassen Sie um das Gerit herum einen ausreichenden

. i . . Freiraum. Siehe die nachstehenden Angaben:
Um Betriebsstérungen zu vermeiden, stellen Sie den

EGX-400/600 am besten niemals an folgende Orte: Freiraum fir die Wartung - C Eoxs00/ EGx400
« Auf eine unstabile oder unebene Oberfliche. T !
+ Orte, die starken elektrischen Stérspannungen aus- 900 mm‘/goo mm
gesetzt sind. l
+ Extrem feuchte und/oder staubige Orte. Frefraum for den Aufba
+ Schlecht beliiftete Orte. Wihrend des Betriebs wird 2600 mm / 2500 mm
der EGX-400/600 namlich warm.  Ricksete
 Stark vibrierende Orte. EGX-400/600 ;50 1mim / 1000 mm
+ In das direkte Sonnenlicht bzw. in die Nihe starker S
Lichtquellen.
Orte, an denen die Umgebungstemperatur weniger
als 5° oder mehr als 40°C betrigt. Die Luftfeuchtig- 1200 /mm /1000 mm——=

keit muss sich im Bereich 35~80% bewegen.

e 2100 mm /1900 mm ———————|

Anschliisse

Anmerkung: Schalten Sie den EGX-400/600 und den Computer aus, bevor Sie sie miteinander verbinden.
Anmerkung: Schlielen Sie alle Kabel (Daten- und Netzkabel) fest an, damit sie sich wiahrend des Betriebes nicht losen konnen.
Schlieflen Sie das Kabel des Bedienfeldes sowie das Netzkabel an. Das Gerit kann entweder iiber ein Parallel- (Cen-
tronics) oder ein serielles Kabel (RS-232C) mit dem Computer verbunden werden.
Das Datenkabel gehort nicht zum Lieferumfang. Wiahlen Sie ein Kabel, das Sie mit Threm Computer verbinden kon-
nen.

+ Druckerkabel: ein handelstibliches Druckerkabel

+ Serielles Kabel: wenn Sie einen IBM AT-kompatiblen Computer verwenden, benotigen Sie ein XY-RS-34 Kabel
(oder gleichwertig). Verwenden Sie kein “gerades” Kabel (wie fiir ein Modem), weil die Signale sonst nicht ankom-
men.
Anmerkung: Wenn Sie eine serielle Verbindung verwenden, miissen Sie auch die Kommunikationsparameter des EGX-400/600
einstellen. Die Installation und grundlegenden Bedienfunktionen der beiliegenden Programme entnehmen Sie bitte den betref-
fenden Bedienungsanleitungen. Im Prinzip sind alle zum Lieferumfang des EGX-400/600 gehorigen Programme schon fiir eine
ordnungsgemifle Kommunikation eingestellt. Wenn die Kommunikation nicht funktioniert, miissen Sie die Parameter des
EGX-400/600 dndern. Siehe dann “I/O-Submenii” auf S. 50.

Anschliisse auf der Vorderseite

1
Schieben Sie den Stecker so :
1

weit, bis er horbar einrastet.
' -

Anschlusskabel fir das Bedi-
enfeld

Anmerkung: Verwenden sie fiir diese Verbindung niemals ein Ethernet-Kabel.
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Anschliisse auf der Riickseite

Parallelan- Serieller
schluss Anschluss

ll

ll

ll

|° =0 = .

L) L) !

Den Stecker —3 Den Stecker .

mit den E mit den .

Klemmen T Schrauben |

| arretieren. !

1 -~ ll

Druckerport Serieller An- H .

' ! :
E O ! 1
'\,@/" (| H '
(&) O ! -
=y : :
: i
! ll
ll
ll
ll
ll
ll
ll
ll

Steckdose

=]
t
Fur die Verbindung mit dem %

1
‘
1
Computer ENTWEDER das . ;
Parallel- ODER das serielle == 5 E Serielles Kabel
Kabel verwenden. '
1
1
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2. Ubersicht der Bedienvorgiange

In diesem Kapitel werden alle wichtigen Bedienvor-
gange (Einschalten, Notstopp usw.) beschrieben, die
Sie beherrschen miissen, um mit dem Gerét arbeiten
zu konnen.

Anmerkung: Lesen Sie es sich vollstindig durch, weil das
auch im Sinne Threr Sicherheit ist. Siehe auch die Vor-
sichtsmafinahmen am Anfang der Bedienungsanleitung.

2-1 Notstopp

Wenn sich der EGX-400/600 nicht erwartungsge-
mif verhilt, konnen Sie ihn sofort anhalten, indem
Sie den Notstoppschalter driicken. Der EGX-400/
600 hilt dann sofort an.

Anmerkung: Nach einem Notstopp kann der zuvor ge-
startete Auftrag nicht fortgesetzt werden.

Um den Notstopp zu deaktivieren, miissen Sie den
Schalter in Pfeilrichtung drehen. In dem Fall verhalt
sich der EGX-400/600 dann wieder wie unmittelbar
nach dem Einschalten.

Anhalten des Gerates iiber die Spindelblende

Das Gerit funktioniert nur, wenn die Spindelblende
geschlossen ist. Aus Sicherheitsgriinden hilt der
EGX-400/600 sofort an, wenn man die Spindelblen-
de offnet.

Anmerkung: Solange die Spindelblende getftnet ist, kann
man die Spindel zwar mit den Cursortasten zu einer ande-
ren Stelle verschieben, aber sie dreht sich nicht.

2-2 Ein- und Ausschalten

Anmerkung: Achten Sie beim Einschalten des EGX-400/
600 darauf, dass sich weder Thre Hinde, noch Ihre Klei-
dung in der unmittelbaren Nihe des Gerites befinden. Au-
Berdem diirfen die Bewegungen der Einheit nicht von im
Gerit verbleibenden Objekten behindert werden.

Einschalten

(@ Driicken Sie den Netzschalter auf der Riickseite.

Im Display erscheint nun der Gerdtename. Aufer-
dem wird das Gerit initialisiert.

Anmerkung: Dieser Vorgang dauert ungefahr 10 Sekun-
den.

(2 Wenn folgende Anzeige erscheint, miissen Sie die

[ENTER/PAUSE]-Taste driicken.

Die Spindel fihrt nun in die hintere linke Ecke
(VIEW-Position, sieche “Riickkehr zur View-Positi-
on” auf S. 13) und hilt an.

Im Display erscheint die Hauptseite.

Nun ist das Geriit einsatzbereit.

Ausschalten

Driicken Sie den Netzschalter des EGX-400/600, um
ihn auszuschalten.

Anmerkung: Verwenden Sie zum Ausschalten des
EGX-400/600 niemals den Notstoppschalter. Dieser ist
ndmlich nur fiir Notfille gedacht.

12
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2-3 Verschieben der Spindelein-

heit

Anmerkung: Stellen Sie das Bedienfeld wihrend des Be-
triebs niemals auf den EGX-400/600. Das konnte zu ernst-

haften Schiden fiihren.

Die Spindeleinheit kann in drei Richtungen verscho-
ben werden: X, Y und Z. Solange die Hauptseite an-
gezeigt wird, kann man sie mit den Cursortasten ver-
schieben. Die Hauptseite sieht folgendermaflen aus:

Anmerkung: Bedenken Sie, dass die Spindel nur verscho-
ben werden kann, solange die Hauptseite angezeigt wird.
Bei Bedarf miissen Sie sie mit der [MENU]-Taste aufrufen.
Sehen wir uns nun an, wie man die Spindeleinheit
mit den Cursortasten verschiebt:

Bedienvorgang

Bewegung

Cursortaste gedrickt halten

Langsam, aber kontinuier-
lich

- und Cursortaste gedrickt hal-
ten

Schnell und kontinuierlich

Cursortaste einmal driicken

Verschiebung um 0,01 mm

-Taste gedriickt halten und Cur-
sortaste kurz betatigen

Verschiebung um 0,1 mm

Die Bewegungen des EGX-400/600 entlang der Ach-
sen X, Y und Z gestalten sich folgendermafen:

X-Achse

HM

=)
@ o

Z-Achse

Y-Achse

2-4 Riickkehr zur View-Position

Hiermit sorgen Sie dafiir, dass die Frase angehoben
wird und dass sich der Wagen zur VIEW-Position

hinten links auf dem Arbeitstisch bewegt. Verwen-
den Sie diese Funktion, bevor Sie Material einlegen

oder entnehmen.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-

Seite angezeigt wird:

(2 Driicken Sie die [P ]-Taste, um den blinkenden Cur-

sor zu “VIEW?” zu fiihren.

(3) Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Die Spindel wird angehoben und fahrt zur View-Po-
sition.

2-5 Bedienung der Spindeleinheit

Starten/Anhalten

Halten Sie die [SPINDLE]-Taste mindestens 0,5 Se-
kunden gedriickt, damit die Spindel sich zu drehen
beginnt. Driicken Sie diese Taste noch einmal, um
sie wieder anzuhalten.

Anmerkung: Die Spindel dreht sich nur, wenn die Spin-
delblende geschlossen ist.

Anmerkung: Wenn der Spindelmotor noch “kalt” ist, sind
die Umdrehungen anfangs vielleicht etwas unregelmifig.
Um den Motor warmlaufen zu lassen, miissen Sie ihn un-
gefahr 15 Minuten bei +15.000 RPM drehen lassen.

Andern der Spindelgeschwindigkeit

Mit dem Eingaberad des Bedienfeldes konnen Sie die
Spindelgeschwindigkeit einstellen. Die gewdhlte Ge-
schwindigkeit wird auf der Hauptseite angezeigt.

I R Vertritt die Spin-
delgeschwindig-
keit.

—Roland
Lang-
Dl-I=-F
E] D [:1 *}— Schneller
=[E[= '

Anmerkung: Beim Ausschneiden sollten Sie die Ge-
schwindigkeit nicht dndern. Dann dndert sich ndmlich
auch die Arbeitsgeschwindigkeit, und das kann die Quali-
tit beeintrachtigen.

Anhalten der Spindel

Auf dem EGX-400/600 kann man einstellen, ob sich
die Spindel bei Ausfiihren eines Auftrags drehen soll
oder nicht. Selbst wenn Sie das zulassen, dreht sich
die Spindel aber erst nach Empfang eines Schneide-
befehls und hilt wieder an, sobald der Auftrag ausge-
fithrtist. Wenn die Spindel arretiert ist, dreht sie sich
auch bei Driicken der [SPINDLE]-Taste nicht.

13
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Diese Arretierung empfiehlt sich z.B. fir die Arbeit
mit einer Diamantschabe.
Um die Spindel zu arretieren, miissen Sie folgender-
maflen verfahren:

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2) Driicken Sie die [>]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “OTHERS” zu fiithren.

(3 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.
Es erscheint nun die Seite mit den Spindelparame-
tern.

(@ Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [ <] oder [P>]
zu “ON” bzw. “OFF” und driicken Sie [ENTER/PAU-
SE].
<ON> bedeutet, dass sich die Spindel dreht. Durch
Anwahl von <OFF> arretieren Sie die Spindel.

2-6 Arbeiten mit den Meniis

Aufrufen der Meniis

Die Funktionen und Parameter dieses Gerites kon-
nen iiber das Display eingestellt werden. Sehen wir
uns also an, wie das geht:

[MENU]-Taste: Hauptment (Main)
[ENTER/PAUSE]-Taste: Pause-Menii (wenn man
sie wihrend eines Auftrags driickt)

[COPY]-Taste: Copy-Menii

[ORIGIN SET XY]-Tasten: Menii zum Einstellen des
X- und Y-Ursprungs

[ORIGIN SET Z]-Taste: Menii zum Einstellen des Z-
Ursprungs

Anmerkung: Siehe auflerdem “6-3 Beschreibung der Me-
niis” auf S. 47 und “6-4 Meniifunktionen” auf S. 49.

Navigieren mit den Tasten

[MENU]-Taste: Hiermit springen Sie zur jeweils
nichsten Seite.

Anmerkung: Driicken Sie diese Taste mehrmals, um wie-
der zur Hauptseite zu springen.

[ <] und [P ]: Hiermit kann der blinkende Cursor
gefithrt werden. Mit dem blinkenden Cursor kann
die benotigte Display-Funktion gewdhlt werden.
(siehe z.B. Schritt (2) im vorigen Abschnitt).

[A] und [¥]: Hiermit kann der gewihlte Wert er-
hoht oder verringert werden.

Anmerkung: Um schneller einen bedeutend grofieren/
kleineren Wert zu wihlen, miissen Sie gedriickt hal-
ten, wihrend Sie die betreffende Cursortaste betitigen. Sie
konnen aber auch [A] bzw. [ ¥] gedriickt halten.

[ENTER/PAUSE]-Taste: Hiermit bestitigen Sie Ihre
Wahl bzw. fithren Sie einen Befehl aus. AufSerdem
kann man mit dieser Taste Submentis (untergeord-
nete Meniis) aufrufen.

Die Tasten [d], [P], [A] und [ ¥] dienen nur zum
Waihlen von Werten. Diese Eingabe muss aber je-
weils bestitigt werden. Das erreichen Sie, indem Sie

[ENTER/PAUSE] driicken.

Anmerkung: Der mit [ENTER/PAUSE] gewihlte Eintrag
ist an den < > erkenntlich.
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3. Vorbereitungen fiir das Schneiden

Sehen wir uns nun an, wie man ein Werkzeug einbaut, das Material einlegt und andere Vorbereitungen fiir den
Schneidevorgang trifft.

3-1 Auswahl des Werkzeugs und des Einbauverfahrens

Der EGX-400/600 unterstiitzt mehrere Werkzeugtypen und die Verwendung eines Tiefenreglers. In der nachstehen-
den Tabelle wird der Einsatzbereich der einzelnen Werkzeugtypen (mit oder ohne Tiefenregler) erklart.
Anmerkung: Wihlen Sie das Werkzeug immer auf Grund des auszufithrenden Auftrags und tiberlegen Sie sich, ob der Tiefen-
regler eingebaut werden muss oder nicht.

Werkzeug Mit Tiefenregler Ohne Tiefenregler
Lettern-Cutter Gravieren auf Akryll und anderen Kunst- |e Gravieren auf Aluminium oder Messing
Flacher Cutter stoff” e Gravieren in 3D und erstellen von “Reliefs” auf Kunst-

stoffmaterial

L) | LA

Siehe “ Methode 1: Mit Tiefenregler” auf | Siehe ” Methode 2: Arbeiten ohne Tiefenregler” auf
S. 16. S. 18.

)

Diamantschabe” Zum Ritzen in Aluminium oder Messing(Z)

Nicht fur dieses Werkzeug. \\/

Siehe “3-3 Einbau einer Diamantschabe” auf S. 19.

¢ Ausschneiden in 3D und erstellen von “Reliefs” auf
Kunststoffmaterial

Nicht fur dieses Werkzeug.. ‘

~_

Siehe “3-4 Einbau einer Frase” aufS. 21.

(1): Der Tiefenregler eignet sich u.U. nicht fiir Relieftext bzw. das Ausschneiden grofler Oberflichen. Daher sollte
er in solchen Fillen nicht eingebaut werden.

(2): Eignet sich fiir relativ kleine Buchstaben und sorgt fiir ein ansprechenderes Ergebnis als der Lettern-Cutter. Fiir
den Einbau der Diamantschabe muss eine optionale Manschette verwendet werden. Siehe “9-1 Sonderzubehor” auf
S.6l.

(3): Fiir den Einbau der Spitze brauchen Sie einen optionalen Manschettensatz.
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3-2 Einbau eines Lettern-Cutters Einbau der Spindeleinheit und der Manschette
(@ Offnen Sie die Spindelblende.

Anmerkung: Sorgen Sie dafiir, dass Sie beim Einbau des
Cutters nicht das Bedienfeld beriihren konnen. Umge-
kehrt diirfen Sie bei Verwendung des Bedienfeldes nicht
das eingebaute Werkzeug beriihren.

Anmerkung: Beriihren Sie niemals das Cutter-Messer,
weil Sie sich sonst schneiden.

Anmerkung: Arretieren Sie das Messer so fest, dass es sich
wihrend des Betriebes nicht 16sen kann.

Methode 1: Mit Tiefenregler

Dieses Verfahren miissen Sie wihlen, um mit einem
Lettern- oder flachen Cutter arbeiten zu kénnen
(Akryllplatten oder anderer Kunststoff). Die Spitze
des Tiefenreglers dient zum Ermitteln der Material-
oberfliche und sorgt fiir ein gleichmif3iges Ergebnis.
Anmerkung: Dieses Verfahren eignet sich nicht fiir Alu-
minium, Messing oder andere Materialsorten, die leicht
verkratzt werden konnen.

(2) Halten Sie die Spindel mit dem beiliegenden 17mm-
Schraubenschliissel, wihrend Sie die Cutter-Halte-
rung festdrehen.

+— Lettern- oder flacher Cutter

Anmerkung: Das Drahtgewinde des Cutter-Halters lauft
“anders herum”. Folglich miissen Sie den Halter nach links
drehen, um ihn zu arretieren. Denken Sie beim Einbau da-

ran.
Halterung (gehért zum Liefer- (® Schieben Sie die beiliegende Manschette von unten
umfang des Lettern- oder fla- nach oben. Halten Sie die Manschette fest, wihrend

chen Cutters)

Sie die Spindel von Hand festdrehen.

Halterungsschraube
Arretiermutter )

(@ Drehen Sie die Manschette mit dem Schrau-
benschliissel fest.

Anmerkung: Das Drehmoment fur die Manschette muss
32 kgf-cm lauten.
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Anbringen der Spitze im Tiefenregler

(1 Bauen Sie die Spitze des Tiefenreglers ein. Drehen Sie
sie zuerst vollstindig fest und 16sen Sie sie danach um
zwei Drehungen.

Anmerkung: Vergessen Sie diesen Schritt auf keinen Fall!

Meniieinstellungen
+ Stellen Sie “AUTO Z CONTROL” auf “ON”.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2 Driicken Sie die [ ]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “OTHERS” zu fiihren.

(3 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(@) Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(® Driicken Sie die [ d]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “ON” zu fiihren.

(8 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

+ Stellen Sie “REVOLUTION” auf “ON”.
(@ Siehe die Schritte 1)~(3) oben.

(2 Driicken Sie die [P ]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “OTHERS” zu fiihren.

Es erscheint nun folgende Seite.

(3) Driicken Sie die [ «d]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “ON” zu fiihren.

(@) Driicken Sie mehrmals die [MENU]-Taste, um zur
Hauptseite zuriickzukehren.

Einbau und Einstellen des Cutters

(D Senken Sie die Spindel so weit ab, bis der Tiefenregler
die Oberseite des Arbeitstisches beriihrt.

0L 1L
PRXXOONK l

Anmerkung: Die Einheit hilt automatisch an, sobald die
Spitze den Arbeitstisch beriihrt.

(2) Bauen Sie den Cutter (¢: 4,36 mm) ein und senken Sie
ihn so weit ab, bis er den Arbeitstisch gerade soeben

|
AL

Stopper 1

Achten Sie beim Einbau des Cutters darauf, dass er
sich in der Manschette des Stoppers befindet.

(3) Drehen Sie die Halterungsschraube mit dem beilie-
8
genden Sechskantschraubenzieher fest und heben Sie
die Spindel wieder an.

=

9

(@) Drehen Sie die Spitze des Tiefenreglers fest (4~8
Schritte).
Anmerkung: Mit dieser Einstellung bestimmen Sie die
Schneidetiefe. Wihlen Sie die Schneidetiefe immer dem
auszufithrenden Auftrag entsprechend. 4~8 Schritte ent-
sprechen einer Tiefe von 0,1~0,2 mm. Jede Nute ent-
spricht einer Erhéhung/Verringerung der Fristiefe um
0,0254mm. Wenn Sie die Einstellschraube einmal voll-
standig drehen, entspricht die Fristiefe 0,635mm.
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(8 Schlielen Sie die Spindelblende wieder.

Einstellen der Schneideparameter

Nach Einbau eines Lettern-Cutters und Tiefenreg-
lers brauchen weder die Schneidetiefe, noch die Re-
liethohe eingestellt zu werden (Bedienfeld bzw. Pro-
gramm). Die Schneidetiefe wird ndmlich mecha-
nisch festgelegt — iiber die Hoheneinstellung des Tie-
fenreglers (siehe Schritt (4 oben).

Anmerkung: Siehe aulerdem “6-2 Uber den Tiefenreg-
ler” auf S. 45 und “ AUTO Z CONTROL” auf S. 51.

Methode 2: Arbeiten ohne Tiefenregler

Wihlen Sie dieses Verfahren, wenn Sie mit einem
Lettern- oder flachen Cutter —aber ohne Tiefenreg-
ler— gravieren mochten.

Anmerkung: Da der Tiefenregler das Material nicht ver-
kratzen kann, sollten Sie dieses Verfahren fiir Aluminium,
Messing und andere empfindliche Materialsorten wihlen.
Anmerkung: Die Schneidetiefe ist in diesem Fall nur
gleichmiflig, wenn das Material eben ist.

— Lettern- oder flacher Cutter

Halterung (gehort zum Lieferum-
fang des Lettern- oder flachen
Cutters)

[L Halterungsschraube

Arretiermutter

Einbau der Spindelhalterung und der Manschette

(@ Siehe die Schritte (1) ~ (4) unter “Einbau der Spindel-
einheit und der Manschette” auf S. 16.

(2) Drehen Sie die Arretiermutter vollstindig fest.

i{
(

B

e

Meniieinstellungen
+ Stellen Sie “AUTO Z CONTROL” auf “OFF”.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2 Driicken Sie die [P ]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “OTHERS” zu fiihren.

(3 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(@ Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(5 Driicken Sie die [P ]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “OFF” zu fiihren.
Anmerkung: Schauen Sie nach, ob die “AUTO Z CONT-
ROL”-Einstellung tatsichlich “<OFF>" lautet.

(® Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

+ Stellen Sie “REVOLUTION” auf “ON”.

@ Siehe die Schritte 1)~(2) oben.

(2 Driicken Sie die [ d]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “ON” zu fiihren.

(3 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

@ Driicken Sie mehrmals die [MENU]-Taste, um zur
Hauptseite zuriickzukehren.

Einbau und Einstellen des Cutters

(1 Legen Sie das Material ein und ordnen Sie die Spindel
dariiber an.
Anmerkung: Weitere Hinweise zum Einlegen des Materi-
als und Verschieben der Spindeleinheit finden Sie unter
“3-5 Einlegen des Materials” auf S. 22 und “2-3 Verschie-
ben der Spindeleinheit” auf S. 13.
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(2) Senken Sie die Spindel so weit ab, bis sich die Man-
schette £12~13mm iiber dem Material befindet.

I 12~13 mm

(3 Bauen Sie den Cutter (¢: 4,36 mm) ein und senken Sie
ihn so weit ab, bis er das Material gerade soeben be-
rithrt.

