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Fehlermeldungen 151

Fehlermeldungen 151
"1000-****" The % limit switch was not found. 152
"1006-02**" The % axis position has been shifted 152
"101C-0000" The milling bur sensor was not found 153
"101D-000*" The % milling bur cannot be released. 153
"101D-010*" The % milling bur cannot be released. It might be broken from the root. ........ccoeneceenecennees 154
"101E-000*" The % milling bur might be broken. 155
"101F-000*" The % milling bur chucking has slipped out. 156
"1020/1021-000*" The % milling bur is too long/too short 157
"1022-000*" The % milling bur was not found. 158
"1023-0000 to 1028-0000" Milling data error. 159
"1029-0000" The spindle experienced an overload. 160
"102A-000*" The spindle experienced overcurrent 161
"102B-0000" The spindle motor temperature is too high. 162
"102E-0000" The mechanical part has collided. 162
"1033-000*" The coolant has run out. 163
"1034-0000" The coolant tank is not installed 163
"1038-0000" Milling data error. No milling bur is selected. 165
"103A-000*" DANGER!! The coolant is leaking!! 165
"103B-0000" The automatic correction is not yet finished. 166
"103D-0000" Milling data error. The milling bur cannot reach the milling position. 166
"105E-0000" The pressure of the compressed air is too high or low. 167
¥REX_XXXX AN unknown error occurred. 167

Vielen Dank fir Ihre Entscheidung zu diesem Produkt.

» Bitte lesen Sie sich diese Anleitung vollstandig durch, um beim Einsatz des Produkts alles richtig zu machen. Bewahren Sie die Anleitung
danach an einem sicheren Ort auf.

- Bitte Uberpriifen Sie gleich nach dem Kauf, ob der Garantieschein die Unterschrift und Adresse des Handlers sowie das Kaufdatum enthalt.
Bewahren Sie den Garantieschein an einem sicheren Ort auf.

« Das Kopieren bzw. die Vervielféltigung dieses Dokuments bzw. von Ausziigen daraus sind verboten.

» Der Inhalt dieser Bedienungsanleitung sowie die technischen Daten kénnen jederzeit ohne Vorankiindigung gedndert werden.

- Die in dieser Anleitung erwahnten Bedienschritte sollten eigentlich richtig sein und sind auch nachgepriift worden. Wenn trotzdem etwas
unrichtig ist, verstandigen Sie bitte die Roland DG.

« DGSHAPE haftet weder fiir direkte, noch indirekte Schaden bzw. Verdienstausfall, die/der sich aus der Verwendung dieses Produkts oder der
nicht erbrachten Leistung ergeben kdnnte/n.

« DGSHAPE haftet weder fir direkte, noch indirekte Schaden bzw. Verdienstausfall, die/der sich aus der Verwendung der mit diesem Gerat
gefertigten Objekte ergeben kénnte/n.

http://www.dgshape.com/
Alle erwahnten Firmen- und Produktnamen sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen der betreffenden Eigentiimer.
Copyright © 2018 DGSHAPE Corporation
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Ein-/Ausschalten des Gerats

Einschalten des Gerats

Mit beiden
Handen
festhalten.

9 Aktivieren Sie den Netzschalter des Gerits.

Das Gerét initialisiert sich zundchst. Wenn die Statusdiode konstant blau leuchtet, ist die Initialisierung beendet.

o
(@) POWER

An

Schalten Sie dieses Gerat und den Kompressor niemals aus.

« Wenn man das Gerit ausschaltet, staut sich im Inneren Feuchtigkeit an, die zu Fehlfunktionen fiithren kann.

« Wenn man den Kompressor ausschaltet, wird der Spindeleinheit keine Luft mehr zugefiihrt. Das kann zu
Funktionsstorungen fiihren.

Ausschalten des Gerats

Deaktivieren Sie den Netzschalter des Gerats.

0 |
S POWER

Aus
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Grundlegende Bedienung von ‘VPanel’

Was ist‘VPanel’?

“VPanel”ist eine Software fir die Fernbedienung einer Schleifmaschine mit einem Computer. Es bietet Funktionen fir die

Ausgabe von Frds-/Schleifdaten, fir die Wartung des Geréts und zum Vornehmen mehrerer Korrekturen. AuBerdem zeigt das
Programm etwaige Fehlermeldungen an.

Wenn Sie mehrere Frasgerate angeschlossen haben, beziehen sich etwaige Einstellungsanderungen auf das im “MACHINE
STATUS"-Gebiet angezeigte Gerat.

= Installationshandbuch: Installieren und Einrichten der Software

" | VPanel for DWX x
MACHINE STATUS MAINTENANCE
[] P . N
A ’f‘a: ,@ (A2
DWX-42W 07D RS/ ek @ O\ B
USBIA] -

2 4 ) 6
READY 1) (3 5)
00h00mM,/00h00m - -
CURRENT PHASE JOB LIST

Ready
Spindle speed Orpm
Milling bur  Dummy pin

Starten von ‘VPanel’

Klicken Sie in der Taskleiste auf dem Schreibtisch auf‘ (“VPanel”-Symbol).

“VPanel” wird angezeigt. Wenn die Taskleiste keinen‘ -Eintrag enthélt, missen Sie das Programm (ber die [Start]-Schaltflache
(oder im“Start”-Men(i) von Windows hochfahren.

Hochfahren auf der‘Start’-Seite (oder im ‘Start’-Menii) von Windows.

Windows 10 und 7

Klicken Sie auf die [Start]-Schaltflache und wahlen Sie [Alle Programme] (bzw. [Programm]), [VPanel for DWX] und
schlieBlich [VPanel for DWX].
Windows 8.1

Klicken Sie im “Start”-Fenster auf @ Klicken Sie im “Apps”-Fenster auf das [VPanel for DWX]-Symbol unter “VPanel
for DWX.

1. Grundlegende Bedienung



Grundlegende Bedienung von ‘VPanel’

Merke: ‘VPanel’ fungiert als residentes Programm

“VPanel”ist permanent aktiv: Es steuert einerseits die Frasmaschine und verschickt andererseits E-Mails* usw. Daher méchten wir Ihnen
ans Herz legen dafiir zu sorgen, dass “VPanel” beim Hochfahren des Computers automatisch aktiviert wird.

Bei Bedarf konnen Sie aber aufT‘ oben rechts im Hauptfenster klicken, um das Programm auszublenden (es wird aber weiterhin in der
Taskleiste angezeigt). Das Anwendungsfenster verschwindet dann zwar, aber die Anwendung bleibt aktiv. Ob “VPanel” aktiv ist, erkennen

Sie am‘ -Symbol in der Taskleiste.

* Am Ende eines Auftrags bzw. im Falle eines Fehlers kann eine E-Mail verschickt werden. (= “Benachrichtigung per E-Mail", S. 122)

Anzeige von ‘VPanel’ in der Taskleiste

Wenn das “VPanel”-Symbol in der Taskleiste angezeigt wird, werden die angeschlossenen Fraseinheiten permanent iberwacht.
Die Darstellung des “VPanel”-Symbols richtet sich nach dem aktuellen Status des Geréats. Nachstehend wird gezeigt, was die
Anzeigen bedeuten.

Bedeutet, dass mindestens ein angeschlossenes Gerdt einsatzbereit (online) ist.

- Bedeutet, dass kein einziges Gerat erkannt wurde.

Bedeutet, dass bei mindestens einem angeschlossenen Gerat ein Fehler aufgetreten ist.
[ Wenn Sie den Mauszeiger zu diesem Symbol fiihren, wird angezeigt, bei welchem Gerat der Fehler auf-
getreten ist.

Im Falle eines Fehlers wahrend eines Auftrags usw. wird automatisch eine diesbeziigliche Meldung ange-
zeigt.
Auch nach Verschwinden der Meldung wird der Status der angeschlossenen Geréte (“Ready’, “Milling’,

“Finished’, “Completed” oder “Offline”) angezeigt wenn man den Mauszeiger zu diesem Symbol bewegt.
Die betreffenden MaBnahmen mussen dann so schnell wie méglich durchgefiihrt werden.

1. Grundlegende Bedienung



Grundlegende Bedienung von ‘VPanel’

Verwendung des [Emergency release]-Buttons

Wenn die Initialisierung wegen eines Problems (Verheddern der Frase im Werkstiick usw.) nicht komplett ausgefiihrt werden
kann, driicken Sie den [Emergency release]-Button. Dann kann die Frdse aus der Spindeleinheit entnommen werden.

“ Schalten Sie das Gerat aus.

= "Ausschalten des Gerats”, S. 5

g Offnen Sie die Fronthaube.

@ Schalten Sie das Gerit ein.

= “Einschalten des Gerats’, S. 5

a Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

@ Klicken Sie auf den [Maintenancel-Reiter und dann auf [Emergency release].

Settings DWX-42W X

Settings Mail | VPanel

Correction ATC Support

Automatic c on Milling bur change test

king position

Manual correction ‘ Emergency release ‘ Drain coolant

Check coolant flow
Report/Log Spindle Replacement time
‘ Show ‘ Work time | 0h37m Coolant filter | 20h
Spind r-in (long) Coolant 7d
‘ Get ‘ pindle run-in (long)
Setting
‘ QK ‘ ‘ Cancel ‘

1. Grundlegende Bedienung



Grundlegende Bedienung von ‘VPanel’

Beenden von ‘VPanel’

“ Klicken Sie auf |"" oben links im “VPanel”-Fenster.

anel for DWX

MACHINE STATUS
@) Kiicken Sie auf [Exit].
Restore
Maowve
Size
— Minimize
o Maximize

x Close Alt+F4

About
[ Merke 1:

Mit einem Rechtsklick auf die Titelleiste des “VPanel”-Fensters kann dieser Vorgang ebenfalls ausgefiihrt werden.

Mit einem Rechtsklick auf in der Task-Leiste kann dieser Vorgang ebenfalls ausgefiihrt werden.

1. Grundlegende Bedienung
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Display der Frasmaschine

Display des Gerats

ERROR O

PAUSE O

O POWER

®

O CANCEL

/

Bedientaste

ERROR Blinkt, wenn ein Fehler aufgetreten ist.
PAUSE Leuchtet, wenn sich das Gerat im Pause-Modus befindet. Wahrend der Ausfiihrung eines Auftrags blinkt
sie.
POWER Leuchtet, wenn das Geréat eingeschaltet ist.
Blinkt wahrend der Initialisierung und wenn Daten geldscht werden.
CANCEL

Frasbefehle, die empfangen werden, wahrend die Diode blinkt, werden ignoriert.

Bedientaste

Blinkt wahrend der Initialisierung und wenn Mechanismen in der Nahe der Spindeleinheit in Betrieb

sind. In allen anderen Féllen leuchtet sie, sofern das Gerdt eingeschaltet ist.

Unterbrechen bzw. Fortsetzen des Auftrags. Loschen bestimmter Fehler-

Driicken meldungen.
Wahrend
eines Fris- <= “Fehlermeldungen” ,S.151
auftrags Abbrechen des Frasauftrags bzw. Loschen einer Fehlermeldung.
Halten
= “Fehlermeldungen” ,S.151
Driicken Dreht die Rotationsachse um 180°.
Bereit-
Loschen bestimmter Fehlermeldungen (die angezeigt werden).
schaft Halten

= “Fehlermeldungen” ,S. 151

1. Grundlegende Bedienung



Display der Frasmaschine

Hinweise der Statusanzeige

Statusdiode

ﬁ'
B
Pl Q
Lo
J
lw k_Jl

Leuchtet | Im Bereitschaftsbetrieb wurde die Fronthaube geschlossen.
Blau
Blinkt Wahrend der Initialisierung bzw. der Wartung im Bereitschaftsbetrieb.
. Ausfiihrung eines Frasauftrags oder Pause. Oder: Im Bereitschaftsbetrieb wurde die Fronthaube ge6ff-
Weil3 | Leuchtet
net.
Es ist ein Fehler aufgetreten. Der Fehler ist so geringfligig, dass der Betrieb gleich nach Loschen der
Meldung fortgesetzt werden kann.“VPanel” zeigt weitere Hinweise zu diesem Fehler an. Driicken Sie die
Gelb | Leuchtet | pogientaste des Gerits, um den Frasauftrag fortzusetzen.
= “Fehlermeldungen” ,S. 151
Es ist ein Fehler aufgetreten. Der Fehler ist so schwer, dass der Frasauftrag nicht fortgesetzt werden kann
und komplett wiederholt werden muss. “VPanel” zeigt weitere Hinweise zu diesem Fehler an. Bei Auftre-
Leuchtet | (o, des Fehlers halt der Frasauftrag sofort an.
Rot = “Fehlermeldungen” ,S.151
Es ist ein schwerer Fehler aufgetreten. Schalten Sie das Gerat aus und lesen Sie sich die Hinweise zum
Blinkt Fehler in“VPanel” durch. Bei Auftreten des Fehlers hélt der Frasauftrag sofort an.
= “Fehlermeldungen” ,S. 151
Aus Das Gerat ist ausgeschaltet oder eingeschlummert.

1. Grundlegende Bedienung
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Kontrolle vor dem Frasen

AVORSKHT Sowohl das Fraswerkzeug als auch das Werkstiick miissen vor Starten eines Auftrags fest arretiert werden.
Uberzeugen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel usw. mehr im Gerit liegen.
Solche Gegenstande kdonnten ndmlich vom Gerat weggeschleudert werden — und dabei besteht schwere
Verletzungsgefahr.

AVORSKHT Die Z-Achse darf niemals von Hand verschoben werden.
Das kénnte ndmlich zu Schaden fiihren.

Zulassige Rohlinge

Werkstiickmaterial

« Glaskeramik

« Kompositharz

Werkstiicktypen und Abmessungen

«+ Typ: Rohling mit Stift
« Simultan verwendbare Werkstticke: 3
» Maximal unterstiitzte Werkstiickabmessungen: 40 (W) _ 20 (D) _ 20 (H) mm

* Bedenken Sie, dass sich die maximal zuldssigen Abmessungen auch nach der Anzahl der installierten Rohlinge richten.

Umgekehrt reduzieren sich die Abmessungen, wenn mehrere Werkstiicke gleichzeitig installiert werden.

Stiftdurchmesser: 6mm 40,02

Zulassige Frasen

- Fur dieses Gerat entwickelte Frasen

Vorbereiten des Druckluftsystems (Einstellung)

Empfohlener Druck

+ 0,18 MPa~0,22 MPa

2. Frdsen



Registrieren der Frasen

Registrieren der Frasen in ‘VPanel’

Das Registrieren der Frasen in “VPanel” bietet folgende Vorteile.
- Die Arbeitsdauer der Frasen kann tiberprift werden.

» Verwendungsmaoglichkeit von “Intelligent Tool Control” (ITC) fiir eine gleichbleibende Qualitdt bei kontinuierlicher
Verwendung des Geréts.

Intelligent Tool Control (ITC)

“Intelligent Tool Control” (ITC) sorgt im richtigen Moment fiir den automatischen Spindelwechsel (selbst wahrend
eines Auftrags). Hierfiir muss allerdings der “Replacement time”-Wert eingegeben werden. Dank ITC kdnnen
zahlreiche Auftrage bei gleich hoher Qualitat der Reihe nach ausgefiihrt werden.

= “Aktivieren des automatischen Frasenwechsels am Ende der Lebensdauer”, S. 17

]. Registrieren der verwendeten Frisen

a Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

"' ‘ VPanel for DWX X
MAINTENANCE
. ~ S
Y I
‘ s I hosurs d:ys v v v
| |
R | BUR
| | — —~ —
\ () (2 (6)
==l \Z/ N =/
READY ool
00h00m/00h00m N O/ /)

Das “Milling bur management”-Fenster erscheint.
(@) Kiicken Sie auf [Milling bur registration].
Milling bur management DWX-42W x
2) 4\‘ (6 )

N TN TN
(1 / ‘\\3/ ‘\5_ /"

| []] [-]] [-]

Reset Reset Reset
| [-]] [-]] [-]
>

Das “Milling bur registration”-Fenster erscheint.

14 2. Fréisen



Registrieren der Frasen

@ Klicken Sie auf [Add milling bur].

Milling bur registration DWX-42W

*
Milling bur name Work time <1> Work time «2> Work time <3>

Replacement time

Milling bur info

Milling bur name Replacement time
000 h[o0 |m

Work time «1> Wiork time <23

Work time <3>

ann |k [an

™ 000 |h|00 m 000 | h |00 m

Save
Add milling bur emove milling bur

In der Werkzeugliste erscheint eine neue Frase.

‘ Milling bur registration DWX-42W

@ Klicken Sie auf den neu hinzugefiigten Eintrag und tragen Sie im “Milling bur name”-Feld einen Namen ein.

x|
New bur 01 000h00m 000n00m 000n00m 000h00m
Milling bur name placement time
New bur 01 ) h 00 m
v s — Work time <3>
000 | h |00 m 000 |h|00 m 000 | h |00 m Save
| Add milling bur ‘ | Remave milling bur

0 Tragen Sie die voraussichtliche Lebensdauer der Frase im “Replacement time”-Feld ein.

Die durchschnittliche Lebensdauer richtet sich nach dem Frasentyp.

Milling bur info

Milling bur name

Replacement time

New bur 01
Work time <1> Work time <2 Work ume €3>
000 | h 00 m 000 | h |00 m 000 | h 00 m

| Add milling bur ‘ | Remove milling bur

Hinweis: Eingabe des “Work time’-Werts

Bei Verwendung einer zuvor verwendeten Frase muss die Zeit bei “Work time <1>" eingegeben werden.

Milling bur info

Milling bur name

Replacement time
NSN h o

New bur 01 ™

Werk time <1> Work time <23 Work time <3
h |00 m

000 | h|00 m

h |00 m

H Add milling bur | ‘ Remove milling bur |

2. Frdsen 15
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Registrieren der Frasen

@ Klicken Sie auf [Save].

Milling bur info

Milling bur name Replacement time

New bur 01 hloo |m

Work time <1> Work time <2> Work time <3»

000 |h[00 |m 000 |h[00 |m 000 |h[o0 |m
‘ Add milling bur | ‘ Remove milling bur

Close ‘

Der Name der Frise und der Austauschzeitpunkt werden in der Ubersicht eingetragen.

| Milling bur registration DWX-42W % ‘

New bur 01 000h00m 000h00m 000h00m 050h00m

Milling bur info

Milling bur name Replacement time

000 |h |00 m
‘Work time <1> Work time <2> Work time <3>
000 | h |00 m 000 | h|00 m 000 |h |00 m Save

Add milling bur Remove milling bur

@ Wiederholen Sie die Schritte @~@, wenn Sie noch weitere Frasen registrieren mochten.

@ Klicken Sie auf [Close].

Das “Milling bur registration”-Fenster wird geschlossen.

2. Wahl der Magazinnummern fiir die Ablage der Frasen

“ Klicken Sie auf Iil

Milling bur management DWX-42W

X
N (AN (e
\2) 4 8)
N SN N
L) 3 B
| = ‘ ‘ | = ‘
Reset Reset
[ [ =] pewburoz [ -

Die eingekreisten Ziffern im “Milling bur management”-Fenster verweisen auf die Magazinnummern der Frasmaschine. Die
Reihenfolge der eingekreisten Nummern wird im Bereich der Frasenwahl tibernommen.

Milling bur management DWX-42W X

g bur registration ]

2. Fréisen



Registrieren der Frasen

9 Klicken Sie auf die gewiinschte Frase und anschlieBend auf [OK].

Hier mUssen die Magazinfacher angegeben werden.

VPanel for DWX >

Select the milling bur to use,

Mew bur 02
Mew bur 03

Ok Cancel

9 Klicken Sie nach Anwahl aller benétigten Frasen auf [Close].

Aktivieren des automatischen Frasenwechsels am Ende der Lebensdauer

Dieses Gerat kann automatisch einen Wechsel einer abgenutzten Frase durchfiihren, sofern eine noch funktionstiichtige Frase
desselben Typs vorhanden ist. Die betreffende Funktion heif3t “Intelligent Tool Control” (ITC).
Es kdnnen bis zu 3 Frasen desselben Typs registriert werden.

Intelligent Tool Control (ITC)

“Intelligent Tool Control” (ITC) sorgt im richtigen Moment fiir den automatischen Spindelwechsel (selbst wahrend
eines Auftrags). Hierfiir muss allerdings der “Replacement time”-Wert eingegeben werden. Dank ITC kdnnen
zahlreiche Auftrége bei gleich hoher Qualitat der Reihe nach ausgefiihrt werden.

1. Registrieren der ersten Frase

0 Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

"_ ‘ VPanel for DWX

MAINTENANCE
./,/ /@ /i ‘/i o\

USB[A] 3 4 v v ) v '

I | hours days
| . BUR
| ) (D) (9
| ———)| \Z \_/ N
READY OO0
00h00mM/00h00m N \/ 7/

Y

9 Klicken Sie auf “® .

Das “Milling bur management”-Fenster erscheint.

2. Frdsen 17



Registrieren der Frasen

@ Klicken Sie auf [Milling bur registration].

Milling bur management DWX-42W Ee
NI
\ 2 /‘ "\_4,/| "\_6/"
-‘\‘. N ‘/__\
UACIICY,
\ -1 [ [-]
Reset Reset Reset
‘ I | |New bur 03 | | | | |

Reset Reset

Das “Milling bur registration”-Fenster erscheint.

6 Klicken Sie auf [Add milling bur].

Milling bur registration DWX-42W

X
Milling bur name Work time <13 Work time <23 Work time <3» Replacement time

Milling bur info
Milling bur name Replacement time
000 h[o0 |m
Work time <1> Wiork time <2» ‘Work time <3>
00 k(o0 m 000 h0 m 000 [hfo0 |m Save

Add milling bur temove milling bur

In der Werkzeugliste erscheint eine neue Frése.

@ Klicken Sie auf den neu hinzugefiigten Eintrag und tragen Sie im “Milling bur name”-Feld einen Namen ein.

| Milling bur registration DWX-42W

x |

= pre—

New bur 01 000h00m 1000h00m 000h00m

Milling bur name :placement time
New bur 01 0 | hloo m

WOIK e s VUIR UMmE w2 Work time <3>
000 [hi00 m 000 |h[00 |m 000 [hl00 m
‘ Add milling bur | ‘ Remave milling bur
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0 Tragen Sie die voraussichtliche Lebensdauer der Frase im “Replacement time”-Feld ein.
Die durchschnittliche Lebensdauer richtet sich nach dem Frasentyp.

Milling bur info
Milling bur name

New bur 01

Work time <1> Work time <2>

000 | h 00 m 000 |h |00 m

Replacement time

work ume <3

000 | h |00 m

Add milling bur ‘ | Remove milling bur

Hinweis: Eingabe des ‘Work time’-Werts

Registrieren der Frasen

Bei Verwendung einer zuvor verwendeten Frdse muss die Zeit bei“Work time <1>" eingegeben werden. Wenn auch die 2. und 3.
Frase bereits friiher verwendet wurden, miissen deren Arbeitsstunden fiir “Work time <2>" bzw. “Work time <3>"eingegeben

werden.

I
Milling bur info
Milling bur name

News o 01

Werk time <1> Work time <23

h |00 m 000 | h|00 m

H Add milling bur | ‘ Remove milling bur

Replacement time
[nzn | w lnn

Work time <3
h |00 m

@ Klicken Sie auf [Save].

Milling bur info

Milling bur name

Replscement time

New bur 01 h00 |m
Work time <1> Work time <2> Work time <3>
000 | h 00 m 000 | h |00 m 000 | h 00 m

| Add milling bur ‘ | Remove milling bur

Close ‘

Der Name der Frase und der Austauschzeitpunkt werden in der Ubersicht eingetragen

New bur 01

Milling bur name Work time <1> Work time <2> Work time <3> Replacement tim«

000h00m 050h00m

000h00m 000h00m

Milling bur info

Milling bur name

Work time «1> Wiork time <23

000 |h |00 m 000 |h|00 m

Add milling bur Remove milling bur

@ Klicken Sie auf [Close].

Das “Milling bur registration”-Fenster wird geschlossen.

Replacement time

000 | h 00 m

Work time <3>

000 | h |00 m
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Registrieren der Frasen

20

2. Wahl der Magazinnummern fiir die Ablage der Frasen

“ Klicken Sie auf Iil

Milling bur management DWX-42W x
) ( 4\‘ /5\
N N
TN TN TN
| 1__/' I\,_s_/" ‘.‘_\_5_/.‘
Reset Reset
| | | ‘NewburO} | | =
Reset Reset

Die Ziffern in einem Kreis im “Milling bur management”-Fenster verweisen auf die Magazinnummern der Frasmaschine. Die
Reihenfolge der eingekreisten Nummern wird im Bereich der Frdsenwahl Gbernommen.

Milling bur management DWX-42W x

Reset set t
l‘ | ‘l\lewburO} I | | | |

g Klicken Sie auf die gewiinschte Frase und anschlieBend auf [OK].

Hier missen die Magazinfacher angegeben werden.

WVPanel for DWX >

Select the milling bur to use.

@ Klicken Sie auf [Close].

2. Fréisen



Registrieren der Frasen

3. Wahl der Magazinnummern fiir die Ablage der zweiten und dritten Frise

0 Klicken Sie auflil des Magazinfachs, das die 2. Frase enthalt.

Milling bur management DWX-42W

X
e ’“\“ - -
ONONO.
N o -
u/ t‘\i) (5\'
|New bur 01 | | |
000h00m/050h00m Reset
| -1 [ [-]
Reset Reset Reset

9 Klicken Sie auf eine Frase mit demselben Namen wie die erste und anschlieBend auf [OK].

VPanel for DWX x

Select the milling bur to use.