Stopper

Achten Sie beim Einbau des Cutters darauf, dass er
sich in der Manschette des Stoppers befindet.
Anmerkung: Um das Material wihrend des Einbaus nicht
zu verkratzen, konnten Sie es mit einem Blatt Papier abde-
cken. Allerdings muss die Papierstirke dann zum Wert der
Schneidetiefe addiert werden.

Anmerkung: Wenn der Cutter das Material partout nicht
berithren mochte, miissen Sie die Spindel etwas weiter ab-
senken.

(@) Drehen Sie die Halterungsschraube mit dem beilie-
genden Sechskantschraubenzieher fest.

Einstellen des Z0-Ursprungs
(@) Driicken Sie die [ORIGIN SET Z]-Taste.

(2 Fiihren Sie den Cursor zu “ZO” und driicken Sie die
[ENTER/PAUSE]-Taste.

(3 Driicken Sie [MENU], um zur Hauptseite zuriickzu-
kehren.

(@ Schliefen Sie die Spindelblende wieder.

3-3 Einbau einer Diamantschabe

Eine Diamantschabe eignet sich fur die Arbeit mit
Aluminium- und Messingschildern. Bei Verwen-
dung dieses Werkzeugs dreht sich die Spindel nicht.
Der Grund: das Werkzeug wird zum ritzen verwen-
det. Hiermit kann man zwar ansprechende Ergebnis-
se erzielen, jedoch ist die Schneidetiefe relativ be-
grenzt.

+— Diamantschabe

Halterung (gehort zum Liefe-
rumfang der Diamantscha-
be)

Halterungsschraube

Arretiermutter

Manschette fir Diamantschabe (Sonderzubehdr)

Anmerkung: Fiir den Einbau der Diamantschabe muss
eine optionale Manschette verwendet werden. Siehe S. 61.

Einbau der Spindelhalterung und der Manschette

(D Siehe die Schritte (1) ~ @ unter “ Einbau der Spindel-
einheit und der Manschette” auf S. 16.

(2 Bringen Sie die Manschette fiir die Diamantschabe
von der Unterseite her an. Halten Sie die Manschette
fest, wihrend Sie die Spindel von Hand festdrehen.
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(3 Drehen Sie die Manschette mit dem Schrau-
benschliissel fest.

Anmerkung: Das Drehmoment fiir die Manschette muss
32 kgf-cm lauten.

(@) Losen Sie die Arretiermutter.

Anmerkung: Vergessen Sie diesen Schritt auf keinen Fall!

Meniieinstellungen
+ Stellen Sie “AUTO Z CONTROL” auf “ON”. Siche
das Verfahren unter “ Meniieinstellungen” aufS. 17.
+ Stellen Sie “REVOLUTION” danach auf “OFF”.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2 Driicken Sie die [P]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “OTHERS” zu fiihren.

(3 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(@) Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(® Driicken Sie die [P]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “OFF” zu fiihren.

(® Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(@ Driicken Sie mehrmals die [MENU]-Taste, um zur
Hauptseite zuriickzukehren.

Einbau der Diamantschabe

(@ Senken Sie die Spindel so weit ab, bis sich die Man-
schette £5~10mm iiber der Tischoberseite befindet.

I 5~10 mm

(2) Bauen Sie die Schabe ein und senken Sie sie so weit ab,
bis sie den Arbeitstisch gerade soeben beriihrt.

(3 Drehen Sie die Halterungsschraube mit dem beilie-
genden Sechskantschraubenzieher fest.

(@ Schlielen Sie die Spindelblende wieder.

Einstellen der Schneideparameter

Nach Einbau der Diamantschabe brauchen keinerlei
Parameter eingestellt zu werden (Bedienfeld bzw.
Programm). Die Schneidetiefe wird namlich tiber
den Druck der Schabe bestimmt. Dieses Verfahren
garantiert einen gleichmafligen Auflagedruck.
Anmerkung: Weitere Hinweise zu den Parametern finden
Sie unter “4-1 Einstellen der Schneideparameter” auf'S. 23
und “4-2 Schneideparameter: Einstellungsbeispiele” auf
S. 24. Siehe aulerdem “6-4 Meniifunktionen” auf S. 49.
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3-4 Einbau einer Frase

Die “Frase” ist ein Werkzeug, mit dem man 3D-Ob-
jekte anfertigen kann (Relieftext usw.). Fiir diese
Frise benotigen Sie eine optionale Manschette (siehe
S. 61). Es konnen Spitzen mit folgenden Durchmes-
sern verwendet werden: 6, 5, 4 oder 3 mm.

Arretiermutter

. Manschette fir die
Frése Frase (Sonderzube-
hor)

Einbau der Manschette und der Frése
() Offnen Sie die Spindelblende.
(2) Schieben Sie die Frise in die optionale Manschette.

\ 20~25mm
(3 Bringen Sie diese Einheit von der Unterseite her an.

Halten Sie die Manschette fest, wihrend Sie die Spin-
del von Hand festdrehen.

(@) Drehen Sie die Manschette mit dem Schrau-
benschliissel fest.

Anmerkung: Das Drehmoment fiir die Manschette muss
32 kgf-cm lauten.

(5) Drehen Sie die Arretiermutter vollstindig fest.

Meniieinstellungen

Stellen Sie “AUTO Z CONTROL” auf “ON”. Siehe
Menteinstellungen” auf S. 17.

Stellen Sie “REVOLUTION” auf “ON”. Siehe “
Menteinstellungen” auf S. 17.

Einstellen der Tiefe

(D Legen Sie das Material ein und ordnen Sie die Friise
dariiber an.

Anmerkung: Weitere Hinweise zum Einlegen des Materi-
als und Verschieben der Spindeleinheit finden Sie unter
“3-5 Einlegen des Materials” auf S. 22 und “2-3 Verschie-
ben der Spindeleinheit” auf S. 13.

(@ Schliefen Sie die Spindelblende wieder.

(3) Halten Sie die [SPINDLE]-Taste mindestens 0,5 Se-
kunden gedriickt.

Die Spindel dreht sich nun.

(@) Senken Sie die Spindel so weit ab, bis die Frise das
Material beriihrt. Driicken Sie [SPINDLE], um die
Frise wieder anzuhalten.

(6 Stellen Sie den Z-Ursprung (Z0) ein. Siehe “ Einstel-
len des Z0-Ursprungs” auf S. 19.
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3-5 Einlegen des Materials

Anmerkung: Wenn Sie fiir die Arretierung des Materials
die Klemmen verwenden, miissen diese so angebracht wer-
den, dass das Werkzeug sie wihrend der Arbeit nicht be-
rithren kann. Sonst konnte sich die betreffende Klemme
ndmlich 16sen und aus dem Gerit geschleudert werden.
Nachstehend wird erklirt, wie man das Material am
besten am Arbeitstisch befestigt. Der Arbeitstisch ist
mit speziellen Aussparungen versehen. Auflerdem
befindet sich am Rand des Arbeitstisches eine Fiih-
rungsschiene, die Ihnen beim Einlegen des Materials
hilft.

Verwendung der Klemmen

Ve

Schieben Sie die Muttern der Klemmen in die Schie-
nen des Arbeitstisches und arretieren Sie das Materi-
al mit den Klemmen.

rwendung eines optionalen Klebestreifens

Besorgen Sie sich einen selbstklebenden Folienbo-
gen. Dieses Verfahren eignet sich nur fiir relativ
“leichte” Aufgaben, z.B. das Gravieren.

Verwendung einer zentrierenden
Schraubklemme

Zum Arretieren des Materials konnen auch (optio-
nale) zentrierende Schraubklemmen verwendet wer-
den.

Materialposition

Das Material kann an einer beliebigen Stelle des Ar-
beitstisches angebracht werden.

Aus praktischen Griinden sollten Sie es jedoch ent-
lang der Fiithrungsschiene auf dem Arbeitstisch in-
stallieren. Dann ist namlich sichergestellt, dass es ge-
rade liegt und sich immer mehr oder weniger an der
gleichen Stelle befindet. Die Hohe der Fiih-
rungsschiene ist einstellbar.

3-6 Einstellen des Ursprungs

(Home)

Der EGX-400/600 erlaubt das Verlegen des Ur-
sprungs (d.h. der Stelle, die den Ausgangspunkt fiir
die X- und Y-Achse bildet). Die Wahl dieser Position
richtet sich nach den Daten, die ausgeschnitten usw.
werden sollen. Ab Werk befindet sich diese Position
links vorne auf dem Arbeitstisch. Im Display heif3t
dieser Ursprung “Home”.

Anmerkung: Am besten bringen Sie das Material immer
an der gleichen Stelle an, weil Sie den Ursprung dann nicht
fiir jeden Auftrag erneut einzustellen brauchen.

(D Fiihren Sie den Wagen zur gewiinschten Ausgangspo-

sition.

(2 Driicken Sie die [ORIGIN SET XY]- und danach die

[ENTER/PAUSE]-Taste.
Es erscheint nun folgende Seite.
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(3 Driicken Sie die [MENU]-Taste, um zur Hauptseite
zuriickzukehren.

4. Vorbereitungen fiir das Schneiden

In diesem Kapitel wird gezeigt, wie man mit den beiliegenden Programmen einen Auftrag ausfithrt. AufSerdem fin-
den Sie hier wichtige Hinweise zur Dateniibertragung und der Einstellung der Parameter. Ferner wird erklart, wie

man die Programme installiert und einrichtet.

4-1 Einstellen der Schneidepara-
meter

Auflerdem gibt es Programme (z.B. 3D Engrave), die
bestimmte Parameter ignorieren oder automatisch
einstellen. Nachstehend wird das Einstellungsverfah-

Vor der Datentibertragung miissen die Schneidepa-
rameter eingestellt werden. Damit bestimmen Sie die
Schneidetiefe, die Geschwindigkeit des Frasenmo-
tors, die Arbeitsgeschwindigkeit und andere Fakto-
ren. Diese Parameter miissen immer dem verwende-
ten Material entsprechend eingestellt werden.
Anmerkung: Das genaue Einstellungsverfahren richtet
sich nach dem verwendeten Programm.

Anmerkung: Bei Empfang eines Schneidebefehls setzt sich
der EGX-400/600 automatisch in Bewegung. Allerdings ist
das nur der Fall, wenn die Spindelblende zu dem Zeit-
punkt geschlossen ist. Andernfalls geschieht aus
Sicherheitsgriinden nichts.

Verfiighare Schneideparameter

Es stehen fiinf Parameter zur Verfiigung:
Spindelgeschwindigkeit

Arbeitsgeschwindigkeit entlang der X- und Y-Achse
Arbeitsgeschwindigkeit entlang der Z-Achse
Schneidetiefe (Z1)

Arbeitsgeschwindigkeit bei angehobener Spindel
(22)

Anmerkung: Diese Parameter konnen sowohl auf dem
Gerit als auch im verwendeten Programm eingestellt wer-
den. Wenn Sie beide Verfahren verwenden, haben die Pro-
grammeinstellungen Vorrang. Moral der Geschichte:
Wenn Sie alles im Programm einstellen, brauchen Sie auf
dem Gerit selbst nichts mehr zu dndern.

Unterschiede der einzelnen Programme

Die Anzahl der Parameter richtet sich nach dem ver-
wendeten Programm. In bestimmten Programmen
konnen fiinf Parameter eingestellt werden, wihrend
man bei anderen Programmen auch das Bedienfeld
des Gerites verwenden muss.

Anmerkung: Weitere Hinweise hierzu entnehmen Sie bit-
te den betreffenden Bedienungsanleitungen.

ren der einzelnen Programme vorgestellt:

Schneideparame | Dr. Engrave 3D Enarave Andere Pro-
ter (2.5D-Treiber) 9 gramme

Spindelge- Im Programm | Im Programm |Auf dem Gerat

schwindigkeit 9 9

Arbeitsge-

schwindigkeit Im Programm | Im Programm | Im Programm

entlang der X- 9 9 9

und Y-Achse

Arbeitsge-

schwindigkeit Im Programm | Im Programm |Auf dem Gerat

entlang der Z-

Achse

Schneidetiefe Im Programm* | Nicht belegt Auf (rj':tT Ge-

Reliefhdhe Im Programm* | Nicht belegt Auf ?;tT Ge-

* In der Regel nicht notwendig, wenn Sie einen Tie-
fenregler oder eine Diamantschabe verwenden. Sie-
he auch “ Methode 1: Mit Tiefenregler” auf S. 16

und “ Einstellen der Schneideparameter” auf S. 20.
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Nutzflache

Nachstehend werden die maximal verfiigbare Nutz-
fliche und die maximale Materialstirke gezeigt.

|

Kopfunterseite

Maximale Materi-
alstarke: 40mm

Arbeitstisch

4-2 Schneideparameter: Einstellungsbeispiele

Die nachstehende Tabelle enthilt ein paar Richtwerte fiir mehrere Materialtypen. Diese stellen jedoch nur Anhalts-
punkte dar und beinhalten keinerlei Garantie, weil auch der Zustand des Werkzeugs und die Materialhirte eine ge-
wichtige Rolle spielen. Andern Sie die Parameterwerte immer in kleinen Schritten und kontrollieren Sie sie, um sich

an die Idealwerte “heranzutasten”.

Spindelgeschwindig- |  Schneidetiefe Geschwindigkeit | Geschwindigkeit
Auftrag Material Werkzeug P keigt (RPM) 9 (mm) je Durchgan entlang der X/Y- |entlang der Z-Ach-
] 9an9 | achse (mm/sec) se (mm/sec)
ZEC-A4025 20.000 0,2 15 15
Akryllharz
ZEC-A4430 20.000 0,2 15 5
ZEC-A4013-BAL 22.000 0,02 15 15
Aluminium
ZDC-A4000 (Keine Drehung) Auto 15 15
Gravieren
ZEC-A4013-BAL 22.000 0,02 15 15
Messing
ZDC-A4000 (Keine Drehung) Auto 15 15
ZEC-A4025 20.000 0,5 20 20
ABS-Plastik
ZEC-A4430 20.000 0,4 15 15
ZHS-100 22.000 0,4 30 10
Ausschneiden ABS-Plastik ZHS-200 19.000 0,4 30 10
ZHS-300 16.000 0,4 30 10

4-3 Tipps fiir die Einstellung der
Schneideparameter

Spindelgeschwindigkeit

Je schneller sich die Spindel dreht, desto ansprechen-
der ist das Ergebnis. Allerdings wird dann auch mehr
Wirme freigesetzt, so dass bestimmte Materialtypen
zu schmelzen beginnen. Aufierdem werden be-
stimmte Partien dann relativ ungenau ausgeschnit-
ten. Eventuell lassen auch die Stellen zu wiinschen

ibrig, wo die Spindel die Richtung dndert (Ecken
usw.). Verringern Sie in solchen Fillen die Ge-
schwindigkeit des Motors. Halten Sie sich an folgen-
de Faustregel: je schmaler die Frise, desto hoher soll-
te die Geschwindigkeit sein.
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Transportgeschwindigkeit

Je hoher die Frasgeschwindigkeit, desto schneller ist
das Objekt fertig. Allerdings wird das Material dann
auch stérker belastet. Wenn die Last zu grof3 wird,
konnte das Material verrutschen, was bestenfalls zu
einer variierenden Schneidetiefe und im Extremfall
zu einem vollig unbrauchbaren Ergebnis fiihrt. Au-
Berdem lasst die Genauigkeit zu wiinschen tbrig.
Verringern Sie in solchen Fillen die Geschwindig-
keit.

Schneidetiefe

Wie tief ohne sichtbare Schiden gefrist werden
kann, richtet sich nach dem verwendeten Material.
Oftmals ist es ratsam, sehr tiefe Objekte in mehreren
Durchgingen fertigzustellen.

Anmerkung: Wenn Sie mit diesen Tipps noch nicht das
gewiinschte Ergebnis erzielen, sieche “8-1 Probleme beim
Gravieren” auf S. 56.

Parametereinstellung auf dem Gerat

Drehgeschwindigkeit der Spindel (SPINDLE RPM)

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2) Stellen Sie den gewiinschten Wert ein und driicken Sie
[ENTER/PAUSE].
Anmerkung: Bei Bedarf kénnen Sie die Geschwindigkeit
auch mit dem Eingaberad dndern (solange die Hauptseite
angezeigt wird). Nach dem erneuten Einschalten verwen-
det der EGX-400/600 dann jedoch wieder die mit dem
oben beschriebenen Verfahren eingestellte Geschwindig-
keit.

Arbeitsgeschwindigkeit entlang der X- und Y-Achse

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2 Fiihren Sie den Cursor mit [ ] oder [P ] zu “XY-
SPEED” oder “Z-SPEED”.
“XY-SPEED” bezieht sich auf die Geschwindigkeit
entlang der X/Y-Achse; “Z-SPEED” verweist auf die
Z-Achse.

(3 Stellen Sie die Geschwindigkeit mit [A] und [V¥] ein
und driicken Sie anschlieBend [ENTER/PAUSE].

Dieser Wert auch wihrend der Ausfiihrung eines
Auftrags gedndert werden:
(1 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Das Gerit hilt an.

(2 Driicken Sie [MENU], um die unter Schritt () gezeig-
te Display-Seite aufzurufen und dndern Sie den/die
Wert(e).

(3 Driicken Sie die [MENU]-Taste und danach [ENTER/
PAUSE].

Nun wird der Vorgang mit der neu gewéhlten Ge-
schwindigkeit fortgesetzt.

Schneidetiefe
(1) Driicken Sie die [ORIGIN SET Z]-Taste.

(2) Driicken Sie die [ d]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “Z1” zu fiihren.

(3) Stellen Sie mit [+Z] und [-Z] die Schneidetiefe ein.
Die Spindel wird nun kurz abgesenkt, und die er-
reichte Position wird als Schneidetiefe verwendet
(“Z17). So konnen Sie wihrend der Einstellung der
Schneidetiefe auch die Z1-Position kontrollieren.
Anmerkung: Wenn im Display “------ ” erscheint, miissen
Sie [-Z] so lange gedriickt halten, bis wieder ein Wert an-
gezeigt wird.

Anmerkung: Diese Einstellung kann in 0,01 mm-Schritten
gedndert werden. Beispiel: wenn im Display “~20” ange-
zeigt wird, betrégt die Schneidetiefe 0,2 mm.

(@) Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Wichtige Hinweise zur Schneidetiefe

« Mit der Schneidetiefe bestimmen Sie, wie weit das
Werkzeug unter den Z-Ursprung (“Z0”) abgesenkt
wird. Wenn Sie den Z0-Wert dndern, wird auch die
Schneidetiefe (“Z1”) entsprechend verschoben.

+ Die Z1-Position kann sich niemals iiber der Z0-Po-
sition befinden. Wenn sich die Spindel also tiber der
Z0-Position befindet, wird “------ ” angezeigt — und
das bedeutet, dass kein Wert eingestellt ist.

Reliefhohe
() Driicken Sie die [ORIGIN SET Z]-Taste.

(2) Driicken Sie die [P ]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “Z2” zu fiihren.

(3) Stellen Sie die Reliefhéhe mit [+Z] und [-Z] ein.
Die Spindel wird nun kurz abgesenkt, und die er-
reichte Position wird als Reliethohe verwendet
(“Z2”). So konnen Sie wihrend der Einstellung der
Reliethohe auch die Z2-Position kontrollieren.
Anmerkung: Wenn im Display “------ ” erscheint, miissen
Sie [+Z] so lange gedriickt halten, bis wieder ein Wert an-
gezeigt wird.
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@

Anmerkung: Diese Einstellung kann in 0,01 mm-Schritten
gedndert werden. Beispiel: wenn im Display “100” ange-
zeigt wird, betragt die Reliethohe 1 mm.

Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Wichtige Hinweise zur Reliefhéhe

Mit der Reliefhohe bestimmen Sie, wie weit das
Werkzeug tiber den Z-Ursprung (“Z0”) angehoben
wird. Wenn Sie den Z0-Wert dndern, wird auch die
Reliethohe (“Z2”) entsprechend versetzt.

Die Z2-Position kann sich niemals unter der Z0-Po-
sition befinden. Wenn sich die Spindel also unter der
Z0-Position befindet, wird “------ ” angezeigt — und
das bedeutet, dass kein Wert eingestellt ist. Wenn die
Z0-Position also bereits den hochsten Z-Wert ver-
wendet, kann die Reliefhéhe nicht mehr eingestellt
werden.
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4-4 Uber die beil

Beiliegende Programme
Alle Programme und Tr

iegenden Programme

eiber befinden sich auf der zum Lieferumfang des EGX-400/600 gehorigen CD-ROM.

Anmerkung: Installieren Sie auch den geeigneten Windows-Treiber.
Fir die Arbeit mit dem EGX-400/600 stehen folgende Programme zur Verfiigung:

Programm

Beschreibung

Dr. Engrave

Erlaubt die Verwendung des EGX-400/600 zum Erstellen von Namensschildern und Plaketten (d.h. zum
Gravieren von Text). Hierfur kdnnen alle TrueType-Schriften verwendet werden, die in lhrem Windows-
System vorhanden sind. AuBerdem stehen mehrere Strichschriften zur Verfugung. Es kénnen auch Bil-
der und Logos importiert und graviert werden. Ferner lassen sich Namenslisten importieren, damit man
schnell mehrere Namensschilder in Serie erstellen kann.

3D Engrave

Mit diesem Programm kénnen Reliefs graviert werden. So kénnen Sie Text oder andere Gestalten “an-
heben”, um einen 3D-Eindruck zu erzielen.

MODELA Player

Hiermit kénnen 3D-Gestalten ausgeschnitten werden. Diese 3D-Gestalten missen mit dem Programm
MODELA 3D Design oder MODELA 3D Text erstellt werden.

2.5D-Treiber

Diesen Windows-Treiber benétigen Sie fir die Ubertragung der Daten zum Gerét. Vergessen Sie also
nicht, diesen Treiber zu installieren.

Virtual MODELA

Diese Programm simuliert die vom EGX-400/600 beim wirklichen Ausschneiden zurtickgelegte Strecke.
So kdnnen Sie sich vorher ein Bild machen von der ungeféhren Arbeitsdauer und bei Bedarf die Strecke
des Wagens optimieren, bevor dieser Gberhaupt mit der Arbeit beginnt (3D Engrave oder MODELA Play-
er). Hiermit sparen Sie also Zeit und Geld (weil weniger Material verschwendet wird).

In dieser Bedienungsanleitung wird nicht erklirt, wie man mit diesen Programmen arbeitet. Siehe die entsprechen-
den PDF-Dateien auf der CD-ROM. Siehe “ Datei der Bedienungsanleitung” auf S. 5.

Systemanforderungen

Fiir die Arbeit mit den eben erwihnten Programmen und Treibern benétigen Sie folgendes System. Uberpriifen Sie,
ob Ihr System diese Anforderungen erfiillt.

Betriebssystem Windows 95/98/Me/NT 4.0/2000
Prozessor Pentium oder schneller

Laufwerk CD-ROM

Monitor Windows-kompatibel, mindestens 256 Farben

RAM-Speicher

32MB oder mehr

Kapazitat der

Festplatte 32 MB

Schnittstelle

Drucker- oder COM-Port

Anmerkung: Unter Windows NT 4.0/2000 kann man nur Programme installieren und Drucker einrichten, wenn man als “Ad-
ministrator” oder “Power User” anloggt. Alles Weitere hierzu finden Sie in der betreffenden Windows-Bedienungsanleitung.
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4-5 Installation

Hier wird gezeigt, wie man die Programme und den
Treiber installiert.

(@ Schalten Sie den Computer ein und fahren Sie bei Be-
darf Windows hoch.

(2) Legen Sie die CD-ROM mit den Roland-Programmen
in das Laufwerk des Computers.
Es erscheint nun das [Setup]-Menii.

(3 Klicken Sie auf den Pfeil neben [Click here] und wih-
len Sie die Option [EGX-400] oder [EGX-600].

© Roland Software Packase x

==Roland Roland Software Package

for PICZA, MODELA, CAMM-2, CAMM-3

[ECT0]

| [ VIODELA.

. Install

: Step 1
PR e Clickthe drop-down arow for [Clck

i here] and choose the model name.
DrEngrave

Step 2

3D Engrave Click [mstall]

To view the description of a program,
clickthe i bution. To view the manual,
clickthe [7] bution

(There are manuals in PDF format for the
programs that the [?] button references.
Acrobat Reader is required to view PDF
fles)

Windows Driver

(@ Klicken Sie auf die Kistchen aller Programme, die Sie
installieren mochten.
Anmerkung: Wenn Sie bestimmte Programme nicht in-
stallieren méchten, miissen Sie die betreffenden Kistchen
deselektieren, bevor Sie auf [Install] klicken.

(® Klicken Sie dann auf [Install].

(® Es erscheint nun die “Setup”-Seite (“Welcome”).
Befolgen Sie die auf dem Bildschirm angezeigten An-
weisungen zum Installieren der Programme.
Anmerkung: Die “Setup”-Seiten der zu installierenden
Programme werden automatisch angezeigt. Wihrend die-
se Installation vorbereitet wird, erscheint folgendes Dia-
logfenster:

Install

k...

Cancel

Wenn das nachstehende Fenster wihrend der Instal-
lation des Treibers erscheint, miissen Sie auf den Lis-
tenpfeil klicken und angeben, an welchen Computer-
port der EGX-400/600 angeschlossen wurde.

Wenn Sie mit einem seriellen Kabel arbeiten
mochten: COM1 oder COM2. Wenn Sie Parallelka-
bel verwenden: LPT1 oder LPT2.

(@ Nun erscheinen die Treiberwerte. Kontrollieren Sie
diese Werte und klicken Sie auf [Close], um den Trei-
ber zu installieren.

Settings: [EGX-600]

Part: COM1:

Timeoutzeconds]: 3600
Bit per second: 9600

Drata bit: a

Parity: Mone
Stop bits: 1

Flow contral: Hardware

Wenn die Installation beendet ist, erscheint das nach-
stehende Dialogfenster. Klicken Sie dann auf [Close].

1,

Complete.

(© Nun erscheint wahrscheinlich wieder das [Setup]-
Menii. Klicken Sie dort auf das Schlief}feld.

»ftware Package
LA, STIKA, CAMM=2, CAMM-3

. Install

Holen Sie die CD-ROM aus dem Laufwerk.
Und schon ist auch der EGX-400/600-Treiber instal-
liert.
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5. Verwendung der Teaching-Funktion

In diesem Kapitel wird die Teaching-Funktion vorgestellt, mit der man Befehlssequenzen erstellen und ausfiihren

kann.

5-1 Vorstellung der Teaching-

Funktion

Mit dieser Funktion kénnen Sie dem Gerét Befehle
“beibringen”, die auch ohne Verwendung eines
Computers ausgefithrt werden kénnen. Mit dieser
Funktion konnen Sie das Driicken der Tasten usw. in
chronologischer Reihenfolge aufzeichnen und hin-
terher wieder “abspielen”. Solche Befehlsabfolgen
wollen wir im folgenden “Sequenzen” nennen. Sol-
che Sequenzen konnen entweder intern oder auf ei-
ner optionalen Speicherkarte gesichert werden. Fiir
die Arbeit mit der Teaching-Funktion miissen Sie
folgendermafien verfahren:

Befehle, die aufgezeichnet werden konnen

Lineare Bewegungen zu den gespeicherten Koordi-
naten (die Bewegungen konnen simultan entlang der
drei Achsen ausgefiihrt werden);

Bogenformige Bewegungen;

Starten und Anhalten des Spindelmotors;

Arbeit mit einem externen Gerit, das an EXT 2 ange-
schlossen wird (Empfang und Ubertragung von Be-
fehlen).

Positionen

Speichern eines selbst definierten Ursprungs und
Verwendung dieser Position innerhalb einer Se-
quenz;

Einstellen der “I”’- und “R”-Ebene. Weitere Hinwei-
se, siehe “Optionale Ursprungspositionen” und “1I
LEVEL und R LEVEL” auf'S. 36.

Mégliche Funktionen innerhalb der Sequenzen

Benennung (Labels);

Verwendung von “Jump”-Befehlen anhand von Be-
dingungen;

Ausfiihren untergeordneter Routinen anhand von
“Call”-Befehlen.

Wichtige Hinweise fiir die Arbeit mit dem Tiefen-
regler

Wihrend der automatisierten Steuerung des Gerites
mit einer Teaching-Sequenz ist die “AUTO Z CON-
TROL”-Funktion nicht belegt.

+ Die Schneidetiefe und Reliefh6he werden bei Ver-
wendung des Tiefenreglers oder einer Diamantscha-
be nicht automatisch eingestellt. Diese Angaben
miissen also ebenfalls in der Sequenz enthalten sein.

5-2 Erstellen und Ausfiihren einer
Sequenz

Sehen wir uns nun an, wie man eine einfache Se-
quenz erstellt und danach ausfiihren lasst.
Anmerkung: Weitere Hinweise zu den Befehlen und ver-
wandten Funktionen finden Sie unter “5-7 Beschreibung
der Befehle” auf S. 37.

1. Schritt: Eingabe des Auftrags und des Ur-
sprungs

Bestimmen Sie zunichst, welche Bewegungen ausge-
fithrt werden miissen. In diesem Beispiel soll ein
Rechteck ausgeschnitten werden. Danach soll die
Spindel dann wieder zum Ausgangspunkt verscho-
ben werden.

Die Definition der Ursprungspositionen (X, Y, Z) ist
der wohl wichtigste Bestandteil einer jeder Sequenz.
Schliefilich orientiert sich eine Sequenz immer am
Ausgangspunkt und der Z0-Position. Wenn man sie
nicht definiert, so ist das Ergebnis einer Sequenz
nicht reproduzierbar.

Der Punkt, vom dem aus das Material in Angriff ge-
nommen wird, muss ebenfalls mit bedacht gewahlt
werden. SchlieSlich darf das Werkzeug beim Trans-
port keine Klemme o0.4. beriithren, mit der das Mate-
rial arretiert wird. Notieren Sie sich also, welches
Verfahren fir die Materialhalterung verwendet wur-
de und werden muss. Siehe “Einlegen des Materials”
auf S. 22.
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Unser Rechteck sieht folgendermaflen aus:
Ende

Anfang
./ p * = m m Transportgeschwindigkeit
Ursprung des Ge- 4— Maximale Transportgeschwindigkeit
rates
2000, 4000 50mm
y Elate
! & e
1,2mm { & T,
- o T 7000, 4000
Ausgangs- — Pl
0mm el &
\ / 2000,1000 TT*ee. -
20mm 7 TTeel g 30mm
—

7000, 1000

Einstellungen:

+ Ursprung: vorne links auf dem Arbeitstisch (Geri-
teursprung)

*+ Z0-Position: Materialoberseite

« Schneidetiefe: 0,2 mm

+ Arbeitsgeschwindigkeit entlang der X- und Y-Achse:
15 mm/s

*  Arbeitsgeschwindigkeit entlang der Z-Achse: 2 mm/s

+ Frisgeschwindigkeit: 20.000 U./Minute

2. Schritt: Erstellen der Sequenz

Sehen wir uns nun an, wie man eine Sequenz erstellt.
Legen Sie noch kein Material ein.
Anmerkung: Hier gehen wir davon aus, dass sich die Z0-
Position an der Materialoberseite befindet.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

T

(2 Driicken Sie die [>]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “TEACHING” zu fiihren.

(3 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.
Es erscheint nun folgende Seite.

(@ Driicken Sie die [>]-Taste, um den blinkenden Cur-
sor zu “EDIT” zu fiihren.

(5 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.
Es erscheint nun folgende Seite.

(8 Schauen Sie nach, ob sich der blinkende Cursor bei
“Yes” befindet und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-
Taste.

Im Display erscheint die Seite fiir die Editierung von
Sequenzen.

(D Drehen Sie am Eingaberad, um “1 MOVE-LIMIT” zu
wiihlen und driicken Sie [ENTER/PAUSE].
Dieser Befehl besagt, dass die Spindel mit maximaler
Geschwindigkeit zum Geriteursprung fihrt. Nun er-
scheint automatisch die Anzeige fiir die Definition
des zweiten Sequenzschrittes.

Drehen Sie am Eingaberad, um “10 SP OFF” zu wih-
len.

(9 Driicken Sie [ ] und wihlen Sie mit dem Eingaberad
“ON”.

Driicken Sie [ ] und wihlen Sie mit dem Eingaberad
“200”.

(1) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].
Hiermit aktivieren Sie den Spindelmotor.“200” ver-
tritt eine Umdrehungszahl von 20.000 U/Minute.
Nun erscheint der dritte Sequenzschritt im Display.

(2 Drehen Sie am Eingaberad, um “3 MOVE-ZM” zu
wihlen und driicken Sie [ENTER/PAUSE].
Im Display erscheint die Koordinatenseite.

(13 Stellen Sie mit den Cursortasten die Koordinaten der
X- und Y-Achse des “ersten Schnitts” ein (X 2000, Y
1000).

Driicken Sie anschlieSend [-Z], um als Z-Achse die
Position 1 mm von der Materialoberseite zu wihlen
(Z 100).

(5 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Nun haben Sie folgende Befehle programmiert: a)
Verschieben des Werkzeugs entlang der X- und Y-
Achse bis zum eingestellten Punkt; b) Absenken der
Spindel entlang der Z-Achse bis zur Materialobersei-
te.

Anmerkung: Kontrollieren Sie beim Einstellen jeweils so-
fort, ob Sie die richtigen Werte eingestellt haben.

Nun erscheint der vierte Sequenzschritt im Display.

Drehen Sie am Eingaberad, um “8 CUT-3 2” zu wiih-
len und driicken Sie P>, um “3” zu wihlen.

(7 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

30



Bedienungsanleitung Andere Symbole

Im Display erscheint die Koordinatenseite.

Driicken Sie [-Z], um eine Schneidetiefe von 0,2 mm
(Z -20) zu definieren und driicken Sie anschlieffend
[ENTER/PAUSE].

Nun haben Sie alles eingestellt, um das Material mit
einer Geschwindigkeit von 3 mm/s auszuschneiden.
Nun erscheint der fiinfte Sequenzschritt im Display.

Drehen Sie am Eingaberad, um “8 CUT-3 2” zu wih-
len, driicken Sie P> und wihlen Sie mit dem Einga-
berad “15”.

@0 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Im Display erscheint die Koordinatenseite.

@) Wiederholen Sie die beiden vorigen Schritte, um die
Koordinaten fiir die folgenden Wagenbewegungen
einzugeben: X 7000, Y 4000, X 2000, Y 4000 und X
2000, Y 1000.

Nun haben Sie alles eingestellt, um ein Rechteck mit
einer Geschwindigkeit von 15 mm/s auszuschnei-
den. Nun erscheint der neunte Sequenzschritt im
Display.

@2 Drehen Sie am Eingaberad, um “3 MOVE-ZM” zu
wihlen und driicken Sie [ENTER/PAUSE].
Im Display erscheint die Koordinatenseite.

@3 Driicken Sie die Taste [+Z], um die Spindel anzuhe-
ben und anschliefend [A], damit sie zur Wagenriick-
seite fahrt.

@4 Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Mit diesem Befehl sorgen Sie dafiir, dass die Spindel
maximal angehoben und dann vom Objekt wegbe-
wegt wird. Nun erscheint der zehnte Sequenzschritt
im Display.

@9 Drehen Sie am Eingaberad, um “10 SP OFF” zu wih-
len und driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Damit halten Sie den Spindelmotor wieder an. Die
Sequenz ist nun fertig. Im Display wird aber Schritt
11 angezeigt. Diesem muss die Funktion “22 FI-
NISH” zugeordnet werden (Ende der Sequenz).

3. Schritt: Speichern der Sequenz

Die soeben angelegte Sequenz wollen wir nun spei-
chern, weil sie spiter ja wieder verwendet werden
soll.

(1) Halten Sie die [MENU]-Taste mindestens 1 Sekunde
gedriickt und driicken Sie danach [ENTER/PAUSE].
Die Seite der Sequenzprogrammierung verschwin-
det und es erscheint die Seite, iiber die man eine Se-
quenz speichern kann.

(@ Geben Sie der Sequenz einen Namen.
Fiihren Sie den Cursor mit [P] zur gewiinschten
Zeichenposition, wahlen Sie mit dem Eingaberad ein
Zeichen fiir diese Position und gehen Sie anschlie-
Bend mit [P>] zur nichsten Position.

Anmerkung: Der Sequenzname darf maximal 8 Zeichen
enthalten.
Anmerkung: “Int.” links neben dem Namen bedeutet,
dass die Sequenz intern gespeichert wird. Wenn Sie Se-
quenz auf einer Karte gesichert wird, wird hier “Ext.” an-
gezeigt.

(3) Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.
Der EGX-400/600 speichert die Sequenz und kehrt
zurtick zum Teaching-Menii.
Anmerkung: Eine eingehende Beschreibung der Speicher-
funktionen finden Sie unter “5-5 Hinweise zum Speichern
von Sequenzen” auf S. 34.

4. Schritt: Ausfiihren der Sequenz

Nun soll die angelegte und gespeicherte Sequenz
ausgefiithrt werden. Diese wollen wir zunachst “tro-
cken” iiben (ohne Material einzulegen), um zu er-
mitteln, ob alle Befehle ordnungsgemif3 ausgefiihrt
werden.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2) Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [P] zu “TEA-
CHING” und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Tas-
te.
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Es erscheint nun folgende Seite.

(3 Fiihren Sie den blinkenden Cursor zu “RUN” und
driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(9 Wihlen Sie mit dem Eingaberad “TEST” (d.h. die so-
eben angelegte Sequenz).

(® Driicken Sie [ENTER/PAUSE].
Das Geriit fiithrt die einzelnen Sequenzschritte nun
aus und zeigt dabei jeweils die Display-Seiten der
verwendeten Funktionen an.

5-3 Editieren (Abwandeln) einer
Sequenz

Wenn Sie bei der Ausfithrung feststellen, dass sich
die Sequenz nicht ganz wie erwartet verhilt, konnen
Sie den/die Fehler korrigieren. Auflerdem konnen
weitere Schritte eingefiigt und vorhandene entfernt
werden.

Berichtigen eines Fehlers

(D Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [A] zur
Schrittnummer.

(2) Wiihlen Sie mit dem Eingaberad den dnderungsbe-
diirftigen Schritt.

(3 Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [ V] zur zwei-
ten Zeile.

A!nwahl eines Andern des

anderen Be- Wertes
Anmerkung: Das Verfahren zum Andern eines Schrittes
entspricht jenem der Sequenzprogrammierung. Siehe
oben. Bei Bedarf konnen Sie auch die programmierten Pa-
rameterwerte editieren.

(@ Bestitigen Sie Ihre Anderungen, indem Sie [ENTER/

PAUSE] driicken.

(® Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [A] zur
Schrittnummer.

(8 Wiihlen Sie mit dem Eingaberad den letzten Schritt.

(@ Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [ V] zur zwei-
ten Zeile. Damit wechseln Sie wieder in den normalen
Funktionsmodus.

Einfiigen eines Schrittes

(D Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [A] zur
Schrittnummer.

(2) Wihlen Sie mit dem Eingaberad den Schritt, wo ein
weiterer Schritt eingefiigt werden soll.

Anmerkung: Der neue Schritt wird VOR dem gewihlten
Schritt eingefiigt.

(3 Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [ V] zur zwei-
ten Zeile.

(@) Drehen Sie am Fingaberad, um “INSERT NEW STEP”
zu wiihlen und driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Der neue Schritt wird eingefiigt.
(8 Ordnen Sie ihm mit dem Eingaberad den gewiinsch-
ten Befehl zu.

Unmittelbar nach Einftigen eines Schrittes lautet sei-
ne Funktion “23 DO NOTHING”.

Loschen eines Schrittes

Anmerkung: Der letzte Schritt einer Sequenz kann nicht
geloscht werden. Eine Sequenz muss ndamlich mindestens
einen Schritt enthalten, dessen Funktion “FINISH” lautet.

(@ Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [A] zur
Schrittnummer.

(2) Wihlen Sie mit dem Eingaberad den zu léschenden
Schritt.

(3 Fiihren Sie den blinkenden Cursor mit [ V] zur zwei-
ten Zeile.
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(@) Drehen Sie am Eingaberad, um “DELETE THIS
STEP” zu wihlen und driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Der gewihlte Schritt wird geloscht.

Ldschen einer ganzen Sequenz

Wenn Sie eine Sequenz nach einer Weile nicht mehr
brauchen, konnen Sie sie 16schen und den frei ge-
wordenen Speicher anderweitig nutzen.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2 Fiihren Sie den blinkenden Cursor zu “TEACHING”
und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(3 Fiihren Sie den blinkenden Cursor zu “DELETE” und
driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(@ Wiihlen Sie mit dem Eingaberad die zu loschende Se-
quenz und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

R T o

Die oben gewihlte Sequenz wird geloscht.

Bearbeiten einer gespeicherten Sequenz

Jetzt wollen wir schauen, wie man eine bereits ge-
speicherte Sequenz aufruft, editiert und dann wieder
speichert.

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2 Fiihren Sie den blinkenden Cursor zu “TEACHING”
und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(3 Fiihren Sie den Cursor zu “EDIT” und driicken Sie die
[ENTER/PAUSE]-Taste.

[=THIN]

(@ Fithren Sie den Cursor zu “No” und driicken Sie die
[ENTER/PAUSE]-Taste.

(5) Wihlen Sie mit dem Eingaberad die éinderungsbe-
diirftige Sequenz und driicken Sie die [ENTER/PAU-
SE]-Taste.

Im Display erscheint die Seite fiir die Editierung von
Sequenzen.

Anmerkung: “Int.” links neben dem Namen bedeutet,
dass die Sequenz intern gespeichert wird. Wenn Sie Se-
quenz auf einer Karte gesichert wird, wird hier “Ext.” an-
gezeigt.

Anmerkung: Siche auch den nichsten Abschnitt.

(6) Nehmen Sie die notwendigen Anderungen mit dem
unter “Berichtigen eines Fehlers” auf S. 32 beschrie-
benen Verfahren vor.

(7 Halten Sie die [MENU]-Taste mindestens 1 Sekunde
gedriickt und driicken Sie danach [ENTER/PAUSE].
Die Seite der Sequenzprogrammierung verschwin-
det und es erscheint die Seite, tiber die man eine Se-
quenz speichern kann.

Wiihlen Sie mit dem Eingaberad den Speicher, der
iiberschrieben werden soll und driicken Sie die [EN-
TER/PAUSE]-Taste.

(9 Wihlen Sie “Yes”, um zu bestitigen, dass die alte Ver-
sion durch die neue ersetzt werden darf.

Anmerkung: Kontrollieren Sie noch einmal, ob Sie den
richtigen Speicher gewdhlt haben. Wenn Sie sich getduscht
haben, fiihren Sie den Cursor mit [P] zu “No” und drii-
cken die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste, um die edi-
tierte Sequenz zu speichern.
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5-4 Vorstellung de Sequenzfunk-
tionen

Dieser Abschnitt enthilt eine eingehende Beschrei-
bung der “EDIT”-Funktionen sowie weiterer prakti-
scher Dinge.

Aufbau der Seite fiir die Sequenzprogrammie-
rung

Bezeichnung (LABEL):
Erlaubt das Benennen des
Sequenzschrittes. Diese Be-
zeichnungen sind fir die Ar-
beit mit den Funktionen
“JUMP” und “CALL" wichtig
(sie dienen zur Identifizie-
rung der Schritte).

Schrittnummer:

Eine Sequenz kann bis
zu 1.000 Schritte um-
fassen.

N\
Befehl: Wert:
Die Anweisungen fiir die vom Ein Befehl kann einen
Gerat auszufiihrenden Hand- oder mehrere einstellbare

lungen. Bei Anwahl eines Be-

fehls verschwinden die Sym-
bole “< >". Sobald Sie den
eingegebenen Wert mit [EN-
TER/PAUSE] bestatigen, er-
scheinen sie jedoch wieder.

Werte umfassen. Be-
stimmte Befehle erstre-
cken sich sogar uber
mehrere Display-Seiten,
wo noch weitere Parame-
terwerte eingegeben wer-

den kdnnen.

Tastenfunktionen

Auf den angezeigten Display-Seiten haben die Tas-
ten festgelegte Funktionen. Hier und da handelt es
sich um Sonderfunktionen. Nachstehend werden die
Funktionen der einzelnen Tasten vorgestellt:

Tasfteel::ie- Funktion
[«], [»], |Fuhren des blinkenden Cursors.
[A], [V]
Einstellen von Parameterwerten oder Auswahl eines
Einga- anderer) Befehls fur den gewdhlten Paramgter. .
berad Wenn Sie gedrickt halten, wahrend Sie am Ein-
gaberad drehen, andert sich der Wert in 100er-
Schritten.
Wenn eine Schrittnummer angezeigt wird, kdnnen
Sie diese Taste driicken, um die Koordinatenseite
aufzurufen. Auf jener Seite kdnnen Sie die Spindel
zu einer anderen Stelle fihren und ihren Motor ein-
fausschalten. AuBerdem hilft ihnen diese Seite na-
[MENU] turlich beim Uberpriifen der fir die Sequenz pro-

grammierten Koordinaten.

Halten Sie diese Taste langer als 1 Sekunde gedruickt,
um die Sequenzprogrammierung zu beenden.