9 Wiederholen Sie die Schritte 0~9, um das Magazinfach der dritten Frase festzulegen.
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Starten eines Frasauftrags

Schritt 1: Beflillen des Gerats mit Kithimittel

AVORSKHT Der KiihImitteltank darf nicht zu weit gefiillt bzw. geneigt werden.
Der Tank besitzt keinen Verschluss. Wenn man ihn zu weit flllt bzw. neigt, l1duft das Kihimittel aus.

A\[ORSKHT Halten Sie den Tank beim Einsetzen bzw. Entfernen an der angezeigten Stelle fest.
Sonst kdnnten Sie sich ndmlich die Finger klemmen, was zu Verletzungen fiihrt.

Wann ist dies notwendig?

« Bei der ersten Inbetriebnahme des Gerats

- Wenn der Kiihimittelstand die Untergrenze erreicht.

M
x\
M
N ~ « Unter-
grenze
o |

* Wenn die Verwendungsdauer einen bestimmten Wert lUiberschreitet, muss das KiithImittel ersetzt werden.

= “Wechseln des KiihImittels” S. 61

AuBBerdem benétigen Sie noch...

- Wasser: Verwenden Sie Weich- oder destilliertes Wasser. Hartes Wasser beeintrachtigt die Lebensdauer der Frasen und fuhrt
zu Qualitatsabstrichen.

- Additiv (ZAW-1000D): Bereiten Sie dieses Additiv vor. Bitte erkundigen Sie sich bei lhrem anerkannten Roland DG-Handler
danach.

« Chelatbildner (ZCH-100D): Bereiten Sie dieses Additiv vor. Bitte erkundigen Sie sich bei Ihrem anerkannten Roland DG-
Handler danach.

Handhabung der Additive

+ Lagern Sie die Zusatzstoffe an einem kiihlen, dunklen Ort.

« Aufgrund der Zusammenstellung kann sich die Farbe andern. AuBerdem kann es zu Ablagerungen bestimmter Bestandteile
kommen, die nur selten einen Einfluss auf die Wirksamkeit haben.

+ In der Regel braucht man den Behdlter nur zu schiitteln, bevor man das Produkt (erneut) verwendet.
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Starten eines Frasauftrags

Befiillen

1. Entfernen des KiihImitteltanks
0 Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Waihlen Sie das zutreffende Gerat.

"' ‘ VPanel for DWX x
B iy
AN S 2\ e\
.‘//\‘«@‘ x’/“’\ﬁ
el = \/"" ) "0\
3
‘USB[A] H b ae Y v v
’- | BUR
1 @ @ (o)
|| N \Z/ N
READY oNolo
00h00m/00h00m N 2 %
7\
. . =\
9 Klicken Sie auf
"'| VPanel for DWX x

MACHINE STATUS
u

DWX-42W
USB[A]

Folgendes Fenster erscheint.

Coolant tank cleaning and coolant replacement

Clean the coolant tank and
replace the coolant
according to the User's Manual.

Cancel

2. Frdsen
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Starten eines Frasauftrags

e Offnen Sie die untere Blende.

Bewegen Sie den Kihimitteltank behutsam. Bei ruckartigen Bewegungen schwappt das Kiihimittel Gber.

@ Entnehmen Sie den Kiihimitteltank.

2. Befiillen des Gerits mit KiihImittel

0 Entnehmen Sie den Deckel des KiihImitteltanks.

Tablettdeckel

Tablett

2. Fréisen



Starten eines Frasauftrags

9 Neigen Sie das Kiihimitteltablett leicht, damit liberschissiges KiihImittel in den Tank flief3t.

9 Bereiten Sie frisches Kiihimittel vor.

Fir die Vorbereitung des Kuihlmittels, miissen Wasser, Additiv (ZAW-1000D) und Chelatbildner (ZCH-100D) in den
zutreffenden Mengen zusammengemischt werden. Verwenden Sie flr die Mischung den beiliegenden Messbecher.

(1) Wasser: Mischen Sie Wasser und Additiv im Verhaltnis “95:5” (Wasser:Additiv).
Es braucht nicht geriihrt zu werden.

Der KiihImitteltank hat ein Fassungsvermdgen von +5L. Das Gemisch sollte demnach aus 4750ml Wasser und 250ml
Additiv bestehen.

(2) Wasser/Additiv-Lésung: Mischen Sie die Wasser/Additiv-Lésung und den Chelatbildner im Verhaltnis “400:1”
(Lésung:Chelatbilder).

Es braucht nicht geriihrt zu werden.

Das Gemisch sollte demnach aus 5000m| Wasser/Additiv-Losung und 12,5ml Chelatbildner bestehen.

@ wasser:Additiv= 95:5
* Beim Beflllen des Tanks: Wasser= 4.750ml und Additiv=250ml

@ Wasser/Additiv-Losung: Chelatbildner= 400:1
* Beim Befiillen des Tanks: Wasser/Additiv-Losung= 5000ml und Chelatbildner= 12,5ml

&VORSKHT Verwenden Sie nur das ausdriicklich empfohlene Additive.
Das Additiv bewirkt eine langere Lebensdauer des Kiihimittels und eine héhere Fraseffizienz. Wenn Sie kein
Additiv verwenden, entwickelt das Kiihimittel einen unangenehmen Geruch.

&VORSKHT Verwenden Sie nur den ausdriicklich erwéhnten Chelatbildner.
Der Chelatbildner neutralisiert Kalzium und dhnliche im Wasser enthaltenen Substanzen. Das erleichtert
spater das Entfernen von Frasspdnen aus dem Gerat und vom Fraswerkzeug.

Weitere Hinweise zu den chemischen Substanzen und den betreffenden VorsichtsmalBnahmen entnehmen Sie bitte dem
Sicherheitsdatenblatt (SDB) des Additivs und Chelatbildners.

Zusatzstoffe sind bei Inhrem DGSHAPE Corporation-Handler erhaltlich oder kdnnen auf unserer Website bestellt werden
(http://www.dgshape.com/).

WICHTIG

In folgenden Fallen sollten dem KiihImittel noch weitere 12,5ml an Chelatbildner beigemischt werden:
- Wenn die Frasspane an den Innenwanden des Gerats kleben bleiben.

» Wenn Sie langer als 8 Stunden ununterbrochen frasen (selbst wenn nirgends Frasspdne kleben bleiben).

= “Schritt 1: Beflllen des Gerats mit KiihImittel’, S. 22

Das empfohlene Mischverhdltnis wird auch auf dem Aufkleber in der Nahe des Kiihltanks erwahnt.
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Starten eines Frasauftrags

9 Befiillen Sie den KiihImitteltank

Niemals die "MAX"-Angabe
Uberschreiten.

My ~

(S |

3. Anordnen des Kiihimitteltanks an der richtigen Stelle

ﬂ Setzen Sie den Kiihimitteltank wieder ordnungsgemag ein.

2. Fréisen



Starten eines Frasauftrags

9 Driicken Sie den Kiihimitteltank zur Gerateriickseite.

Dricken Sie den Tank so weit, bis Sie ein Klicken horen.

WICHTIG

Driicken Sie beim Schieben nicht

auf die Tankunterseite.

Sorgen Sie dafiir, dass der [>-Aufkleber an der rechten Seite des Tanks mit dem <J-Aufkleber am Gerit fluchtet.

D
2%
%

RICHTIG FALSCH

Bewegen Sie den Kiihlmitteltank behutsam. Bei ruckartigen Bewegungen schwappt das KiihImittel Gber.

9 SchlieBen Sie die untere Blende.

Der KithImitteltank ist jetzt wieder einsatzbereit.

2. Frdsen
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Starten eines Frasauftrags

Schritt 2: Vorbereiten der Frasen

0 Offnen Sie die Fronthaube.

Legen Sie die Frasen in die richtigen Magazinfacher ein - siehe die im “Milling bur management”-Fenster von
“VPanel” gemachten Angaben.

Die bendtigten Frasen kdnnen in den Fachern 1~6 des Wechslermagazins installiert werden.

WICHTIG

« Die Spitze der Frdsen muss nach unten weisen.

-« Schieben Sie die Frasen so weit in die Facher, bis die Oberseite ihrer Halterung auf gleicher Hohe mit der Oberseite des

Werkzeugwechslers liegt.

- In das Fach der Probefrase darf keine Frase eingelegt werden.

T

y— 7

Milling bur management DWX-42W
@ h ! &)
\ 3 ’ 5
. / J

C ) 11

l\ |- ‘i‘\leu-, bur 02 [

| Milling bur registration

hoch.

Merke: Falls die Frase nur schwer entnommen werden kann (Ausbauwerkzeug)

Wenn die Frése nur schwer entnommen werden kann, sollten Sie das Ausbauwerkzeug verwenden.

Schieben Sie die Spitze der Frase in das schmale Ende des Ausbauwerkzeugs und driicken Sie die Frase

AVORSKHT Die Frasenspitze und ihre Rénder sind scharf.

Beriihren Sie niemals die Frasenspitze bzw. andere scharfe Partien. Das kénnte zu Verletzungen fiihren.
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Schritt 3: Warmlaufen der Spindel (kurz)

Starten eines Frasauftrags

Folgende Dinge missen vor dem ersten Auftrag des Tages unbedingt ausgefiihrt werden. Nur so ist namlich sichergestellt, dass
das Gerat einwandfrei funktioniert und dass die Qualitat makellos bleibt. Wenn Sie diese Punkte vergessen, erscheint in “VPanel”

eine diesbeziigliche Meldung.

0 Rufen Sie“VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Waihlen Sie das zutreffende Gerat.

"' ‘ VPanel for DWX

)

USB[A]

I
" =
| |
READY

00h00m/00h00m

9 Klicken Sie auf

"' ‘ VPanel for DWX

MACHINE STATUS

@/\

Wenn ein \ / Symbol angezeigt wird, ist ein (langes) Warmlaufen notwendig. Siehe dann “Warmlaufen der Spindel (lang)",

S.95. !

MAINTENANCE

@@

\\\

N
N
('.)

g

day

2. Frdsen
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Starten eines Frasauftrags

@ Klicken Sie auf [OK].

Spindle run-in (short) X

ii Spindle run-in will be started (up to 2 min.).

oK H Cancel |

Die Warmlauffunktion wird gestartet. Die Statusdiode des Gerats blinkt blau. “VPanel” zeigt an, wie lange dieser Vorgang
noch dauert.
BUSY
NOhKONM/NNhNNmM
CURRENT PHASE

Maintenance

Spindle run-in... (Step 1/1 Remain 02m00s)

Spindle speed  Orpm

Milling bur  Dummy pin

e Klicken Sie in folgendem Fenster auf [OK].

YPanel for WX >

Spindle run-in is complete.,

CK
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Starten eines Frasauftrags

Schritt 4: Einlegen des Werkstiicks

“ Offnen Sie die Fronthaube.
Schieben Sie den Stift des Werkstiicks in die Offnung der Rotationsachse.

Richten Sie die Kerbe am oberen Ende des Rohlingstifts so aus, dass der Vorsprung der Achse hineinpasst. Nur so kann der
Rohling ordnungsgemaB installiert werden.

Es kdnnen bis zu 3 Rohlinge installiert werden.

4 N

RICHTIG

\_ FALSCH

9 Arretieren Sie das Werkstiick mit einer Befestigungsschraube.

Drehen Sie die Schraube mit einem Inbusschraubenzieher fest.

6 SchlieBen Sie die Fronthaube.
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Starten eines Frasauftrags

Schritt 5: Starten des Frasauftrags

* Bei Bedarf konnen Sie fiir die Vorbereitung lhrer Auftrage auch handelstbliche CAM-Software verwenden. lhr Roland
DG-Handler informiert Sie gerne tiber kompatible CAM-Programme.

A\[ORSKHT Stellen Sie niemals elektronische Geréte in die Ndhe des Geréts.
Da im Geréateinneren KithImittel verwendet wird, ist es sehr wahrscheinlich, dass beim Offnen der Fronthau-

be Flussigkeit verspritzt wird. Deshalb sollten in unmittelbarer Geratendhe keine elektronischen Gerate
abgestellt werden.

“ Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

| VPanel for DWX x
MAINTENANCE
////\ / : 7 v , Vv ‘,\
E & & B 0% (3
USBIA] 3 4 .
e S Y
[ 4 BUR
2) (4) (s
READY ~SAaNe
00h00m/00h00m >/

.
e Klicken Sie auf &% .

To & v

Es erscheint zunéchst das “Output a file”- und dann das “Open”-Fenster.
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Starten eines Frasauftrags

9 Wabhlen Sie die Frasdaten und klicken Sie auf [Open].

Um gleich mehrere Dateien zu wahlen, halten Sie beim Klicken die [Alt]- und [Shift]-Taste gedriickt.

Open

X
1 @ > ThisPC > Desktop >

v|Q) | search Deskiop »
Organize = New folder

= m @

Date modified

Name Type Size

3/25/2018 247 AM  PRN File

File name: |testpm

\Enctned v

o

Die gewdhlten Frasdaten werden in der “Output a file"-Liste angezeigt.

[ i~ o1 nry v

- O X

Output

Cancel

(<

Klicken Sie auf [Add], um zum “Open”-Fenster zurlickzukehren, wenn Sie noch weitere Dateien wdhlen mochten.

9 Uberpriifen Sie folgende Dinge:

Ob geniigend Kiihimittel vorhanden ist.

= “Schritt 1: Beflillen des Gerdts mit Kiihimittel’, S. 22
« Obdie Frasen installiert wurden.
= “Schritt 2: Vorbereiten der Frasen”, S. 28

Ob die Rohlinge installiert wurden.

= “Schritt 4: Einlegen des Werkstiicks", S. 31
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Starten eines Frasauftrags

6 Klicken Sie auf [Output].

Output a file DWX-42W - m} s

£ s Epmm— test. DI |

Add A

Remaove N Cancel ‘

« Andern der Reihenfolge in der Warteschleife

Bei Bedarf konnen Sie die Reihenfolge, in der die Auftrage ausgefiihrt werden, dndern, indem Sie die betreffenden Dateien

mit #: und %  verschieben. (Die Auftrdge werden immer von oben nach unten ausgefiihrt.)

« Entfernen einer Datei aus der Liste
Klicken Sie auf die Uberflissige Datei in der Liste und dann auf [Remove], um sie zu I6schen.

+ Auftrdge per Drag & Drop hinzufiigen

Frasdateien konnen auch ganz bequem zum “Output a file"-Fenster gezogen werden.

@ Klicken Sie auf [OK].

VPanel for DWX *

! . Output a file to DWX-42W.

‘ oK H Cancel ‘

Die Daten fiir die Ausgabe werden in der “JOB LIST” auf der Hauptseite angezeigt und der Auftrag beginnt.

CURRENT PHASE JOB LIST
Milling

> testprn

Spindle speed Orpm
Milling bur Dummy pin

L B & v
Wenn der Auftrag beendet ist, erklingt ein Signalton.

e Offnen Sie am Ende des Auftrags die Fronthaube.

Nach Ende eines Frasauftrags kann die Fronthaube erst gedffnet werden, wenn sich die Spindel nicht mehr dreht.
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Starten eines Frasauftrags

@ Entnehmen Sie das Objekt.

&VORSKHT Frasspane stellen eine Verletzungsgefahr dar.
Manche Spéne sind ausgesprochen spitz. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um Verletzungen zu

vermeiden.

&VORSKHT Beriihren Sie die Spindeleinheit und das sie umgebende Gebiet niemals unmittelbar nach dem Frasen.
Sie kénnten sich dabei namlich verbrennen.

AVORSKHT Entfernen Sie nach dem Frésen alle Reste mit destilliertem Wasser o.4.
Unmittelbar nach dem Frasen enthélt das Werksttick Kiihimittelreste. Diese missen entfernt werden, weil
das Objekt bei der anschlieBenden Verwendung eventuell Feuer fangen kénnte.

Driicken Sie im Bereitschaftsbetrieb die Betriebstaste, um die Wendeachse um 180° zu drehen. Diese Funktion ist praktisch, wenn
Sie sich die Objektriickseite ansehen mochten, ohne den Rohling aus dem Gerét zu holen.

ERROR O O POWER

(J

PAUSE O O CANCEL

/

Bedientaste

2. Frdsen
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Kontrolle des Funktionsstatus’

Uberpriifen der Frasdaten.

Die Verwendbarkeit der Frasdaten kann im “JOB LIST"-Bereich von “VPanel” Gberprift werden.

== VPanel for DWX x

MACHINE STATUS MAINTENANCE

DWX-42W
USBIA

[ I

i W

| |

|

BUSY
00h00mM/00h00m
CURRENT PHASE JOB LIST

Milling
Spindle speed Orpm

> test2.pm

Milling bur  Dummy pin
o Ve test3.pm

test4.prn

JOB LIST

Daten bereits ausgefthrter Auftrage.
L]
Werden grau angezeigt.
> tE.‘SJ[E.p [T Daten des aktuellen Auftrags

Werden blau angezeigt.
test3.prn geeen

Auftrage, die demnéachst ausgefihrt werden
test4.prn Werden schwarz angezeigt.
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Uberpriifen der geschitzten Friasdauer

Kontrolle des Funktionsstatus’

Die geschétzte Frasdauer kann im “MACHINE STATUS"-Bereich von “VPanel” iberpriift werden.

= | VPanel for DWX x

MACHINE STATUS

u TN SN = T3 7 R
T
(& )| ) || 9®A
DWX-22W \jC m \l @'ﬁ@ S
[}

MAINTENANCE

USB[A]

I~

CURRENT PHASE

Ready
Spindle speed Orpm
Milling bur Dummy pin

w

o
€]

E\Z{-q

BUSY

00h20m/01h00m

Fortschrittsbalken
Zeigt den Fortgang des Fréasauftrags an. Wenn der

. ]
| Balken ganz rechts ankommt, ist der Auftrag

beendet (100%).

Verstrichene Zeit und geschatzte Frasdauer
Links wird die verstrichene Zeit und rechts die
geschétzte Frasdauer angezeigt.

Uberpriifen von registrierten Geriten in einer Liste (sofern mehrere Gerite registriert wurden)

Gemeinsam mit der Liste (“Anzeigen der angemeldeten Gerdte und Anwahl des gewtinschten Gerats”, S. 118) werden auch die

verstrichene Zeit und die verbleibende Frasdauer angezeigt.

MACHIME STATUS

DWH-42W
USB[A]
00h0Zm/00h15m

BUSY

DW¥-520C
USB[A]
O0h00mM/D0R00m

READY

DVW-E2DC [Copy 1)

o F F LI N E I{I-IE?:IL['gm.-’DDhDDm
DAWS-520
PAUSE 00nO3m/0ohzzm

a

o [a

2. Frdsen
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Kontrolle des Funktionsstatus’

Statuskontrolle der Frasmaschine

Der allgemeine Status kann im “MACHINE STATUS"-Bereich von “VPanel” Gberprift werden.

— I x

MACHINE STATUS

MAINTENANCE
/\‘@.% oY

DWX-42W Q\/C m /i‘ S 40 8

USBIA] o o i -

‘ \ hour v v v

day
i sus
1 )| TN Y N

CURRENT PHASE JOB LIST
Ready
Spindle speed Orpm
Willing bur Dummy pin

MACHIMNE STATUS

USBJA] i
[ |
-

READY—'_

2. Fréisen

Bedienstatus
Zeigt mehrere Statusinformationen in Farbe an

Es wurde keine Frdsmaschine zugeord-
Grau
net.

- Schwarz | Das Gerdt ist momentan ausgeschaltet.

Griin | Das Gerat ist empfangsbereit.

Weill | Das Gerat fiihrt gerade einen Auftrag aus.

Rot Es ist ein Fehler aufgetreten.

Ein Auftrag wurde unterbrochen oder die
Fronthaube ist offen.

- Blau | Der Frasauftrag ist beendet.

Gerétebezeichnung
Zeigt den Namen des gewéhlten Modells an.

Verbindungsstatus
Die serielle USB-Nummer fir eine USB-Verbindung bzw. die
IP-Adresse bei einer Ethernet-Verbindung

Abbildung
Zeigt ein Bild des gewahlten Modells

Bedienstatus
Zeigt mehrere Statusinformationen in Textform an

READY Das Gerat ist empfangsbereit.

OFFLINE | Das Gerat ist momentan ausgeschaltet.

Das Gerét fiihrt gerade einen Auftrag
BUSY
aus.

ERROR Es ist ein Fehler aufgetreten.

Der aktuelle Auftrag wurde unterbro-
PAUSE
chen.

COVER Die Fronthaube ist offen.

FINISH Der Frasauftrag ist beendet.




Kontrolle des Funktionsstatus’

Uberpriifen von registrierten Geriten in einer Liste (sofern mehrere Gerite registriert wurden)

Gemeinsam mit der Liste (“Anzeigen der angemeldeten Gerdte und Anwahl des gewiinschten Geréts”, S. 118) werden auch Dinge
wie der Betriebsstatus angezeigt. Allerdings kann der Betriebsstatus dann nicht in mehreren Farben angezeigt werden.

MACHINE STATUS

DAN-4 20

BUSY  um

D002, 001 5m

DW-52DC

READY

O0h00m,Q0R00m

|-
=

DW¥-5200 (Copy 1)

OFFLINE s

Q0RO M D0R00m

CAW-520

PAUSE  usm

D002, 00h22

2. Frdsen
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Kontrolle des Funktionsstatus’

Betriebsstatuskontrolle der Frasmaschine

Der Betriebsstatus kann im “CURRENT PHASE"-Bereich von “VPanel” Gberpruft werden.

‘r ‘ VPanel for DWX

MACHINE STATUS

DWX-42W N
USB[A]

X

MAINTENANCE

S s

LS8

B ( 4:\ f'/é )
BUSY D) (s)
CURRENT PHASE JOB LIST

Miling testprn
Spindle speed 60,000rpm

Milling bur  Nod ZGB2-30D

1000h02m/007h00m
a % \d
Beispiel: Wéhrend eines Frasauftrags Beispiel: Wahrend der Wartung
CURRENT PHASE CURRENT PHASE

@ Milling
® Spindle speed  60,000rpm
@Milling bur MNod ZGB2-50D

® 000R02rm/00Th00m

® Maintenance - Coolant replacement is needed
Spindle run-in.. (Step 1/4 Remain 18m47s)

(‘33 Spindle speed  12,000rpm

@Milling bur Durnmy pin

Zeigt den Hauptstatus (z.B. “Milling” oder “Error”) sowie den Substatus (War-

empfohlenen Wechsel

@ Status/Substatus tungshinweis, z.B.“Spindle run-in required” oder “Collet maintenance required”)
an.
Zeigt wahrend der Wartung Meldungen wie “Automatic correction’, “Milling bur

@ Wartung change test”an. Die Meldung “The operation is being aborted” weist auf den
Abbruch eines Frasauftrags hin.

@ Spindel Zeigt die Umdrehungsgeschwindigkeit der Spindel an.

@ Infos Uiber die Frasen Zeigt die Nummer und den Namen der eingesetzten Frase.

@ Arbeitsstunden und die Zeit bis zum Hier werden die Arbeitsstunden (links) und die Zeit bis zum empfohlenen Wech-

sel fur das gewahlte Werkzeug angezeigt.

2. Fréisen



Lebensdauer der Frasen

Die Arbeitsstunden der Frasen werden im “BUR"-Bereich von “VPanel” angezeigt.

™| VPanel for DWX

X
MACHINE STATUS MAINTENANCE
] - " N 7 Y PN ~ Ve N,
(2 R‘@ ;% PATRP A
DWX-42W Q\/C‘ e \%," /i ,-I 0“@ &
USBIA] o 5 - o .
( \ hour dav v v v
‘l B
— |
READY

00h00m,/00h00m

CURRENT PHASE
Ready

Spindle speed Orpm

Willing bur Dummy pin

S (2, (&)

|
S N

(a2

Fur jedes Ablagefach wird der Abnutzungsgrad der zugeordneten Frése angezeigt.

Kontrolle des Funktionsstatus’

Muss bald
Noch unge-

ersetzt 0% 25% 50% 75% 80% 90% 100%
braucht

werden

Fachinfor- ™ ™

) A T I A N | 1 1 1
mationen AN y AN i i b
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Unter- oder Abbrechen eines Frasauftrags

Unter- oder Abbrechen eines Frasauftrags

Abbrechen eines Auftrags mit‘VPanel’

0 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

™ VPanel for DWX X
MAINTENANCE
/ /\ / / % 7P/ P »
7o R /5 Y O &7
USB[A] 3 4
L e G

[ %4 BUR

9 Klicken Sie auf .

Es erscheint die abgebildete Meldung.

VPanel for DWX X

! Are you sure you want to quit?

‘ oK H Cancel ‘

Klicken Sie auf [OK], um den Vorgang abzubrechen. Klicken Sie auf [Cancel], wenn Sie es sich anders liberlegt
haben.

Unter- oder Abbrechen eines Auftrags auf dem Gerit

« Unterbrechen (Pause): Driicken Sie die Bedientaste des Gerats.
«  Fortfahren: Driicken Sie die Bedientaste des Gerats wahrend der Pause.

+ Abbrechen: Halten Sie die Bedientaste des Gerats mindestens 2 Sekunden gedriickt.

ERROR O O POWER

()

PAUSE O O CANCEL

Bedientaste

42 2. Fréisen



Unter- oder Abbrechen eines Frasauftrags

Loschen einer Auftragsdatei aus der Warteschleife

0 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

= VPanel for DWX x
g e

AN N VR
.‘//\w@‘%w’,_'\y

USBIA] 3 “

‘ A I hours days v v v

( R BUR

| |

N M

9 Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den tberfliissigen Auftrag in der Liste und anschlieBend auf [Remove].

Es konnen nur Auftrdge der Warteschleife (ab dem zweiten “JOB LIST"-Eintrag) geloscht werden.

| L2 ) \ ) i )
o N N NS
JSY ( 1\| ( 3) ( 5\|
n/00h00m N N N/
NT PHASE JOB LIST
* test.prn

test2.prn

= o]
o &* v

2
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Nach dem letzten Auftrag des Tages

Warten der Klemmihiilse, Reinigen der Probefrise und Uberpriifen des Kiihimittelstroms

Folgende Dinge missen nach dem letzten Auftrag des Tages unbedingt ausgefiihrt werden. Nur so ist namlich sichergestellt,
dass das Gerat weiterhin einwandfrei funktioniert und dass die Qualitat makellos bleibt.
Wenn Sie diese Punkte vergessen, erscheint in “VPanel” eine diesbeziigliche Meldung.

Benotigtes Werkzeug
‘ Im Handel
Lieferumfang erhaltlich
Trockenes,

Ausbauvorrichtung Zapfen

Kegelwischer

Klemmhdlsenburste

Schmierfett

weiches Tuch

]. Entfernen der Klemmhiilse

” Offnen Sie die Fronthaube.

9 Entnehmen Sie den Rohling, die Korrekturvorrichtung der Wendeachse und jene des Magazins.

6 SchlieBen Sie die Fronthaube.

9 Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

@ Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

| VPanel for DWX

USB[A] 3 4
hours days

READY @)

00h00m/00h00m

@ Klicken Sie auf @"@

" VPanel for DWX
MACHINE STATUS
)
L ///
DWX-42W
USB[A] 3

44 2. Fréisen
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Nach dem letzten Auftrag des Tages

0 Uberpriifen Sie, ob der Rohling, die Korrekturvorrichtung der Wendeachse und jene des Magazins entfernt

wurden und klicken Sie auf [OK].

Collet maintenance >

Install the coolant-filled coolant tank and remove the following items.
= l_ﬁ 1. Workpiece

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine correction jig

Cancel

Folgendes Fenster erscheint automatisch.

Collet maintenance

S i% )

Perform the collet maintenance according to the User's
@ g%;g ! R

Cancel

@ Offnen Sie die Fronthaube.

@ Driicken Sie die Ausbauvorrichtung auf die Klemmhiilse und schieben Sie den Zapfen hinein.

Richten Sie die Sechskantspitze des Zapfens so aus, dass sie mit dem Sechskantmuster der Ausbauvorrichtung fluchtet.

Ausbauvorrichtung /ﬂ T y

Zapfen

2. Frdsen
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Nach dem letzten Auftrag des Tages

@ Driicken Sie den Zapfen behutsam in die Offnung, wihrend Sie die Ausbauvorrichtung in die gezeigte Richtung
drehen.

Drehen Sie so lange an der Ausbauvorrichtung, bis sich die Klemmbhiilse [6st.

A\[ORS|CHT Fiihren Sie den Zapfen ein und drehen Sie an der Ausbauvorrichtung.
Wenn Sie daran drehen, ohne erst den Zapfen einzufiihren, wird die Klemmhiilse beschadigt.

2. Saubern Sie den Innenraum der Spindel, Klemmihiilse und Probefrase

” Saubern Sie den Innenraum der Spindel (wo sie die Klemmibhiilse beriihrt) mit dem Kegelwischer.

Drehen Sie den Kegelwischer nach links und rechts, um den Innenraum der Spindel “auszubiirsten’”.

9 Wischen Sie die AuBBenseite der Klemmhiilse mit einem trockenen Tuch sauber.

Handhaben Sie die kegelférmige Partie mit Vorsicht. Sonst kdnnten Sie sie ndamlich verbiegen, was zu Funktionsstérungen
fuhrt.

0 Saubern Sie den Innenraum der Klemmbhiilse mit der Spezialbiirste.

Drehen Sie die Birste nach links und rechts, um den Innenraum auszubdirsten.

~

2l
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Nach dem letzten Auftrag des Tages

e Traufeln Sie ein wenig Fett auf die schrage Partie an der Auenseite der Klemmbhiilse und auf den Spindelkopf (an

2 Stellen).

Es braucht nur eine geringe Menge aufgetragen zu werden. Bringen Sie nicht zu viel an.

Bringen Sie die Ausbauvorrichtung und den Zapfen wie in der Abbildung gezeigt in der Klemmbhdilse an und
schieben Sie diese Einheit in die Spindel.

Klemmhiilse  cmmmmm—

AUSDAUVOITICNIUNG cmm—

e

Zapfen

@ Driicken Sie den Zapfen behutsam in die Offnung, wihrend Sie die Ausbauvorrichtung in die gezeigte Richtung

drehen, um die Klemmhiilse zu arretieren.

Drehen Sie so lange, bis sich die Ausbauvorrichtung nicht mehr bewegt.

N

1
~

AUSDAUVOITIChIUNG o

Zapfen

2. Frdsen
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Nach dem letzten Auftrag des Tages

6 Saubern Sie die Halterung der Probefrase mit einem trockenen Tuch.

WICHTIG

Saubern Sie ausschlieBlich die Halterung der Probefrase mit einem trockenen Tuch. Ziehen Sie die Probefrase nicht heraus.

Halterung der
Probefrase

3. Uberpriifen des KiihImittelstroms
a SchlieBen Sie die Fronthaube.

Folgendes Fenster erscheint.

Collet maintenance X

h The coolant flow check will be started.

QK Cancel

g Klicken Sie auf [OK].

Die Probefrase wird mit KiihImittel versehen und folgendes Fenster erscheint.

Collet maintenance .

Visually check whether coolant has been applied to
the middle of the dummy pin,

Has coolant been applied?

2. Fréisen



@ Uberpriifen Sie, ob sich in der Mitte der Probefrise Kiihimittel befindet.
Wenn sich in der Mitte der Probefrase kein Kiihimittel befindet
(@) Klicken Sie auf [No].

Folgendes Fenster erscheint.

Collet maintenance X

l Check the following items.
b,
1. Does the coolant tank have a sufficient amount of coolant?
2, Is the nozzle free of blockage?

3. Is the coolant filter free of blockage?

(@ Klicken Sie auf [OK] und iiberpriifen Sie folgende Dinge.
« Kiihlmittelstand

= “Schritt 1: Befiillen des Gerats mit KiihImittel’, S. 22.
«  Eventuelle Verstopfung der Diisen

= “Reinigen der KiihImitteldiise’, S. 70.

+  Klumpenbildung des Kiihimittels

= “"Auswechseln der Kiihimittelfilter’, S. 72.
(3 Schauen Sie nach, ob sich in der Mitte der Probefrase Kiihmittel befindet.
Fahren Sie fort mit Schritt 4

Wenn sich in der Mitte der Probefrdse Kiihimittel befindet

Klicken Sie auf [Yes].
Damit ist die Wartung der Klemmbhidilse beendet.

4. Erneute Uberpriifung des KiihImittelstroms
“ Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

™ VPanel for DWX X
MAINTENANCE
(2 (&= ( NP N
&) &R (B o0~
USBIA 3 4 i !
poL ows Y VY
[ BUR
@ @ G
READY :/;\_“ :/é\,“ :/é\,“
00h00mM/00h00M N \~/

Nach dem letzten Auftrag des Tages

2. Frdsen
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Nach dem letzten Auftrag des Tages

@) Kiicken Sie auf e 3

L % v
e Klicken Sie auf [Check coolant flow].
Settings DWX-42W x
- Maintenance | Mail | WPanel
Correction ATC Support
| Automatic correction | ‘ Milling bur change test ‘ | Move to packing position

Manual correction Emergency release Drain coolant

Check coolant flow

Folgendes Fenster erscheint automatisch.

Check coolant flow DWX-42W x

LE Install the coolant-filled coolant tank and remeve the following items.
1. Woerkpiece
2. Retary axis correction jig
3. ATC magazine correction jig

@ Klicken Sie auf [OK].

Die Probefrase wird mit KiihImittel versehen und folgendes Fenster erscheint.

Check coolant flow DWX-42W b4

Visually check whether coolant has been applied to
the middle of the dummy pin,

Has coolant been applied?

Yes ‘ ‘ No ‘

2. Fréisen



Nach dem letzten Auftrag des Tages

@ Uberpriifen Sie, ob sich in der Mitte der Probefrise Kiihimittel befindet.
Wenn sich in der Mitte der Probefrase kein Kihlmittel befindet
(D Klicken Sie auf [No].

Folgendes Fenster erscheint.

Check coolant flow DWX-42W x

! Check the following items.

1. Does the coolant tank have a sufficient amount of coolant?
2, Is the nozzle free of blockage?
3. Is the coolant filter free of blockage?

(@ Klicken Sie auf [OK] und iiberpriifen Sie folgende Dinge.
«  KiihImittelstand

9

“Schritt 1: Befullen des Gerats mit KiihImittel”, S. 22.

Eventuelle Verstopfung der Diisen

9

“Reinigen der Kiihimittelduse”, S. 70.
Klumpenbildung des KiihImittels

= “Auswechseln der KihImittelfilter’; S. 72.
(3 Schauen Sie nach, ob sich in der Mitte der Probefrise Kiihimittel befindet.
Fahren Sie fort mit Schritt 4

Wenn der KiihImittelstrom nach erneuter Befiillung und der Reinigung der Kiihimitteldisen immer noch ungentigend
ist, wenden Sie sich bitte an lhren Roland DG-Handler.

Wenn sich in der Mitte der Probefrase Kuhlmittel befindet

Klicken Sie auf [Yes].
Damit ist die Wartung der Klemmbhiilse beendet.

Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags

Nach einem Frasauftrag muss das Gerateinnere mit einem trockenen Tuch gesdubert werden. Wischen Sie vor allem am
Druckkopf und um die Rotationsachse herum allen Schmutz weg (siehe die Abbildung), weil sonst die Frasqualitdt beeintrachtigt
wird.

&VORSKHT Saubern Sie das Geréateinnere mit einem trockenen Tuch.
Sonst nutzen sich die Bauteile viel schneller ab und kénnen sogar Verletzungen verursachen.

&VORSKHT Achten Sie auf die spitze Partie hinter der Fronthaube.
Hinter der Fronthaube befindet sich eine spitze Partie. Seien Sie beim Sdubern vorsichtig, um sich nicht zu
verletzen.

G Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

2. Frdsen
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Nach dem letzten Auftrag des Tages

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

™ | VPanel for DWX X
E @
&) & 8 ¢ A2
USB[A] 3 4
I [] " hours days v 4 v
[ 5 BUR

9 Klicken Sie auf /%% .
| VPanel for DWX X

MACHINE STATUS

[] 0\ ///;‘ . , : V!%
DWX-42W N N
USBIA] 3 v

Cleaning DWX-42W b |

Front

Rear

Reverse side

Thank you for keeping clean!

+  Front: Die Wendeachse bewegt sich zur Gerdtevorderseite und die Spindel zur linken Gerateseite.

+ Rear: Die Wendeachse bewegt sich zur Gerateriickseite und die Spindel zur rechten Gerateseite.

+ Reverse side: Die Wendachse wird umgedreht.

@ Offnen Sie die Fronthaube.

2. Fréisen



Nach dem letzten Auftrag des Tages

@ Sadubern Sie den Innenraum des Geréts und konzentrieren Sie sich dabei auf folgende Gebiete.

Vor allem die nachstehend gezeigten Gebiete miissen griindlich gesaubert werden.

&VORSKHT Frasspane stellen eine Verletzungsgefahr dar.
Manche Spéane sind ausgesprochen spitz. Seien Sie bei der Handhabung vorsichtig, um Verletzungen zu

vermeiden.

Im Gerateinneren

f%\\

3 I
ﬂ2345<
0

b |

123456

=
N T

Frase

WICHTIG

Die Scheibe der Fronthaube kann leicht verkratzt werden. Sdubern Sie sie daher mit einem weichen Tuch.

0 SchlieBen Sie die Fronthaube.

@ Klicken Sie auf [OK].

Cleaning DWX-42W X

‘ Front ‘

‘ Rear ‘

‘ Reverse side ‘

Thank yc

2. Frdsen
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3. Wartung

3. Wartung

VorsichtsmaBBnahmen fiir die Wartung

VorsichtsmaBnahmen fiir die Wartung

Periodische Pflege und Wartung
Korrekturen fir die Frasmaschine

Wechseln des Kiihimittels

Pflege und Lagerung der automatischen Korrekturvorrichtung
Pflege der Regulierschale

Reinigen der Kiihimittelduse

Auswechseln von Verbrauchsgitern

Auswechseln der Spindeleinheit

Auswechseln der Frasen

Auswechseln der KihImittelfilter

Auswechseln der Klemmbhiilse

Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerdts
Leeren der KiihImittelkanale

Anbringen der Transporthalterungen

Warmlaufen der Spindel (lang)

55
55

56
56
61
67
68
70

72
72
72
72
83

88
88
93
95



VorsichtsmafBnahmen fiir die Wartung

VorsichtsmaBBnahmen fiir die Wartung

/\WARNUNG

/\WARNUNG

/A\WARNUNG

/N\VORSICHT

/\VORSICHT

/N\VORSICHT

Verwenden Sie niemals ein Druckluftgeblase.
Dieses Gerat ist nicht auf die Verwendung eines Druckluftgeblases ausgelegt. Wenn Sie das trotzdem versu-

chen, kdnnten Materialpartikel ins Gerateinnere eindringen und einen Brand oder Kurzschluss verursachen.

Verwenden Sie niemals Losungsmittel wie Waschbenzin, Alkohol oder Verdiinner zum Reinigen.
Dabei besteht ndmlich Brandgefahr.

Vorsicht: Hohe Temperatur
Das Fraswerkzeug und der Spindelmotor werden heil3. Seien Sie vorsichtig, um Feuer und Verbrennungen

zu vermeiden.

Seien Sie vorsichtig mit dem Fraswerkzeug.
Das Fraswerkzeug ist scharf. Selbst abgebrochene Stifte stellen eine Gefahr dar. Seien Sie bei der Handhabung

vorsichtig, um Verletzungen zu vermeiden.

Verwenden Sie zum Reinigen von Silikonharzpartien ein trockenes Tuch. Gehen Sie behutsam vor, um das
Silikonharz nicht zu beschadigen.
Schaden am Silikonharz kdnnen zu elektrischen Entladungen fiihren.

Die Z-Achse darf niemals von Hand verschoben werden.
Das konnte namlich zu Schaden fiihren.

- Dies ist ein Prazisionsgerat. Es muss daher taglich gereinigt und regelmaBig gewartet werden.

« Wischen Sie Feuchtigkeit und Spane sorgfaltig weg. Am besten reinigen Sie das Gerat nach jedem Auftrag, um eine
optimale Funktionstiichtigkeit zu gewahrleisten.

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

3. Wartung
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Periodische Pflege und Wartung

Korrekturen fiir die Frasmaschine

Je nach der Raumtemperatur und der Verwendungsfrequenz kann es vorkommen, dass das Gerat nicht so genau arbeitet, wie
man sich das wiinscht. Die automatische Korrektur berichtigt die Position der Wendeachse und des Werkzeugwechslers.

Wann ist dies notwendig?

« Wenn die Frasauftrage an der falschen Stelle beginnen

+ Wenn bestimmte Gebiete einen Héhenunterschied aufweisen bzw. wenn in der Z-Richtung ein Loch entsteht

« Vor einem erneuten Transport des Gerats

Benoétigtes Werkzeug

Lieferumfang Im Handel erhaltlich

N
SRt

Korrekturvorrich-

Korrekturvorrichtung tung des Werkzeug- Fuhlerstift fur Tuch fiir Pflege und Trockenes, weiches
der Wendeachse wechslers/ Korrekturzwecke Wartung Tuch

Eine Schraube

WICHTIG

Schauen Sie sich den Fiihlerstift fiir die Korrektur und Probefrdse genau an, um sie nicht miteinander zu verwechseln.
Selbst wenn der Fuhlerstift nur einmal als “Probefrase” verwendet wird, eignet er sich nicht mehr fiir die automatische Korrektur.
Wenn Sie statt der Probefrase den Flhlerstift zum Frasen benutzen, muss der Fiihlerstift sofort ausgewechselt werden. Wenden Sie
sich bei Bedarf an Ihren DGSHAPE Corporation-Héandler oder bestellen Sie ihn auf unserer Website (http://www.dgshape.com/).

I. Saubern des Korrekturbezugspunkts wahrend der Korrektur

0 Offnen Sie die Fronthaube.

9 Entfernen Sie die Frase.
Wenn die Frase nur schwer entnommen werden kann, verwenden Sie das Ausbauwerkzeug.

= “Merke: Falls die Frase nur schwer entnommen werden kann (Ausbauwerkzeug)”, S. 28

9 Wenn der Innenraum des Gerats feucht ist, muss er mit einem sauberen Tuch trockengewischt werden.
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Periodische Pflege und Wartung

e Entfernen Sie Fliissigkeiten und Schmutz an den gezeigten Stellen mit dem Wartungstuch.

Wenn in diesen Gebieten Flissigkeit und Schmutz zuriickbleiben, hat die Korrektur nicht den gewiinschten Erfolg.

s N

Frasensensor

[j (Kontakt mit der Frasenseite)

Probefrase und
Spindelkopf

Boden des
Werkzeugwechs-
lermagazins

Automatische

Korrekturvorrichtung I:l » Abwischen

2. Installieren der automatischen Korrekturvorrichtung

a Bringen Sie die Korrekturvorrichtung des Werkzeugwechslers an.

9 Driicken Sie den Fiihlerstift fiir die Korrektur so weit wie méglich in Fach 4 des automatischen Werkzeugwechslers.

WICHTIG

Die schrage Seite ist die Oberseite des Fuhlerstifts. Legen Sie den Stift immer richtig herum ein.
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Periodische Pflege und Wartung

g Installieren Sie die automatische Korrekturvorrichtung in Bohrung“2” der Wendeachse.
(1) Halten Sie die Vorrichtung so, dass der Stift der Wendeachse in eine ihrer Aussparungen gleitet und schieben

Sie die Vorrichtung auf die Achse.
Achten Sie auf eine blindige Installation (ohne Spalt). Welche der beiden Aussparungen hier verwendet wird, ist

unerheblich.

Halten Sie die Vorrichtung so, dass der Stift
in eine Aussparung gleitet.

= &
-

[RICHTIG |

FALSCH

(2 Arretieren Sie die Vorrichtung mit der Inbusschraube und einem passenden Schraubenzieher.

i

H
N

e SchlieBen Sie die Fronthaube.

3. Starten der automatischen Korrektur

“ Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

g Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

"' ‘ VPanel for DWX

)

()
N

USB[A] 3
‘I | hours

g Klicken Sie auf ﬂ' .

[
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9 Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter und dann auf [Automatic correction].

Settings "

Setting fail | VPanel

- ATC

X

Support

Automatic correct

| Milling bur change test

Move to packing position

Emergency release

Manual correction

Report/Log Spindle

Show Wark time | 0hOm

&= Spindle run-in (long) Coolant | 7d

Drain coolant

Check coolant flow

Replacement time

Coolant filter | 20h

Settings

Caneel

Folgendes Fenster erscheint automatisch.

Automatic correction

1. Clean up/dry off the detection pin and all the detection paints according to the User's Manual.

2. Attach the correction jig and the ATC magazine correction jig
3. Set the detection pin in stocker 4.
4. Close the front cover.

Automatic correction will be started (approx. 7 min).

x

Cancel

6 Uberzeugen Sie sich davon, dass alle Auftrige beendet sind.

@ Klicken Sie auf [OK].

Periodische Pflege und Wartung

Die automatische Korrektur beginnt. Die Statusdiode des Geréts blinkt blau. “VPanel” zeigt an, wie lange dieser Vorgang noch

dauert.

o
BUSY

00h00mM/00h00m

CURRENT PHASE
Maintenance
Automatic correction... (Remain 06m338s)
Spindle speed Orpm
Milling bur  No.4

Wenn die hier gezeigte Meldung erscheint, ist der Vorgang beendet.

VPanel for DWX X

Automatic correction is complete.
Remove the following items,

1. Detection pin

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine correction jig

3. Wartung



Periodische Pflege und Wartung

0 Klicken Sie auf [OK].
6 Offnen Sie die Fronthaube.

@ Entfernen Sie den Korrekturstift und die Vorrichtung.

Korrek ich-
Fuhlerstift fur orrekturvorric Korrekturvorrichtung

Korrekturzwecke tung des Werkzeug- der Wendeachse
wechslers

@ SchlieBen Sie die Fronthaube.

Um zu Uberprifen, ob folgende Symptome behoben wurden, muss ein Frasauftrag gestartet werden.
+ Wenn die Frasauftrage an der falschen Stelle beginnen

« Wenn bestimmte Gebiete einen Héhenunterschied aufweisen bzw. wenn in der Z-Richtung ein Loch entsteht

= “Starten eines Frasauftrags”, S. 22

3. Wartung



Periodische Pflege und Wartung

Wechseln des Kiihimittels

&VORSKHT Der Kiihimitteltank darf nicht zu weit gefiillt bzw. geneigt werden.
Der Tank besitzt keinen Verschluss. Wenn man ihn zu weit fillt bzw. neigt, lduft das Kiihimittel aus.

AVORSKHT Halten Sie den Tank beim Einsetzen bzw. Entfernen an der gezeigten Stelle fest.
Sonst kdnnten Sie sich ndmlich die Finger klemmen, was zu Verletzungen fiihrt.

Wann ist dieser Vorgang notwendig?

» Einmal pro Woche
» Wenn‘VPanel folgende Meldung anzeigt
VPanel for DWX X

MACHINE STATUS NTENANCE

L N AT

= WY T8

VPanel for DWX X

DWX-42W
|
The coolant needs to be replaced.
Clean the coslant tank and replace the coolant according to the User's
Manual.

Meldung

WICHTIG

Die Verwendung von KihImittel, das sein Verfallsdatum bereits Gberschritten hat, kann die Filter angreifen.
Das KiihImittel muss spétestens nach einer Woche oder bei Erscheinen einer diesbeziiglichen Meldung in“VPanel” ausgetauscht
werden.

AuBerdem benétigen Sie noch...

« Weich- oder destilliertes Wasser

Dieses bendtigen Sie fiir die Herstellung des Kiihimittels. Verwenden Sie Weich- oder destilliertes Wasser. Hartes Wasser
beeintrachtigt die Lebensdauer der Frasen und fiihrt zu Qualitatsabstrichen.

« Additiv (ZAW-1000D)
Far das Kuhlmittel wird ein separat erhaltliches Kihimittel benétigt. Zusatzstoffe sind bei lhrem DGSHAPE Corporation-
Handler erhaltlich oder kénnen auf unserer Website bestellt werden (http://www.dgshape.com/).

» Chelatbildner (ZCH-100D)
ZCH-100D (im Folgenden “der Chelatbildner”) neutralisiert Kalzium und andere Substanzen im Wasser. Die Hinzufligung
dieses Produkts erleichtert das Entfernen von Frasspanen, die im Gerat oder am Fraswerkzeug haften bleiben. Chelatbildner
ist bei Inrem DGSHAPE Corporation-Handler erhaltlich oder kann auf unserer Website bestellt werden (http://www.dgshape.
com/).

3. Wartung
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Periodische Pflege und Wartung

Auswechseln des Kiihimittels

1. Entfernen des alten KiihImittels
a Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

g Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

"_ ‘ VPanel for DWX x

MAINTENANCE
> ANE=NT N ¢
USBIA] o
| . \
|
| [

READY
/m\
6 Klicken Sie auf

™ VPanel for DWX x

MACHINE STATUS MAINTENANCE

|

(| - l RIID

Folgendes Fenster erscheint.

DWX-42W
USB[A]

Coolant tank cleaning and coclant replacement

Clean the coolant tank and
replace the coolant
according to the User's Manual.

Cancel

3. Wartung



Periodische Pflege und Wartung

e Offnen Sie die untere Blende.

6 Ziehen Sie den KiihImitteltank heraus.

WICHTIG

Bewegen Sie den Kihlmitteltank behutsam. Bei ruckartigen Bewegungen schwappt das KiihImittel Gber.

2. Entsorgen des alten KiihImittels

“ Entnehmen Sie den Deckel des KiihImitteltanks.

Tablettdeckel

Tablett

3. Wartung
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Periodische Pflege und Wartung

6 Entfernen Sie eventuell auf dem Tablett verbleibende Spane.

Anmerkung

Bitte entsorgen Sie das KiihImittel und die Frasspane den 6rtlichen Umweltbestimmungen entsprechend. GieBen Sie die
Flussigkeit nicht leichtfertig in den Abfluss, ein Rinnsal oder an einen ungeeigneten Ort. Das ware namlich
Umweltverschmutzung.

@ Saubern Sie die Innenseite des Kiithimitteltanks.

Gie3en Sie ein wenig Leitungswasser in den Tank und schiitteln Sie ihn seitlich (links/rechts) hin und her. Wiederholen Sie
diesen Vorgang zwei bis drei Mal.