Auf allen anderen Display-Seiten kénnen die gean-
derten Eingaben mit dieser Taste riickgéngig ge-
macht werden.

Hiermit bestatigen Sie einen eingegebenen Wert.
[ENTER/ [Nach Anwahl bestimmter Befehle kénnen Sie hier-
PAUSE] |mit auBerdem Display-Seiten mit weiter fihrenden
Parametern aufrufen.

Anmerkung: Die genauen Funktionen der Tasten werden
unter “5-7 Beschreibung der Befehle” auf S. 37 vorgestellt.

Eingabe einer Bezeichnung (Label)

Die Bezeichnung (“LABEL”) eines Sequenzschrittes
ist nur notwendig, wenn Sie auch die Befehle
“JUMP”, “1”, “CALL” und “C” verwenden mdochten.
Anmerkung: Wenn Sie eine Sequenz speichern, die noch
nicht alle notwendigen Bezeichnungen enthalt, erscheint
die Fehlermeldung “INPUT LABEL NAME”. Anschlie-
Bend springt das Gerit zu der Seite, wo man die Sequenz
editieren kann (die Sequenz wird vorerst nicht gespei-
chert).

(@ Rufen Sie die Editierseite auf und wihlen Sie den Se-
quenzschritt, der benannt werden soll.

(2) Fiihren Sie den Cursor mit [P ] zur nachstehend ge-
zeigten Position.

(3 Wiihlen Sie mit dem Eingaberad ein Zeichen fiir diese
Position und springen Sie mit [P ] zur nichsten Posi-
tion.

Anmerkung: Die Schrittbezeichnung darf maximal 5 Zei-
chen enthalten.

(@ Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

5-5 Hinweise zum Speichern von
Sequenzen
Uber die Speicherkarten

Programmierte Sequenzen kann man entweder in-
tern oder auf einer optionalen Speicherkarte sichern.
Der interne Speicher fasst bis zu 10 Sequenzen. Aller-
dings richtet sich das nach dem Umfang der gespei-
cherten Sequenzen. Das gilt auch fiir Speicherkarten,
deren Kapazitit allerdings theoretisch fiir 512 Se-
quenzen ausreicht.Es konnen handelstibliche Spei-
cherkarten verwendet werden (Roland bietet sie
selbst nicht an). Bitte erkundigen Sie sich bei Ihrem
Computerhindler nach Multi Media Cards™. Es
gibt 16 MB-, 32MB- und 64MB-Karten.
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VorsichtsmaBnahmen fiir die Arbeit mit Spei-
cherkarten

Schieben Sie niemals eine Karte in den Port bzw. holen Sie
sie niemals aus dem Port, wenn:
+ Gerade Daten der Karte gelesen werden (d.h. solange
die Meldung “Now Processing...” angezeigt wird);
+  Gerade eine Seite angezeigt wird, auf der man Se-
quenzen speichern oder laden kann (Beispiel: “Select
File”);
+ Sich das Gerit nach dem Einschalten initialisiert
(warten Sie, bis die Hauptseite erscheint).
Sonst kénnten Sie namlich die gespeicherten Daten
beschidigen.
Schalten Sie das Gerdt niemals aus, solange Daten einer
Karte gelesen werden.
Die Speicheroptionen lauten:

=]

Interner Speicher

Speicherkarte

Archivieren der intern gespeicherten Sequenzen
auf einer Speicherkarte

Intern gespeicherte Sequenzen kénnen zwecks Ar-
chivierung usw. zur eingelegten Speicherkarte ko-
piert werden. Sicherheitshalber sollten Sie alle oft be-
notigten Sequenzen auch jeweils auf einer Speicher-
karte sichern.

(1 Schieben Sie eine Speicherkarte in den Schacht des
Geriites.

(2) Fiihren Sie die Schritte 1) ~ (4) unter “ Bearbeiten ei-
ner gespeicherten Sequenz” auf S. 33 aus.

Auswahl des Speicherbereichs

+ Sequenzdateien konnen intern oder auf einer Karte
gespeichert und von dort geladen werden.“Int.” ver-
weist auf den internen Speicherbereich und “Ext.”
auf eine Speicherkarte.

+ Bei Bedarf konnen Sie eine bereits gespeicherte Se-
quenz kopieren, indem Sie sie unter einem anderen
Namen sichern: Wihlen Sie “New file” und geben
Sie den neuen Namen ein. Die Version mit dem alten
Namen bleibt also (eventuell im nicht-editierten Zu-
stand) erhalten. Wenn Sie eine editierte Sequenz un-
ter einem existierenden Namen speichern, wird die
altere Version tiberschrieben: wihlen Sie die dnde-
rungsbediirftige oder zu kopierende Datei.

Int. new file —————— Speichern unter an-
derem Namen (neue
Datei)

Int. Dateiname 1

* —Uberschreiben der

rspringlichen Datei
Int. Dateiname 2 ursprungli i

Ext. new file ———————— Speichern unter an-
derem Namen (neue
Datei)

Ext. Dateiname 1

* I Uberschreiben der
ursprunglichen Datei

Ext. Dateiname 2

|

Eingaberad

Riickfrage vor dem Uberschreiben einer
Datei

(3 Wiihlen Sie mit dem Eingaberad die zu archivierende

Es erscheint nun die Seite fiir die Editierung von Se-
quenzen.
(4) Halten Sie die [MENU]-Taste mindestens 1 Sekunde
gedriickt und driicken Sie danach [ENTER/PAUSE].
(5) Wihlen Sie “Ext.”, um die Karte als Speicherziel zu
definieren.
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(6) Geben Sie der Sequenz einen Namen.

(@ Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.
Die Datei wird nun —als Kopie— auf der Speicherkar-
te gesichert.
Anmerkung: Alles Weitere zum Eingeben eines Namens
finden Sie unter “ 3. Schritt: Speichern der Sequenz” auf
S.31.

5-6 Koordinaten bei Verwendung
der Teaching-Funktion

Schneidepositionen bei Verwendung der Tea-
ching-Funktion

Die mit der Teaching-Funktion definierten Ur-
sprungspositionen entsprechen ungefihr jenen, die
bei Ubertragung eines Auftrags von einem Compu-
ter aus verwendet werden. Die Schneideposition
richtet sich nach dem auf dem Gerit definierten Ur-
sprung und der Z0-Position (Ursprung des Materi-
als).

Koordinaten, die sich auf Bewegungen beziehen
(z.B. “MOVE-ZM” und “CUT 3”) beruhen immer
auf der Materialposition.

Anmerkung: Siehe auch “6-1 Koordinatensysteme und
Ursprung” auf S. 45.

Optionale Ursprungspositionen

Aufer dem Ursprung des Materials bietet die Tea-
ching-Funktion noch eine weitere Ursprungspositi-
on. Diese wollen wir “Optional Origin” (optionalen
Ursprung) nennen.

Wenn Sie mit dem “SEL ORG”-Befehl einen solchen
optionalen Ursprung definieren, wird die Schneide-
position versetzt. Dieser neue Ursprung wird dann
als Referenz fiir alle nachfolgenden Befehle verwen-
det.

Anmerkung: Eine “Optional Origin”-Position muss
rechtzeitig definiert werden. Bei Bedarflassen sich sogar 99
solcher Positionen (2~100) definieren.

Anmerkung: Bedenken Sie, dass sich solche optionalen
Ursprungspositionen immer am Materialursprung orien-
tieren. Wenn Sie die Home-Position oder Z0-Wert also
andern, werden auch die nachfolgend definierten Optional
Origin-Positionen entsprechend versetzt. Vorteil dieses
Systems ist aber andererseits, dass bis zu 99 Ursprungspo-
sitionen ganz einfach durch Andern der eben erwihnten
Koordinaten korrigiert werden kénnen.

Eine Optional Origin-Position kann folgenderma-
Ben definiert werden:

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2 Fiihren Sie den blinkenden Cursor zu “TEACHING”
und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(@ Fiihren Sie den blinkenden Cursor zu “SETTING”
und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(@ Wihlen Sie mit dem Eingaberad die Nummer des zu
definierenden Optional Origin-Punktes und driicken
Sie [ENTER/PAUSE].

Im Display erscheint die Koordinatenseite. Die ange-
zeigten Werte orientieren sich an der Home- und
Z0-Position.

Anmerkung: Wenn Sie nur nachschauen mochten, welche
Koordinaten als “Optional Origin” definiert sind, miissen
Sie in Schritt (4) [P ] statt [ENTER/PAUSE] driicken. Drii-
cken Sie [ ], um zur Hauptseite zuriickzukehren.
Anmerkung: Wenn Sie keine neue Position definieren,
wird “X 0,Y 0, Z 0” angezeigt. Das bedeutet, dass der opti-
onale Ursprung jenem des Materialursprungs entspricht
(kein Versatz).

(5 Wiihlen Sie mit den Cursortasten sowie [+Z] und [-Z]
die X-, Y- und Z-Position und driicken Sie [ENTER/
PAUSE].

Anmerkung: Hiermit haben Sie einen optionalen Ur-
sprung definiert. Um die Eingaben wieder zu l1oschen und
zur vorigen Seite zuriickzukehren, miissen Sie [MENU]
(statt [ENTER/PAUSE]) driicken.

(& Wiederholen Sie die Schritte 2 und 3, um noch weitere
optionale Ursprungspositionen zu definieren.
Driicken Sie schliefllich die [MENU]-Taste, bis die
Hauptseite angezeigt wird.

| LEVEL und R LEVEL

Mit diesen Sonderpositionen kann die Z-Achse defi-
niert werden. Diese Werte werden fiir die Teaching-
Funktionen “MOVE-ZI”, “CUT-ZM” und “CUT-
Z1” benotigt. Vor Verwendung dieser Funktionen
miissen Sie folglich “I LEVEL” und “R LEVEL” defi-
nieren.

Sowohl “I LEVEL” als auch “R LEVEL” stellen Ver-
satzwerte zur Z0-Position dar. Wenn sich also die
Z0-Position dndert, so gilt das auch fiir “I LEVEL”
und “R LEVEL”.
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Anmerkung: Auflerdem orientieren sich diese beiden Le-
vel-Positionen an den eventuell mit “SEL ORG” definier-
ten optionalen Ursprungskoordinaten.

Zweck der Level-Versatzparameter ist eine Ande-
rung des Z0-Wertes, um einen Auftrag schneller
(oder genauer) ausfithren zu kénnen.“I Level” und
“R Level” konnen folgendermafien eingestellt wer-
den:

(D Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

(2 Fiihren Sie den blinkenden Cursor zu “TEACHING”
und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

(3 Fiihren Sie den blinkenden Cursor zu “SETTING”
und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

5-7 Beschreibung der Befehle

(@ Driicken Sie die [MENU]-Taste, bis folgende Display-
Seite angezeigt wird:

() Fiihren Sie den blinkenden Cursor zu “I LEVEL” oder
“RLEVEL” und geben Sie mit [A]/[ ¥] den gewiinsch-
ten Wert ein.

Die Werte vertreten die Anzahl der Schritte {iber
(positiver Wert) oder unter (negativer Wert) der Z0-
Position.

Anmerkung: Jeder Schritt entspricht einem Versatz von
0,01mm.

(& Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Der “I LEVEL”- und “R LEVEL”-Wert werden ge-
speichert.

Hier werden die fiir die Arbeit mit der Teaching-Funktion belegten Befehle vorgestellt.

1 MOVE-LIMIT

Funktion: Verschieben der Spindel bis zum Geriteursprung.

Werte:—

Die Spindel bewegt sich mit grofitméglichen Geschwindigkeit. Die Spindel wird bis zur Obergrenze angehoben und
dann zum vorderen linken Rand des Arbeitstisches gefahren.
Anmerkung: Hiermit kann man den Spindelmotor weder ein- noch ausschalten.

2 MOVE-ORG

Funktion: Verschieben der Spindel zur Home-Position.

Werte:—

Die Spindel bewegt sich mit grofitméglichen Geschwindigkeit. Die Spindel wird bis zur Obergrenze angehoben und
zum X-/Y-Ursprung des Materials (“Home”) gefahren.

Anmerkung: Wenn Sie mit “SEL ORG” einen optionalen Ursprung definiert haben, wird jener als X-/Y-Ursprung angefahren.
Anmerkung: Hiermit kann man den Spindelmotor weder ein- noch ausschalten.

3 MOVE-ZM

Funktion: Verschieben des Spindelkopfes zu den angegebenen X-, Y- und Z-Koordinaten.
Werte*: X-, Y- und Z-Koordinaten fiir die anzufahrende Position.

4 Ausgangsseite [ENTER/PAUSE] @ Detail 1

< >
<

[MENU], um abzubrechen

@ Detail 2

[«/[»]

Die Spindel wird mit der grofitmoglichen Geschwindigkeit verschoben. Die Reihenfolge lautet:
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1. Anheben bis zur Obergrenze der Z-Achse.

2. Die Spindel fahrt zur angegebenen X-/Y-Position.

3. Die Spindel fahrt zur angegebenen Z-Position.

Anmerkung: Hiermit kann man den Spindelmotor weder ein- noch ausschalten.

@ Detail 1

Hiermit wihlen Sie die anzufahrende Zielposition (X, Y, Z). Solange diese Seite angezeigt wird, kann der Spindel-
motor ein-/ausgeschaltet werden. Auflerdem konnen Sie die Spindel verschieben. Selbstverstindlich konnen sie
auch die Positionswerte tiberpriifen und nachschauen, wo sich die Spindel gerade befindet. Um die aktuelle Spin-
delposition als Ziel (“Dest.”) zu definieren, miissen Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste driicken. Um die Eingaben wie-
der zu 16schen und zur vorigen Seite zuriickzukehren, miissen Sie [MENU] driicken.

@ Detail 2
Au dieser Seite werden die anzufahrenden Positionen (X, Y, Z) angezeigt. Sie dient also nur zur Kontrolle.

4 MOVE-ZI

Funktion: Verschieben des Spindelkopfes zu den angegebenen X-, Y- und Z-Koordinaten (plus “I Level”).
Werte*: X-, Y- und Z-Koordinaten fiir die anzufahrende Position.

4 Ausgangsseite [ENTER/PAUSE] # Detail 1

< "

[MENU], um abzubrechen

@ Detail 2

[«/[»]

Die Spindel wird mit der groftméglichen Geschwindigkeit verschoben. Die Reihenfolge lautet:

1. Die Z-Achse wird um den mit “I LEVEL” versetzten Wert angehoben (“SETTING”-Submentii).
2. Die Spindel fahrt zur angegebenen X-/Y-Position.

3. Die Spindel fihrt zur hier angegebenen Z-Position.

Anmerkung: Hiermit kann man den Spindelmotor weder ein- noch ausschalten.

@ Detail 1
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.

@ Detail 2
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.

5 MOVE-3
Funktion: Verschieben des Spindelkopfes zu den angegebenen X-, Y- und Z-Koordinaten (Simultanbewegung ent-
lang der drei Achsen).
Werte*: X-, Y- und Z-Koordinaten fiir die anzufahrende Position.
@ Ausgangsseite [ENTER/PAUSE] @ Detail 1
< > | -
4 o
[MENU], um abzubrechen
# Detail 2
(<] x
> | =z

Die Spindel wird mit der gro8tmoglichen Geschwindigkeit verschoben. Hier findet eine Simultanbewegung entlang
der drei Achsen (X, Y und Z) statt. Im Gegensatz zum “MOVE-ZM”-Befehl handelt es sich hier um lineare Bewe-
gungen.

Anmerkung: Hiermit kann man den Spindelmotor weder ein- noch ausschalten.
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@ Detail 1
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.

@ Detail 2
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.

6 CUT-ZM

Funktion: Verschieben des Spindelkopfes zu den angegebenen X-, Y- und Z-Koordinaten (mit der fiir “R Level”
angegebenen Geschwindigkeit).

Werte*: Arbeitsgeschwindigkeit entlang der Z-Achse (0~50mm/s).

Werte**: X-, Y- und Z-Koordinaten fiir die anzufahrende Position.

4 Ausgangsseite [ENTER/PAUSE] @ Detail 1

< >
<

[MENU]: Abbrechen des Befehls

[«/[»]

>

Mit diesem Befehl wird die Spindel verschoben. Die Reihenfolge lautet:

1. Anheben bis zur Obergrenze der Z-Achse mit maximaler Geschwindigkeit.

2. Die Spindel fihrt mit maximaler Geschwindigkeit zur angegebenen X-/Y-Position.

3. Die Z-Achse wird mit maximaler Geschwindigkeit um den mit “R LEVEL” versetzten Wert angehoben (“SET-
TING”-Submenii).

4. Die Spindel fihrt mit der gewihlten Geschwindigkeit zur hier angegebenen Z-Position.

Anmerkung: Hiermit kann man den Spindelmotor weder ein- noch ausschalten.

@ Ausgangsseite

Hier kénnen Sie die Arbeitsgeschwindigkeit entlang der Z-Achse fiir die Verschiebung des “R LEVEL”-Punktes zum
gewihlten Z-Punkt einstellen. Der Wert “0” entspricht einer Geschwindigkeit von 0,5 mm/s. Geben Sie den ge-
wiinschten Wert ein und driicken Sie [ENTER/PAUSE], um zur Detail 1-Seite zu gehen.

@ Detail 1
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.

@ Detail 2
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.

7 CUT-ZI

Funktion: Verschieben des Spindelkopfes zu den angegebenen X-, Y- und Z-Koordinaten (mit der fiir “R Level”
angegebenen Geschwindigkeit und unter Beachtung des “I Level”-Versatzes).

Werte*: Arbeitsgeschwindigkeit entlang der Z-Achse (0~50mm/s).

Werte**: X-, Y- und Z-Koordinaten fiir die anzufahrende Position.

@ Ausgangsseite [ENTER/PAUSE] # Detail 1

>

[MENU]: Abbrechen des Befehls

o <

@ Detail 2

[«/»]

> |-

Mit diesem Befehl wird die Spindel verschoben. Die Reihenfolge lautet:
1. Die Z-Achse wird um den mit “I LEVEL” versetzten Wert angehoben (“SETTING”-Submenii).
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2. Die Spindel fihrt mit maximaler Geschwindigkeit zur angegebenen X-/Y-Position.

3. Die Z-Achse wird mit maximaler Geschwindigkeit um den mit “R LEVEL” versetzten Wert angehoben (“SET-
TING”-Submenii).

4. Die Spindel fihrt mit der gewihlten Geschwindigkeit zur hier angegebenen Z-Position.

Anmerkung: Hiermit kann man den Spindelmotor weder ein- noch ausschalten.

@ Ausgangsseite

Hier kénnen Sie die Arbeitsgeschwindigkeit entlang der Z-Achse fiir die Verschiebung des “R LEVEL”-Punktes zum
gewihlten Z-Punkt einstellen. Der Wert “0” entspricht einer Geschwindigkeit von 0,5 mm/s. Geben Sie den ge-
wiinschten Wert ein und driicken Sie [ENTER/PAUSE], um zur Detail 1-Seite zu gehen.

@ Detail 1
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.

@ Detail 2
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.

8 CUT-3

Funktion: Verschieben des Spindelkopfes zu den angegebenen X-, Y- und Z-Koordinaten (Simultanbewegung ent-
lang der drei Achsen). Die Geschwindigkeit ist einstellbar.

Werte*: Arbeitsgeschwindigkeit (0~50mm/s)
Werte**: X-, Y- und Z-Koordinaten fiir die anzufahrende Position.

4 Ausgangsseite [ENTER/PAUSE] @ Detail 1

< » | -
4 o

[MENU]: Abbrechen des Befehls

@ Detail 2

[«/[»]

>

Die Spindel wird mit der angegebenen Geschwindigkeit verschoben. Hier findet eine Simultanbewegung entlang der
drei Achsen (X, Y und Z) statt. Im Gegensatz zu “CUT-ZM” und “CUT-ZI” werden hier lineare Bewegungen zu den
gewihlten Koordinaten ausgefiihrt.

Anmerkung: Hiermit kann man den Spindelmotor weder ein- noch ausschalten.

@ Ausgangsseite
Hiermit bestimmen Sie die Arbeitsgeschwindigkeit. Der Wert “0” entspricht einer Geschwindigkeit von 0,5 mm/s.
Geben Sie den gewiinschten Wert ein und driicken Sie [ENTER/PAUSE], um zur Detail 1-Seite zu gehen.

@ Detail 1
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.

@ Detail 2
Siehe “3 MOVE-ZM” auf S. 37.
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9 ARC

Funktion: Mit diesem Befehl sorgen Sie dafiir, dass die Spindel ab der aktuellen Position einen Bogen beschreibt.

& Ausgangsseite

<

<

. [ENTER/PAUSE]
@ Detail 1

[MENU]: Abbrechen

[MENU]: Abbrechen

[ENTER/PAUSE]
@ Detail 3

. [ENTER/PAUSE]
@ Detail 2

bl il B

[MENU]: Abbrechen

. [ENTER/PAUSE]
& Detail 4

[MENU]: Abbrechen

* [ENTER/PAUSE]

Winkel

Ausgangs-
Jpunkt

Wert*: Relative Mitte im Verhiltnis zum Ausgangspunkt (X-/Y-Koordinaten)
Werte**: Winkel zwischen dem Ausgangs- und Zielpunkt (-360~360°)

Werte***: Auflosung (0~120°)
Werte****: Geschwindigkeit (0~50mm/s)

Anmerkung: Bogenformige Bewegungen sind nur entlang der X- und Y-Achse méglich.

@ Detail 1

Hiermit bestimmen Sie den Bogenmittelpunkt. Die

aktuelle Position gilt als Ausgangspunkt, von dem
aus die Koordinaten berechnet werden. Es werden
also nicht unbedingt die “Home”-Koordinaten als

Referenz verwendet. Driicken Sie die [ENTER/PAU-

SE]-Taste, um zur nichsten Detailseite zu gehen.
Um die Eingaben zu l3schen und zur vorigen Seite
zuriickzukehren, miissen Sie [MENU] driicken.

@ Detail 2

Hier kann der Winkel zwischen dem Ausgangs- und

Zielpunkt eingegeben werden. Die Bogenrichtung
wird von dem Wert (positiv oder negativ) vorgege-
ben. Mit positiven Werten erzielen Sie eine Links-
drehung und mit negativen Werten eine Rechtdre-

hung. Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste, um
zur nichsten Detailseite zu gehen. Um die Eingaben

zu l3schen und zur vorigen Seite zuriickzukehren,
miissen Sie [MENU] driicken.

@ Detail 3

Hiermit legen Sie die Auflosung (Rundung) des Bo-
gens fest. Je kleiner der Wert, desto runder wird der
Bogen. Allerdings dauert der Vorgang dann auch
entsprechend linger. Der Wert “0” vertritt die feins-
te Auflosung des Gerits. Driicken Sie die [ENTER/
PAUSE]-Taste, um zur nidchsten Detailseite zu ge-
hen. Um die Eingaben zu 16schen und zur vorigen
Seite zuriickzukehren, miissen Sie [MENU] drii-
cken.

@ Detail 4

Hier kann die Geschwindigkeit eingestellt werden.
Der Wert “0” entspricht einer Geschwindigkeit von
0,5 mm/s. Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste,
um die Einstellungen zu bestéitigen und zu beenden.
Um die Eingaben zu 16schen und zur vorigen Seite
zuriickzukehren, miissen Sie [MENU] driicken.

10 SP
Funktion: Hiermit kénnen Sie die Umdrehungen
der Spindel starten und anhalten sowie die Umdre-
hungsgeschwindigkeit einstellen.
Werte*:“ON”= Motor an, “OFF”= Motor aus.
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Werte**: Umdrehungszahl (80~300 [x 100] Umdre-
hungen pro Minute).

HHZ M bt

Mit dieser Einstellung sorgen Sie dafiir, dass sich die
Spindel mit der gewdhlten Geschwindigkeit dreht.
Auflerdem konnen Sie sie anhalten. Der Wert “80”
entspricht 80 x 100, d.h. 8.000 Umdrehungen/Minu-
te.

Anmerkung: Mit Befehlen wie “MOVE-ZM” und “CUT-
ZM” kann man den Spindelmotor nicht aktivieren oder
ausschalten. Das klappt erst bei Verwendung des “SP”-Be-
fehls.

1P
Funktion: Hiermit wird der Ausgangsstatus des Er-
weiterungsports “2” iiberpriift.
Werte*: Status der Ausgangsports (1: High, 0: Low,
*: keine Anderung).

Ausgangsport 1 Ausgangsport 8

Hiermit kann der Ausgangsstatus des Erweiterungs-
ports “2” gedndert werden. Dieser Anschluss bietet 8
Ausgangsports (1~8). Mit diesem Befehl kann der
Status jener Ports (“High: oder “Low”) eingestellt
werden.“*” bedeutet, dass sich der Status nicht 4n-
dert (“High” bleibt “High” bzw. “Low” bleibt
“Low”).

Anmerkung: Unmittelbar nach Einschalten des EGX-400/
600 wird fiir alle Ports der “Low”-Status gewihlt. Wenn Sie
einen Port mit diesem Befehl auf “High” stellen, behilt er
diesen Status, bis Sie das Gerit wieder ausschalten. (Auch
nach Ausfithren des Befehls wird der Status also beibehal-
ten.)

Anmerkung: Wenn Sie einen Port initialisieren miissen,
sollten Sie ganz am Anfang der Sequenz den Befehl “11 P
00000000” einbauen.

Anmerkung: Siehe auch “ Erweiterungsstecker 2” auf

S. 66.

12 WAIT
Funktion: Hiermit sorgen Sie fiir eine Pause inner-
halb der programmierten Sequenz.
Werte*: Dauer der Pause (0~10.000ms).

Dieser Befehl sorgt dafiir, dass die Sequenz der ein-
gegebenen Dauer entsprechend unterbrochen wird.
Beispiel: der Wert “3000” entspricht einer Pause von
3 Sekunden.

13 WAIT KEY
Funktion: Sorgt dafiir, dass die Sequenz anhilt und
erst fortgesetzt wird, wenn Sie eine Taste driicken.

Werte:—

Dieser Befehl sorgt fiir eine Unterbrechung der Se-
quenz. Das Gerit wechselt dann in den Bereitschafts-
modus. Wiahrend dieser Wartezeit wird die oben an-
gegebene Display-Seite angezeigt. Driicken Sie eine
beliebige Taste des Bedienfeldes, um die Sequenz
wieder zu starten.

14w
Funktion: Dieser Befehl unterbricht die Sequenz
und nimmt die Arbeit wieder auf, wenn die Ein-
gangsports der EXT 2-Buchse den angegebenen Sta-
tus haben.
Werte*: Status des Eingangsports (1: High, 0: Low, *:
beliebiger Status).

Eingangsport 1 Eingangsport 8

Das Gerit wechselt in den Bereitschaftsbetrieb und
tiberwacht den Status der EXT 2-Eingangsports. So-
bald die Eingangsports der EXT 2-Buchse den ange-
gebenen Status haben, wird die Sequenz fortgesetzt.
Anmerkung: Bedenken Sie, dass alle 8 Ports den angegebe-
nen Status (“High” oder “Low”) haben miissen. Erst dann
wird die Sequenz fortgesetzt.“*” bedeutet, dass der Status
des betreffenden Ports unerheblich ist.

Anmerkung: Siehe auch “ Erweiterungsstecker 2” auf

S. 66.

15 BREAK
Funktion: Sorgt dafiir, dass die Sequenz anhilt und
erst fortgesetzt wird, wenn Sie eine Taste driicken.
Werte:—

Dieser Befehl sorgt fiir eine Unterbrechung der Se-
quenz. Das Geridt wechselt dann in den Bereitschafts-
modus. Wihrend dieser Wartezeit wird die oben an-
gegebene Display-Seite angezeigt. Driicken Sie eine
beliebige Taste des Bedienfeldes, um die Sequenz
wieder zu starten.

Anmerkung: Dieser Befehl ist nur belegt, wenn Sie
“BREAK POINT” im “SETTING”-Menii auf “ENABLE”
gestellt haben. Wenn der Parameter auf “DISABLE” ge-
stellt wurde, wechselt das Gerit nicht in den Bereitschafts-
betrieb und zeigt also auch nicht die oben abgebildete Dis-
play-Seite an.

Anmerkung: Dieser Befehl ist nicht mit “WAIT KEY”
identisch.

16 JUMP
Funktion: Bewirkt einen Sprung zum Sequenz-
schritt des angegebenen Namens.
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Werte*: Name des Sequenzschrittes (“Label”)

~ Name"

Dieser Befehl erlaubt das Springen zu einem anderen
Schritt innerhalb der Sequenz. Statt also den
nichsten Schritt auszufiihren, beginnt sich die Se-
quenz zu dem von hier aus benétigten Schritt.

17)
Funktion: Die Sequenz springt zum Schritt des an-
gegebenen Namens, sobald die EXT 2-Buchse den
angegebenen Status hat.
Werte*: Name des Sequenzschrittes (“Label”)
Werte**: Nummer des Eingangsports (1~8).
Werte***: Status des Eingangsports (1: High, 0:
Low).

17 .1 Name'

Dieser Befehl iiberwacht den Status des angegebenen
EXT 2-Eingangsports und springt zum verlangten
Sequenzschritt, sobald jener Port den vorausgesetz-
ten Status bekommt (“High” oder “Low”). Andern-
falls wird der nichste Schritt ausgefiihrt.
Anmerkung: Siehe auch “ Erweiterungsstecker 2” auf

S. 66.

18 CALL
Funktion: Die Sequenz springt zum angegebenen
Schritt und kehrt danach zum zuvor erreichten
Schritt zuriick.
Werte*: Name des Sequenzschrittes (“Label”)

i.L. Name'

Dieser Befehl bewirkt einen Sprung zum angegebe-
nen Sequenzschritt. Wenn nach jenem Schritt ein
“RETURN”-Befehl auftaucht, springt die Sequenz
wieder zum Ausgangsschritt und wird chronologisch
abgearbeitet.

Mit diesem Befehl konnen Sie demnach “Subrouti-
nen” programmieren.

Anmerkung: Innerhalb einer Subroutine kénnen jedoch
keine weiteren Subroutinen mehr aufgerufen werden.

19C
Funktion: Die Sequenz springt zum Schritt des an-
gegebenen Namens, sobald die EXT 2-Buchse den
angegebenen Status hat.
Werte*: Name des Sequenzschrittes (“Label”)
Werte**: Nummer des Eingangsports (1~8).
Werte***: Status des Eingangsports (1: High, 0:
Low).

Dieser Befehl iiberwacht den Status des angegebenen
EXT 2-Eingangsports und springt zum verlangten
Sequenzschritt, sobald jener Port den vorausgesetz-
ten Status bekommt (“High” oder “Low”). Andern-
falls wird der néchste Schritt ausgefiihrt.
Anmerkung: Siehe auch “ Erweiterungsstecker 2” auf

S. 66.

20 RETURN
Funktion: Signalisiert das Ende einer Subroutine,
die mit “CALL” oder “C” angefahren wurde.
Werte:—
Ohne vorangehenden “CALL”- oder “C”-Befehl
macht dieser Befehl keinerlei Sinn. Nach Ausfiihren
des “RETURN”-Befehls befindet sich die Sequenz
wieder beim urspriinglichen Schritt und wird also
fortgesetzt.

Anmerkung: Dieser Befehl muss sich immer hinter einem
“CALL”- oder “C”-Befehl befinden.

21 SEL ORG
Funktion: Hiermit kann ein Ursprungsversatz
(“Optional Origin”) definiert werden.
Werte*: Optionaler Ursprung (2~100)

Mit diesem Befehl kann der Ursprung (Ausgangs-
punkt) der Spindel ab der “Home”-Position ver-
schoben werden. Die “OPTIONAL ORIGIN”-Funk-
tion (“SETTING”-Submenii) erlaubt das Program-
mieren von 99 Versatzpositionen (2~100). Wihlen
Sie “No.1”, um wieder die Home-Position als Ur-
sprung zu verwenden.

22 FINISH
Funktion: Signalisiert das Ende einer Sequenz.
Werte:—
Dieser Befehl muss sich unbedingt am Ende einer je-
den Sequenz befinden.
Anmerkung: Der erste “FINISH”-Befehl sorgt bereits da-
fiir, dass die Sequenz beendet wird. Eine Sequenz darf aber
durchaus mehrere “FINISH”-Befehle enthalten. Alle hin-
ter dem ersten “FINISH”-Befehl befindlichen Befehle wer-
den nicht mehr ausgefiihrt — jedenfalls nicht in linearer
Reihenfolge.

23 DO NOTHING
Funktion: Sorgt dafiir, dass das Gerit faulenzt.
Werte:—
Dieser Befehl dient als Platzhalter fiir einen Schritt,
den Sie vielleicht erst spiter definieren mochten.

24 DELETE THIS STEP
Dies ist kein programmierbarer Befehl, der also auch
nicht gespeichert wird. Wihlen Sie “DELETE THIS
STEP” und driicken Sie [ENTER/PAUSE], um den
momentan gewihlten Schritt zu 16schen, falls er in
der Sequenz (doch) nichts zu suchen hat. Der ge-
wihlte Schritt wird geloscht.
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«

Anmerkung: Weitere Hinweise hierzu finden Sie unter
Loschen eines Schrittes” auf S. 32.

Sequenzbeispiel:

25 INSERT NEW STEP scvitt| M| pefehl | wert1 | wert2 | Wert|Wer
Dies ist kein programmierbarer Befehl, der also auch
nicht gespeichert wird. Wiahlen Sie “INSERT NEW ! 21SEL ORG !
STEP” und driicken Sie [ENTER/PAUSE], um vor 2 2 MOVE-ORG
dem aktuellen Schritt einen fehlenden Schritt einzu- 3 105P ON 80
fiigen. Die Vorgabefunktion des eingefiigten Schrit- Z 21 SELORG .
tes lautet “DO NOTHING?”, aber das konnen Sie na-
tirlich dndern. > 18 CALL Leut
Anmerkung: Weitere Hinweise hierzu finden Sie unter “ 6 21 SEL ORG 3
Einfiigen eines Schrittes” auf S. 32. 7 18 CALL LuT
8 21 SEL ORG 4
5-8 Beispiel einer Sequenz mit 9 18CALL | LauT
versetzten Ursprungspositio- 10 21SEL ORG 5
nen 1 18 CALL LCuT
L . L . 12 21 SEL ORG 1
Hier wird gezeigt, wie eine Sequenz programmiert
werden kann. Verwenden Sie diese Angaben als Re- 13 2 MOVE ORG
ferenz zum Programmieren Threr eigenen Sequen- X0,
sen 14 3 MOVE-ZM | Y 30000,
e ) Z 4000
Hier wird eine definierte Gestalt mehrmals ausge- = prp o
schnitten. Anhand des Ursprungversatzes (Optional
Origin) und der “CALL”-Subroutinen kdnnen Sie 16 22 FINISH
mit relativ wenigen Schritten einen umfassenden 17 | LCUT | 2 MOVE ORG
Auftrag programmieren. . 5 s ovegy X002
Anmerkung: Hier gehen wir davon aus, dass die Ur- 100
sprungspositionen No. 2~5 bereits programmiert wurden X0.Y0. Z-
und dass Z0 der Materialoberfliche entsprechend einge- 19 8CUT3 3 "50
stellt ist. Siehe auch “ Optionale Ursprungspositionen” X 2000.7 0
auf S. 36 und “ Einstellen des Z0-Ursprungs” auf S. 19. 20 8 CUT3 20 750
Die Sequenz sieht folgendermaflen aus:
21 8 CUT-3 20 X 2000, ¥
Ursprungsversatz: 1000, Z -50
No. 2 No. 3 No. 4 No. 5 X 2000, Y
22 8 CUT-3 20| 1000, 750
X 1000, Y
£ 23 8 CUT-3 20| 4000, 750
§| | faomm
X0, Y 4000,
Lo 24 8 CUT-3 20 Y o
20mm 2 8 CUT:3 20 |X0Y0Z
Z0-Position: Materialoberseite 26 2 MOVE ORG
Schneidetiefe: 0,5 mm
Arbeitsgeschwindigkeit entlang der X- und Y- 27 20 RETURN
Achse: 20 mm/s
Arbeitsgeschwindigkeit entlang der Z-Achse: 3 28 22 FINISH

+ Die Sequenzschritte 1~16 vertreten die eigentliche
Sequenz. Die Schritte 17~27 stellen die mit “CALL”
aktivierte Subroutine dar. Die Subroutine sorgt da-
fiir, dass eine “L”-férmige Gestalt ausgeschnitten
wird.

+ Die Schritte 4, 6, 8 und 10 verlegen den Referenz-
punkt des Schneidevorgangs. Unmittelbar nach die-
sem Versatz wird dann jeweils die Subroutine ausge-
fithrt.

Anmerkung: Der “FINISH”-Befehl (Schritt 16) dient als
Trennung zwischen der Haupt- und der Subroutine. Wie
bereits erwihnt, darf eine Sequenz auch ruhig mehrere
“FINISH”-Befehle enthalten.
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6. Eingehende Erlauterung der Funktionen

In diesem Kapitel finden Sie Einzelheiten zu den Ko-
ordinatensystemen und dem Geriteursprung. Au-
Berdem werden alle tiber das Display erreichbaren
Funktionen vorgestellt.

6-1 Koordinatensysteme und Ur-

sprung

Material- und Maschinenkoordinaten

Dieses Gerit definiert die Position und Ho-
heneinstellung der Spindel anhand der Achsen X, Y
und Z. Die der aktuellen Position entsprechenden
Koordinaten werden auf der Hauptseite angezeigt.
Hierbei handelt es sich um Relativwerte, welche den
Materialursprung als Ausgangspunkt verwenden.
Dieser Materialursprung kann jederzeit geindert
werden. Wenn Sie das tun, dndern sich die angezeig-
ten Koordinaten im gleichen Verhaltnis. Die Spindel
bewegt sich dann aber nicht unbedingt. Diese Koor-
dinaten wollen wir daher die “Arbeitskoordinaten”
nennen.

Der mechanisch bedingte Nullpunkt (ganz links auf
der X-Achse, ganz unten auf der Y-Achse und ganz
oben auf der Z-Achse) gilt als “Gerdteursprung”. Die
Koordinaten dieser Punkte sind folglich die “Gerite-
koordinaten” (oder Maschinenkoordinaten).

Der Geriteursprung kann nicht gedndert werden.
Die Geritekoordinaten zeigen die Absolutposition
der Frise an.

Der Materialursprung (den man bekanntlich frei dn-
dern kann) wird immer anhand der Maschinenkoor-
dinaten angezeigt. Daher werden auf den Display-
Seiten zum Einstellen des X-/Y-Ursprungs sowie des
Z-Ursprungs auch nur die Maschinenkoordinaten
angezeigt.

Materialursprung

Mit “Ursprung” (Origin) meinen wir im folgenden
immer den Materialursprung. Dieser Ursprung setzt
sich aus zwei Werten zusammen: jenem der X-/Y-
Achse und jenem der Z-Achse. Diese konnen separat
eingestellt werden. Der Ursprung entlang der X-/Y-
Achse wird auch “Home” genannt, wihrend der Ur-
sprung entlang de Z-Achse als “Z0” gehandelt wird.
Die “Home”-Position dient zum Festlegen des Aus-
gangspunktes, wo der Schneidevorgang beginnt. Ho-
hendnderungen der Spindel (hoher/tiefer) werden
jedoch anhand des Z0-Ursprungs angegeben. Der
betreffende Versatzwert wird in Millimetern einge-
stellt.

+ Bei Andern der “Home”-Position bzw. des Z0-Wer-
tes wird das Objekt an einer anderen Stelle bzw. ho-
her/tiefer ausgeschnitten. Das ist selbst dann der Fall,
wenn die Programmdaten (Computer) nicht gedn-
dert werden.

Einheit der Koordinatenschritte

Die Koordinatenwerte konnen in 0,01mm-Schritten
gedndert werden. Die Eingabe des Wertes “100” ent-
spricht somit einer Anderung von Imm.

6-2 Uber den Tiefenregler
Genauigkeit des Tiefenreglers

Solange die Spitze des Tiefenreglers die Materialo-
berseite beriithrt, verwendet das Gerit eine einheitli-
che Schneidetiefe — und zwar auch dann, wenn das
Material wellig ist. Eventuelle Unebenheiten der Ma-
terialoberflache stellen also nicht unbedingt ein Pro-
blem dar.

Anmerkung: Allerdings miissen sich die Unebenheiten in
bestimmten Grenzen bewegen, weil der Tiefenregler sie
sonst nicht mehr kompensieren kann.

Einschrankungen fiir Schneideauftrage

Seien Sie vorsichtig mit Strichschriften und grof3fli-
chigen Gestalten. Wenn das zu fiillende Objekt
(“Fill”) ndmlich grof3er ist als der Durchmesser des
Tiefenreglers, wird eine bereits ausgeschnittene Par-
tie namlich als noch auszuschneidende Partie gewer-
tet.

Materialunebenheiten

Bei Verwendung eines Lettern-Cutters ist eine
gleichmiflige Graviertiefe von groler Wichtigkeit.
Sonst ldsst das Ergebnis namlich zu wiinschen tibrig.
Vor allem Akryllplatten weisen oftmals ein unre-
gelmiBige Oberfliche auf und sind ab und zu sogar
relativ wellig. Das Ergebnis fillt dann entsprechend
enttduschend aus.

Wenn Sie jedoch den Tiefenregler einbauen und da-
mit ausschneiden, werden Unebenheiten entdeckt
und kompensiert.
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Funktionsprinzip des Tiefenreglers

+ Bei Verwendung des Tiefenreglers muss die Arretier-
mutter der Spindel geldst werden. Nur dann kann
sich die Spindel ndmlich bei Bedarf auf und ab bewe-
gen. Die Spitze des Tiefenreglers bertihrt dann jeder-
zeit das Material und die Spindel/Frase bewegt sich
an unebenen Stellen auf oder ab.

+ Die Schneidetiefe wird auf mechanischem Wege
festgelegt: Durch Einstellen des Messervorsprungs.
Diese Einstellung richtet sich also nicht nach den
vertikalen Bewegungen der Spindel entlang der Z-
Achse. Jene Bewegungen (die vom dem Z-Achsen-
motor gesteuert werden) dienen lediglich dazu, den
Tiefenregler jederzeit auf das Material zu driicken.

+ Der Druck des Tiefenreglers auf das Material wird
automatisch berechnet (sofern “AUTO Z CONT-
ROL” auf “ON” gestellt wird). Diesen Parameter
brauchen Sie also nicht selbst einzustellen. Das Gerit
“weil8” jederzeit, wo sich der Tiefenregler befindet
und hebt die Spindel entsprechend an bzw. senkt sie
ab.
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6-3 Beschreibung der Meniis
Einschalten
Roland DG Corp.
[ENTER/PAUSE]

Just a moment
Please

X 0 v 40700| Dricken Sie hier und auch in allen nachfol-
z 0 8000rRPM| genden Schritten [MENU] (es sei denn, es
wird ausdricklich etwas Anderes erwahnt).

Hauptmeni

XY-SPEED Z-SPEED
< 2mms>< 2mms>

SPINDLE RPM
<8000RPM>

HOME VIEW
Z1 Z0

z2

1o OTHERS
TEACHING SELF
= | Anmerkung: Die Fortsetzung dieses Me-
[ENTER/PAUSE] niis finden Sie auf der nichsten Seite.
I/O-Submen OTHERS-Submenu SELF-Submenii

INPUT REVOLUTION SURFACE CUT
PARA SERI <AUTO> <ON> OFF "ENTER" to start
SERI/AUTO

PARA

OVER AREA
<CONTINUE> PAUSE

COMMAND MODE
1 2 <AUTO>

AUTO Z CONTROL
ON <OFF>

PARITY
<NONE> ODD EVEN AUTO Z CONTROL: ON
[«/[»]

BAUDRATE > < BAUDRATE UP LENGTH
4800  <9600> 19200 38400 <500>
HANDSHAKE

<HARD> XON/OFF

OFF

ACCELERATION
0.05G <0.1G>

COMP-X COMP-Y
<100.00> <100.00>

REVOLUTION TIME
0 Hours
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RUN  DELETE
EDIT  SETTING

RUN

Select File
Int. File name

Teaching-Meni

[MENU]

[ENTER/PAUSE]

DELETE EDIT
Select File Edit New File? [ENTER/PAUSE]
[ENTER/PAUSE] | Int. File name Yes No

LABEL SELECT: ON

Select Label
Label name

[ENTER/PAUSE]

|Ausf[]hre der Se- |

Cancel

Edit New File?: No

Select File
Int. File name

[ENTER/PAUSE]

[MENU]  Cursorment

eite zum Editieren X 0 Y 0
V4 0 8000RPM

iner Sequenz

[ENTER/
PAUSE]

Select File
Int. File name

[MENU] gedriickt halten

[ENTER/PAUSE]

Overwrite File?

ves [ENTER/PAUSE]

SETTING [ENTER/PAUSE]
OPTIONAL ORIGIN X oY 0
No.2 z 0 8000RPM
[<V[>]

BREAK POINT
<ENABLE> DISABLE

STEP RUN
<OFF> ON

LABEL SELECT
<OFF> ON

| LEVEL R LEVEL

< 0> < 0>
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Menu zum Einstellen des X- und Y-Ursprungs

Meni zum Einstellen des Z-Ursprungs

X 61000 Y 40700

X 61000 Y 40700
Z 4250 8000RPM

[ORIGIN SET XY]

SET HOME POS
< 0> < 0>

Pause-Meni

! X 61000 Y 40700
Z 4250 8000RPM

[ENTER/PAUSE] Driicken Sie wahrend

des Betriebs die [EN-

TER/PAUSE]-Taste.