@ Bringen Sie die Kappe wieder am Kiithimitteltank an.

3. Wartung



Periodische Pflege und Wartung

3. Einfiillen des neuen Kiihlmittels

0 Bereiten Sie frisches Kiihimittel vor.

Fur die Vorbereitung des KiihImittels miissen Wasser, Additiv (ZAW-1000D) und Chelatbildner (ZCH-100D) in den
zutreffenden Mengen gemischt werden. Verwenden Sie fiir die Mischung den beiliegenden Messbecher.

(1) Wasser: Mischen Sie Wasser und Additiv im Verhaltnis “95:5” (Wasser:Additiv).
Es braucht nicht geriihrt zu werden.

Der KiihImitteltank hat ein Fassungsvermdgen von +5L. Das Gemisch sollte demnach aus 4750ml Wasser und 250ml
Additiv bestehen.

(2) Wasser/Additiv-Lésung: Mischen Sie die Wasser/Additiv-Lésung und den Chelatbildner im Verhaltnis “400:1"
(Losung:Chelatbilder).

Es braucht nicht geriihrt zu werden.

Das Gemisch sollte demnach aus 5000m| Wasser/Additiv-Lésung und 12,5ml Chelatbildner bestehen.

® Wasser:Additiv= 95:5
* Beim Beflillen des Tanks: Wasser= 4750ml und Additiv=250ml

@ Wasser/Additiv-Losung: Chelatbildner= 400:1
* Beim Beflillen des Tanks: Wasser/Additiv-Ldsung= 5000ml| und Chelatbildner=12,5ml

&VORSKHT Verwenden Sie nur das ausdriicklich empfohlene Additiv.
Das Additiv bewirkt eine langere Lebensdauer des Kiihimittels und eine hohere Fraseffizienz. Wenn Sie kein
Additiv verwenden, entwickelt das KiihImittel einen unangenehmen Geruch.

AVORSKHT Verwenden Sie nur den ausdriicklich erwdhnten Chelatbildner.
Der Chelatbildner neutralisiert Kalzium und ahnliche im Wasser enthaltene Substanzen. Das erleichtert spater
das Entfernen von Frasspanen aus dem Gerat und von der Frase.

Weitere Hinweise zu den chemischen Substanzen und den betreffenden VorsichtsmaBnahmen entnehmen Sie bitte dem
Sicherheitsdatenblatt (SDB) des Additivs und Chelatbildners.

Zusatzstoffe sind bei Ihrem DGSHAPE Corporation-Handler erhaltlich oder kénnen auf unserer Website bestellt werden
(http://www.dgshape.com/).

Das empfohlene Mischverhdltnis wird auch auf dem Aufkleber in der Nahe des Kiihltanks erwdhnt.

9 Flllen Sie das neue KiihImittel ein.

Niemals die "MAX"-Angabe
Uberschreiten.

\
X«::«

JL@ \

3. Wartung
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Periodische Pflege und Wartung

6 Bringen Sie jetzt das Tablett sowie den Deckel auf dem KiihImitteltank an.

3. Wartung



Periodische Pflege und Wartung

6 Driicken Sie den Kiihimitteltank zur Gerateriickseite.

Dricken Sie den Tank so weit, bis Sie ein Klicken horen.

FALSCH

WICHTIG

Driicken Sie beim Schieben nicht
auf die Tankunterseite.

Sorgen Sie dafiir, dass der [>-Aufkleber an der rechten Seite des Tanks mit dem <J-Aufkleber am Gerit fluchtet.

D
2%
XS

RICHTIG FALSCH

Bewegen Sie den Kiihlmitteltank behutsam. Bei ruckartigen Bewegungen schwappt das KiihImittel Gber.

@ SchlieBen Sie die untere Blende.

Damit ist das neue Kihlmittel einsatzbereit.

Pflege und Lagerung der automatischen Korrekturvorrichtung

Wenn die automatische Korrekturvorrichtung beschadigt, schmutzig oder rostig ist, funktioniert sie nicht mehr einwandfrei.
Dann konnen die Frasauftrage nicht mehr ordnungsgemaf ausgefiihrt werden bzw. nimmt das Gerat Schaden.

Pflege und Lagerung

» Wischen Sie die Vorrichtung vor der Verwendung mit einem trockenen Tuch ab, um Staub und Rost zu entfernen. Es diirfen
keine Kratzer sichtbar sein.

» Wenn Sie den Gegenstand langere Zeit nicht gebrauchen mochten, sollten Sie ihn an einem relativ trockenen Ort mit
geringen Temperaturschwankungen aufbewahren.

3. Wartung 67



Periodische Pflege und Wartung

Pflege der Regulierschale

Falls die Innenseite der Schale schmutzig ist, mlssen Sie letztere entfernen und saubern.

AWARNUNG Vor dem Ausbau der Schale muss eventuell verbleibende Druckluft abgelassen werden.
Wenn Sie das vergessen, kommt es zu Rissen bzw. fliegen lhnen Bauteile um die Ohren.

AWARNUNG Vor dem Aus- oder Einbau des Manometers und vor jedem Wartungseingriff muss die Schale installiert
werden.

Wenn die Schale nicht ordnungsgemaB installiert ist, wird sie von der Druckluft eventuell weggepustet.

AWARNUNG Sdubern Sie die Schale mit einem neutralen Reinigungsmittel. Verwenden Sie niemals L6sungsmittel wie
Verdiinner, Waschbenzin oder Alkohol.

Lésungsmittel kdnnen die Schale angreifen und Risse verursachen.

o Unterbrechen Sie die Druckluftzufuhr.

9 Uberzeugen Sie sich davon, dass das Manometer “0” anzeigt.

9 Bauen Sie den Regler aus.

Losen Sie die angegebenen Schrauben.

68 3. Wartung



Periodische Pflege und Wartung

e Entnehmen Sie die Schale.
Reinigen Sie die Schale mit einem neutralen Reinigungsmittel.

L2 ]

pass i

oD

Losen Festdrehen Losen Festdrehen

@ Trocknen Sie die Schale komplett ab und installieren Sie sie wieder.

@ Bauen Sie den Regler wieder ordnungsgemaf ein.

0 Stellen Sie den erforderlichen Luftdruck ein.
Andern Sie die Einstellung, bis das Meter einen Wert zwischen 0.18 und 0.22 MPa anzeigt.

3. Wartung



Periodische Pflege und Wartung

Reinigen der KiihImitteldiise

Wann ist dieser Vorgang notwendig?

+ Einmal pro Woche

Benotigtes Werkzeug

Lieferumfang

Dusenreiniger

” Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

" | VPanel for DWX X
MAINTENANCE
& R B ¢ (2
USBIA] 3 4 .
[ N Y
[ & BUR
D (D A
READY Ve ;\‘ E/é \ / 5 N
00h00M/00h00m L/ >/ >/

9 Klicken Sie auf /%% .
" VPanel for DWX

MACHINE STATUS

JAAINITERIA RIS

r
7o (R e
DWX-42W 7 ~—
USBIA 3 4
f Al hours days v

- BUR
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Periodische Pflege und Wartung

Folgendes Fenster erscheint.

Cleaning DWX-42W *

‘ Front ‘

‘ Rear ‘

‘ Reverse side ‘

Thank you for keeping clean!

9 Klicken Sie auf [Front].
6 Offnen Sie die Fronthaube.

@ Sadubern Sie die KiihImitteldiise (an zwei Stellen) mit dem geeigneten Reinigungsmittel.

\.

o SchlieBen Sie die Fronthaube.

3. Wartung
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

Auswechseln der Spindeleinheit

Wann ist dies notwendig?

« Arbeitsstunden der Spindel: Uber 1500 Stunden (je nach den Einsatzbedingungen)

Anmerkungen

+ Das“VPanel” Programm zeigt lhnen bei Bedarf an, wie viele Arbeitsstunden die Spindel bereits absolviert hat. Anhand dieser
Angabe konnen Sie leichter entscheiden, ob und wann die Spindeleinheit ersetzt werden muss.

- Die Spindeleinheit verschlei3t nach einer Weile. Bitte wenden Sie sich fiir den Austausch an Ihren Roland DG-Handler.

Auswechseln der Frasen

Wann ist dies notwendig?

« Arbeitsstunden: Mehr als 7 Stunden

Anmerkungen

+ Die Arbeitsstunden der Frasen kdnnen von “VPanel” angezeigt werden.
= “Lebensdauer der Frasen’, S. 41

+ Die Frase ist ein Verbrauchsgegenstand. Diese Komponente ist bei Ihrem DGSHAPE Corporation-Handler erhéltlich oder
kann auf unserer Website bestellt werden (http://www.dgshape.com/).

Auswechseln der KiihImittelfilter

AVORSKHT Der Kiihimitteltank darf nicht zu weit gefiillt bzw. geneigt werden.
Der Tank besitzt keinen Verschluss. Wenn man ihn zu weit flllt bzw. neigt, l1duft das Kihimittel aus.

AVORS]CHT Halten Sie den Tank beim Einsetzen bzw. Entfernen an der gezeigten Stelle fest.
Sonst kénnten Sie sich namlich die Finger klemmen, was zu Verletzungen fiihrt.

Wann ist dies notwendig?

« Wenn ein Filter verschmutzt ist

+ Alle 20 Stunden (nach 20 Stunden wird statt"'\ycf//:;_"’folgende Meldung angezeigt)

MAINTENANCE

72 3. Wartung



Auswechseln von Verbrauchsgiitern

Bendtigtes Werkzeug

Lieferumfang

Kahlmittelfilter

* Neue KuhImittelfilter sind bei Ihrem DGSHAPE Corporation-Handler erhaltlich oder kdnnen auf unserer Website bestellt

werden (http://www.dgshape.com/).

Reinigung

4. Entfernen des Kiihlmitteltanks

0 Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

™ | VPanel for DWX x

MAINTENANCE
e N e Ny
(2 (& .%.‘ L AT
G % & (@) (% (8

( hours  days
I‘ B | BUR
READY (1) (3) (s)
00h00m/00h00m N N N
TN
e Klicken Sie auf '@%:‘

™ | VPanel for DWX

MACHINE STATUS MAINTENANCE
m |/%| [ =9%A | s |
W42 W .\.‘. = \“-- , @ @ _,-- @
USBIA ) — .
( \ hours days v v

Folgendes Fenster erscheint.

Coolant filter replacement

Replace the coolant filter
according to the User's Manual.

Cancel

-

v

3. Wartung
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

9 Offnen Sie die untere Blende.

WICHTIG

Bewegen Sie den Kihimitteltank behutsam. Bei ruckartigen Bewegungen schwappt das Kiihimittel Gber.

5. Auswechseln des KiihImittelfilters

0 Entnehmen Sie den Deckel des KiihImitteltanks.

Tablettdeckel

Tablett

3. Wartung



Auswechseln von Verbrauchsgiitern

9 Neigen Sie das Kiihimitteltablett leicht, damit liberschissiges KiihImittel in den Tank flief3t.

Anmerkung

Bitte entsorgen Sie das Kiihimittel und die Frasspane den ortlichen Umweltbestimmungen entsprechend. Gie3en Sie die
Flissigkeit nicht leichtfertig in den Abfluss, ein Rinnsal oder an einen ungeeigneten Ort. Das wadre namlich
Umweltverschmutzung.

e Entnehmen Sie die Kiihimittelfilter.

WICHTIG

Im Filter sammelt sich ebenfalls Fliissigkeit an, die auslaufen kdnnte. Legen Sie ein Handtuch oder eine Zeitung unter den
Kihlmitteltank.

3. Wartung
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

@ Saubern Sie die Innenseite des Kiithimitteltanks.

Gie3en Sie ein wenig Leitungswasser in den Tank und schiitteln Sie ihn seitlich (links/rechts) hin und her. Entsorgen Sie das
schmutzige Wasser. Wiederholen Sie diesen Schritt, bis das Wasser beim Schiitteln nicht mehr schmutzig wird.

0 Installieren Sie zwei neue Kiihimittelfilter.

Halten Sie die Filter so, dass sich der Vorsprung an der Vorderseite befindet (d.h. die Seite, an der sich die Tankkappe
befindet).

Der Vorsprung muss sich vorne (wo die Kappe des
/

KuhImitteltanks ist) befinden.
P /
2 ‘

(e 77

AVORSKHT Seien Sie vorsichtig bei der Handhabung des Filters.
Wenn der Filter fallt oder zu stark zusammengedriickt wird, wird er beschadigt. Ein nicht optimal funktionie-
render Filter kann nicht verhindern, dass Spane in das KiihImittel gelangen. Das kann zu Lecks, einem Brand
oder einem Stromschlag fiihren.

@ Bringen Sie die Kappe wieder am Kiihimitteltank an.

3. Wartung



Auswechseln von Verbrauchsgiitern

6. Einfiillen des neuen Kiihlmittels

0 Bereiten Sie frisches Kiihimittel vor.

Fur die Vorbereitung des KiihImittels miissen Wasser, Additiv (ZAW-1000D) und Chelatbildner (ZCH-100D) in den
zutreffenden Mengen gemischt werden. Verwenden Sie fiir die Mischung den beiliegenden Messbecher.

(1) Wasser: Mischen Sie Wasser und Additiv im Verhaltnis “95:5” (Wasser:Additiv).
Es braucht nicht geriihrt zu werden.

Der KiihImitteltank hat ein Fassungsvermogen von +5L. Das Gemisch sollte demnach aus 4750ml Wasser und 250ml
Additiv bestehen.

(2) Wasser/Additiv-Lésung: Mischen Sie die Wasser/Additiv-Lésung und den Chelatbildner im Verhiltnis “400:1”
(Losung:Chelatbilder).

Es braucht nicht geriihrt zu werden.

Das Gemisch sollte demnach aus 5000m| Wasser/Additiv-Lésung und 12,5ml Chelatbildner bestehen.

® wasser: Additiv= 95:5
* Beim Beflillen des Tanks: Wasser= 4750ml und Additiv=250ml

@ Wasser/Additiv-Losung: Chelatbildner= 400:1
*  Beim Befiillen des Tanks: Wasser/Additiv-L6sung= 5000ml und Chelatbildner=12,5ml

&VORSKHT Verwenden Sie nur das ausdriicklich empfohlene Additiv.
Das Additiv bewirkt eine langere Lebensdauer des Kiihimittels und eine héhere Fraseffizienz. Wenn Sie kein
Additiv verwenden, entwickelt das KiihImittel einen unangenehmen Geruch.

AVORSKHT Verwenden Sie nur den ausdriicklich erwdhnten Chelatbildner.
Der Chelatbildner neutralisiert Kalzium und dhnliche im Wasser enthaltene Substanzen. Das erleichtert spater
das Entfernen von Frasspanen aus dem Gerat und von der Frase.

Weitere Hinweise zu den chemischen Substanzen und den betreffenden VorsichtsmaBnahmen entnehmen Sie bitte dem
Sicherheitsdatenblatt (SDB) des Additivs und Chelatbildners.

Zusatzstoffe sind bei Ihrem DGSHAPE Corporation-Handler erhaltlich oder kénnen auf unserer Website bestellt werden
(http://www.dgshape.com/).

WICHTIG

In folgenden Féllen sollten dem KiihImittel noch weitere 12,5ml an Chelatbildner beigemischt werden:

» Wenn die Frasspane an den Innenwdnden des Gerats kleben bleiben.
» Wenn Sie langer als 8 Stunden am Sttick frasen (selbst wenn nirgends Frasspane kleben bleiben).

= “Schritt 1: Befullen des Gerats mit KihImittel’; S. 22

Das empfohlene Mischverhaltnis wird auch auf dem Aufkleber in der Nahe des Kiihltanks erwahnt.

3. Wartung
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

9 Befiillen Sie den KiihImitteltank

Niemals die “MAX"-Angabe
Uberschreiten.

My <

Q) |

3. Wartung




Auswechseln von Verbrauchsgiitern

7. Uberpriifen des KiihImittelstroms

“ Driicken Sie den Kiihimitteltank zur Gerateriickseite.

Dricken Sie den Tank so weit, bis Sie ein Klicken héren.

FALSCH

WICHTIG

Driicken Sie beim Schieben nicht

auf die Tankunterseite.

Sorgen Sie dafiir, dass der [>-Aufkleber an der rechten Seite des Tanks mit dem <J-Aufkleber am Gerét fluchtet.

S
> "\@
XS
RICHTIG FALSCH
s

Bewegen Sie den Kiihlmitteltank behutsam. Bei ruckartigen Bewegungen schwappt das KiihImittel Gber.

Folgendes Fenster erscheint.

Coolant filter replacement *

! i The coclant flow check will be started.

OK Cancel

3. Wartung



Auswechseln von Verbrauchsgiitern

9 Klicken Sie auf [OK].

Die Probefrase wird mit KiihImittel versehen und folgendes Fenster erscheint.

Check coclant flow DWX-42W >

Visually chack whether coolant has been applied to
the middle of the dummy pin.

Has coolant been applied?

Yes ‘ ‘ No ‘

@ Uberpriifen Sie, ob sich in der Mitte der Probefrise Kiihimittel befindet.
Wenn sich in der Mitte der Probefrase kein Kiihimittel befindet
(@) Klicken Sie auf [No].

Folgendes Fenster erscheint.

Check coolant flow DWX-42W X

! Check the following items.
1. Does the coolant tank have a sufficient amount of coolant?
2, Is the nozzle free of blockage?

3. Is the coolant filter free of blockage?

(@ Klicken Sie auf [OK] und iiberpriifen Sie folgende Dinge.
«  Kuhlmittelstand
= “Schritt 1: Befilllen des Gerats mit Kiihimittel’, S. 22.

«  Eventuelle Verstopfung der Diisen

= “Reinigen der KiihImittelduse’, S. 70.

«  Klumpenbildung des Kiihimittels

= “Auswechseln der KiihImittelfilter”, S. 72.

(3 Schauen Sie nach, ob sich in der Mitte der Probefrise KiihImittel befindet.
Fahren Sie fort mit Schritt 5

Wenn der KiihImittelstrom auch nach der Hinzufligung von KiihImittel und der Reinigung der Kiihimitteldiisen noch zu
gering ist, wenden Sie sich bitte an Ihren Roland DG-Handler.

Wenn sich in der Mitte der Probefrase KiihImittel befindet

Klicken Sie auf [Yes].

Damit sind die neuen Kihimittelfilter einsatzbereit.

80 3. Wartung



8. Erneute Uberpriifung des KiihImittelstroms

“ Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Waihlen Sie das zutreffende Gerat.

= VPanel for DWX

MAINTENANCE
'\ / \
{ \
- ‘\//e“\- /%“ Q‘ ‘\7 e
USBIA] 3 v
hours dxys
,) [ \ BUR
I
1 ® ® ©
READY
00hG0m/00h00m @ @ @
9 Klicken Sie auf L .
A % w
e Klicken Sie auf [Check coolant flow].
Settings DWX-42W X
| SEt‘tmgs| Maintenance ‘ Mail |VPaneI ‘
Correction ATC Support
‘ Automatic correction | Milling bur change test | | Move to packing position
Emergency release Drain roalant

Folgendes Fenster erscheint automatisch.

Check coolant flow

Check coolant flow DWX-42W

1. Workpiece

2. Rotary axis correction jig
3. ATC magazine carrection jig

.i Install the coolant-filled coolant tank and remove the following items.

Auswechseln von Verbrauchsgiitern

3. Wartung
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

@ Klicken Sie auf [OK].

Die Probefrdse wird mit KiihImittel versehen und folgendes Fenster erscheint.

Check coolant flow DWX-42W *

Visually chack whether coolant has been applied to
the middle of the dummy pin.

Has coolant been applisd?

Yes ‘ ‘ No ‘

@ Uberpriifen Sie, ob sich in der Mitte der Probefrise KiihImittel befindet.
Wenn sich in der Mitte der Probefrédse kein Kiihimittel befindet
(@ Klicken Sie auf [No].

Folgendes Fenster erscheint.

Check coolant flow DWX-42W X

! Check the following items.

1. Does the coolant tank have a sufficient amount of coolant?
2. |s the nozzle free of blockage?
3. Is the coolant filter free of blockage?

(@ Klicken Sie auf [OK] und iiberpriifen Sie folgende Dinge.
«  Kihlmittelstand
= “Schritt 1: Befillen des Gerats mit Kiihimittel, S. 22

«  Eventuelle Verstopfung der Diisen

= “Reinigen der KihImittelduse’, S. 70.

+  Klumpenbildung des Kiihimittels

= “Auswechseln der KihImittelfilter”, S. 72.

(3 Schauen Sie nach, ob sich in der Mitte der Probefrase KiihImittel befindet.
Fahren Sie fort mit Schritt 5

Wenn der Kiihimittelstrom auch nach der Hinzufligung von Kiihimittel und der Reinigung der Kiihimitteldiisen noch zu
gering ist, wenden Sie sich bitte an Ihren Roland DG-Handler.

Wenn sich in der Mitte der Probefrase Kiihimittel befindet

Klicken Sie auf [Yes].
Damit sind die neuen Kiihimittelfilter einsatzbereit.

82 3. Wartung



Auswechseln der Klemmhiilse

Auswechseln von Verbrauchsgiitern

Wann ist dies notwendig?

« Wenn Kratzer oder Rost im Kegelbereich der Klemmbhiilse sichtbar werden

+ Wenn die Klemmhiilse Verformungen aufweist

Bendtigtes Werkzeug

Lieferumfang

Ausbauvorrichtung

&

Zapfen

Kegelwischer

//Q

Klemmhiilsenbiirste

Schmierfett

Anmerkungen

» Wenn die Spindel beim Frasen Uberlastet wird, verformt sich die Klemmhiilse unter Einwirkung der Gibermafigen Kraft.

» Klemmbhiilsen sind bei Ihrem DGSHAPE Corporation-Handler erhéltlich oder kénnen auf unserer Website bestellt werden

(http://www.dgshape.com/).

I. Entfernen Sie die Klemmbhiilse.

a Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S.6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerit.

| VPanel for DWX

)

USBIA]

READY

00h00M/00h00m

)

&

hours

>

“\¢

MAINTENANCE

& B

4
days

v v

BUR

v

3. Wartung
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

e
@ Klicken Sie auf 6" ().
"' ‘ VPanel for DWX X

MACHINE STATUS

Folgendes Fenster erscheint.

Collet maintenance X

Install the coolant-filled coolant tank and remove the following items,
L‘A 1. Workpiece

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine correction jig

R || Cancel |

a Offnen Sie die Fronthaube.
@ Entnehmen Sie den Rohling, die Korrekturvorrichtung der Wendeachse und jene des Werkzeugwechslermagazins.

@ Klicken Sie auf [OK].

Folgendes Fenster erscheint automatisch.

Collet maintenance

Perform the collet maintenance according to the User's
@ g ! H )

Loosen &mm %

Cancel

3. Wartung



Auswechseln von Verbrauchsgiitern

0 Driicken Sie die Ausbauvorrichtung auf die Klemmbhiilse und schieben Sie den Zapfen hinein.

Richten Sie die Sechskantspitze des Zapfens so aus, dass sie mit dem Sechskantmuster der Ausbauvorrichtung fluchtet.

Ausbauvorrichtung /@T@

\ Zapfen

&VORS|CHT Fiihren Sie den Zapfen ein und drehen Sie an der Ausbauvorrichtung.
Wenn Sie daran drehen, ohne erst den Zapfen einzufiihren, wird die Klemmhdilse beschadigt.

@ Driicken Sie den Zapfen behutsam in die Offnung, wihrend Sie die Ausbauvorrichtung in die gezeigte Richtung
drehen.

Drehen Sie so lange an der Ausbauvorrichtung, bis sich die Klemmhdilse 16st.

2. Installieren Sie die neue Klemmbhiilse.

“ Saubern Sie den Innenraum der Spindel (wo sie die Klemmihiilse beriihrt) mit dem Kegelwischer.

Drehen Sie den Kegelwischer nach links und rechts, um den Innenraum der Spindel “auszubursten”.

3. Wartung
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

9 Traufeln Sie ein wenig Fett auf die schrage Partie an der AuBBenseite der Klemmhiilse und auf den Spindelkopf (an
2 Stellen).

Es braucht nur eine geringe Menge aufgetragen zu werden. Bringen Sie nicht zu viel an.

: » Hier Fett anbringen

Bringen Sie die Ausbauvorrichtung und den Zapfen wie in der Abbildung gezeigt in der Klemmbhiilse an und
schieben Sie diese Einheit in die Spindel.

Klemmhdilse

Ausbauvorrichtung

e Driicken Sie den Zapfen behutsam in die Offnung, wihrend Sie die Ausbauvorrichtung in die gezeigte Richtung
drehen, um die Klemmihiilse zu arretieren.

Drehen Sie so lange, bis sich die Ausbauvorrichtung nicht mehr bewegt.

3. Wartung



6 Befestigen Sie die Ausbauvorrichtung und den Zapfen.

@ SchlieBen Sie die Fronthaube.

0 Klicken Sie in folgendem Fenster auf [Cancel].

Collet maintenance

l"z The coolant flow check will be started.

0K

Cancel

Damit ist die neue Klemmbhdilse einsatzbereit.

Auswechseln von Verbrauchsgiitern

3. Wartung
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Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerats

Leeren der KiihImittelkanale

Das im Gerat verbleibende KiihImittel muss abgelassen werden.

Wann ist dies notwendig?