Pause ON
CONTINUE ~ STOP

XY-SPEED Z-SPEED
< 2mms> < 2mms>

6-4 Menufunktionen

In diesem Kapitel werden die iiber das Display er-
reichbaren Funktionen vorgestellt. Die Erkldrungen
der einzelnen Funktionen sind folgendermafien auf-
gebaut:

Gespeichert: Hier erfahren Sie, ob die Einstellung
beim Ausschalten gespeichert wird.
Optionen/Einstellbereich: Bereich, innerhalb dessen
ein Wert eingestellt werden kann, Optionen, Einheit
des Einstellbereichs.

Werksvorgabe: Der ab Werk fiir diesen Parameter
eingestellt Wert.

Hauptmenii

XY-SPEED Z-SPEED

Gespeichert: Ja

Einstellungsbereich: XY-SPEED: 0,5 und 1~100
mm/s; Z-SPEED: 0,5 und 1~50 mm/s
Werksvorgabe: XY-SPEED: 2 mm/s; Z-SPEED: 2
mm/s

Z 4250 8000RPM
[ORIGIN SET 7]
[«/[»] [)/[»]
SET 71 20 z2 SET 21 20 Zz2 SET 71 20 z2
DOWN < 0> SURFACE < 0> uP < 0>
zZ1 zo z2
Copy-Menii Other Information-Meni

; X 61000 Y 40700
Z 4250 8000RPM

Select language

ENGLISH JAPANESE
Halten Sie die [MENU]-
Taste gedriickt, wah-

rend Sie das Geréat ein-
schalten.

[COPY]

Copy
START BUF-CLEAR

Geschwindigkeit entlang der X/Y-Achse; “Z-
SPEED” verweist auf die Z-Achse. Diese Einstellun-
gen konnen vom Computer aus geindert werden.
Der Wert “0” bedeutet, dass die Geschwindigkeit
0,5mm/s betragt.

Anmerkung: Bei einer Simultanbewegung entlang der drei
Achsen (“Z”- oder “!1ZZ”-Befehl des RML-1-Protokolls)
gibt der “Z-SPEED”-Wert die Geschwindigkeit vor.

SPINDLE RPM

Gespeichert: Ja

Einstellungsbereich: 8.000~30.000 U./Minute
Werksvorgabe: 8.000 U./Minute

Hiermit wird die vorgegebene Umdrehungsge-
schwindigkeit der Spindel bestimmt.

Anmerkung: Dieser Wert kann mit dem Eingaberad bzw.
einem vom Computer gesendeten Wert zeitweilig gedn-
dert werden. Nach dem Ausschalten wird allerdings wieder
der “SPINDLE RPM”-Wert verwendet.

HOME VIEW Z1 Z0 72
Mit diesen Optionen kann der Spindelkopf zu vorge-
gebenen Positionen verschoben werden.
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+ “HOME” bedeutet, dass die Spindel angehoben wird
und mit maximaler Geschwindigkeit zur “Home”-
Position fihrt.

+ “VIEW” bedeutet, dass die Spindel angehoben wird
und mit maximaler Geschwindigkeit zur “View”-
Position fihrt.

+ “Z1” startet den Spindelmotor und senkt die Frase
bis zur “Z1”-Position ab (die Geschwindigkeit wird
von “Z-SPEED” bestimmt).

Anmerkung: Halten Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste min-
destens 0,5 Sekunden gedriickt, um den Befehl auszufiih-
ren.

»  “Z0” senkt die Frise bis zur “Z0”-Position ab (die
Geschwindigkeit wird von “Z-SPEED” bestimmt).

« “Z2” hebt die Frise bis zur “Z2”-Position an (maxi-
male Geschwindigkeit).

I/0 OTHERS TEACHING SELF
Hiermit konnen die betreffenden Submeniis aufge-
rufen werden.

1/0-Submenii

INPUT

Gespeichert: Ja

Optionen: PARA, SERI, AUTO

Werksvorgabe: Auto

Hiermit geben Sie an, an welchen Port der Computer
angeschlossen ist/werden muss. Das Gerit wertet
nur die tiber den hier gewihlten Port empfangenen
Befehle aus.

* Wenn Sie “AUTO” wihlen, wihlt das Gerit selbst
den Port. Dabei handelt es sich dann um den Port,
tiber welchen nach dem Einschalten zuerst Daten
eingehen.

« Wenn Sie “SERI” oder “AUTO” wihlen, erscheint
auch ein Menii zum Einstellen der Kommunikati-
onsparameter.

STOP

Gespeichert: Ja

Optionen: 1, 2

Werksvorgabe: 1

Hiermit bestimmen Sie die Anzahl der Stopp-Bits
fiir die Kommunikation.

Anmerkung: Diese Option erscheint nur, wenn Sie unter
“INPUT” die Einstellung “SERI” oder “AUTO” wihlen.

DATA

Gespeichert: Ja

Optionen: 7, 8

Werksvorgabe: 8

Hiermit bestimmen Sie die Anzahl der Daten-Bits
fiir die Kommunikation.

Anmerkung: Diese Option erscheint nur, wenn Sie unter
“INPUT” die Einstellung “SERI” oder “AUTO” wihlen.

PARITY

Gespeichert: Ja

Optionen: NONE, ODD, EVEN
Werksvorgabe: NONE

Hiermit bestimmen Sie, ob und wie die Paritits-
kontrolle verwendet wird.

Anmerkung: Diese Option erscheint nur, wenn Sie unter
“INPUT” die Einstellung “SERI” oder “AUTO” wihlen.

BAUDRATE

Gespeichert: Ja

Optionen: 4800, 9600, 19200, 38400
Werksvorgabe: 9600

Hiermit bestimmen Sie die Transferrate fiir die seri-
elle Kommunikation.

Anmerkung: Diese Option erscheint nur, wenn Sie unter
“INPUT” die Einstellung “SERI” oder “AUTO” wihlen.

HANDSHAKE

Gespeichert: Ja

Optionen: HARD, XON/OFF

Werksvorgabe: HARD

Hiermit wihlen Sie den Handshake-Modus fiir die
serielle Kommunikation.“HARD” vertritt den Hard-
ware-Handshake.

Anmerkung: Diese Option erscheint nur, wenn Sie unter
“INPUT” die Einstellung “SERI” oder “AUTO” wihlen.

OTHERS-Submenii

REVOLUTION

Gespeichert: Ja

Optionen: ON, OFF

Werksvorgabe: ON

Wenn Sie hier “OFF” wihlen, dreht sich die Spindel
nie, und zwar auch dann nicht, wenn das laut eines
empfangenen Computerbefehls eigentlich der Fall
sein miisste. Der Spindelkopf kann jedoch weiterhin
verschoben werden.

OVER AREA

Gespeichert: Ja

Optionen: CONTINUE, PAUSE

Werksvorgabe: CONTINUE

Hiermit bestimmen Sie, was geschieht, wenn die
Frise das Nutzgebiet verlassen hat und nun wieder
weiter auf dem Material arbeiten soll. Sobald die
Spindel das X-/Y-Gebiet verldsst, hilt der Spindel-
motor an. Wenn sich die Spindel danach wieder in
das X-/Y-Gebiet bewegt, dreht sich der Spindelmo-
tor wieder.

Wenn Sie hier “CONTINUE” wihlen, wird der Auf-
trag bei Erreichen des Nutzgebietes fortgesetzt.
Wenn Sie “PAUSE” wihlen, wird bei Erreichen des
Nutzgebietes der Pausemodus aktiviert. Sie konnen
dann selbst bestimmen, ob der Vorgang abgebro-
chen oder fortgesetzt werden soll.
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COMMAND MODE

Gespeichert: Ja

Optionen: 1, 2, AUTO

Werksvorgabe: AUTO

Hiermit wihlen Sie den RML-1-Befehlsmodus.

Mit “1” wihlen Sie Modus 1 und mit “2” Modus 2.
Wenn Sie “AUTO” wihlen, bestimmt der erste vom
Computer empfangene Befehl die Wahl des Modus’.

AUTO Z CONTROL

Gespeichert: Ja

Optionen: ON, OFF

Werksvorgabe: OFF

Wihlen Sie hier “ON”, wenn Sie den Tiefenregler
eingebaut haben.

Dann ermittelt die Sonde des Tiefenreglers namlich
automatisch die Position der Materialoberseite und
andert die Z0-Position bei Bedarf automatisch.
Diese Funktion ist nur in folgenden Fillen belegt
(andernfalls entspricht das Verhalten der Einstellung
“AUTO Z CONTROL”= “OFF”).

Wenn Sie vom Computer aus einen Schneidebefehl
erteilen (das gilt also nicht fiir die Arbeit mit der Tea-
ching-Funktion).

Wenn Sie die Spindel entlang der Z-Achse verschie-
ben.

Wenn Sie die Spindel mit einem RML-1-Befehl “D”,
“M”, “T”, “R”, “PA”, “PD”, “PR” oder “PU” ver-
schieben (nicht belegt bei Verwendung der Befehle
“2”, “V1ZM” oder “IZZ7).

Wenn Sie “ON” wihlen, wird das Menii zum Ein-
stellen des Z-Ursprungs nicht angezeigt. Auflerdem
werden die Befehle “IPZ” und “!Z0” ignoriert.
Anmerkung: Wenn Sie hier “OFF” wihlen, miissen Sie die
Arretiermutter der Spindel wieder festdrehen.

UP LENGTH

Gespeichert: Ja

Einstellungsbereich: 0~2,000 (in 0,01lmm-Schrit-
ten)

Werksvorgabe: 500 (5 mm)

Dieser Parameter ist nur belegt, wenn Sie “AUTO Z
CONTROL” auf “ON” gestellt haben. Hiermit kann
dann die Reliefhohe eingestellt werden.

Anmerkung: Bedenken Sie, dass das Gerit nicht in allen
Fillen exakt den mit “UP LENGTH” gewihlten Wert ver-
wenden kann.

ACCELERATION

Gespeichert: Ja

Optionen: 0.05 G, 0.1 G

Werksvorgabe: 0.1 G

Hiermit bestimmen Sie die Qualitit beim Aus-
schneiden von Text.“0.05G” verringert die Arbeits-
geschwindigkeit zwar, sorgt aber auch fiir ein an-
sprechenderes Ergebnis.

COMP-X COMP-Y

Gespeichert: Ja

Einstellungsbereich: 99.90~100.10%
Werksvorgabe: 100.00

Hiermit werden Unterschiede zwischen der im Pro-
gramm eingestellten und der tatsidchlichen Schnei-
delinge (entlang der X- und Y-Achse) kompensiert.

REVOLUTION TIME

Hier erfahren Sie, wie viele Arbeitsstunden die Spin-
del bereits auf dem Buckel hat. Orientieren Sie sich
am hier angezeigten Wert, um zu ermitteln, wann
die Spindel ausgewechselt werden muss. Siehe “7-2
Wartung der Spindel” auf S. 55.

TEACHING-Submenii

Hiermit rufen Sie die Optionen des Teaching-Sub-
meniis auf. Weitere Hinweise hierzu finden Sie unter
“Teaching-Mend” auf S. 52.

SELF-Submenii

SURFACE CUT

Hiermit konnen Sie das eingelegte Material ebnen,
falls es zu wellig ist. Vorher miissen jedoch folgende
Dinge eingestellt werden:

“Home”: Sorgen Sie dafiir, dass sich diese Position
vorne links auf dem Arbeitstisch befindet (Grenz-
werte der X- und Y-Achse).

“Z0”-Position: Stellen Sie hier die Hohe des Arbeits-
tisches ein.

Anmerkung: Hier wird von der Verwendung eines ZEC-
A4430-Messers von Roland DG ausgegangen. Die Tiefe
beim Ebnen betrigt 0,2 mm, die Reliefhohe 1 mm und die
Geschwindigkeit betrdgt 30 mm/s. Die Umdrehungszahl
betragt 20.000 RPM.

Menii zum Einstellen des X- und Y-Ursprungs

SET HOME POS

Gespeichert: Ja

Einstellungsbereich: 0~mechanischer Grenzwert
der X-/Y-Achse (Maschinenkoordinaten)
Werksvorgabe: X=0, Y=0

Festlegen der aktuellen Spindelposition als “Home”
(Materialursprung der X- und Y-Achse). Die Spin-
delposition wird immer in Bezug auf die Maschinen-
koordinaten angezeigt. Solange dieses Mentii ange-
zeigt wird, kann die Spindel mit den Cursortasten
verschoben werden.

Menii zum Einstellen des Z-Ursprungs

SET 2120 22

Gespeichert: Ja

Einstellungsbereich: Z1:-4,250~0 (in 0,01mm-
Schritten), Z0:—4,250~0 (Maschinenkoordinaten),
72:0 ~4,250 (in 0,01mm-Schritten)
Werksvorgabe: Z1: 0, Z0: 0, Z2: 4,250
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“Z0” dient zum Festlegen der aktuellen Spindelposi-
tion als Ursprung fiir die Z-Achse (“Z0”). Der ange-
zeigte Wert verweist auf die Maschinenkoordinaten
und also auf die absolute Hohe der Spindel.

“Z1” dient zum Einstellen der Schneidetiefe. Der an-
gezeigte Wert verweist auf den Abstand zwischen der
aktuellen Spindelhohe und der “Z0”-Position.
Anmerkung: Die “Z1”-Position muss sich notwendiger-
weise unter der “Z0”-Position befinden. Daher muss es
sich um einen negativen Wert handeln. Wenn sich die
Spindel oberhalb der “Z0”-Position befindet, wird “----- ”
angezeigt, weil die “Z1”-Position dann nicht gespeichert
werden kann.

Mit “Z2” bestimmen Sie die Reliefhohe. Der ange-
zeigte Wert verweist auf den Abstand zwischen der
aktuellen Spindelhohe und der “Z0”-Position.
Anmerkung: Die “Z2”-Position kann sich niemals unter
der “Z0”-Position befinden. Daher muss es sich um einen
positiven Wert handeln. Wenn sich die Spindel unterhalb
der “Z0”-Position befindet, wird “-----” angezeigt, weil die
“Z17-Position dann nicht gespeichert werden kann.
Anmerkung: Wenn das Gerit vom Computer einen Ein-
stellungsbefehl fiir die Schneidetiefe bzw. Reliethohe emp-
fangt, andert sich der “Z1”- bzw. “Z2”-Wert entsprechend.
Solange dieses Menii angezeigt wird, kann die Spin-
del mit [+Z]/[-Z] verschoben werden.

Pause-Menii

Pause ON

Optionen: CONTINUE, STOP

Wenn Sie wihrend eines Schneidevorgangs [EN-
TER/PAUSE] driicken, wird der Vorgang zeitweilig
angehalten.

Anmerkung: Die Spindel dreht sich dann aber noch. Um
sie anzuhalten, miissen Sie die [SPINDLE]-Taste driicken.
Durch Anwahl von “CONTINUE”-Option kann der
Vorgang danach fortgesetzt werden.

Mit “STOP” brechen Sie ihn ganz ab.

XY-SPEED Z-SPEED

Nach Aktivieren der Pause konnen Sie die Arbeitsge-
schwindigkeit dndern. Diese Einstellung kann auch
im Hauptment vorgenommen werden. Nach Ein-
stellen der Geschwindigkeit miissen Sie [MENU]
driicken, um zur vorigen Seite zuriickzukehren.
Wihlen Sie anschlieBend “CONTINUE”, um den
Schneidevorgang mit der neu gewihlten Geschwin-
digkeit fortzusetzen.

Copy-Meni

Copy
Optionen: START, BUF-CLEAR

Der EGX-400/600 ist mit einem Pufferspeicher aus-
gestattet, in dem die Daten des Computers zeitweilig
abgelegt werden. Dieser Puffer kann zum Wiederho-
len des zuletzt ausgeftihrten Auftrags verwendet wer-
den.

Mit “START” wiederholen Sie den Vorgang ohne
Anderungen. Dafiir werden dann die Daten des Puf-
fers verwendet.

Der Pufferspeicher kann nur jeweils einen Datensatz
enthalten. Wenn Sie nach Ausfiithren eines Auftrags
also Daten fiir einen anderen Auftrag iibertragen,
kann der vorangehende Auftrag nicht mehr wieder-
holt werden, weil der Puffer nun andere Daten ent-
halt.

Anmerkung: Wenn Sie den von einem Computer iibertra-
genen Auftrag unterbrechen (Pause) und dann “STOP”
wihlen, werden die im Puffer befindlichen Daten geloscht.
Bedenken Sie aufSerdem, dass bei bestimmten Objekten so
viele Daten anfallen, dass sie nicht alle in den Puffer passen
und also blockweise abgearbeitet werden. Auch solche
Auftrage konnen selbstverstandlich nicht wiederholt wer-
den. Bei Ausschalten des Gerits wird der Puffer geloscht.
Mit “BUF-CLEAR” kénnen Sie den Puffer jedoch
schon vorher léschen.

Anmerkung: Copy ist nur fiir Auftrage belegt, die vom
Computer iibertragen werden.

Teaching-Menii

RUN

Hier gibt es folgende Submeniis:

“Select File”

Hier konnen Sie neue Sequenzen speichern und be-
reits gespeicherte Sequenzen laden.“Int.” bedeutet,
dass sich die betreffende Sequenz im internen Spei-
cher befindet. “Ext.” verweist hingegen auf eine op-
tionale Speicherkarte. Siehe S. 34.

“Select Label”

Wenn Sie bestimmte Sequenzschritte benannt haben
(“Label”) und “LABEL SELECT” auf “ON” stellen,
erscheint die “Select Label”-Seite. Der dem gewihl-
ten Schritt zugeordnete Befehl wird dann ausgefiihrt.
Siehe S. 34.

DELETE
Hiermit kann die gewéhlte Sequenz geloscht werden.
Siehe S. 33.

EDIT

Hiermit rufen Sie das Menii fur die Bearbeitung/Er-
stellung von Sequenzen auf. AufSer Seiten zum Spei-
chern/Laden von Sequenzen gibt es hier eine Seite
zum Editieren einer Sequenz sowie weitere Seiten.
Siehe S. 29.

“Edit New File?"

Um eine neue Sequenz anzulegen, miissen Sie “Yes”
wihlen. Um eine existierende Sequenz zu editieren,
miissen Sie hier “No” wihlen.
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“Select File”

Hier konnen Sie den Namen einer zu speichernden
Sequenz eingeben bzw. die dnderungsbediirftige Se-
quenz wihlen.“Int.” bedeutet, dass die betreffende
Sequenz im internen Speicher gesichert wird. “Ext.”
verweist hingegen auf eine optionale Speicherkarte.
Seite zum Editieren einer Sequenz

Weitere Hinweise hierzu finden Sie unter “5-4 Vor-
stellung de Sequenzfunktionen” auf S. 34.

Cursormenii

Driicken Sie nach Anwahl der Hauptseite die [ME-
NU]-Taste, um diese Seite aufzurufen. Solange die-
ses Menii aktiv ist, konnen Sie die Spindel mit den
Cursortasten verschieben und mit der [SPINDLE]-
Taste den Motor ein-/ausschalten (wie auf der
Hauptseite). Driicken Sie die [MENU]-Taste noch
einmal, um zur vorigen Seite zuriickzukehren.

SETTING

Hiermit rufen Sie ein Subment auf, in dem die Vor-
gaben der Teaching-Funktion geandert werden kon-
nen.

"SETTING"-Submeni

OPTIONAL ORIGIN

Gespeichert: Ja

Optionen: Auf dem Gerit einstellbare X-, Y- und Z-
Koordinaten

Werksvorgabe:—

Hier konnen Sie den Ursprung versetzen (Optional
Origin), was innerhalb einer Sequenz durchaus
praktisch sein kann. Bei Bedarf lassen sich sogar 99
solcher Positionen (2~100) definieren.

Dieser Ursprungsversatz kann fiir alle drei Achsen
(X, Y und Z) gleichzeitig eingestellt werden. Hier
brauchen Sie die X/Y- und Z-Positionen also nicht
separat einzugeben.

Anmerkung: Wie die deutsche Bezeichnung (Ursprungs-
versatz) bereits besagt, ist diese Position nicht mit dem
Maschinenursprung identisch. Aulerdem sind solche Ver-
satzpositionen nur innerhalb der Teaching-Funktion be-
legt.

Mit dem “SEL ORG”-Befehl kénnen Sie eine Optio-
nal Origin-Position zeitweilig als Referenz fiir den
Auftrag definieren. Innerhalb einer Sequenz kann
der Ursprung 99 Mal versetzt werden. Vorteil dieser
Versatzfunktion ist, dass man eine ofter benotigte
Gestalt nur einmal zu definieren braucht, um sie an
verschiedenen Stellen des Materials (durch Verset-
zen des Ursprungs) ausschneiden zu konnen.
Anmerkung: Die Versatzpositionen orientieren sich im-
mer an der auf dem Gerit eingestellten “Home”- und
“Z0”-Position. Wenn Sie also die “Home”- oder “Z0”-Po-
sition verlegen, werden auch die 99 Optional Origin-Posi-
tionen entsprechend verschoben.

BREAK POINT

Gespeichert: Ja

Optionen: ENABLE, DISABLE

Werksvorgabe: ENABLE

Hiermit kann der “BREAK”-Befehl ein-/ausgeschal-
tet werden. Wenn dieser Parameter auf “DISABLE”
gestellt wurde, wechselt das Gerdt bei Empfang eines
“BREAK”-Befehls nicht in den Bereitschaftsbetrieb.

STEP RUN

Gespeichert: Ja

Optionen: OFF, ON

Werksvorgabe: OFF

Wihlen sie hier “ON”, so wechselt das Gerit nach je-
dem Sequenzschritt in den Bereitschaftsbetrieb. Die
Sequenz wird fortgesetzt, sobald Sie eine Taste drii-

cken. Diese Einstellung erlaubt eine sorgfiltige Kon-
trolle aller Sequenzschritte, um bei Bedarf zu ermit-
teln, was wann wo falsch gemacht wird.

LABEL SELECT

Gespeichert: Ja

Optionen: OFF, ON

Werksvorgabe: OFF

Hier konnen Sie einstellen, ob man einen bestimm-
ten Schritt iiber seine Bezeichnung (“LABEL”) wih-
len und dann ausfiihren kann. Wenn Sie hier “OFF”
wihlen, erscheint die “LABEL SELECT”-Seite im
“RUN”-Menii.

I LEVEL &R LEVEL

Gespeichert: Ja

Einstellungsbereich:—4,250~4,250 (in 0,0lmm-
Schritten)

Werksvorgabe: 0

Hiermit kann die Spindelhéhe innerhalb einer Se-
quenz geindert werden. Die Werte vertreten die An-
zahl der Schritte Gber (positiver Wert) oder unter
(negativer Wert) der “Z0”-Position. Diese Einstel-
lungen werden bei Bedarf von den Befehlen “MO-
VE-ZI”, “CUT-ZI” und “CUT-ZM” verwendet.
Anmerkung: Aulerdem orientieren sich diese beiden Le-
vel-Positionen an den mit “SEL ORG” definierten optio-
nalen Ursprungskoordinaten.

Other Information

Select Language

Gespeichert: Ja

Optionen: ENGLISH, JAPANESE

Werksvorgabe: ENGLISH

Wichtig ist diese Funktion nur insofern, als Sie hier-
mit dafiir sorgen, dass die Display-Meldungen wie-
der auf Englisch statt auf (unlesbarem) Japanisch an-
gezeigt werden, falls nur “komische” Zeichen im
Display erscheinen. Halten Sie die [MENU]-Taste
gedriickt, wihrend Sie den EGX-400/600 einschal-
ten.
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7. Reinigung und Wartung

Spéne, Materialteilchen usw. miissen nach der Ar-
beit aus dem Gerit entfernt werden. Auflerdem Ar-
beitstisch und dem Bett miissen Sie auch den Spin-
delkopf und die Schiene der X-Achse siubern.
Anmerkung: Schalten Sie den EGX-400/600 aus, bevor Sie
ihn reinigen. Andernfalls konnten Sie sich einen Strom-
schlag zuziehen.

Anmerkung: Verwenden Sie niemals ein Geblise, weil die
dabei weggepusteten Teile das Gerit funktionsuntiichtig
machen bzw. Thre Augen und Atemwege in Mitleiden-
schaft ziehen konnen.

Anmerkung: Entfernen Sie Spine und Metall-Materialres-
te nach dem Betrieb mit einer handelsiiblichen Biirste.
Verwenden Sie niemals einen Staubsauger. Vor allem beim
Absaugen von Metallteilchen besteht ndmlich die Gefahr,
dass der Staubsauger Feuer fingt.

Anmerkung: Dieses Gerit darf vom Anwender niemals ge-
schmiert werden. Verwenden Sie niemals Losungsmittel
wie Verdiinner, Waschbenzin oder Alkohol zum Reinigen
des Gerits.

Folgende Geritepartien miissen nach der Arbeit ge-
reinigt werden:

Innenseite der X-Achsenschiene

Spindelkopf

Bett und Arbeitstisch

Die Partien um den
Schalter herum

7-1 Innenseite der X-Achsen-
schiene

(D Fahren Sie die Spindel zum linken vorderen Rand und
6ffnen Sie die Spindelblende.

(2 Schalten Sie den EGX-400/600 aus.

(3 Losen Sie die fiinf Schrauben der Schienenblende und
ziehen Sie die Blende behutsam nach rechts, um sie
entnehmen zu kénnen.

(@ Reinigen Sie das dadurch geoffnete Fach mit einer
Biirste oder einem Staubsauger. Verschieben Sie den
Spindelkopf behutsam mit der Hand, um den gesam-
ten Schienenbereich reinigen zu kénnen.

(8 Bringen Sie die Blende wieder an, indem Sie die oben
beschriebenen Arbeitsschritte umkehren.

Schienenblende

Schiene der X-Achse
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7-2 Wartung der Spindel

Die Spindeleinheit und der Riemen dieses Gerites
sind Verbrauchsgiiter, ungefihr alle 2.000 Arbeits-
stunden ausgewechselt werden miissen. Der Spindel-
motor muss alle 6000 Arbeitsstunden erneuert wer-
den.

Der EGX-400/600 bietet eine Funktion, mit der Sie
die Arbeitsstunden des Spindelmotors ermitteln
konnen. Um zu erfahren, wie viele Arbeitsstunden
die Spindel bereits auf dem Buckel hat:

Anmerkung: Vor dem Ausbau eines zu erneuernden Teils
sollten Sie sich die Bedienungsanleitung durchlesen. Noch
sicherer wire aber, solche Eingriffe Threm Roland DG-
Hindler oder einer anerkannten Kundendienstsstelle zu
iiberlassen.
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8. Problemsuche

8-1 Probleme beim Gravieren

Ein Objekt wird nicht an alle Stellen

gleich tief ausgefrast (bei Verwendung eines Tiefenreglers).

¢ Rufen Sie das “OTHERS”-Submen auf und kontrollieren Sie, ob "AUTO Z
CONTROL" auf “ON" gestellt wurde.
¢ Kontrollieren Sie auBerdem, ob die Arretiermutter festgedreht wurde.

Die Cutter-Halterung, die Halterungsschraube des
Werkzeugs oder die Manschette hat sich gelost.

¢ Drehen Sie das betreffende Teil mit dem beiliegenden Schraubenschlussel
wieder fest.

Die Arretiermutter der Tiefenreglerspitze hat sich
gelost.

¢ Drehen Sie diese Schraube wieder fest.

Die Geschwindigkeit entlang der X-/Y-Achse ist zu
hoch fur das verwendete Material bzw. die Spindel
dreht sich zu langsam.

¢ Stellen Sie die Schneideparameter anders ein. Siehe S. 23.

Die Frase ist stumpf geworden.

o Wechseln Sie sie aus.

Es muss besonders tief graviert werden.

¢ Dabei fallen entsprechend mehr Spane an. Bei besonders groBen Schneid-
tiefen verwenden Sie am besten einen schmaleren Cutter.

¢ Am besten arbeiten Sie mit einem optionalen Birstenadapter, um die Spa-
ne bereits beim Schneiden zu entsorgen.

Ein Objekt wird nicht an al

e Stellen gleich tief ausgefrast (ohne Tiefenregler).

Das Material ist uneben bzw. wellig.

¢ Legen Sie ein anderes Materialstck ein.

Sie haben das Material nicht ordnungsgemaB arre-
tiert.

¢ Achten Sie beim Einbau des Materials auf eine horizontale Lage. Siehe
S. 22.

Die Materialoberflache ist uneben.

¢ Ebnen Sie das Material. Siehe S. 51.

Die Arretiermutter hat sich gelost.

¢ Drehen Sie sie wieder vollstandig fest. Bevor Sie sie festdrehen, missen Sie
“AUTO Z CONTROL" (OTHERS-MenU) jedoch auf “OFF” stellen.

Die Cutter-Halterung, die Halterungsschraube des
Werkzeugs oder die Manschette hat sich gel6st.

¢ Drehen Sie das betreffende Teil mit dem beiliegenden Schraubenschlissel
wieder fest.
Anmerkung: Wir empfehlen, so oft es geht mit dem Tiefenregler zu
arbeiten. Vor allem bei grofiflichigen Objekten ist dies von grofier
Wichtigkeit, weil ein ansprechendes Ergebnis sonst nur nach einer
langwierigen Vorbereitung erzielt werden kann.

Am Ausgangspunkt sowie am Beginn einer

Kurve weicht die Schneidequalitat von jener der iibrigen Partien ab.

AB

Die Spindelgeschwindigkeit wurde im Verhaltnis
zur Transportgeschwindigkeit zu hoch eingestellt.

¢ Verringern Sie in solchen Fallen die Spindelgeschwindigkeit.
¢ Rufen Sie das “OTHERS”-Subment auf und stellen Sie “ACCELERATION"
auf “0.05G".

Die Frase ist stumpf geworden.

o Wechseln Sie sie aus.

Das Objekt wird nicht gleichmaBig ausgefrast.

Die Spindelgeschwindigkeit wurde im Verhéltnis
zur Transportgeschwindigkeit zu niedrig einge-
stellt.

e Erhohen Sie in solchen Fallen die Geschwindigkeit des Motors oder verrin-
gern Sie die Transportgeschwindigkeit.

Das Material wurde nicht ordnungsgemaB arre-
tiert.

* Legen Sie das Material noch einmal auf den Arbeitstisch und sorgen Sie
dafur, dass es nicht verrutschen kann.

¢ Wiederholen Sie den Auftrag, um ein ansprechenderes Ergebnis zu erzie-
len. Vorher sollten Sie die Schneidetiefe jedoch um +0,02~0,05mm erho-
hen.

Die Frase ist stumpf geworden.

¢ Wechseln Sie sie aus.
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Die gravierten Linien weisen UnregelmaBigkeiten auf.

A B

Die Cutter-Halterung, die Halterungsschraube des
Werkzeugs oder die Manschette hat sich gelost.

¢ Drehen Sie das betreffende Teil wieder fest.

Das Material wurde nicht ordnungsgemag arre-
tiert.

¢ Legen Sie das Material noch einmal auf den Arbeitstisch und sorgen Sie
dafur, dass es nicht verrutschen kann.

Die Spindeleinheit zittert wahrend des Betriebs.

¢ Drehen Sie die Spindel vollstandig fest.

Wenn Sie mit einer Diam

antschabe arbeiten: Die Schneidetiefe ist zu gering.

¢ Rufen Sie das “OTHERS”-Submeni auf und kontrollieren Sie, ob “AUTO Z
CONTROL" auf “ON" gestellt wurde.
¢ Kontrollieren Sie auBBerdem, ob die Arretiermutter festgedreht wurde.

Das Material ist zu hart.

¢ Frasen Sie das Objekt in zwei Durchgangen aus. Vor allem bei hartem Ma-
terial erzielt man damit ansprechendere Ergebnisse (das gilt auch fur Ma-
terial mit spezieller Oberflachenbehandlung.

Die Transportgeschwindigkeit entlang der X- und
Y-Achse ist zu hoch flr das verwendete Material.

¢ Verringern Sie die Transportgeschwindigkeit.

Die Frase ist stumpf geworden.

o Wechseln Sie sie aus.

Der Tiefenregler verkratzt die Materialoberflache.

¢ Drehen Sie die Arretiermutter los.

Die Spitze des Tiefenreglers ist beschadigt.

¢ Schmirgeln Sie sie ab bzw. behandeln Sie sie mit einem Spezialprodukt.

Sie arbeiten mit Aluminium oder Messing.

e Fur dieses Material verwenden Sie den Tiefenregler am besten nicht.

8-2 Probleme wahrend des Betriebs

Der EGX-400/600 wurde zwar an eine Steckdose angeschlossen, kann aber trotzdem nicht eingeschaltet werden.

Der Notstoppschalter ist noch aktiv.

¢ Solange dieser Schalter nicht freigegeben wird, kann das Gerét nicht ein-
geschaltet werden. Deaktivieren Sie diesen Schalter wieder. Siehe S. 12.

Beim Einschalten erscheint eine Fehlermeldung und das Gerat halt an.

¢ Siehe “8-3 Fehlermeldungen” auf S. 59.

Das Gerat reagiert nicht auf das Driicken der Tasten.

Der Notstoppschalter ist noch aktiv.

¢ Solange der Notstoppschalter aktiv ist, wird Uberhaupt nichts im Display
angezeigt, und bei Dricken einer Taste geschieht nichts. Deaktivieren Sie
diesen Schalter wieder.

Bei Driicken einer Cursortaste setzt sich die Spindel nicht in Bewegung.

Es wird eine andere Seite als die Hauptseite ange-
zeigt.

e Kehren Sie zurlck zur Hauptseite. Nur auf jener Seite dienen die Cursor-
tasten namlich zum Verschieben der Spindel.

Bei Driicken der

[SPINDLE]-Taste dreht sich die Spindel nicht.

Vielleicht haben Sie die [SPINDLE]-Taste nicht lang
genug gedrtickt gehalten.

¢ Halten Sie die [SPINDLE]-Taste mindestens 0,5 Sekunden gedrickt, damit
die Spindel anfangt sich zu drehen.

Sie haben “REVOLUTION" (OTHERS-Submen) auf
"OFF" gestellt.

e Stellen Sie “REVOLUTION” auf “ON".

Die Spindelblende ist noch (einen Spalt) offen.

¢ SchlieBen Sie die Blende ganz. Wenn sich das Problem dadurch nicht be-
heben lasst, mussen Sie die Spindel saubern.

Die Spindel bewegt sich nicht bei Einstellen der “Z1”-Position iiber die Meniis.

¢ Rufen Sie die Hauptseite auf und halten Sie [ENTER/PAUSE] etwa 0,5 Se-
kunden gedrickt. Nun fahrt die Spindel zur “Z1”-Position.

Die Spindelblende ist noch (einen Spalt) offen.

¢ SchlieBen Sie die Blende ganz. Wenn sich das Problem dadurch nicht be-
heben lasst, missen Sie die Spindel sdubern.
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Der EGX-400/600 empfangt die Daten des Computers nicht.

Der Notstoppschalter ist noch aktiv.

¢ Solange der Notstoppschalter aktiv ist, wird Uberhaupt nichts im Display
angezeigt, und eventuell eingehende Befehle werden ignoriert. Deakti-
vieren Sie diesen Schalter wieder.

Die Kommunikationsparameter setzen eine ande-
re Verbindung voraus.

¢ Rufen Sie das “1/0”-MenU auf und kontrollieren Sie die “INPUT"-Einstel-
lung. Wenn Sie den Druckerport verwenden, missen Sie “INPUT” auf “AU-
TO" oder “PARA" stellen. Wenn Sie den seriellen Anschluss verwenden,
mussen Sie “AUTO" oder “SERI” wahlen.

Vielleicht haben Sie auf dem Computer den fal-
schen Ausgangsport gewahlt.

¢ Kontrollieren Sie die Port-Einstellung des Computers. Bei Verwendung ei-
nes Druckerkabels mussen Sie in der Regel “LPT1:” wahlen. Arbeiten Sie
mit einem seriellen Kabel, so mussen Sie entweder “COM1:" oder
“COM2:" wéhlen. Siehe auch die Anleitung des Treibers.

Vielleicht ist das verwendete Kabel nicht kompati-
bel oder beschadigt.

* Uberprifen Sie, ob der richtige Kabeltyp verwendet wird. Bei Verwen-
dung des seriellen Ports dirfen Sie auf keinen Fall mit einem Modemkabel
arbeiten. Dann benétigen Sie namlich ein “Uberkreuz-Kabel” vom Typ XY-
RS-34 (Roland DG) oder gleichwertig. Siehe auBerdem S. 10.

¢ Kontrollieren Sie den Zustand des Kabels. SchlieBen Sie dieses Gerat nicht
an eine Verteilerbox (Drucker-Server) an.

Im Display erscheint eine Fehlermeldung.

e Siehe “8-3 Fehlermeldungen” auf S. 59.

Die vom Computer iibertragenen Befehle werden nicht ausgefiihrt.

Die Spindelblende ist noch (einen Spalt) offen.

¢ SchlieBen Sie die Blende ganz. Solange die Blende namlich offen ist, kann
die Spindel nur mit den Cursortasten verschoben werden. AuBerdem er-
scheint eine Fehlermeldung. Wenn sich das Problem dadurch nicht behe-
ben lasst, missen Sie die Spindel sdubern.

Das Geréat befindet sich momentan im Pause-Mo-
dus.

¢ Solange die Meldung “Pause ON" im Display erscheint, befindet sich das
Gerat im Pause-Modus. Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste, um diesen
Modus wieder zu deaktivieren.

Vielleicht ist das verwendete Kabel nicht kompati-
bel oder beschadigt.

* Uberprifen Sie, ob der richtige Kabeltyp verwendet wird. Bei Verwen-
dung des seriellen Ports dirfen Sie auf keinen Fall mit einem Modemkabel
arbeiten. Dann benétigen Sie namlich ein “Uberkreuz-Kabel” vom Typ XY-
RS-34 (Roland DG) oder gleichwertig.

¢ Kontrollieren Sie den Zustand des Kabels. SchlieBen Sie dieses Gerat nicht
an eine Verteilerbox (Drucker-Server) an.

Im Display erscheint eine Fehlermeldung.

e Siehe “8-3 Fehlermeldungen” auf S. 59.

Die Schneidetiefe ist zu groB, und das fiihrt zu einem Motorfehler.

“AUTO Z CONTROL" wurde auf “ON" gestellt.

¢ Rufen Sie das “OTHERS”-Subment auf und stellen Sie “AUTO Z CONTROL"
auf "OFF". Wahlen Sie “ON" nur, wenn Sie mit einem Tiefenregler arbei-
ten und die Arretiermutter gelost haben, AuBerdem mussen Sie diese Ein-
stellung wahlen, wenn Sie eine Diamantschabe verwenden. In allen ande-
ren Féllen mussen Sie sich jedoch fur “OFF" entscheiden.

e Wenn “AUTO Z CONTROL" bereits auf “OFF" gestellt war, mussen Sie
eventuell die “Z0"-Position korrigieren (Z-Ursprung). Siehe S. 19.

Es wird zwar gefrast, jedoch dreht sich die Spindel nicht.

Sie haben “REVOLUTION"” (OTHERS-Submen) auf
“OFF" gestellt.

e Stellen Sie “REVOLUTION" auf “ON".

Sie haben den Motor Uber einen Programmbefehl
ausgeschaltet.

¢ Bestimmte Programme bieten einen Parameter, mit dem man den Spin-
delmotor ein-/ausschalten kann. Kontrollieren Sie die Programmeinstel-

lungen und korrigieren Sie sie bei Bedarf.

Das Gerat verhilt sich

nicht erwartungsgemaf oder féllt ab und zu aus.

Vielleicht ist das verwendete Kabel beschadigt.

o Kontrollieren Sie den Zustand des Kabels. SchlieBen Sie dieses Gerat nicht
an eine Verteilerbox (Drucker-Server) an.

Im Display erscheint eine Fehlermeldung.

e Siehe “8-3 Fehlermeldungen” auf S. 59.

Bei Driicken der

[ORIGIN SET Z]-Taste erscheint kein Menii.

“AUTO Z CONTROL" wurde auf “ON" gestellt.

¢ Rufen Sie das “OTHERS”-Subment auf und stellen Sie “AUTO Z CONTROL"
auf "OFF". Wenn dort ndmlich “ON" eingestellt wurde, kdnnen die Posi-
tionen Z0, Z1 und Z2 nicht geandert werden.
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Das Objekt wird nicht an der gewiinschten Stelle ausgeschnitten.

¢ Die “"Home"-Position bestimmt, wo “der erste Schnitt gesetzt wird”. Wei-
tere Hinweise hierzu finden Sie unter “3-6 Einstellen des Ursprungs
(Home)" auf S. 22.

Sie haben die “Home"-Position an der falschen
Stelle programmiert.

Die Spindel erzeugt ein ungewdéhnliches Gerausch.

Die Cutter-Halterung, die Halterungsschraube des | Drehen Sie das betreffende Teil wieder fest.

Werkzeugs oder die Manschette hat sich gelost.

Im Display erscheint eine Fehlermeldung.

¢ Siehe weiter unten.

8-3 Fehlermeldungen

In diesem Abschnitt werden die Fehlermeldungen aufgelistet, die bei der Arbeit mit dem EGX-400/600 eventuell an-
gezeigt werden. Auflerdem bekommen Sie natiirlich Losungsvorschldge. Falls sich das Problem anhand dieser Hin-
weise nicht beheben lisst, wenden Sie sich bitte an Thren Roland DG-Hindler oder an eine anerkannte Kunden-
dienststelle.

Driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste, damit die Fehlermeldung wieder verschwindet und wihlen Sie dann
“CONTINUE” oder “STOP”.

Anmerkung: “CONTINUE” bedeutet, dass der abgebrochene Vorgang fortgesetzt wird. Da aber nicht garantiert werden kann,
dass das Objekt danach erwartungsgemafd ausgeschnitten wird, empfehlen wir, das Gerit aus- und wieder einzuschalten.

Der EGX-400/600 hat einen unverstandlichen Be- | e
fehl empfangen.

Das kann vorkommen, wenn die Programmeinstellungen einen anderen
Befehlssatz verwenden als das Gerat momentan voraussetzt. Kontrollie-
ren Sie die Einstellungen in dem verwendeten Programm.

Das Datenkabel ist beschadigt oder falsch ange- | » Uberpriifen Sie den Zustand des Kabels und die Verbindung.

schlossen.

PP

Das kann vorkommen, wenn die Programmeinstellungen einen anderen
Befehlssatz verwenden als das Gerdt momentan voraussetzt. Kontrollie-
ren Sie die Einstellungen in dem verwendeten Programm.

Die Anzahl der Parameter ist zu groB3.

Das Datenkabel ist beschadigt oder falsch ange- | ¢ Uberpriifen Sie den Zustand des Kabels und die Verbindung.

schlossen.

s

R
=

Das kann vorkommen, wenn die Programmeinstellungen einen anderen
Befehlssatz verwenden als das Gerdt momentan voraussetzt. Kontrollie-
ren Sie die Einstellungen in dem verwendeten Programm.

Der empfangene Befehl wirde fir eine Definition der Z-Position sorgen,
die sich auBerhalb des zuléssigen Bereichs befindet. Kontrollieren Sie die
Schneideparameter und die “Z0"-Koordinaten. Siehe “4-1 Einstellen der
Schneideparameter” auf S. 23 und “ Einstellen des Z0-Ursprungs” auf
S.19.

Ein empfangener Parameterwert liegt auBerhalb | e
des zuldssigen Einstellbereichs.

Das Datenkabel ist beschadigt oder falsch ange- | » Uberpriifen Sie den Zustand des Kabels und die Verbindung.

schlossen.

Qs

Hierbei handelt es sich um einen Steuerfehler.

Diese Meldung erscheint, wenn der EGX-400/600 | e

bereits einen neuen Ausgabebefehl vom Compu-
ter empfangt, wéhrend der vorige noch nicht voll-
standig ausgefuhrt ist.

¢ Das kann vorkommen, wenn die Programmeinstellungen einen anderen
Befehlssatz verwenden als das Gerdt momentan voraussetzt. Kontrollie-
ren Sie die Einstellungen in dem verwendeten Programm.

L0 B

Der EGX-400/600 hat einen unverstandlichen Be-
fehl empfangen.

¢ Siehe die Erlauterungen unter “Command Not Recognized”.

59



EGX-400/600 - Problemsuche

Erscheint, wenn beim Datenempfang ein Zuord-
nungs- oder Paritatsfehler auftritt bzw. wenn der
Puffer Gberlauft. (Das weist darauf hin, dass die
Kommunikationsparameter falsch eingestellt
sind.)

¢ Kontrollieren Sie, ob der Treiber dieselben Kommunikationseinstellungen
verwendet wie das Gerat (Baudrate, Parity, Stop, Data). Siehe S. 50.

Das Gerat Uberwacht momentan den seriellen
Port; Sie haben den Computer neu gestartet, ohne
das Gerat auszuschalten.

o Schalten Sie das Geréat kurz aus und wieder ein bzw. dricken Sie [ENTER/
PAUSE], um die Fehlermeldung zu léschen.