+ Wenn Sie das Geréat langer als 1 Woche nicht benutzen méchten (oder nachdem es mehr als 1 Woche nicht benutzt wurde)

+ Vor dem Transport des Gerats (besonders, wenn es wahrscheinlich ist, dass KiihImittel verspritzt wird)

Benoétigtes Werkzeug

Im Handel erhéltlich

L7

Tablett

Entleerung

1. Ablassen des KiihImittels

Entnehmen Sie den Rohling, die Frasen, die Korrekturvorrichtungen und alle anderen Gegenstiande aus dem
Gerat.

WICHTIG

Entfernen Sie die Probefrase in der Spindel nicht.

9 Offnen Sie die untere Blende.

9 Ziehen Sie den KiihImitteltank heraus.

WICHTIG

Bewegen Sie den Kihimitteltank behutsam. Bei ruckartigen Bewegungen schwappt das Kiihimittel Gber.

3. Wartung



Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerats

e Entnehmen Sie den Deckel des KiihImitteltanks.

Tablettdeckel

Tablett

/7///’//7////

Anmerkung

Bitte entsorgen Sie das Kiihimittel und die Frasspane den ortlichen Umweltbestimmungen entsprechend. Gie3en Sie die
Flissigkeit nicht leichtfertig in den Abfluss, ein Rinnsal oder an einen ungeeigneten Ort. Das wdre namlich
Umweltverschmutzung.

3. Wartung



Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerits

2. Ablassen des im Gerit befindlichen KiihImittels

6 Setzen Sie den Kiihimitteltank wieder ordnungsgemag ein.

9 Driicken Sie den Kiihimitteltank zur Geraterlickseite.

Driicken Sie den Tank so weit, bis Sie ein Klicken héren.

FALSCH

WICHTIG

Dricken Sie beim Schieben nicht

auf die Tankunterseite.

Sorgen Sie dafiir, dass der [>-Aufkleber an der rechten Seite des Tanks mit dem <]-Aufkleber am Gerit fluchtet.

<
5%

e -
RICHTIG FALSCH

WICHTIG

Beim Entleeren der Schlduche kann Wasser aus dem Gerat laufen. Setzen Sie den KiihImitteltank wieder ein, bevor Sie folgenden
Vorgang starten.

9 SchlieBen Sie die untere Blende.

920 3. Wartung



Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerats

9 Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

e Waihlen Sie das zutreffende Gerat.

"" VPanel for DWX x
MAINTENANCE
USBIA]
\ ‘\
'\ - BUR

@ Klicken Sie auf 'n' .

E\\q
[X]
e

\4

0 Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter und dann auf [Drain coolant].

Settinr X
Settin 3il | VPanel

Con ATC Support

| Automatic correction ‘ | Milling bur change test ‘ | Move to packing position ‘

Manual correction Emergency release Drain coolant

Check coolant flow

@ Uberzeugen Sie sich davon, dass alle Auftrige beendet sind.

Drain coolant DWX-42W X

Install the emptied coolant tank and remove the fallowing items,
.LIA 1. Workpiece

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine correction jig

Coolant draining will start (it takes up to 1 minute).

oK H Cancel ‘

(@) Kiicken Sie auf [OK].
Das KuhImittel wird abgepumpt.
Sobald die hier gezeigte Meldung erscheint, ist der Vorgang beendet.

Drain coolant DWX-42W X

"h‘l The operation is complete,

‘& Pull out the coolant tank and discard the coolant.

@ Klicken Sie auf [OK].

3. Wartung
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Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerits

3. Entsorgen des alten KiihImittels

a Offnen Sie die untere Blende.

9 Ziehen Sie den KiihImitteltank heraus.

Anmerkung

Bitte entsorgen Sie das KiihImittel und die Frasspane den 6rtlichen Umweltbestimmungen entsprechend. GieBen Sie die
Flussigkeit nicht leichtfertig in den Abfluss, ein Rinnsal oder an einen ungeeigneten Ort. Das ware namlich
Umweltverschmutzung.

0 Setzen Sie den Kiihimitteltank wieder ordnungsgema ein.

@ SchlieBen Sie die untere Blende.

3. Wartung



Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerats

Anbringen der Transporthalterungen

Wann ist dies notwendig?

» Vor dem Transport des Gerdts

Bringen Sie die Transporthalterung an, um das Gerat vor Erschiitterungen zu schiitzen.

Anbringen der Transporthalterung

WICHTIG

Vor der Installation der Halterung missen alle Leitungen geleert werden.

= “Leeren der Kuhlmittelkanale”, S. 88

1. Verschieben der Spindeleinheit

a Stellen Sie sicher, dass sich keine Rohlinge, Frasen und Korrekturhalterungen mehr im Gerét befinden.

9 SchlieBen Sie die Fronthaube.
0 Rufen Sie “VPanel” auf.
= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Waihlen Sie das zutreffende Gerat.

| VPanel for DWX

>

MAINTENANCE

CJ s

2,

USB[A] 3

hours

6 Klicken Sie auf n’ .

@ Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter und dann auf [Move to packing position].

‘ v v v

days

BUR

~

o

( W

Settingr ~r s

Settin 3il | VPanel
ATC

Corre

x

|E Automatic correction ‘ | Milling bur change test ‘ | Move to packing position

Manual correction Emergency release

Drain coolant
Check coolant flow

3. Wartung
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Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerits

2, Installieren der Halterung hinter der Frontplatte

a SchlieB3en Sie die Fronthaube und schalten Sie das Gerat aus.
9 Offnen Sie die Fronthaube.

@ Installieren Sie die kleine Halterung.

Schieben Sie die kleine Halterung in das Gebiet hinter der Wendeachse.

e Installieren Sie die grof3e Halterung.

Installieren Sie die gro3e Halterung in der mit (1) und (2) angegebenen Reihenfolge.

WICHTIG

Die Halterung darf die Silikonpartie des Spindelkopfes nicht berihren. Sonst sitzt die Halterung namlich nicht fest genug.

@ SchlieBen Sie die Fronthaube.

3. Wartung



Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerats

Warmlaufen der Spindel (lang)

Wann ist dies notwendig?

» Wenn das Gerat langer als 1 Monat nicht verwendet wurde
« Vor dem Transport des Gerats

« Im Falle eines Spindelfehlers (1029-0000, 102A-000* oder 102B-0000)

Starten des Warmlaufs

“ Entnehmen Sie den Rohling, die Korrekturvorrichtung der Wendeachse und jene des Werkzeugwechslermagazins.
9 SchlieBen Sie die Fronthaube.

9 Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

| VPanel for DWX X
MAINTENANCE
,'//\ / z /'% / , v ",
7 =2 /i Y & \&T
USBIA] 3 4
A hours days v v v
[ ] BUR

@ Klicken Sie auf ﬁ' .

A % I v

)
Wenn die hier gezeigte Meldung im “MAINTENANCE”-Bereich von “VPanel” angezeigt wird, klicken Sie auf \=“&'. Beim Klicken auf
dieses Symbol erscheint dasselbe Symbol wie beim Klicken auf [Spindle run-in (long)], Schritt @ Fahren Sie fort mit Schritt

days

3. Wartung



Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerits

@ Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter und dann auf [Spindle run-in (long)].

Settings zem %
Settin ail | VPanel
Corre =7 ATC Support

Automatic correction ‘ Milling bur change test

Move to packing position

Manual correction Emergency release Drain coolant

Check coolant flow

7
b
=]
S
o
8

Spindle Replacement time
Show it i on Coolant fiter | 20h
= Spindle run-in (lang) Coolant | 7d

Settings

Cancel

O I
=~

Folgendes Fenster erscheint.

Spindle run-in (long) X

. Remove the following items.
A 1 Workpiece

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine correction jig

Spindle run-in will be started (up to 19 min).

Cancel

0 Klicken Sie auf [OK].

Folgendes Fenster erscheint automatisch.

VWPanel for DWX

(=)

-~

1. Rotate the spindle 10 times with your hand.
2. Close the cover.
Spindle run-in will be started automatically.

Cancel

@ Offnen Sie die Fronthaube.

@ Drehen Sie die Spindel von Hand jeweils 10 Mal nach links und rechts um die eigene Achse.

3. Wartung



@ SchlieBen Sie die Fronthaube.

Bei langen Ruhepausen/nach dem Transport des Gerats

Die Spindel dreht sich jetzt eine Weile. Die Statusdiode des Gerats blinkt blau. “VPanel” zeigt an, wie lange dieser Vorgang

noch dauert.

BUSY

00h00mM/00h00m

Maintenance - Coolant replacement is needed

Spindle run-in... (Step 1/4 Remain 18m47s)

Spindle speed  12,000rpm
Milling bur  Dummy pin

m Klicken Sie im jetzt erscheinenden Fenster auf [OK].

VPanel for DWX x

Spindle run-in is complete.

Damit ist der lange Warmlaufvorgang fiir die Spindel beendet.

3. Wartung
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4. Andere praktische Funktionen

4. Andere praktische Funktionen

Verbindung mit dem Computer 99
Verbindung mit einem Netzwerk statt tiber USB 99
Anmelden mehrerer Gerat in ‘VPanel’ 108
Anmelden mehrerer Gerdte 108
Hinzufligen von via USB angeschlossenen Geréten 108
Hinzufligen von via Ethernet angeschlossenen Geraten 113
Bedienung, wenn mehrere Geréte in ‘VPanel’angemeldet wurden 118
Anwahl eines anderen Gerdts 118
Anzeigen der angemeldeten Gerate und Anwahl des gewiinschten Gerats............ccccuueeee. 118
Registrieren eines anderen Gerats in ‘VPanel’ 119
Andern der Anzeigereihenfolge der Gerite 121
Benachrichtigung per E-Mail 122
Empfangen von Status-E-Mails des Frasgerats 122
Arbeiten mit‘NC’-Codes 124
Auslegung der numerischen ‘NC’-Werte 124
Weiter flihrende Korrekturfunktionen 125
Handische Korrektur des Frasgerats 125
Andere Funktionen 127
Kontrolle des Frasenwechsels 127
Andern des in‘VPanel’ angezeigten Gerdtenamens 128
Andern des in‘VPanel’ angezeigten Gerétebilds 129
Uberpriifen der ‘'VPanel’- oder Firmware-Version 130
Aufrufen von Systemrapporten/Fehlerlisten 131

Ausschalten der automatischen ‘VPanel’-Aktivierung beim Hochfahren des Computers.132



Verbindung mit dem Computer

Verbindung mit einem Netzwerk statt iiber USB

Hier wird nur gezeigt, wie man das Gerat an einen LAN anschlief3t (also nicht die USB-Verbindung).
Wer sowohl eine USB- als auch eine LAN-Verbindung herstellt, kann davon ausgehen, dass die Auftrage selbst im Falle eines
Netzwerkfehlers ausgefiihrt werden.

1.

Wichtig: Firewall-Funktion von Windows

Wahrend einer LAN-Verbindung verwendet dieses Gerat die TCP-Ports 9100, 9500 und 9501. Wenn Sie in Windows
eine Firewall eingerichtet haben, missen diese Ports freigeschaltet werden.

Wichtig: Einstellungen fiir den Netzwerkbetrieb

Die hier gezeigten Einstellungen sind nur Beispiele. Die in dieser Bedienungsanleitung erwdhnte Arbeitsweise und
die Einstellungen funktionieren nicht in allen Fallen. Wenn der Computer mit mehreren Geraten vernetzt und mit

dem Internet verbunden ist, kdnnen falsche Einstellungen weitreichende Folgen flir das gesamte Netzwerk haben.

Weitere Hinweise zu den Einstellungen bekommen Sie bei lhrem Netzwerkverwalter.

Anmelden des Rechners im Netzwerk

a Melden Sie sich bei Windows als Systemverwalter an.

9 Verbinden Sie den Rechner mit dem Ethernet-LAN.

Im Falle einer WLAN-Verbindung kdnnen die unten erwdhnten Parameter nicht konfiguriert werden. Stellen Sie daher eine

Verbindung mit Hilfe eines Ethernet-Kabels her.

e Rufen Sie das Fenster “Eigenschaften von Internetprotokoll Version 4 (TCP/IP)” auf.

Windows 10
(1) Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Einstellungen].

(@ Klicken Sie auf [Netzwerk und Internet] und anschlieBend auf [Netzwerk- und Freigabecenter].
(3 Klicken Sie auf den Eintrag zum Andern der Adaptereinstellungen.

(@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Ethernet].

(®) Klicken Sie auf [Eigenschaften].

Windows 8.1

(1) Klicken Sie im “Start”-Menii auf [PC-Einstellungen] und anschlieBend auf [Systemsteuerung].
(@) Klicken Sie auf [Netzwerk und Internet] und anschlieBend auf [Netzwerk- und Freigabecenter].
@ Klicken Sie auf den Eintrag zum Andern der Adaptereinstellungen.

(@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Ethernet].

(B Klicken Sie auf [Eigenschaften].

Windows 7

(1) Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Systemsteuerung].

(@ Klicken Sie auf [Netzwerk und Internet] und anschlieBend auf [Netzwerk- und Freigabecenter].
(3 Klicken Sie auf den Eintrag zum Andern der Adaptereinstellungen.

(@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [LAN-Verbindung].

(® Klicken Sie auf [Eigenschaften].

4. Andere praktische Funktionen
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Verbindung mit dem Computer

@ Klicken Sie auf [Eigenschaften].

Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Fortfahren].

E] Ethernet Status X
General
Connection

IPv4 Connectivity: Internet
IPv6 Connectivity: No network access
Media State: Enabled
Duration: 00:00:22
Speed: 1.0 Gbps

Activity

Sent —— %I‘h‘ ——  Received

Bytes: 44,791 | 182,412

Ggisable e

* In Windows 7 heif3t dieses Fenster “LAN-Verbindungsstatus”.

Close

@ Wahlen Sie [Internetprotokoll Version 4 (TCP/IPv4] und klicken Sie auf [Eigenschaften].

U Ethernet Properties x
Networking  Sharing
Connect using:
3 Realtek PCle GBE Family Controller

Configure...
“This connection uses the following tems:

¥ o8& Client for Microsoft Networks A~
¥ 13 Cie and Prrter Sharinn for Micmsnft Nefwores

IS intemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)

4 limle | ssme Tamalam: Nissnuan: Mammsr | A DN

== PELTUSUIL IVGLIWUIR. UGS IMUILIGADE T TULUGUL

ry
¥| -a. Microsoft LLDP Protocol Driver W
e -

Ir-nal —
Description

Transmission Control Protocol/Intemet Protocol. The default
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks.

0K Cancel

* In Windows 7 heif3t dieses Fenster “Eigenschaften der LAN-Verbindung”.

4. Andere praktische Funktionen



@ Notieren Sie sich die angezeigten Einstellungen.

General

for the appropriate IP settings.

® Jze the following 1P addressd

IP address:
Subnet mask:

Default gateway:

Preferred DNS server:

Alternate DNS server:

[Jvalidate settings upon exit

(C) Obtain an IP address automatically

(®) Use the following DNS server addresses:

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) Properties X

You can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. Otherwise, you need to ask your network administrator

Adyanced...

==

Verbindung mit dem Computer

Spater missen die angezeigten Parameter wieder zuriickgestellt werden. Daher sollten Sie sie sich notieren oder einen

Screenshot machen.

2. Zeitweilige Anderung der Netzwerkeinstellungen

6 Uberpriifen Sie die Netzwerkadresse fiir eine voriibergehende Verbindung des Computers mit dem Frisgerit.

Erst danach darf der Computer mit Hilfe eines Ethernet-Kabels direkt mit dem Frasgerat verbunden werden. Stellen Sie die
IP-Adresse des Frasgerats und die Subnetzmaske des Computers folgendermaBen ein. Bitte erkundigen Sie sich beim
Netzwerkverwalter nach der IP-Adresse Ihres Computers.

Computer

Frasgerat

Anmerkungen

IP-Adresse

192.168.1.XXX

192.168.1.254

“XXX" muss ein numerischer Wert sein, der noch
nicht anderweitig vergeben wurde.

Subnetzmaske

255.255.255.0

255.255.255.0

Stellen Sie diesen Wert flir die Subnetzmaske ein.

Vorgegebener Gateway

Keine Einstellung
erforderlich

Keine Einstellung
erforderlich

4. Andere praktische Funktionen
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Verbindung mit dem Computer

9 SchlieBen Sie das Gerét liber ein Ethernet-Kabel an den Computer an.

- Hierfiir bendtigen Sie ein CAT 5-Kabel oder hoher (Sonderzubehor).
« Wir empfehlen 100BASE-TX als Ethernet-Netzwerk.

WICHTIG

- Arretieren Sie das Ethernetkabel nicht mit einem Kabelbinder.

- Das Ethernet-Kabel darf auf keinen Fall das Netzkabel berihren. Jeglicher Kontakt des Ethernet-Kabels mit einem
beliebigen anderen Kabeltyp kann zu Interferenzen und Netzwerkfehlern fiihren.
Kabelbinder

Verbindung mit einem LAN-Hub
LAN-Hub

Wichtig: SchlieBen Sie nur das Gerat und einen Computer an den LAN-Hub an.

SchlieBBen Sie nur das zutreffende Gerdt und einen Computer an den LAN-Hub an. Wenn Sie ein anderes Gerat
anschlieBen, werden die Einstellungen nicht ordnungsgemafl vorgenommen. Das kann zu Netzwerkproblemen bei

Direktverbindung mit dem Computer

den angeschlossenen Gerdten flihren.
/‘—Ei
! [
|

Bei Verwendung eines Uberkreuzkabels ist auch eine
Direktverbindung méglich. Wenn der Computer “AUTO MDI/MDI-X"
unterstitzt, darf die Direktverbindung sogar mit einem
herkdémmlichen Kabel vorgenommen werden.

4. Andere praktische Funktionen



Verbindung mit dem Computer

Geben Sie im Feld der IP-Adresse die IP-Adresse des Computers und die in Schritt 2-0 ermittelte
Subnetzmaske ein.

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) Properties

X
General
You can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability. Otherwise, you need to ask your network administrator
for the appropriate IP settings,
(O Obtain an IP address automatically
(® use the folowing IP address: Der“IP address”-Wert ist nur ein Beispiel. Geben Sie den in
IP address: 192,168, 1 , 1 . 2 ) )
) Schritt & - ermittelten Wert ein.
Subnet mask: 255.255.255. 0
Default gateway: . . .
Obtain DNS server address automatically

(@) Use the following DNS server addresses:

Preferred DNS server: . . .

Alternate DNS server: . . .

[Jvalidate settings upon exit Advanced...
o[ o

9 Klicken Sie auf [OK].

e Klicken Sie im “Ethernet-Eigenschaften”-Fenster (“Eigenschaften der LAN-Verbindung” unter Windows 7) auf [OK].
@ SchlieBen Sie das Statusfenster.

3. Installieren des Windows-Treibers auf dem Computer
0 Legen Sie die “DGSHAPE Software Package”-CD in das Laufwerk des Rechners.

Klicken Sie bei Erscheinen des automatischen Wiedergabefensters auf [Run menu.exe]. Wenn das Fenster der
Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen] oder [Ja]. Das “Setup”-Men erscheint automatisch.

9 Klicken Sie auf [Custom Install].

(B) DGSHAPE Software Package for DWX-42W

‘W DGSHAPE

DWX-42W

DGSHAPE Software Package

Install Custom Install

e Klicken Sie neben “Dental Driver” auf [Install].

DGSHAPE Software Package for DWX-42W

X

Dental Driver Install eadme

vranel ror pwa

Lnstall Readme

DWX-42W Manuals Install
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Verbindung mit dem Computer

9 Wahlen Sie “Install” , dann “DGSHAPE DWX-42W" als Modell, “IP_" als Port und klicken Sie schlieBlich auf [Start].
Das “Driver Setup” -Fenster erscheint.

=8, Driver Setup

h8
(@ Ingtall

O Uninstall

Model:
DGSHAPE Dhi-424y

Port:

IF_ CO Config

Start

Cancel

@ Stellen Sie“192.168.1.254” ein.

Driver Setup

Flease enter IF address of the printer.

|192.168.1.254

@ Klicken Sie auf [OK].

e Klicken Sie in folgendem Fenster auf [Install].

[F=] Windows Security

Would you like to install this device software?

MName: DGSHAPE Printers
3 Publisher: DGSHAPE Corporation

Always trust software from "DGSHAPE Install
Corporation”.

Don't Install i

(1) You should only install driver software from publishers you trust. How can | decide which
device software is safe to install?
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@ Klicken Sie in folgendem Fenster auf [Close].

Driver Setup

Completed.
Confirm Model and Paort.

todel:
DGSHARPE DWY-42%

Part:
IP_192 168.1.254

P

Closze

4. Netzwerkparameter des Frasgerits

“ Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S.6

Verbindung mit dem Computer

9 Uberpriifen Sie die folgenden Punkte fiir das Gerit (bei vorhandener LAN-Verbindung).

«  Der Betriebsstatus muss “READY” lauten.

«  Beim Klicken auf das Geratebild blinkt die Statusdiode auf dem Gerét.
Fahren Sie erst jetzt fort mit dem nédchsten Schritt. Wenn diese Punkte nicht Uberpriift werden kdnnen, ist ein Netzwerkfehler
aufgetreten. Wiederholen Sie dann die ganze Prozedur.

9 Klicken Sie auf ﬁ' .

Das “Settings”-Fenster erscheint.
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Verbindung mit dem Computer

a Klicken Sie auf den [Settings]-Reiter und dann auf [Set IP].

. K-42W X

aintenance | Mail | YPanel

ve woue With decimal point Version

® Conventional VPanel: 241

) Calculator [All] Firmware

) Calculator [F] Main: W120:8110
() Calculatar [IKRXYZAE] Spindle:  v100:B100

Connection settings

Connected Disconnect
IP: 192.168.1.25

6 Geben Sie die IP-Adresse, die Subnetzmaske und den vorgegebenen Gateway ein.

Erkundigen Sie sich eventuell beim Netzwerkadministrator nach geeigneten Einstellungen. Die in Schritt 2. -“
ermittelten Werte diirfen verwendet werden.

Set IP X
IP address

192 . 168 . 1 . 254
Subnet mask

255 . 255 255 . 0
Default gateway

o . o . 0o _ 0

OK | ‘ Cancel

Die hier gezeigte Eingabe hat nur Beispielcharakter.

@ Klicken Sie auf [OK].

106 4. Andere praktische Funktionen



Verbindung mit dem Computer

5. Riickstellung des Netzwerks auf die urspriinglichen Werte
* Dieser Schritt ist nicht notwendig, wenn das Gerat jeweils direkt an den Computer angeschlossen wird.

“ Losen Sie die Ethernet-Kabelverbindung zwischen dem Computer und dem Gerat.
9 Stellen Sie die in Schritt I notierten Parameterwerte wieder ein.

9 Verbinden Sie das Gerat und den Computer mit dem zutreffenden Netzwerk.

Bitten Sie eventuell lhren Systemverwalter um Hilfe beim AnschlieBen des Gerats und Computers an das Netzwerk.

e Uberpriifen Sie die folgenden Punkte fiir das Gerit (bei vorhandener LAN-Verbindung).

« Der Betriebsstatus muss “READY” lauten.
« Die eingestellte IP-Adresse wird angezeigt.

« BeimKlicken auf das Geratebild blinkt die Statusdiode auf dem Gerat.
Nach der Uberpriifung der obigen Punkte ist die Arbeitsweise fiir die Verbindungen beendet.

- Das Gerét taucht jetzt bei den “Geraten und Druckern” der Systemeinstellungen auf.

» Um die Netzwerkeinstellungen des Frasgerdts zu dndern, klicken Sie auf [IP Settings] des “Settings”-Reiters (“Settings”-
Fenster von “VPanel”).
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Anmelden mehrerer Gerat in ‘VPanel’

Anmelden mehrerer Gerate

« In“VPanel” konnen bis zu 4 Gerdte angemeldet werden.
« Je mehr Gerdte man anmeldet, desto effizienter konnen die Auftrdge und Wartung ausgefiihrt werden.
« USB- und LAN-Verbindungen kénnen durchaus simultan verwendet werden.

» Im Falle von USB-Verbindungen sorgen ID-Angaben (A, B, C, D) firr eine Differenzierung der Gerate.

» Bei LAN-Verbindungen bekommt jedes Gerat eine andere IP-Adresse.

= “Hinzufligen von via USB angeschlossenen Gerdten’, S. 108", “Hinzufligen von via Ethernet angeschlossenen Geraten’, S. 113

Man kann auch 5 oder mehr Gerate an einen Computer anschlieBen. Wenn Sie das tatsachlich tun, konnen nicht alle Geréte in
“VPanel”angemeldet werden.

= “Registrieren eines anderen Gerats in ‘VPanel”, S. 119

Hinzufligen von via USB angeschlossenen Geriten

Hier wird gezeigt, wie man nach dem ersten Gerat weitere Gerate an die USB-Ports anschlief3t.

1. Anwahl des ‘OFFLINE’-Betriebs fiir das erste Gerat

0 Schalten Sie die erste angeschlossene Maschine aus und ziehen Sie ihr USB- oder Ethernet-Kabel aus dem
Computerport.

9 Klicken Sie in der Taskleiste auf dem Schreibtisch auf (“VPanel”-Symbol).
“VPanel” wird angezeigt.

Wenn die Taskleiste keinen -Eintrag enthélt, missen Sie das Programm Uber die [Start]-Schaltfliche (oder im “Start”-
Men) von Windows hochfahren.