-
m

Wird angezeigt, wenn der Ein-/Ausgabepuffer
mehr Daten empfangen musste als er kann. Das
weist auf ein Anschluss- oder Handshake-Problem
hin.

¢ Kontrollieren Sie die Verbindung zwischen dem Computer und dem
EGX-400/600. Wenn Sie eine serielle Verbindung verwenden, missen Sie
die Handshake-Einstellung kontrollieren (siehe S. 50).

Lo Epea

Indeterminate Error

Es wurde ein Fehler festgestellt, den der EGX-400/
600 nicht einordnen kann.

¢ Vielleicht wird die Kommunikation von Interferenzen beeintrachtigt. Star-
ten Sie das Gerat und den Computer neu.

Das Datenkabel ist beschadigt oder nicht kompati-
bel.

* Uberpriifen Sie, ob Sie den richtigen Kabeltyp verwenden. Kontrollieren
Sie, ob der Treiber dieselben Kommunikationseinstellungen verwendet
wie das Gerat (Baudrate, Parity, Stop, Data).

Sie moéchten einen Vorgang mit “COPY" wiederho-
len (siehe S. 52), aber der Pufferspeicher (1,9 MB)
reicht fur die betreffenden Daten nicht aus. Des-
halb kann die Kopie nicht ausgefuhrt werden.

¢ Die Copy-Funktion eignet sich also nur fir Befehle, die weniger als 1,9 MB
beanspruchen. Verringern Sie den Datenumfang und Ubertragen Sie die
Daten noch einmal.

Sie haben die [COPY]-Taste gedrtickt, aber die
Spindelblende ist offen.

¢ Solange die Spindelblende gedffnet ist, kann das Geréat nicht verwendet
werden. SchlieBen Sie die Blende.

e

i

Der Pufferspeicher enthélt keine Daten. Folglich
kann der Vorgang auch nicht wiederholt werden.

« Ubertragen Sie die Daten noch einmal und verwenden Sie danach (bei Be-
darf) die “Copy"-Funktion.

Es gehen zwar Befehle ein, aber die Spindelblende
ist gedffnet.

¢ Solange die Spindelblende gedffnet ist, kann das Gerat nicht verwendet
werden. SchlieBen Sie die Blende.

Der Spindelmotor ist zu heiB geworden. Deswegen
hélt die Spindel an.

e Die Frase bzw. das Messer ist auf einen Widerstand gestoBen und kann
sich nicht weiter bewegen. Schalten Sie das Gerat kurz aus und wieder ein,
entfernen Sie die Storquelle und wiederholen Sie den missgltickten Vor-
gang danach noch einmal.

¢ Wenn diese Meldung haufiger erscheint, muss wahrscheinlich die Spindel,
der Motor oder die Frése ausgewechselt werden.

Die Frase ist stumpf geworden.

o Wechseln Sie sie aus.

Im Tiefenregler haben sich Spane und Staub ange-

sammelt.

e Bauen Sie den Tiefenregler aus und sdubern Sie ihn.
¢ Wenn dieses Problem haufiger auftritt, sollten Sie eine optionalen
Burstenadapter installieren.

Erscheint, wenn die Spindelblende wahrend des
Betriebs gedffnet wird.

¢ Schalten Sie den EGX-400/600 aus, schlieBen Sie die Blende und schalten
Sie ihn wieder ein.

Das Gerat konnte beim Einschalten nicht initiali-
siert werden, weil die Spindel auf einen Gegen-

stand getroffen ist bzw. weil das Gerat zu schmut-

zig ist.

e Schalten Sie das Gerat aus, entnehmen Sie den Gegenstand bzw. sdubern
Sie das Gerat und schalten Sie es wieder ein.

¢ S3ubern Sie vor allem die Spindel und die X-Schiene (siehe S. 54). Schallten
Sie das Gerat wieder ein.
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Die Sequenz enthalt mehr als 1.000 Schritte. ¢ Verringern Sie die Anzahl der Schritte und versuchen Sie es noch einmal.
Siehe S. 29.

Anmerkung: Nach ein paar Sekunden verschwindet diese Meldung
wieder.

Innerhalb einer Teaching-Sequenz soll “CALL" ¢ Geben Sie dem Schritt einen Namen (“Label”), bevor Sie die Sequenz spei-
oder "JUMP” verwendet werden, obwohl der chern. Siehe S. 34.

Schritt fur diesen Sprung noch nicht benannt/be- Anmerkung: Nach ein paar Sekunden verschwindet diese Meldung
kannt ist. wieder.

LoFind File

Im “EDIT"-, “"RUN"- oder “"DELETE"-Submenti der |e Die Sequenz muss zuerst gespeichert werden. Siehe S. 31 und S. 34.
Teaching-Funktion soll eine Sequenz geladen wer- Anmerkung: Nach ein paar Sekunden verschwindet diese Meldung
den. Das Geréat findet im angegebenen Speicher- wieder.

bereich aber keine Sequenzdatei.

Die Sequenz kann erst gespeichert werden, nach- | ¢ Geben Sie den Namen der Sequenz ein und speichern Sie sie danach noch
dem Sie sie benannt haben. einmal. Siehe S. 31 und S. 34.

Anmerkung: Nach ein paar Sekunden verschwindet diese Meldung
wieder.

9. Anhang

9-1 Sonderzubehor

Als Sonderzubehor sind mehrere Messer und andere Dinge erhltlich.

Werkzeug Bestellnummer Beschreibung”

ZEC-A4013 24,36 x 165 (L) x 0,127 (B) mm

ZEC-A4025 @ 4,36 x 165 (L) x 0,254 (B) mm

Lettern-Cutter (normale Verwendung) ZEC-A4051 04,36 x 165 (L) x 0,508 (B) mm
ZEC-A4076 24,36 x 165 (L) x 0,762 (B) mm

.. .. . ZEC-A4013-BAL 24,36 x 165 (L) x 0,13 (B) mm
Lettern-Cutter (fiir Aluminium und Messing) ZEC-A1025-BAL 04,36 x 165 (L) x 0,25 (B) mm
ZEC-A4150 24,36 x 165 (L) x 1,52 (B) mm

ZEC-A4190 24,36 x 165 (L) x 1,91 (B) mm

ZEC-A4230 @ 4,36 x 165 (L) x 2,29 (B) mm

Flach-Cutter ZEC-A4320 04,36 x 165 (L) x 3,175 (B) mm
ZEC-A4380 24,36 x 165 (L) x 3,81 (B) mm

ZEC-A4380 24,36 x 165 (L) x 4,34 (B) mm

Diamantschabe ZDC-A4000 24,36 x 178 (L) mm
Kragen ZC-E436 Fur Diamantschabe (2 4,36mm)
Manschettensatz Z2C-23 Fur Frase (2 6, 5, 4 und 3 mm)
. Fur die Materialhalterung;
Selbst klebende Folie AS-10 210 x 140 mm (10 Blatt)
Zentrierende Schraubklemme ZV-600C
Spindeleinheit 75-600 Ersatzteil
serielles Kabel XY-RS-34 Fur IBM AT-kornpatlbIen Computer;
Lange: 3m

(*) o= Schneidedurchmesser des Werkzeugs, L= Schneidelidnge des Werkzeugs, B= Messerbreite
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Stecker des XY-RS-34-Kabels

D-sub, 25 Stifte

D-sub, 9 Stifte

OOOOOOOOOOOOOOO
000000000000

O FG

7927777 '

NC

9-2 Ubersicht der erkannten Befehle

RML-1-Protokoll (Mode 1)

?

0906660

1 -(27-1) ~ +(27-1)

[Parameter] [;]

Befehl Format Parameter Einstellbereich [Vorgabe]
) Z1: Z1-Position 4250~0 [0]
@:Input 21 & 22 e,z 22: 22-Position 4250~0 [0]
H: Home H — —
D: Draw D x1,y1,x2,y2, ..., xn, yn xn, yn: Absolutkoordinaten *1
M: Move Mx1,y1,x2,y2, ..., xn, yn xn, yn: Absolutkoordinaten *1
I: Relative Draw LAX1, AyT, AX2, Ay2, ... Axn, Ayn: relative Koordinaten *1
Axn, Ayn
R: Relative Move RAX1, AyT, AX2, Ay2, ... _xn, _yn: relative Koordinaten *1
AxXn, Ayn
V: Velocity Z-axis v f f: Geschwindigkeit entlang der Z- 0~50 [mmi/sec] [2 [mmi/sec]]
Achse
F: Velocity X, Y-axis Ff f Geschwmd@l;?;ntlang der /Y- 0~100 [mm/sec] [2 [mm/sec]]
Z: XYZ-axis Zx1,y1,21,...,xn,yn, zn xn, yn: XY-Koordinaten *1
Simultaneous Feed Zx1,y1,21, ..., xn,yn, zn zn: Z-Koordinaten *1
W: Dwell Wt t:"Dwell”-Dauer 0~32767 [msec] [0 [msec]]
A
A- Call mode2 [mode2] [Parameter] ...

RML-1-Protokoll (Mode 2)

Befehl Format Parameter Einstellbereich [Vorgabe]
DF: Vorgabe DF; - -
IN: Initialize IN; — —

PA: Plot Absolute

PA x1,y1(,x2,y2, ..., xn, yn);
PA;

xn, yn: XY-Absolutkoordinaten

*1

PD: Pen Down

PD x1, y1(x2,y2, ..., xn, yn);
PD;

xn, yn: XY-Koordinaten

*1
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Befehl

Format

Parameter

Einstellbereich [Vorgabe]

PR Ax1, Ay1 (,Ax2, Ay2, ...

PR: Plot Relative AXn, Ayn); _xn, _yn: relative XY-Koordinaten *1
PR;
PU: Pen Up PUXI, y1 (’XZE,EI]'Z’ e X0, y); xn, yn: XY-Koordinaten *1
VS: Velocity select VSs; VS; s: Geschwindigkeit entlang der X/Y- 0~100 [mmi/sec] [2 [mm/sec]]

Achse

Befehle mit den gleichen Funktionen in Modus 1

& 2 des RML-1-Protokolls

Befehl

Format

Parameter

Einstellbereich [Vorgabe]

IDW: Dwell

IDW t [termination]

t: “Dwell”-Dauer

0~32767 [ms] [0 [ms]]

IMC: Motor Control

IMC n [termination]
IMC [termination]

n: Starten/Anhalten des Motors

-32768~32767 [Motor ON]

INR: Not Ready

INR [termination]

IPZ: Set Z1&Z2

IPZ 21 (,z2) [termination]

z1: Z1-Koordinaten
z2: Z2-Koordinaten

-4250~0 [0]
0~4250 [0]

IRC: Revolution

IRC n [termination]

n: Umdrehungszahl der Spindel

0 ~15, 8000~30000 [rpm]
[8000 [rpm]]

IVZ: Velocity Select Z-axis

IVZ s [termination]

s: Geschwindigkeit entlang der Z-

0~50 [mm/sec] [2 [mm/sec]]

Achse
1ZM: Z-axis Move 1ZM z [termination] z: Z-Koordinaten -4250~0
1Z0: Set Z0 1Z0 z [termination] z: Z-Maschinenkoordinaten -4250~0
1 - XY- i *
1ZZ: XYZ-axis Simultaneous Feed 1221, ¥, 21.' XN, yr.1. XY Koqrdmaten !
Xn, yn, zn [termination] zn: Z-Koordinaten *1
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9-3 Befehle fiir die Geratesteuerung

Mit diesen Befehlen kann geregelt werden, wie die Kommunikation zwischen dem Computer und dem Gerit bei
Verwendung der RS-232C-Schnittstelle verlduft. Auflerdem werden diese Befehle als Riickmeldungen fiir den Com-

puter verwendet.

Ein Steuerbefehl enthilt drei Zeichen: ESC (1Bh), Punkt (“.”) und GrofSbuchstabe:

Befehl Format

Parameter

Einstellbereich ([

]= Vorgabe) Beschreibung

ESC.E
OutputRS-232C
Error Code

[ESC].E

Fehlercode in Bezug auf die RS-232C-Schnittstelle. Der angezeigte Feh-

ler wird behoben. Fur solche Fehler kann es folgende Griinde geben:

¢ Fehlercode 0: kein I/O-Fehler

¢ Fehlercode 10: Es geht bereits ein neuer Schneidebefehl ein, wahrend
der vorige noch ausgefuhrt wird.

Abhilfe: Warten Sie, bis der erste Befehl ausgefuhrt ist, bevor Sie den

nachsten Ubertragen.

¢ Fehlercode 11: Hierbei handelt es sich um einen Steuerfehler.

Abhilfe: Dieser Fehler muss im Programm korrigiert werden.

¢ Fehlercode 13: Zu viele Parameter.

Abhilfe: Dieser Fehler muss im Programm korrigiert werden.

¢ Fehlercode 14: Es gibt mehr Parameter als angegeben bzw. der Dop-
pelpunkt (“:") am Ende des Befehls fehlt.

Abhilfe: Dieser Fehler muss im Programm korrigiert werden.

¢ Fehlercode 15: Beim Datenempfang tritt ein Zuordnungs- oder
Paritatsfehler auftritt bzw. der Puffer lauft Gber.

Abhilfe: Stellen Sie die Kommunikationsparameter des Gerates und

Treibers auf dieselben Werte.

¢ Fehlercode 16: Der I/O-Pufferspeicher wurde tberfordert.

Abhilfe: Kontrollieren Sie die Handshake-Einstellung.

ESC .K
Abort RML-1
Command

[ESC].K

Der laufende RML-1-Befehl wird ausgefuihrt. Spater empfangene Befeh-
— le werden geldscht.

9-4 Technische Daten

EGX-600 EGX-400
Arbeitstisch T-formig
XY-Abmessungen des Arbeitstisches 610 (L) x 407 (T) mm 407 (L) x 305 (T) mm
Maximale Nutzflache 610 (X) x 407 (Y) x 42,5 (Z) mm 407 (X) x 305 (Y) x 42,5 (Z) mm
Maximale Materialstarke 40mm

Motor fur den XYZ-Transport

Servomotor (DAC-FFP) mit Simultansteuerung von 3 Achsen

Transportgeschwindigkeit

X-/Y-Achse: 0,5, 1~100 mm/s,
Z-Achse: 0,5, 1~50 mm/s

Tiefenregler

AST-System (Active Surface Tracking)

Beschleunigung

0.1G,0.05G

Software-Auflosung

0,01 mm/Schritt

Mechanische Auflésung

X-/Y-Achse: 0,003 mm/Schritt
Z-Achse: 0,0025 mm/Schritt

Spindelmotor

Gleichstrom, ohne Birsten; maximal 72W

Umdrehungszahl

8.000~30.000 U./Minute

Werkzeughalterung

Cutter-Halter (4,36 mm) und Manschette

Transportgenauigkeit

+0,1% der zurtickgelegten Strecke oder +0,1mm (je nachdem, welcher Wert groBer
ist)

Wiederholungsgenauigkeit

0,05 mm oder weniger

Display

Beleuchtetes LCD
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EGX-600

EGX-400

Bedienelemente

Tasten: MENU, ENTER/PAUSE, SPINDLE, ORIGIN SET XY, ORIGIN SET Z, Cursor, +Z,
-Z, Transport, COPY und Eingaberad

Schnittstelle

Parallel (Centronics), seriell (RS-232C), Kartenanschluss (Multi Media Card), Erweite-
rungsbuchsen 1 & 2

Pufferkapazitat

2MB (Replot: 1,9Mo)

Befehlsprotokoll

RML-1 (Mode 1, Mode 2)

Stromversorgung

AC 117V, 230V, 240V = 10 %, 50/60 Hz

Leistungsaufnahme

3,5A (117V), 1,6A (230V), 1,6A (240V)

Gerauschpegel

Waéhrend des Betriebs: <75dB (A), Bereitschaft <45dB (A)

(GemaB I1SO 7779)

Abmessungen des Geréats (B x T x H)

995 x 820 x 521 mm

795 x719x521 mm

Gewicht des Gerats

64 kg

51 kg

Abmessungen der Verpackung (B x T x H)

1370 x 1130 x 835 mm

1160 x 1010 x 855 mm

Gewicht (inkl. Verpackung)

110 kg

86 kg

Erforderliche Umgebungstemperatur

5~40°C

Zulassiger Feuchtigkeitsgrad

35~80% (ohne Kondensbildung)

Lieferumfang

Siehe S. 7.

Anderungen der technischen Daten und des Lieferumfangs jederzeit ohne Vorankiindigung vorbehalten.
Fur Druckfehler wird keine Haftung Gbernommen.
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9-5 Spezifikationen der Schnittstellen

Parallel

Norm

Entspricht den Centronics-Spezifikationen

Eingangssignale

STROBE (1 BIT), DATA (8 BIT)

Ausgangssignale

BUSY (1 BIT), ACK (1 BIT)

Pegel der Ein-/Ausgangssignale ~ TTL
Datenubertragung Asynchron

Seriell
Norm RS-232C
Datenubertragung Asynchron, Duplex

Ubertragungsgeschwindigkeit

4800, 9600, 19200, 38400 bps

Paritatskontrolle

NONE, ODD, EVEN

Datenbits 7 oder 8
Stop-Bits 1 oder 2
Erweiterungsstecker 1
+24V Kontakt 1 Kontakt 2 Kompatibler Stecker

100Q/2W

If (max)=1A

Erweiterungsste-
cker

39 mm

~—14 mm | 25 mm

e | =

10 mm
3.5mm

SPINDLE ON

bl

Ic (max)=150mA

ofelo

Verwenden Sie nur Stecker mit 3 Kontakten (siehe Abbil-

dung).

Achtung: Kontakt 3 wird nicht verwendet. Verwenden Sie

nur die Kontakte 1 und 2.

Die Schaltung wird aktiviert, sobald sich der Spindelmotor dreht.

Achtung:

— Bitte nur innerhalb des oben angegebenen Bereichs verwenden.

— Niemals mehr als 24V anlegen.

—Anschluss niemals mit der Masse kurzschlieRen.

Roland DG haftet nicht fiir Schidden, die sich aus der Verwendung dieser Buchse am Gerit selbst oder auf dem ex-

ternen Gerit ergeben konnen.

Erweiterungsstecker 2

Diese Buchse dient fiir die Verwendung eines externen Gerits. Sie kann nur mit der Teaching-Funktion verwendet
werden. Sie kann zum Senden von Befehlen des EGX-400/600 zu einem externen Gerit oder umgekehrt verwendet

werden. Siehe auch “5. Verwendung der Teaching-Funktion” auf S. 29.
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Belegung der Erweiterungsbuchse 2:

Stift- Signal Stifthum- Signal Stiftbelegung
nummer mer

1 PW 13 PG

2 PW 14 PG

3 IN 8 (Input port 8) 15 OUT 8 (Output port 8)

4 IN 7 (Input port 7) 16 OUT 7 (Output port 7)

5 IN 6 (Input port 6) 17 OUT 6 (Output port 6)

6 IN 5 (Input port 5) 18 OUT 5 (Output port 5)

7 IN 4 (Input port 4) 19 OUT 4 (Output port 4) 24 13

8 IN 3 (Input port 3) 20 OUT 3 (Output port 3) Amphenol-Anschluss

9 IN 2 (Input port 2) 21 OUT 2 (Output port 2) (24 stifte)

10 IN 1 (Input port 1) 22 OUT 1 (Output port 1)

11 NC 23 NC

12 NC 24 NC

Roland DG haftet nicht fir Schiden, die sich aus der Verwendung dieser Buchse am Gerit selbst oder auf dem ex-

ternen Gerdt ergeben konnen.

Spezifikationen der Eingangsports (IN1~IN8)
Anzahl der Eingangsports: 8
Eingangsspannung: 24V DC
Eingangsstrom: 7 mA

Isolierung: Isolierter Fotokoppler
Kompatibler Anschluss: Sink-Modus

Interne Bedrahtung:

+24v
Signal

[}

c

S -

‘©

<

§ 19 =

g < 4

£ 3,3kQ

AMA—o

Eingangsport

Anmerkung: Die an die Eingangsports angelegten Aus-
ginge diirfen keine Kontakte enthalten (Transistoren
z.B.). Wenn Sie mechanische Kontakte verwenden (Relais-
schalter z.B.), miissen Sie Mikrostromgerite verwenden.
Anmerkung: Wenn Sie eine kontaktfreie Schaltung an die
Eingangsports angeschlossen haben, darf der Stromverlust
bei ausgeschaltetem Gerit nicht mehr als 1mA je Ein-
gangsport betragen.

Beispiel fiir die Verbindung mit einem externen

Spezifikationen der Ausgangsports (OUT1~OUT8)
Anzahl der Ausgangsports: 8 (Sink-Modus)
Nennladespannung: 24V DC

Maximale Ladespannung: 20mA je Port
Stromverlust: 0,1mA oder weniger

Isolierung: Isolierter Fotokoppler

Kompatibler Anschluss: Eingang eines externen Ge-
rétes

Interne Bedrahtung:

Ausgangsport
O

s

Interne Schaltung

TITT

Anmerkung: Niemals eine hohere Last als angegeben an
den Eingang anlegen.

Anmerkung: Die Ausgangsports miissen an eine Transis-
torlast 0.4. angelegt werden. Wenn Sie sie an eine induktive
Last (z.B. ein Relais) anlegen, muss eine Diode an die Spule
angeschlossen werden, welche die Riickschlaglast absor-
biert. Eine falsche Verbindung kénnte die Schaltung
beschadigen.
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EGX-400/600 - Anhang

Gerat

Erweiterungsstecker 2

(No.) (Signal)

1 PW
2 PW
3 IN 8
4 IN7
5 IN6
6 INS
7 IN 4
8 IN 3
9 IN2
10 IN 1
11 NC
12 NC
13 PG
14 PG
15 OUT38
16 OUT7
17 OUT6
18 OUTS5
19 OUT4
20 OUT3
21 OUT2
22 OUT1
23 PG
24 PG

ov

Externes Gerat

(PCL oder &hnlich)

Gemeinsamer Aus-
gang

OUT 8

OouT7

OuT 6

OUT 5

OuT 4

OUT 3

OUT 2

OUT 1

Transistoraus-
gang (Sink-Modus)

Gemeinsamer
Eingang
IN8

IN7

IN 6

INS

IN 4

IN 3

IN 2

IN1
Eingang im
Sink-Modus

Anmerkung: Bei einer Anderung der Polaritit auf der
Stromversorgung konnte die Schaltung beschidigt wer-
den. Kontrollieren Sie vor dem Einschalten jeweils die Po-
laritdt. Testen Sie niemals die Isolierung.

Anmerkung: Sorgen Sie dafiir, dass nicht benétigte bzw.
nicht angeschlossene Stifte (NC) niemals einen Kurz-
schluss mit anderen Stiften verursachen.
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