= Installationshandbuch

9 Stellen Sie sicher, dass der Geratestatus “OFFLINE” lautet.

Es darf kein einziges Gerat an den Computer angeschlossen sein.

g VPaneHorDWXh X
MACHINE STATUS MAINTENANCE
o 2 & B (AL
e S N O &

DWX-42W 0 AT = \& @ 6
USB[-]
[ 4 BUR

OFFLINE

00h00m/00h00m

CUKKENI PHASE JOB LIST
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Anmelden mehrerer Gerat in‘VPanel’

2. Verbinden des zweiten Gerats und Einstellen der ID

0 Verbinden Sie das neue Gerat mit einem USB-Port des Rechners.

WICHTIG

« Die Anschlussparameter konnen nur jeweils fiir ein Gerat eingestellt werden. SchlieBBen Sie nur das Gerit an,
dessen Parameter Sie einstellen mochten. Wenn wahrend der Einstellungen mehrere Gerate mit dem
Computer verbunden sind, bekommen sie alle dieselbe ID. Dann stiirzt der Rechner eventuell ab bzw. kann
der erforderliche Treiber nicht installiert werden.

« Verwenden Sie das beiliegende USB-Kabel.
« Verwenden Sie keinen USB-Hub 0.a. Sonst kommt namlich keine brauchbare Verbindung zustande.
«  Arretieren Sie das USB-Kabel mit dem Clip.

« Das USB-Kabel darf auf keinen Fall das Netz- oder Ethernet-Kabel beriihren. Jeglicher Kontakt des USB-Kabels
mit einem beliebigen anderen Kabeltyp kann zu Interferenzen und Netzwerkfehlern fiihren.

9 Klicken Sie auf 'a'

9 Klicken Sie auf den [VPanel]-Reiter und anschlieBend auf [Select].

Settings
Layout

Type ® Standard DWX-52DC compatible

Das “Settings”-Fenster erscheint.

Size

Connected machine selection

1 Run VPanel at PC start-up

Cancel
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Anmelden mehrerer Gerit in ‘VPanel’

@ Wihlen Sie in der “Usable machine list"-Liste “DWX-42W",

‘ "_| Select the machine te operate. X

Use

DWx-42w

Machine to operate

|

1

@ Klicken Sie auf [OK].
@ Schalten Sie das Gerat ein.

e Wahlen Sie das angeschlossene Gerat.
Stellen Sie sicher, dass der Geratestatus “READY” lautet.

= Upanel for DWX x

MAINTENANCE

N /2 N WP\
& (B (57 ()
NEYAQ S 4 QL,,Q Nl

N N v v v

BUR
& @ (@

OJONG
@ Klicken Sie auf ‘n‘

<
[X]
A

\ ]
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Anmelden mehrerer Gerat in‘VPanel’

g Klicken Sie auf den [Settings]-Reiter und dann auf [Set ID].

[ Settings Dwrx-42w X

faintenance | Mail | VPanel

nw cooe with decimal point Version

® Conventional Panel: 241

O Caleulator [All] Firmware

O Caleulator [F] Main: V120:8110
O Caleulator [UKRXYZAR] Spindle:  y100:2100

Connection settings

Cannected

USE DGSHAPE DWX-42W

pE—
Machine ID A

LAN

Add connection |

| QK ‘ | Cancel |

Das“Set ID"-Fenster erscheint.

@ Wahlen Sie“B”, “C"oder “D"” und klicken Sie auf [OK].

Set 1D DWX-42W X

l , Seta different ID for each machine.

Cancel

« Jede Gerate-ID darf nur ein Mal vergeben werden.

« LautVorgabe ist allen Gerdten ab Werk die ID “A” zugeordnet - das gilt auch fiir danach angeschlossene
Gerate. Fiir das zweite, dritte und vierte Gerat miissen folglich “B”, “C" und “D” gewahlt werden.

&VORS|CHT Verwenden Sie nie zweimal dieselbe ID.

Wenn wahrend der Einstellungen mehrere Gerdte mit derselben ID mit dem Computer verbunden sind,
stlirzt der Rechner eventuell ab bzw. kann der erforderliche Treiber nicht installiert werden.

m Klicken Sie in folgendem Fenster auf [OK].

VPanel for DWX x

ID setting is complete,
Open "VPanel" tab and select the connected machine again after the
device is ready to use.

Das Gerat wird jetzt automatisch neu hochgefahren.
Der Treiber wird installiert. Das kann eine Weile dauern. Warten Sie, bis das Gerat wieder verfiigbar ist, bevor Sie mit dem

nachsten Schritt fortfahren.

111

4. Andere praktische Funktionen



Anmelden mehrerer Gerit in ‘VPanel’

@ Klicken Sie auf den [VPanel]-Reiter und anschlieBend auf [Select].

Settings X
Settings | Maintenance | 1

Layout

Type @ Standard ' DWX-52DC compatible

Connected machine selection

Run VPanel at PC start-up.

Wenn der [Select]-Button nicht aktiv ist, sind eventuell noch weitere Gerdte mit dem Computer verbunden. Das darf nicht der
Fall sein.

@ Wabhlen Sie fiir “Usable machine list” die Einstellung “DWX-42W (Copy 1)"

| Select the machine to cperate.

X

Usable machine list

use

DWX-42W DWX-42W (Copy 1)

Machine to operate

1 2
o =
| - | | - \
- |-
DWX-42W DWX-42W (Copy 1)

@ Klicken Sie auf [OK].

_"_ VPanel for DWX

MACHINE STATUS

= ;:/./ // a
DWX-42W N~
USBIB] 0
hour

Damit wird die in Schritt 9 eingestellte ID aktiviert. Das zweite Gerét ist somit angemeldet.
Schauen Sie nach, ob im Hauptfenster die gewahlte ID angezeigt wird.
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Anmelden mehrerer Gerat in‘VPanel’

Den Namen und das fiir ein Gerét in “VPanel” angezeigte Bild kann man @ndern. Siehe den entsprechenden Abschnitt in der

Bedienungsanleitung.

3. Anmelden des dritten und vierten Gerats

Das dritte und vierte Gerdt kdnnen auch mit einem Ethernet-Kabel angeschlossen werden.

= “Hinzufligen von via Ethernet angeschlossenen Gerdten”, S. 113

Schalten Sie die angeschlossene Maschine aus und ziehen Sie ihr USB- oder Ethernet-Kabel aus dem

Computerport.

9 Stellen Sie in “VPanel” sicher, dass der Geratestatus “OFFLINE” lautet.

9 Verbinden des Gerdt mit dem Computer und stellen Sie die ID ein (siehe das Verfahren fiir das 2. Gerat).

= “2.Verbinden des zweiten Gerdts und Einstellen der ID’; S. 109

&VORSK:HT Verwenden Sie nie zweimal dieselbe ID.
Wenn wahrend der Einstellungen mehrere Gerate mit derselben ID mit dem Computer verbunden sind,
stuirzt der Rechner eventuell ab bzw. kann der erforderliche Treiber nicht installiert werden.

e Nachdem allen Geréten eine ID zugeordnet wurde, verbinden Sie sie mit einem USB-Port des Computers.

Das neu angemeldete Gerét hei3t “DWX-42W (Copy 1), das dritte “DWX-42W (Copy 2)” und das vierte “DWX-42W (Copy 3)".

Hinzufiigen von via Ethernet angeschlossenen Geraten

Bevor Sie sich an die Arbeit machen, miissen folgende Dinge erledigt werden.

= Installationshandbuch (Referenz)

+ Der USB-Treiber ist installiert.
+ Das erste Gerat muss an das Netzwerk angeschlossen sein (die IP-Adresse des Computers wurde bereits festgelegt).

1. Anwahl des ‘OFFLINE’-Betriebs fiir das erste Gerat
Schalten Sie die erste angeschlossene Maschine aus und ziehen Sie ihr USB- oder Ethernet-Kabel aus dem

Computerport.
Es darf kein einziges Gerdt an den Computer angeschlossen sein.

9 Klicken Sie in der Taskleiste auf dem Schreibtisch auf (“VPanel”-Symbol).
“VPanel” wird angezeigt.
-Eintrag enthélt, mussen Sie das Programm Uber die [Start]-Schaltfliche (oder im “Start”-

Wenn die Taskleiste keinen
Men) von Windows hochfahren.

= Installationshandbuch
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Anmelden mehrerer Gerit in ‘VPanel’

6 Stellen Sie sicher, dass der Geratestatus “OFFLINE” lautet.

"' ‘ VPanel for DWX & X

MACHINE STATUS MAINTENANCE
TN S e S S gp
- - e AC- - e
DWX-42W NG -/ \@0 N
USB[]
| I
/- ‘ BUR
‘ I /7‘\\ /7\\l /7‘\\

i \\ _/ I\\ _/ \\ _/
OFFLINE A0 O
00h00M/00h00m / N /

I0R 1IST

CHIRRFNIT PHASE

2. Hinzufiigen des zweiten Gerits
“ Verbinden Sie das neue Gerat mit einem USB-Port des Rechners.

Fir die weitere Konfiguration des Gerdts ist eine USB-Verbindung zwingend erforderlich.

9 Klicken Sie in der Taskleiste auf dem Schreibtisch auf “* (“VPanel”-Symbol).

“VPanel” wird angezeigt.
Wenn die Taskleiste keinen ®* -Eintrag enthalt, miissen Sie das Programm tber die [Start]-Schaltflache (oder im “Start”-

Men) von Windows hochfahren.

= Installationshandbuch

@ Klicken Sie auf Q .

Das “Settings”-Fenster erscheint.

\4

S

A

@ Klicken Sie auf den [VPanel]-Reiter und anschlieBend auf [Select].

Settings X
Setfings | Matznance [ 1

Layout
Type @® Standard 1 DWX-52DC compatible

Connected machine selection

Run VPanel at PC start-up

Wenn der [Select]-Button nicht aktiv ist, sind eventuell noch weitere Gerdte mit dem Computer verbunden. Das darf nicht der Fall

sein.
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Anmelden mehrerer Gerit in ‘VPanel’

@ Wihlen Sie in der “Usable machine list"-Liste “DWX-42W",

‘ "_ ‘ Select the machine te operate. X

DWX-42W [IP]

Machine to operate

f

|
==

|

DWX-42W [IP]

[ Do not display this dialog box the next time the VPanel starts.

@ Klicken Sie auf [OK].
0 Schalten Sie das Gerit ein.

@ Wabhlen Sie das angeschlossene Gerit.
Stellen Sie sicher, dass der Geratestatus “READY"” lautet.

| VPanel for DWX x
MAINTENANCE
g AN - A
Fo\Ee & Y\ Y
[USB[A] ‘\ e d:ys v v
/\- w‘ BUR

m— @ @O ©
R ONONO

©) Kiicken Sie auf o 3

FAR < R \J
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Anmelden mehrerer Gerat in‘VPanel’

@ Klicken Sie auf den [Settings]-Reiter und dann auf [Add connection].

[
g VX 42W x

ttings M Aaintenance | Mail | VPanel

Tie coue with decimal point Version

® Conventional VPanel: 21

) Calculator [All] Firmware

() Caleulator [F] Main: V120:8110
) Caleulator [UKRXYZAB] Spindle:  V100:B100

Connection settings

Connected

USE DGSHAPE DWH-42W

Machine ID A
LAN
I | Add connection | I

| OK | | Cancel |

m Nehmen Sie die notwendigen Einstellungen vor.

+  Geben Sie fiir "LAN-connected printer name” einen noch nicht vergebenen Namen ein. Dieser Name wird in
“VPanel” und fiir den Drucker des Computers angezeigt.

+ Geben Sie die in Schritt 0 ermittelten Werte fiir “IP address”, “Subnet mask” und “Default gateway” ein.

Add LAM connection >

USB-Connected printer name
DGSHAPE DWX-42W

LAN-Connected printer name
DGSHAPE DWX-42W [IP]

IP address
| 192 168 . 1 | 254 |
Subnet maszk
| 255 . 255 . 255 . 0 |
Default gateway
IR
| QK | | Cancel |

(P Kiicken Sie auf [OKI.
Das Gerdt wird nun automatisch neu hochgefahren.
Der Treiber wird installiert. Das kann eine Weile dauern. Warten Sie, bis das Gerat wieder verfuigbar ist, bevor Sie mit dem
ndchsten Schritt fortfahren.

Das Gerét taucht jetzt bei den “Gerédten und Druckern” der Systemeinstellungen auf. Sein Name entspricht der Eingabe fiir
“LAN-connected printer name”.

- Der fur“LAN-connected printer name” eingegebene Name wird auf dem “Settings”-Reiter der Seite “Settings” von “VPanel”
angezeigt.

+ Um die Netzwerkeinstellungen des Frasgerdts zu andern, klicken Sie auf [IP Settings] des “Settings”-Reiters (“Settings”-
Fenster von “VPanel”).

@ Losen Sie die USB-Verbindung des Gerats mit dem Computer.
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@ Verbinden Sie das neue Gerat liber ein Ethernet-Kabel mit dem Computer.

@ Klicken Sie auf den [VPanel]-Reiter und anschlieBend auf [Select].

Settings
Layout

Type ®) Standard DWX-52DC compatible

Connected machine selection

X

1 Run VPanel at PC start-up

Cancel

Wichtig: Wenn ein Gerat mit mehreren Computern verbunden wird

Anmelden mehrerer Gerat in‘VPanel’

Wenn ein und dasselbe Gerat auf mehreren Computern als “Machine to operate” definiert wird, kann kein einwandfreier Betrieb
gewihrleistet werden. Uberpriifen Sie daher zunichst im “VPanel”-Fenster der (ibrigen Computer, ob das gewiinschte Gerét nicht

bereits dort als “Machine to operate” gewahlt wurde.

@ Wahlen Sie in der “Usable machine list”-Liste “DWX-42WIIP1(1)".

Das angeklickte Gerét erscheint in der“Machine to operate”-Ubersicht.

Select the machine to operate.

—_
DWX-42W DWX-42W [IP] DWX-42W [IP] (1)

Machine to operate

1

7 N [

DWX-42W [IP] DWX-42W [IP] (1)

[ Do not display this dizlog bax the next time the VPanel starts.

X

@ Klicken Sie auf [OK].

3. Anmelden des dritten und vierten Gerats

Wiederholen Sie die Arbeitsweise unter““2. Verbinden des zweiten Gerats und Einstellen der ID”; S. 109, um die

Ethernet-Einstellungen in “VPanel” vorzunehmen.

Das dritte und vierte Gerat kdnnen auch mit einem USB-Kabel angeschlossen werden.

= “Hinzuftigen von via USB angeschlossenen Geraten’, S. 108
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Bedienung, wenn mehrere Gerate in ‘VPanel’ angemeldet wurden

Anwahl eines anderen Gerats

Wenn Sie mehrere Gerate in “VPanel” angemeldet haben, kdnnen Sie im Hauptfenster von “VPanel” jederzeit ein anderes Gerat
wahlen.

™ VPanel for DWX

MACHINE STATUS

l [ | [ | l
{ Klicken Sie auf ein Quadrat, um das zugeord-

DWX-42W
USBIA]
l |

t nete Gerat direkt anzuwahlen.

S— | ( Hiermit kann ein anderes Gerat gewdhlt
R I:AI.)Y L werden.
00h00m/00h00m

Anzeigen der angemeldeten Gerate und Anwahl des gewiinschten Gerats

Wenn Sie mehrere Gerdte in “VPanel” angemeldet haben, kdnnen Sie jederzeit ein anderes Gerat wahlen.

™ VPanel for DWX

MACHINE STATUS

DWX-42W Klicken Sie hier, um abwechselnd eine Liste

O F F I_l N E USBL] = und nur ein Gerit anzuzeigen.

00h00m/00h00m

DWX-42W |

READY  usw -

00h00m,/00h00m

Klicken Sie auf die Anzeige, um ein anderes

t Gerat zu wahlen.
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Bedienung, wenn mehrere Gerite in‘VPanel’ angemeldet wurden

Registrieren eines anderen Gerits in ‘VPanel’

“VPanel” erlaubt die Anmeldung von bis zu 4 Geraten. Man kann aber durchaus 5 oder mehr Gerate an einen Computer

anschlieBen. Wenn Sie das tatsachlich tun, muss eines der “Uiberschiissigen” Gerdte bei Bedarf folgendermafen in “VPanel”

registriert werden.

* Bestimmte Modelle werden nicht unterstitzt. Wenden Sie sich bei Fragen an Ihren DGSHAPE Corporation-Handler oder
schauen Sie auf unserer Website (http://www.dgshape.com/) nach.

a Rufen Sie“VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Klicken Sie auf ﬁ' .

6 Klicken Sie auf den [VPanel]-Reiter und dann auf [Select].

A/

Settings
Settings | Maintenance | b
Layout
Type (® Standard DWX-52DC compatible

Connected machine selection

Run VPanel at PC start-up

‘ oK | ‘ Cancel |
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Bedienung, wenn mehrere Gerite in‘VPanel’ angemeldet wurden

9 Klicken Sie in der “Usable machine list”-Ubersicht auf das Bild des Gerits, das Sie bedienen méchten.

Das angeklickte Gerdt wird unter “Machine to operate”klar und unter “Usable machine list” nur schwach angezeigt. Wenn Sie
dasselbe Gerat in der “Usable machine list” erneut anklicken, verschwindet es aus dem “Machine to operate”-Feld.

Select the machine tc operate. X
Usable machine list
use USE ‘ Use ‘ Use
s ]
I |
DWX-520 DWIX-42 DWX-22W [IP] DWX-52DCi
|
= |
DWX-52DCi (Copy 1) DWX-52DCi (Copy 2)
Machin ate
1 2 3 4
i e ‘ |
\ I
- l =i = =
I | T
DWX-22W [IP] DWX-52DCi DWX-520Ci (Copy 1) DWX-520
[[] Do not display this dislog bax the next time the VPanel starts.

Wichtig: Wenn ein Gerit iiber einen LAN mit mehreren Computern verbunden wird

Wenn ein und dasselbe Gerat auf mehreren Computern als “Machine to operate” definiert wird, kann kein einwandfreier Betrieb

gewihrleistet werden. Uberpriifen Sie daher zunéchst im “VPanel”-Fenster der {ibrigen Computer, ob das gewiinschte Gerét nicht
bereits dort als “Machine to operate” gewahlt wurde.

Es konnen bis zu 4 Gerdte angemeldet und angesprochen werden. Wenn Sie bereits 4 Gerate gewahlt haben, konnen Sie erst

wieder ein weiteres anmelden, wenn Sie ein vorhandenes I6schen. Ein angemeldetes Gerat kann folgendermalien entfernt
werden.

« Klicken Sie unter “Usable machine list” auf das Gerat, das Sie entfernen méchten.

« Klicken Sie unter“Machine to operate” auf das Gerat und anschliefend auf|i.

@ Klicken Sie auf [OK].

4. Andere praktische Funktionen



Bedienung, wenn mehrere Geréate in‘VPanel’ angemeldet wurden

Andern der Anzeigereihenfolge der Gerite

ﬂ Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Klicken Sie auf 'n' .

A

w

9 Klicken Sie auf den [VPanel]-Reiter und dann auf [Select].

Settings
Settings | Maintenance | |
Layout

Size

Connected machine selection

Type @ Standard DWX-52DC compatible

X

| Select

Run YPanel at PC start-up.

Cancel

9 Wahlen Sie unter “Machine to operate” das Bild der Geréts, das Sie verschieben méchten und klicken Sie auf

oder .

Man kann die Bilder der Gerate auch einfach zu einer anderen Position ziehen.

" Select the machine te cperate

Usable machine list

uUse | Use ‘
-] - .

= =3

X

DWK-52D DWH-42W DWX-42W (Copy 1) DWX-42W [IP] DWX-520Ci
use usg
DWX-520Ci (Copy 1) DWX-520Ci (Copy 2)
Machine to operate
2 3 4
use use \
| == H g
DWX-42W [IP] DWX-52DCi DWX-520Ci (Copy 1) DW-52D

[ Do not display this dislog box the next time the ¥Panel starts.

@ Klicken Sie auf [OK].
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Benachrichtigung per E-Mail

Empfangen von Status-E-Mails des Frasgerits

“VPanel” bietet eine Funktion, mit der man dafir sorgt, dass folgende Meldungen per E-Mail verschickt werden.
- Der Frasauftrag ist beendet.

« Esist ein Fehler aufgetreten.

- Die Wartung ist beendet.

Diese Einstellungen gelten fiir alle angeschlossenen Geréte. Es kann also nicht nur ein bestimmtes Gerat ausgewahlt werden.

“ Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

g Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

= VPanel for DWX x
MAINTENANCE
, :\\ Ve s N '\\ Ve B
& B
USBIA] 3 4 v v v

I | hours days
/| BUR
‘

7\ VR VR

6 Klicken Sie auf e .

a Klicken Sie auf den [Mail]-Reiter und markieren Sie das Kastchen “Use mail notification”.

Jetzt kdnnen Angaben wie “Receiver address” gemacht werden.

Settings X

__ Al | VPanel

Use mail notifi

Sender address

Server host name

Server port number

Use SSL connection
Use SMTP authentication

User name

Password

Notification timing
Milling finished Error Maintenance finished

‘ oK | ‘ Cancel ‘
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Benachrichtigung per E-Mail

e Wie man diese Angaben macht, wird in der nachstehenden Tabelle erklart.

Eintrag Erlduterung

E-Mail-Adresse des Adressaten. Es kdnnen mehrere Adressen eingegeben werden, indem man sie mit

Receiver address .
Kommata voneinander trennt.

Die E-Mail-Adresse des Absenders. Geben Sie hier die Mail-Adresse des Computers ein, auf dem

Sender address . .

“VPanel” installiert wurde.
Server host name Geben Sie hier den Namen des zutreffenden SMTP-Servers ein (fiir den Versand von E-Mails).
Server port number Geben Sie hier die Portnummer des Versandservers ein (fiir die E-Mail-Adresse des Absenders).

Markieren Sie dieses Kdstchen, wenn Sie eine sichere Verbindung (SSL) bevorzugen. Dieses Kastchen

Use SSL connection . e : -
braucht nur markiert zu werden, wenn dies fiir die E-Mail-Adresse des Absenders notwendig ist.

Markieren Sie dieses Kastchen, wenn der Versand von E-Mails authentifiziert werden soll. Geben Sie

Use SMTP
den dafiir notwendigen Benutzernamen und das Passwort ein. Dieses Kastchen braucht nur markiert

authentication

zu werden, wenn dies fir die E-Mail-Adresse des Absenders notwendig ist.

@ Geben Sie an, wann eine Meldung verschickt werden soll.

In folgenden Fallen kann eine Meldung verschickt werden:

« Der Frasauftrag ist beendet.
« Esist ein Fehler aufgetreten.

« Die Wartung ist beendet.

Notification timing
Milling finished Error Maintenance finished

‘ OK ‘ ‘ Cancel ‘

0 Fiihren Sie einen Test aus.
Klicken Sie auf [Send test], um eine Test-Mail zu verschicken. Wenn alle Angaben stimmen, geht im Postkasten der “Receiver
address” eine E-Mail mit folgendem Inhalt ein.

«  Betreff: (Geratename)
« Nachricht: Test
* Wenn die E-Mail nicht verschickt werden kann, erscheint die Meldung “The email could not be sent”in “VPanel”.

Uberpriifen Sie dann die Daten der Eingabefelder.

WICHTIG

* BeiVerwendung eines Virenschutzprogramms kénnen eventuell keine E-Mails verschickt werden. Falls das Programm
keine E-Mails sendet, tiberpriifen Sie am besten zuerst die Einstellungen der Antivirus-Software.

* Weitere Hinweise zu den Einstellungen bekommen Sie bei Ihrem Netzwerkverwalter.

* “VPanel” unterstiitzt keine SMTP-Verbindungen tiber SSL (SMTPs).

4. Andere praktische Funktionen
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Arbeiten mit‘NC’-Codes

Auslegung der numerischen ‘NC’-Werte

6 Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

"' ‘ VPanel for DWX X

MAINTENANCE
) R (&) %)
- _ -4

6 Klicken Sie auf o .

A

\

2

Q Klicken Sie auf den [Settings]-Reiter und wahlen Sie unter “NC code with decimal point” eine Einstellung.
Wahlen Sie die Einstellung, die Ihrem CAM- oder NC-Code entspricht.

Settings DWX-42W X

Cattinac | Maintamanra | 02 | \Dang]

NC code with decimal point Version

® Conventional VPanel: 241
O Calculator [All] Firmware
(O Caleulator [F] Main: V1208110

() Caleulator [JKRXYZAB)] Spindle:  v100:8100

Connection settings

USE DGSHAPE DWX-42W

Machine ID A

LAN

Add connection ‘

) Wahlen Sie “1/1000" wenn das Gerét bei Werten mit Dezimalpunkten davon ausgehen soll,

Conventional . -

das es sich um Millimeter (oder Zoll) handelt.
Calculat Alle Werte -also auch Werte ohne Dezimalpunkt- werden als Millimeter- bzw. Zolleinheiten

alculator

betrachtet. Im Falle von “Calculator” missen Sie auBBerdem angeben, nach welchem System
(AllI/F/IJKRXYZAB) .

gearbeitet werden soll.

@ Klicken Sie auf [OK].
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Weiter flihrende Korrekturfunktionen

Handische Korrektur des Frasgerats

Bei Bedarf kann von Hand eine Korrektur vorgenommen werden. Das sollten Sie aber nur tun, wenn Sie ganz genau wissen,
welche Werte am besten funktionieren. Wenn Sie mehrere Gerite angeschlossen haben, beziehen sich etwaige Anderungen auf
das im Hauptfenster gewdhlte Gerat.

* Vor dieser Korrektur sollten Sie es zunachst mit einer automatischen Korrektur versuchen.

= “Korrekturen fir die Frasmaschine”, S. 56

6 Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von ‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

= VPanel for DWX x
MAINTENANCE
7 & B
N S A
USBIA] 3 4
f A | hours days v v v
/| BUR

9 Klicken Sie auf % .

PO % v

9 Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter und dann auf [Manual correction].

Settino” x
Corre Support
Automatic correction Milling bur change test ‘ | Move to packing position

Manual correction Emergency release Drain coolant

Check coolant flow

Report/Log Spindle Replacement time

Show Wark time | 0hOm Coolant filter | 20h

= Spindle run-in long) Coolant 7

Settings

Caneel
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Weiter fiihrende Korrekturfunktionen

@ Geben Sie die zutreffenden Korrekturwerte ein.

Manual correction DWX-42W X
Distance Origin point

x |100.000 % x |0.00 mm

y [100.000 9, y |0.00 mm

- [100.000 % 7 0.00 mm

A axis back side

A 0.00 degree

Clear these values when executing the automatic correction

oK Cancel

Eintrag Erlduterung

Geben Sie hier die Versatzwerte in X-, Y- und Z-Richtung ein. Wenn Sie nichts an den
Distance urspriinglichen Einstellungen andern méchten, missen Sie hier “100.000%" verwenden.
* Vorgabe: 100.000%

Hier kann der Winkel gedndert werden, wenn die A-Achse um 180° gedreht wird. Wenn Sie
A axis back side nichts an der urspriinglichen Einstellung @ndern méchten, missen Sie “0.00” verwenden.
* Vorgabe: 0.00°

Hier kann der Ursprung der X-, Y- und Z-Achse korrigiert werden. Wenn Sie nichts an den
Origin point urspriinglichen Einstellungen andern mochten, miissen Sie hier “0.00mm” verwenden.
* Vorgabe: 0.00mm

Clear these values when Markieren Sie dieses Kistchen, wenn die Anderungen fiir “Distance’, “Origin point” und “A axis
executing the automatic back side”im Falle einer automatischen Korrektur zuriickgestellt werden sollen.
correction * Vorgabe: Markiert

@ Klicken Sie auf [OK].
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Andere Funktionen

Kontrolle des Frasenwechsels

Nach dem Einsetzen einer anderen Frase kann man kontrollieren, ob sie an der richtigen Position und mit der richtigen Lange
installiert wurde.
6 Uberpriifen Sie, ob sich die gewiinschte Frise im Wechslermagazin befindet.
= “Schritt 2: Vorbereiten der Frasen’, S. 28

9 Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

= VPanel for DWX x

B 'y
AN

USBI[A]

[ I
i BUR
| | —

9 Klicken Sie auf 'n' .

FA X I v

@ Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter und dann auf [Milling bur change test].

Setting o x

Settin ail | VPanel

Corre Suppart

Automatic correction | Milling bur change test ‘ Move to packing position

Manual correction Emergency release Drain coolant

Check coolant flow

il

@ Waihlen Sie die Frase, fir die Sie einen Test durchfiihren moéchten.

Die angezeigten Nummern entsprechen den Magazinfachern. Mit diesem Test wird Uberpriift, ob die Frase im gewahlten
Fach ordnungsgemaR gehalten werden kann. Es kdnnen auch mehrere Frasen gewahlt werden.

Milling bur change test DWX-42W *

l‘\\ Select a milling bur(s).
#2 [ ]#a [ ]#6
#1 [ ]#3 [ ]#5

OK Cancel
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Andere Funktionen

0 Klicken Sie auf [OK].

Der Frasenwechseltest beginnt. Die Nummer der Frése, die ausgetauscht wird, erscheint im “CURRENT PHASE"-Gebiet von
“VPanel".
CURRENT PHASE
Maintenance
Milling bur change test...
Spindle speed Orpm

Milling bur Dummy pin

Wenn die hier gezeigte Meldung erscheint, ist der Test beendet.

VPanel for DWX >

0 Milling bur change test is complete.

@ Klicken Sie auf [OK].

Andern des in‘VPanel’ angezeigten Geridtenamens

"_ ‘ VPanel for DWX
MACHINE STATUS

| DWX-42W Geratebezeichnung

READY
00h00mM/00h00m

“ Offnen Sie den “Gerate und Drucker”-Ordner.

Windows 10und 8.1

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Start] und anschlieBend auf [Systemsteuerung]. Klicken Sie danach
auf [Gerdte und Drucker anzeigen] bzw. [Gerdte und Drucker]

Windows 7

Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Systemsteuerung]. Klicken Sie danach auf [Gerdte und Drucker anzeigen] bzw.
[Gerdte und Drucker]
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Andere Funktionen

9 Wahlen Sie den Namen des gewiinschten Gerats und d@ndern Sie ihn.

9 Starten Sie “VPanel” neu.

Der neue Name wird im Hauptfenster angezeigt.

Andern des in‘VPanel’ angezeigten Geritebilds

= VPanel for DWX
MACHINE STATUS
| ]

DWX-42W

Abbildung

[N PV Y P |

00h00mM/00h00m

“ Rufen Sie das “VPanel”-Hauptfenster auf.

Klicken Sie unter “"MACHINE STATUS” mit der rechten Maustaste auf das unerwiinschte Bild eines Gerats und
anschlieBend auf [Change image].

9 Wahlen Sie im “Open”-Fenster das Bild, das Sie stattdessen verwenden mochten.

Das neue Bild wird im Hauptfenster angezeigt.

4. Andere praktische Funktionen
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Andere Funktionen

Uberpriifen der‘VPanel’- oder Firmware-Version

“ Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Wahlen Sie das zutreffende Gerat.

= VPanel for DWX x
MAINTENANCE
() e
NETAC S St
|USB[A] ‘ hnsurs d:ys v Vv Vv
/\ [ ] ‘ BUR

N M

9 Klicken Sie auf A oben links im “VPanel”-Fenster.

a Klicken Sie auf [About].

1el for DWX
are

E STATUS MAINTENANCE
Move R J— I ~ _
i AN e\ i A
Size f //\ \ ( oo | \ ( ’\‘ / ‘\’ \
— Minimize \ 0\/\1 \ m \ i_ ] \0", @/ \ .“e y,
O Maximize -42W NN ,/ N NS N
ora 0

0 v v v

| hour day
\
BUR

T ] ‘I DY Y

Die “VPanel”- und Firmware-Version werden angezeigt.

YPanel for DWX >

Version
VPanel: 2.30

H Firmware

Main: VI00:B100

DWX Spindle: V100;B100

W DGSHAPE

(C) 2017 DGSHAPE Carporation QK

@ Klicken Sie auf [OK].

Das Fenster mit den Versionsangaben wird ausgeblendet.
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Aufrufen von Systemrapporten/Fehlerlisten

o Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

9 Klicken Sie auf 'a' .

e

9 Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter und dann auf [Show].

X

Settine- ~tet
Setti il | VPanel
Con. ATC Support
‘ Automatic correction ‘ | Milling bur change test | | Move to packing position

Manual correction Emergency release

Spindle
Show Work time | OhOm
Get Spindle run-in (long)

Check coolant flow

Replacement time

Coolant

Coolant

Drain coolant

filter | 20h

7d

Seftings

| 0K

| | Cancel |

Das “Report/Log”-Fenster erscheint.

e Klicken Sie auf den [System report]-oder [Error log]-Reiter, um sich die Angaben anzuschauen.

Report/Log m]

| System report | Error log

Date: 2018/05/09 11:52:01 (VPanel for DWX: 2.30)
<< SYSTEM REPORT >>
MODEL: DWX-42W
SERIAL NUMBER: ZZ7999%
FIRMWARE VERSION
MAIN: ¥100
BOQT: B100
SPINDLE BOARD FIRMWARE VERSION
MAIN: ¥100
BOQT: B100
NICKNAME:
SYSTEM
SYSTEM SWITCH: 0000.0000
TOTAL WORK TIME: OhOm
USE
IC: A
POSITION
BRAl .1

X

Report/Log O X

System report | Error log

2018/05/09 11:57:47 1022-0004 The #4 milling bur was not found.
2018/05/09 11:59:29 103B-0000 The automatic correction is not yet finished.

Close

@ Klicken Sie auf [Close].

4. Andere praktische Funktionen
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Andere Funktionen

Ausschalten der automatischen ‘VPanel’-Aktivierung beim Hochfahren des Computers

“ Rufen Sie “VPanel” auf.

= “Starten von‘VPanel”, S. 6

g Klicken Sie auf 'a’ .

6 Klicken Sie auf den [VPanel]-Reiter und demarkieren Sie das Kastchen “Run VPanel at PC start-up”.

Settings X
Settings | Maintenance || VPanel

Layout

Type @i Standard DWX-52DC compatible

Connected machine selection

[C] Run VPanel at PC start-up

Select

@ Klicken Sie auf [OK].

| 0K ‘ | Cancel ‘
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5. Fehlersuche

Probleme mit dem Gerat

Die Objektqualitat ldsst zu wiinschen Ubrig

Probleme mit der Installation

Fehlermeldungen

Das Gerat funktioniert nicht/gibt keine Daten aus
Die Bedientaste verhdlt sich nicht normal

‘VPanel’ erkennt das Gerat nicht
Fir das von ‘VPanel’ erkannte Gerat wird ‘OFFLINE’ angezeigt
Es werden keine Daten an das Gerdt ausgegeben bzw. es fiihrt die Befehle nicht aus.....
Nach dem AnschlieBen mehrerer Gerate stirzt der Computer ab,
Es scheint keine Druckluft zu kommen
Die automatische Korrektur funktioniert nicht
Wegen eines Fehlers kann die Wartung der Klemmbhiilse nicht ausgefiihrt werden .........

Die Frasqualitat ist etwas enttduschend
Das Objekt weist Hohenunterschiede auf
Die Abmessungen des fertigen Objekts stimmen nicht
Splitterbildung (die Rander des Objekts weisen Zacken auf)
Das Objekt enthalt ein Loch

Separate Installation der Treiber (USB-Verbindung)
Separate Installation der Treiber (Ethernet-Verbindung)
Separate Installation der Software und elektronischen Dokumentation
Der Treiber kann nicht installiert werden
Deinstallieren des Treibers
Deinstallieren von ‘VPanel’
Keine Ethernet-Verbindung méglich (Zuriickstellen der IP-Adresse des Gerats)..........u..

Fehlermeldungen
"1000-****" The % limit switch was not found.
"1006-02**" The % axis position has been shifted.
"101C-0000" The milling bur sensor was not found
"101D-000*" The % milling bur cannot be released
"101D-010*" The % milling bur cannot be released. It might be broken from the root. ...
"101E-000*" The % milling bur might be broken.
"101F-000*" The % milling bur chucking has slipped out.
"1020/1021-000*" The % milling bur is too long/too short
"1022-000*" The % milling bur was not found.
"1023-0000 to 1028-0000" Milling data error.
"1029-0000" The spindle experienced an overload.
"102A-000*" The spindle experienced overcurrent.
"102B-0000" The spindle motor temperature is too high.
"102E-0000" The mechanical part has collided
"1033-000*" The coolant has run out.
"1034-0000" The coolant tank is not installed.
"1038-0000" Milling data error. No milling bur is selected.
"103A-000*" DANGER! The coolant is leaking!!
"103B-0000" The automatic correction is not yet finished.
"103D-0000" Milling data error. The milling bur cannot reach the milling position............
"105E-0000" The pressure of the compressed air is too high or low.
"rrEE_FXEXN An unknown error occurred
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Probleme mit dem Gerat

Das Gerit funktioniert nicht/gibt keine Daten aus

Uberpriifen

Abhilfe

Siehe

Ist die Fronthaube geoffnet?

Beim Einschalten muss die Fronthaube geschlossen sein. Aus
Sicherheitsgriinden funktioniert das Gerét nicht, solange die
Haube offen ist.

Wird der Transport der Spindeleinheit
oder der Wendeachse von einem
Gegenstand behindert?

Schalten Sie das Gerat aus und Uberpriifen Sie, ob sich etwas im
Geréateinneren befindet, das die Initialisierung verhindert. Losen
Sie das Problem und schalten Sie das Geréat wieder ein.

Hat sich die Frase irgendwo verhakt?

Wenn das Werkzeug nicht aus der Spindeleinheit entfernt werden
kann bzw. in der Wendeachse oder dem Werksttick eingeklemmt
ist, kann das Gerat nicht ordnungsgemaf initialisiert werden.
Versuchen Sie, die Frase mit der Notfreigabe (Emergency Release)
von “VPanel” zu befreien.

= "Verwendung
des [Emergency
release]-Buttons”,
S.8

Die Bedientaste verhalt sich nicht normal

Uberpriifen Abhilfe Siehe
Ist die Fronthaube geoffnet? Bestimmte Vorgange sind nicht belegt, wenn die Fronthaube —
geoffnet ist. SchlieBen Sie die Fronthaube.
Tragen Sie Handschuhe? Wenn Sie Handschuhe tragen, erkennt die Betriebstaste nicht, —
dass sie gedriickt wird. Ziehen Sie also mindestens einen
Handschuh aus.
‘VPanel’ erkennt das Gerit nicht
Uberpriifen Abhilfe Siehe

Haben Sie den Treiber ordnungsgemaf
installiert?

Wenn Sie das Gerét zu friih an den Computer angeschlossen
haben, wurde der Treiber eventuell nur teilweise installiert. Bei
einem falsch installierten Treiber verhalt sich die “VPanel” Software
nicht erwartungsgemaB. Installieren Sie den Treiber erneut, um
diese Moglichkeit auszuschlieBen.

= “Separate Ins-
tallation der Treiber
(USB-Verbindung)’,
S.139

Verwenden Sie mehrere Gerate und
sind diese richtig angeschlossen?

Vielleicht stimmt etwas mit den Verbindungen nicht. Uberpriifen
Sie alle Anschlisse. Siehe das Installationshandbuch: Arbeiten mit
mehreren Maschinen

= "Anmelden
mehrerer Gerat in
‘VPanel”, S. 108

Wurde die ID des Gerétes geandert?

Nach Andern der Gerate-ID muss “VPanel” neu gestartet werden.

= "Anmelden
mehrerer Gerat in
‘VPanel”, S. 108

Fiir das von ‘VPanel’ erkannte Gerat wird ‘OFFLINE’ angezeigt

Uberpriifen

Abhilfe

Siehe

Haben Sie das Gerat ordnungsgemaf3
angeschlossen?

Uberpriifen Sie die Kabelverbindungen.
< Installationshandbuch: AnschlieBen

Installationshandbuch

Wenn Sie ein Ethernet-Kabel
angeschlossen haben: Funktioniert das
Netzwerk ordnungsgemaf?

Wenden Sie sich an den Systemverwalter und beheben Sie
eventuelle Stérungen.
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Es werden keine Daten an das Gerat ausgegeben bzw. es fiihrt die Befehle nicht aus

Probleme mit dem Gerit

Uberpriifen Abhilfe Siehe
Ist die Fronthaube geoffnet? Solange die Fronthaube geéffnet ist, fiihrt das Geréat die —
eingehenden Frasbefehle nicht aus. SchlieBen Sie die Fronthaube
und alle Blenden. Driicken Sie anschlieBend die Bedientaste.
Erkennt “VPanel” das Gerat liberhaupt? Uberpriifen Sie, ob “VPanel” etwas anderes als “OFFLINE” fiir das —
Gerat anzeigt.
Wenn “VPanel” die Meldung “OFFLINE” anzeigt, obwohl das Gerat
eingeschaltet ist, missen Sie die Verbindung des Gerats mit dem
Computer Uberprifen.
Wenn mehrere Gerate angeschlossen Wabhlen Sie das Gerat, das fiir die Ausgabe mit“VPanel” verwendet | —
sind: Haben Sie das richtige Gerat werden soll.
gewdhlt?
Befindet sich das Gerdt im Im Pausezustand zeigt “VPanel” eine diesbezligliche Meldung an. | —
Pausebetrieb? Auflerdem leuchtet die PAUSE-Diode im Bedienfeld weif3. Wenn
Sie den laufenden Auftrag unterbrechen, werden bestimmte
Befehle ignoriert. Um die Pause zu beenden, miissen Sie die
Bedientaste kurz driicken. Halten Sie die Bedientaste gedriickt, um
den Frasauftrag abzubrechen.
Initialisiert sich das Gerat bzw. haben Befehle, die wahrend der Initialisierung oder eines Abbruchs —
Sie gerade einen Auftrag abgebrochen? [ eingehen, werden ignoriert. Starten Sie die Datentibertragung
erst, wenn im Hauptfenster von “VPanel” die Meldung “READY” fir
das gewiinschte Gerdt angezeigt wird.
Stimmen die Frasdaten? Vielleicht enthalten die Frasbefehle einen Fehler. Uberpriifen Sie —
die Frasdaten.
Ist ein Fehler aufgetreten? Im Falle eines Fehlers blinkt die Fehlerdiode. Der genaue Fehlertyp | —
wird in “VPanel” angezeigt.
Nach dem AnschlieBen mehrerer Gerate stiirzt der Computer ab
Uberpriifen Abhilfe Siehe
Haben Sie zwei Gerate mit derselben Wenn Sie zwei angeschlossenen Gerdten dieselbe ID-Nummer = "Bedienung,

ID-Nummer an den Computer
angeschlossen?

zuordnen, stlirzt der Computer wahrscheinlich ab. Wenn der
Computer abstirzt, missen Sie die USB-Verbindungen aller
Maschinen I8sen.

Starten Sie zuerst den Computer und anschlieend “VPanel” neu.
Wenn “VPanel” nicht mehr hochgefahren werden kann, miissen
Sie es erneut installieren. Danach mussen Sie die Einstellungen
dann dahingehend dndern, dass jedes Gerét eine andere ID-
Nummer verwendet.

wenn mehrere
Gerdte in"VPanel'
angemeldet wur-
den”S. 118

Es scheint keine Druckluft zu kommen

Uberpriifen

Abhilfe

Siehe

Ist das Gerat eingeschaltet?

Solange das Geréat ausgeschaltet ist, nimmt es keine Druckluft auf.

Haben Sie den Regler sowie den
Leitungsdruck richtig eingestellt?

Uberpriifen Sie den Anschluss. Wenn die Verbindung stimmt,
mussen Sie Uberpriifen, ob der Regler auf einen anderen
Druckwert als Null gestellt wurde. Wenn der Regler auf “0" gestellt
wurde, gelangt keine Druckluft in das Gerét.

= Installationshandbuch: Anbringen des Druckventils

5. Fehlersuche
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Probleme mit dem Gerit

Uberpriifen Abhilfe Siehe
Ist der Druckluftschlauch verbogen Wenn der Schlauch verbogen oder zusammengedriickt wird, kann
bzw. wird er irgendwo nicht gentigend Druckluft zugefiihrt werden. Tauschen Sie den
zusammengedriickt? Schlauch aus, falls er so stark beschadigt ist, dass er keine Luft
mehr durchlasst.
Die automatische Korrektur funktioniert nicht
Uberpriifen Abhilfe Siehe

Ist eine der folgenden

Korrekturvorrichtungen schmutzig?

« Korrekturvorrichtung des
Werkzeugwechslers

« Korrekturvorrichtung der
Wendeachse

« Fiihlerstift fiir Korrekturzwecke

« Frasensensorspitze

Sdubern Sie alle relevanten Korrekturvorrichtungen. Spane, Staub
usw. kénnen die Sensorfunktion beeintrachtigen, so dass die
Position nicht einwandfrei ermittelt werden kann.

Wurde die Korrekturvorrichtung des
Werkzeugwechslers bzw. der
Wendeachse richtig installiert?

Uberpriifen Sie, ob die Korrekturvorrichtung des
Werkzeugwechslers bzw. der Wendeachse richtig installiert wurde.

Wegen eines Fehlers kann die Wartung der Klemmbhiilse nicht ausgefiihrt werden

Uberpriifen

Abhilfe

Siehe

Wird der Transport der Spindeleinheit
oder der Wendeachse von einem
Gegenstand behindert?

Uberpriifen Sie, ob sich etwas im Geréteinneren befindet, das die
Initialisierung behindert.

Haben Sie die Klemmhiilse angebracht?

Verwenden Sie die Notstoppfunktion von “VPanel” und installieren
Sie die Klemmhdilse.

= “Verwendung
des [Emergency
release]-Buttons’,
S.8
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Die Objektqualitat lasst zu wiinschen librig

Die Frasqualitat ist etwas enttauschend

Uberpriifen

Abhilfe

Siehe

Wurde das Werkstiick ordnungsgemaf
arretiert?

Uberpriifen Sie die Arretierung des Werkstticks. Das Werkstiick
muss richtig festsitzen, um zu verhindern, dass es sich wahrend
der Frasarbeiten |6st.

Ist die Frase verschlissen?

Wenn eine Frase lange Zeit verwendet wird, nutzt sie sich ab - und
das beeintrachtigt die Frasqualitat. Ersetzen Sie die Frase durch
eine neue. Wenn Sie mochten, informiert “VPanel” Sie rechtzeitig
Uber einen guten Termin fiir den Austausch.

Sind die Frasbedingungen zu komplex?

Komplexe Befehle konnen das Frasergebnis beeintrachtigen.
Uberpriifen Sie die Bedingungen in Ihrer CAM-Software.

Benotigt das Gerat eine Korrektur?

Eventuell entsteht ein Versatz der Ursprungsposition bei langerer
Verwendung bzw. nach dem Transport des Gerats. Das kann zu
unerwiinschten Hohenunterschieden fiihren. Fiihren Sie eine
automatische Korrektur durch. Wenn die automatische Korrektur
nicht ausreicht, muss noch eine manuelle Korrektur durchgefiihrt
werden. Im Falle einer manuellen Korrektur reicht ein Versatz des
Y-Ursprungs eventuell bereits aus.

Das Objekt weist Hohenunterschiede auf

Uberpriifen

Abhilfe

Siehe

Wahrscheinlich ist eine Korrektur
erforderlich.

Eventuell entsteht ein Versatz der Ursprungsposition bei ldngerer
Verwendung bzw. nach dem Transport des Gerats. Das kann zu
unerwiinschten Hohenunterschieden fihren. Fiihren Sie eine
automatische Korrektur durch. Wenn die automatische Korrektur
nicht ausreicht, muss noch eine manuelle Korrektur durchgefiihrt
werden. Im Falle einer manuellen Korrektur reicht ein Versatz des
Y-Ursprungs eventuell bereits aus.

Stimmen die Frasbedingungen der
CAM-Software?

Falsche Einstellungen in der CAM-Software kdnnen beim Frasen
zu unerwiinschten Héhenunterschieden fiihren. Uberpriifen Sie
die Bedingungen in Ihrer CAM-Software.

Die Abmessungen des fertigen Objekts stimmen nicht

Uberpriifen

Abhilfe

Siehe

Entspricht der Durchmesser der Frase
den Einstellungen in der CAM-
Software?

Uberpriifen Sie jene Einstellung.

Entspricht die Temperatur des
Sinterprogramms dem verwendeten
Werkstiick?

Uberpriifen Sie die Temperatureinstellung des Sinterprogramms:
Sie muss sich fur das Werksttick eignen.
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Die Objektqualitat ldsst zu wiinschen librig

Splitterbildung (die Rander des Objekts weisen Zacken auf)

Uberpriifen Abhilfe Siehe

Steht das Gerat auf einem soliden Beim Frésen entstehen Vibrationen, die auf die Aufstellungsflache

Untergrund? Uibertragen werden.

Wurde das Werkstiick ordnungsgemaf} Uberpriifen Sie die Arretierung des Werkstiicks. Das Werkstiick

arretiert? muss richtig festsitzen, um zu verhindern, dass es sich wahrend
der Frasarbeiten |0st.

Ist die Frase verschlissen? Wenn eine Frase lange Zeit verwendet wird, nutzt sie sich ab - und
das beeintrachtigt die Frasqualitat. Ersetzen Sie die Frase durch
eine neue. Wenn Sie mochten, informiert “VPanel” Sie rechtzeitig
Uiber einen guten Termin fiir den Austausch.

Hat sich die Klemmhiilse verformt? Wenn die Frase gegen die Rotationsachse schlagt bzw. sich
verheddert, konnte die Klemmbhiilse in Mitleidenschaft
gezogen werden. Eine verformte Klemmbhiilse muss umgehend
ausgewechselt werden.

Ist die von den Daten verlangte Starke Wenn die Starke fir den Feinschliff extrem diinn ist, konnte das

extrem diinn? Objekt beschadigt werden. Uberpriifen Sie die von den Frasdaten
vorgegebene Form.

Sind die Frasbedingungen zu komplex? Komplexe Befehle konnen das Frasergebnis beeintrachtigen.
Uberpriifen Sie die Bedingungen in Ihrer CAM-Software.

Das Objekt enthdlt ein Loch
Uberpriifen Abhilfe Siehe

Entspricht der Durchmesser der Frase
den Einstellungen in der CAM-
Software?

Kontrollieren Sie die CAM-Einstellungen.

Benotigt das Gerét eine Korrektur?

Vielleicht wurde die Ursprungsposition versetzt, weil das Gerat
zu lange verwendet oder woanders aufgestellt wurde. So etwas
fuhrt zu einer suboptimalen Objektqualitat. Fiihren Sie eine
automatische Korrektur durch. Wenn die automatische Korrektur
nicht ausreicht, muss noch eine manuelle Korrektur durchgefiihrt
werden. Im Falle einer manuellen Korrektur reicht ein Versatz des
Z-Ursprungs in “+"-Richtung eventuell bereits aus.

Sind die Frasbedingungen zu komplex?

Komplexe Befehle kdnnen das Frasergebnis beeintréchtigen.
Uberpriifen Sie die Bedingungen in lhrer CAM-Software.

Ist die von den Daten verlangte Starke
extrem diinn?

Die Starke von gefrasten Objekten muss mindestens 0,8mm
betragen. Uberpriifen Sie, welche Stérke in den Daten eingestellt
wurde.
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Probleme mit der Installation

Separate Installation der Treiber (USB-Verbindung)

Der Treiber, die Software und die Bedienungsanleitung fiir dieses Gerdt kénnen in einem Durchgang installiert werden. Siehe
hierfuir das Installationshandbuch (Installieren der Software).

6 Losen Sie die USB-Verbindung der Maschine mit dem Computer.
9 Melden Sie sich bei Windows als Systemverwalter an.

9 Legen Sie die “DGSHAPE Software Package”-CD in das Laufwerk des Rechners.

Klicken Sie bei Erscheinen des automatischen Wiedergabefensters auf [Run menu.exe]. Wenn das Fenster der
Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen] oder [Ja]. Das “Setup”-Men erscheint automatisch.

Wenn Sie den Treiber bereits installiert hatten, missen Sie ihn zunachst entfernen.

= “Deinstallieren des Treibers”, S. 146

Gehen Sie zu Schritt 9 wenn der Treiber noch nicht/nicht mehr installiert ist.

9 Klicken Sie auf [Custom Install].

(B) DGSHAPE Software Package for DWX-42W

W DGSHAPE

DWX-42W

DGSHAPE Software Package

Install Customn Install

6 Klicken Sie neben “Dental Driver” auf [Install].

DGSHAPE Software Package for DWX-42W

Dental Driver Install eadme

vianel 1ror Uvwa nstall Readme

DWX-42W Manuals Install

x
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@ Wahlen Sie “Install”’, dann “DGSHAPE DWX-42W" als Modell, “USB” als Port und klicken Sie auf [Start].

Jetzt beginnt die Installation des Treibers. Befolgen Sie die angezeigten Hinweise.

-4 Driver Setup >

(®) Instal
() Urinztal

adel:
DGSHAPE Dhwis-42w w

Port:
USE ~ COM Corfig

Start Cancel

0 Befolgen Sie wahrend der Installation alle angezeigten Hinweise.

@ Klicken Sie im folgenden Fenster auf [Install].

E=) Windows Security X

Would you like to install this device software?

Name: DGSHAPE Printers
552 Publisher: DGSHAPE Corporation

Always trust software from *DGSHAPE Install Bont nstall_|
Corporation”.

@ You should only install driver software from publishers you trust. How can | decide which
device software is safe to install?

0 Entnehmen Sie nach der Installation die “DGSHAPE Software Package”-CD.

@ Schalten Sie das Gerit ein.

m Verbinden Sie das Gerat mit einem USB-Port Ihres Computers.

» Um gleich mehrere Gerdte anzuschlieen, lesen Sie sich bitte “Arbeiten mit mehreren Maschinen”im
Installationshandbuch durch.

» Verwenden Sie das beiliegende USB-Kabel.

» Verwenden Sie keinen USB-Hub o0.3. Sonst kommt ndmlich keine brauchbare Verbindung zustande.

» Arretieren Sie das USB-Kabel einem Kabelbinder.

Kabelbinder

> - 5

Der Treiber wird automatisch installiert.
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Separate Installation der Treiber (Ethernet-Verbindung)

= “Verbindung mit einem Netzwerk statt tiber USB’, S. 99

Separate Installation der Software und elektronischen Dokumentation

0 Melden Sie sich bei Windows als “Administrator” an.

9 Legen Sie die “"DGSHAPE Software Package”-CD in das Laufwerk des Rechners.

Klicken Sie bei Erscheinen des automatischen Wiedergabefensters auf [Run menu.exe]. Wenn das Fenster der

Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen] oder [Ja]. Das “Setup”-Menti erscheint automatisch.

9 Klicken Sie auf [Custom Install].

(Z) DGSHAPE Software Package for DWX-42W x

W DGSHAPE

DWX-42W

DGSHAPE Software Package

Install Custom Install

e Klicken Sie neben “VPanel for DWX" oder “DWX-42W Manuals” auf [Install].

DGSHAPE Software Package for DWX-42W X

MNantal Nrivar Treknll Readme

VPanel for DWX Install eadme

DWX-42W Manuals Install

@ Befolgen Sie wahrend der Installation alle angezeigten Hinweise.

@ Entnehmen Sie nach der Installation die “DGSHAPE Software Package”-CD.

Der Treiber, die Software und die Bedienungsanleitung fiir dieses Gerat kénnen in einem Durchgang installiert werden. Siehe

hierfir das Installationshandbuch (Installieren der Software).
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Der Treiber kann nicht installiert werden

Wenn der Rechner wahrend der Installation abstirzt bzw. wenn “VPanel” das Gerat nicht erkennt, muss der Treiber erneut
installiert werden. Verfahren Sie dann wie nachstehend beschreiben. (Wenn das Problem mit Verfahren A nicht behoben werden
kann, sollten Sie Verfahren B ausfiihren.)

Windows 10 (Verfahren A)

o SchlieBen Sie das Gerat an einen USB-Port des Computers an.

9 Schalten Sie das Gerat ein.

9 Klicken Sie im “Start”-Menu auf [Einstellungen].

9 Klicken Sie auf [Gerate].

@ Schauen Sie nach, ob das von lhnen verwendete Modell als undefiniert angegeben wird.

@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Symbol des Gerdts und wahlen Sie [Gerdt entfernen].
0 Wenn eine Riickfrage erscheint, klicken Sie auf [Ja], um das Gerat zu entfernen.

@ Schauen Sie nach, ob das von lhnen verwendete Modell immer noch als undefiniert angegeben wird.

@ Losen Sie die USB-Verbindung des Rechners mit dem Computer und stellen Sie sie kurz danach wieder her.
Wiederholen Sie die Schritte 9 und e Wenn das Symbol Ihres Gerats in der Druckerliste erscheint, ist die Treiberinstallation
gegliickt.

Wenn das Problem nicht behoben werden konnte, fahren Sie bitte fort mit Verfahren B fiir Windows 10.

Windows 10 (Verfahren B)

0 SchlieB3en Sie das Gerat an einen USB-Port des Computers an.

9 Schalten Sie das Gerat ein.

9 Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint, missen Sie auf [Abbrechen] klicken.
e Losen Sie die USB-Verbindungen aller anderen Drucker (au8er dem Gerét).

@ Klicken Sie auf [Desktop].

@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Start] und anschlieBend auf [Gerdtemanager].

e Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Fortfahren].

Es erscheint das “Gerdte-Manager”-Fenster.
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@ Klicken Sie im “Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerate anzeigen].

@ Suchen Sie den “Drucker”- oder “Andere Gerate”-Eintrag und doppelklicken Sie darauf.
@ Klicken Sie auf den Namen lhres Gerats bzw. auf den “unbekannten” Eintrag.

m Wahlen Sie unter “Aktion” den [Deinstallieren]-Befehl.

@ Klicken Sie auf [OK], um die Deinstallation zu bestatigen.

@ SchlieBen Sie das “Gerate-Manager”-Fenster.

@ Losen Sie die USB-Verbindung des Gerats mit dem Computer.

@ Starten Sie “Windows" neu.

@ Deinstallieren Sie den Treiber.

= “Deinstallieren des Treibers’, S. 146

@ Installieren Sie den Treiber erneut (siehe das Installationshandbuch oder “Separate Installation der Treiber
(USB-Verbindung)”, S. 139).

Windows 8.1 (Verfahren A)

0 SchlieBen Sie das Gerdt an einen USB-Port des Computers an.

9 Schalten Sie das Gerét ein.

9 Klicken Sie auf [Desktop].

9 Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Start] und anschlieBend auf [Systemsteuerung].

e Klicken Sie auf [Gerdte und Drucker].

@ Schauen Sie nach, ob das von lhnen verwendete Modell als undefiniert angegeben wird.

0 Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Symbol des Gerdts und wahlen Sie [Gerét entfernen].
@ Wenn eine Riickfrage erscheint, klicken Sie auf [Ja], um das Gerat zu entfernen.

@ Schauen Sie nach, ob das von lhnen verwendete Modell immer noch als undefiniert angegeben wird.

@ Losen Sie die USB-Verbindung des Rechners mit dem Computer und stellen Sie sie kurz danach wieder her.

Wiederholen Sie die Schritte 6 e und e Wenn das Symbol Ihres Gerats in der Druckerliste erscheint, ist die
Treiberinstallation gegliickt.
Wenn das Problem nicht behoben werden konnte, fahren Sie bitte fort mit Verfahren B fiir Windows 8.1.
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Windows 8.1 (Verfahren B)

“ SchlieBen Sie das Geréat an einen USB-Port des Computers an.

9 Schalten Sie das Gerat ein.

6 Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint, miissen Sie auf [Abbrechen] klicken.
o Losen Sie die USB-Verbindungen aller anderen Drucker (auBer dem Gerat).

@ Klicken Sie auf [Desktop].

@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Start] und anschlieBend auf [Geratemanager].

0 Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Fortfahren].

Es erscheint das “Gerdte-Manager”-Fenster.
@ Klicken Sie im“Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerate anzeigen].
9 Suchen Sie den “Drucker”- oder “Andere Gerate”-Eintrag und doppelklicken Sie darauf.
@ Klicken Sie auf den Namen lhres Geréts bzw. auf den “unbekannten” Eintrag.
m Wahlen Sie unter “Aktion” den [Deinstallieren]-Befehl.
@ Klicken Sie auf [OK], um die Deinstallation zu bestatigen.
@ SchlieBen Sie das “Gerate-Manager”-Fenster.
@ Losen Sie die USB-Verbindung des Gerats mit dem Computer.
@ Starten Sie “Windows" neu.

@ Deinstallieren Sie den Treiber.

= “Deinstallieren des Treibers’, S. 146

@ Installieren Sie den Treiber erneut (siehe das Installationshandbuch oder “Separate Installation der Treiber
(USB-Verbindung)”, S. 139).
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Windows 7 (Verfahren A)

6 SchlieBen Sie das Gerdt an einen USB-Port des Computers an.

9 Schalten Sie das Gerét ein.

9 Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Geradte und Drucker].

e Schauen Sie nach, ob das von Ihnen verwendete Modell als undefiniert angegeben wird.

@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Symbol des Geréts und danach auf das Symbol der
Problembehandlung.

Wenn eine Meldung beziiglich der Treiberinstallation fiir das Gerat angezeigt wird, klicken Sie auf [Diese
Korrektur anwenden].

0 Die Aufforderung, den Drucker als Vorgabegerat zu verwenden, miissen Sie ablehnen.

@ Wenn der Fehler behoben wurde, diirfen Sie das Fenster wieder schlieBen.

Wiederholen Sie die Schritte 9 und 9 Wenn das Symbol Ihres Geréts in der Druckerliste erscheint, ist die Treiberinstallation
geglickt.
Wenn das Problem nicht behoben werden konnte, fahren Sie bitte fort mit Verfahren B fiir Windows 7.

Windows 7 (Verfahren B)

a Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint, miissen Sie auf [Abbrechen] klicken.
9 Klicken Sie auf das “Start”-Menii und anschlieBend mit der rechten Maustaste auf [Arbeitsplatz].
9 Klicken Sie auf [Eigenschaften].

9 Klicken Sie auf [Gerdte-Manager].
Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Fortfahren].

Es erscheint das “Gerate-Manager”-Fenster.
6 Klicken Sie im “Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerate anzeigen].
@ Suchen Sie den “Andere Gerdte”-Ordner und doppelklicken Sie darauf.
e Klicken Sie auf den Namen lhres Gerats bzw. auf den “unbekannten” Eintrag.
@ Wahlen Sie unter “Aktion” den [Deinstallieren]-Befehl.

@ Wahlen Sie im jetzt erscheinenden Fenster “Treibersoftware fiir dieses Gerat entfernen” und klicken Sie auf [OK].
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@ SchlieBen Sie das “Gerate-Manager”-Fenster.
m Losen Sie die USB-Verbindung des Gerats mit dem Computer.
@ Starten Sie Windows neu.

@ Deinstallieren Sie den Treiber.

= “Deinstallieren des Treibers’, S. 146

@ Installieren Sie den Treiber erneut (siehe das Installationshandbuch oder “Separate Installation der Treiber
(USB-Verbindung)”, S. 139).

Deinstallieren des Treibers

Windows 10

* Wenn man den Treiber nicht mit dem hier beschriebenen Verfahren entfernt, kann er eventuell nicht neu installiert

werden.

“ Schalten Sie das Gerat aus und |6sen Sie die Verbindung mit dem Computer.
9 Melden Sie sich bei Windows als Systemverwalter an.

0 Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Einstellungen].

o Klicken Sie auf [System].

@ Klicken Sie auf [Apps & Features].

@ Klicken Sie auf den Namen des Gerits, dessen Treiber Sie l6schen mochten und anschlieBend auf [Entfernen].

Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].
0 Wenn eine Riickfrage erscheint, bestdtigen Sie mit [Jal.
@ Offnen Sie den Explorer und anschlieBend den Ordner, in dem sich der Treiber befindet.(*)

0 Doppelklicken Sie auf [SETUP64.EXE] (64-Bit-Version) oder [SETUP.EXE] (32-Bit-Version).
Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].

Es erscheint das Fenster fiir die Installation des Treibers.
@ Wahlen Sie [Entfernen].
m Wahlen Sie das Gerét, das Sie entfernen mochten.
@ Klicken Sie auf [Start].

@ Wenn jetzt die Aufforderung erscheint, den Computer neuzustarten, klicken Sie auf [Ja].
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@ Klicken Sie nach dem Neustart des Computers auf [Einstellungen] im “Start”-Menii.
([ Kiicken sie auf [Gerte].

Wenn Sie das Symbol des Gerits sehen, klicken Sie mit der rechten Maustaste darauf und wahlen [Gerét
entfernen].
*)
Wenn Sie die CD-ROM verwenden, missen Sie den Ordner folgendermafen angeben. (Hier gehen wir davon aus, dass sich die
CD-ROM in Laufwerk “D” befindet.)
D: \Drivers\WINX64 (64-Bit-Version)
D: \Drivers\WINX86 (32-Bit-Version)
Wenn Sie die “DGSHAPE Software Package”-CD nicht bei der Hand haben, kdnnen Sie zur DGSHAPE-Webpage surfen (http://
www.dgshape.com/), sich den Treiber des zu entfernenden Geréts herunterladen und diesen auspacken.

Windows 8.1

* Wenn man den Treiber nicht mit dem hier beschriebenen Verfahren entfernt, kann er eventuell nicht neu installiert

werden.

“ Schalten Sie das Gerat aus und I6sen Sie die Verbindung mit dem Computer.

9 Melden Sie sich bei Windows als Systemverwalter an.

9 Klicken Sie auf [Desktop].

e Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Start] und anschlieBend auf [Systemsteuerung].
@ Klicken Sie auf [Programm entfernen].

@ Klicken Sie auf den Namen des Gerits, dessen Treiber Sie l6schen mochten und anschlieBend auf [Entfernen].

Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].
0 Wenn eine Riickfrage erscheint, bestdtigen Sie mit [Ja].
@ Klicken Sie auf [Start] und anschlieBend auf [Desktop].
@ Offnen Sie den Explorer und anschlieBend den Ordner, in dem sich der Treiber befindet.(*)

@ Doppelklicken Sie auf [SETUP64.EXE] (64-Bit-Version) oder [SETUP.EXE] (32-Bit-Version).
Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].

Es erscheint das Fenster fiir die Installation des Treibers.
m Wabhlen Sie [Entfernen].
@ Wabhlen Sie das Gerét, das Sie entfernen mochten.
@ Klicken Sie auf [Start].
@ Wenn jetzt die Aufforderung erscheint, den Computer neuzustarten, klicken Sie auf [Ja].

@ Klicken Sie nach dem erneuten Hochfahren des Computers auf [Desktop].
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@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Start] und anschlieBend auf [Systemsteuerung].
@ Klicken Sie auf [Gerate und Drucker].

Wenn Sie das Symbol des Gerits sehen, klicken Sie mit der rechten Maustaste darauf und wahlen [Gerat
entfernen].
*)
Wenn Sie die CD-ROM verwenden, missen Sie den Ordner folgendermafen angeben. (Hier gehen wir davon aus, dass sich die
CD-ROM in Laufwerk “D” befindet.)
D: \Drivers\WINX64 (64-Bit-Version)
D: \Drivers\WINX86 (32-Bit-Version)
Wenn Sie die “/DGSHAPE Software Package”-CD nicht bei der Hand haben, konnen Sie zur DGSHAPE-Webpage surfen (http://
www.dgshape.com/), sich den Treiber des zu entfernenden Gerats herunterladen und diesen auspacken.

Windows 7

* Wenn man den Treiber nicht mit dem hier beschriebenen Verfahren entfernt, kann er eventuell nicht neu installiert

werden.

“ Losen Sie die USB-Verbindung des Gerats mit dem Computer.

9 Melden Sie sich bei Windows als Systemverwalter an.

6 Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Systemsteuerung].

o Klicken Sie auf [Programm entfernen].

@ Klicken Sie auf den Namen des Gerits, dessen Treiber Sie Idschen méchten und anschlieBend auf [Entfernen].
@ Wenn eine Riickfrage erscheint, bestatigen Sie mit [Jal.

0 Offnen Sie den Explorer und anschlieBend den Ordner, in dem sich der Treiber befindet.(*)

9 Wihlen Sie “SETUP64.EXE” (64-Bit-Version) oder “SETUP.EXE” (32 Bit) und klicken Sie auf [Offnen].

(@) Kiicken sie auf [OKI.
Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].

Es erscheint das Fenster fiir die Installation des Treibers.
@ Wahlen Sie [Entfernen].
m Wahlen Sie das Gerat, das Sie entfernen mochten.
@ Klicken Sie auf [Start].

@ Wenn jetzt die Aufforderung erscheint, den Computer neuzustarten, klicken Sie auf [Ja].

*)

Wenn Sie die CD-ROM verwenden, missen Sie den Ordner folgendermafen angeben. (Hier gehen wir davon aus, dass sich die
CD-ROM in Laufwerk “D” befindet.)

D: \Drivers\WINX64 (64-Bit-Version)

D: \Drivers\WINX86 (32-Bit-Version)

Wenn Sie die “DGSHAPE Software Package”-CD nicht bei der Hand haben, kénnen Sie zur DGSHAPE-Webpage surfen (http://
www.dgshape.com/), sich den Treiber des zu entfernenden Geréts herunterladen und diesen auspacken.
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Deinstallieren von ‘VPanel’

Windows 10

a Beenden Sie “VPanel".
Klicken Sie in der Taskleiste mit der rechten Maustaste auf (“VPanel”-Symbol) und wahlen Sie [Beenden].

9 Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Einstellungen].
9 Klicken Sie auf [System].
e Klicken Sie auf [Apps & Features].

@ Klicken Sie auf [VPanel for DWX] und danach auf [Entfernen].

Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].
@ Wenn eine Riickfrage erscheint, bestdtigen Sie mit [Ja].

0 Befolgen Sie die angezeigten Anweisungen fiir die Deinstallation.

Windows 8.1

6 Beenden Sie “VPanel”,

Klicken Sie in der Taskleiste mit der rechten Maustaste auf (“VPanel”-Symbol) und wahlen Sie [Beenden].
9 Klicken Sie auf [Desktop].
9 Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Start] und anschlieBend auf [Systemsteuerung].
e Klicken Sie auf [Programm entfernen].

6 Klicken Sie auf [VPanel for DWX] und danach auf [Entfernen].

Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].
@ Wenn eine Riickfrage erscheint, bestdtigen Sie mit [Ja].

e Befolgen Sie die angezeigten Anweisungen fiir die Deinstallation.
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Probleme mit der Installation

Windows 7

0 Beenden Sie “VPanel".

Klicken Sie in der Taskleiste mit der rechten Maustaste auf (“VPanel”-Symbol) und wéhlen Sie [Beenden].
9 Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Systemsteuerung].
0 Klicken Sie auf [Programme und Features].

9 Wahlen Sie “VPanel for DWX” und klicken Sie auf [Entfernen] (oder [Loschen]).

Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].

@ Befolgen Sie die angezeigten Anweisungen fiir die Deinstallation.

Keine Ethernet-Verbindung moglich (Zuriickstellen der IP-Adresse des Geraits)

0 Uberpriifen Sie, ob das Gerit einsatzbereit ist und halten Sie die Bedientaste mindestens 15 Sekunden gedriickt.

Es erklingen drei kurze Signaltone.

9 Geben Sie die Bedientaste innerhalb der nachsten 5 Sekunden frei und halten Sie sie anschlieBend erneut 2
Sekunden lang gedriickt.

Es erklingen drei kurze Signaltone.

6 Wiederholen Sie 9

Es erklingen drei kurze Signaltone.

Nach der Tastenfreigabe werden die Netzwerkparameter zurlickgestellt und das Gerat wird erneut hochgefahren.

Damit ist der Vorgang fiir die Initialisierung der IP-Adresse beendet. Siehe das Installationshandbuch fir die Einrichtung der
Parameter.
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Fehlermeldungen

Fehlermeldungen

In diesem Kapitel werden die von “VPanel” angezeigten Fehlermeldungen erklart. Wenn Sie das Problem anhand der folgenden
Hinweise nicht beheben kénnen, wenden Sie sich bitte sofort an Ihren Roland DG-Handler.

Fehlernummer Meldung Abhilfe Fehlerebene
1000-**** The % limit switch was not found. S.152 @
1006-02** The % axis position has been shifted. S.152 m
101C-0000 The milling bur sensor was not found. S.153 @
101D-000* The % milling bur cannot be released. S.153
101D-010* The % milling bur cannot be released. It might be broken from the root. S.154
101E-000* The % milling bur might be broken. S.155 @
101F-000* The % milling bur chucking has slipped out. S.156
1020/1021-000* The % milling bur is too long/too short. S.157
1022-000* The % milling bur was not found. S.158
1023-0000
1024-0000
1025-0000
1026-0000 Milling data error. S.159 @
1027-0000
1028-0000
1029-0000 The spindle experienced an overload. S. 160
102A-000* The spindle experienced overcurrent. S.161
102B-0000 The spindle motor temperature is too high. S.162 @
102E-0000 The mechanical part has collided. S.162
1033-000* The coolant has run out. S.163
1034-0000 The coolant tank is not installed. S.163
1038-0000 Milling data error. No milling bur is selected. S.165 m
103A-000* DANGER!! The coolant is leaking!! 5.165 @
103B-0000 The automatic correction is not yet finished. S.166
103D-0000 Milling data error. The milling bur cannot reach the milling position. S. 166 m
105E-0000 The pressure of the compressed air is too high or low. S.167
HERE_FRRR An unknown error occurred. S.167 @

Fehlerebenen

Dieser Fehler ist nicht besonders schlimm. Nach beheben der Ursache kann der Frasauftrag ab der erreichten

Stelle fortgesetzt werden.

Dieser Fehlertyp ist etwas gravierender. Nach beheben der Ursache muss der Frasauftrag komplett wiederholt

werden. Der Frésauftrag kann nicht einfach fortgesetzt werden.

Dieser Fehlertyp ist schlimm. Vor Beheben der Ursache muss das Gerat ausgeschaltet werden.

5. Fehlersuche
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Fehlermeldungen

"1000-****"The % limit switch was not found.

*  Statt “%" wird der Buchstabe der Achse (X, Y, Z, A bzw. eine Kombination) angezeigt.

Situation/Ursache

- Die Geratefunktion wird von Spanen/Schmutz oder einem Gegenstand behindert.
“ Schalten Sie das Gerat aus.

9 Entfernen Sie alle Gegenstande, die im Gerat nichts zu suchen haben und befreien Sie das Gerédt von Schmutz.

9 Schalten Sie das Gerét ein und setzen Sie den Auftrag fort.

"1006-02**" The % axis position has been shifted.

* Statt“%" wird der Buchstabe der Achse (X, Y, Z, A bzw. eine Kombination) angezeigt.

Situation/Ursache 1

- Die Geratefunktion wird von Spanen/Schmutz oder einem Gegenstand behindert. Die Position des Motors kann nicht mehr
ermittelt werden.

0 Entfernen Sie alle Gegenstande, die im Gerét nichts zu suchen haben und befreien Sie das Gerédt von Schmutz.

9 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler geléscht.

Situation/Ursache 2

+ Die Frasbedingungen sind zu komplex.
0 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler gel6scht.

9 Meistens liegt dies an den Einstellungen und der verlangten Objektform.

152 5. Fehlersuche



Fehlermeldungen

"101C-0000" The milling bur sensor was not found.

Situation/Ursache

« Die Geratefunktion wird von Spanen/Schmutz oder einem Gegenstand in Spindelndhe behindert.
a Schalten Sie das Gerat aus.

9 Entfernen Sie alle Gegenstéande und Schmutz, die im Geréat bzw. in der Ndhe der Spindel nichts zu suchen haben
und befreien Sie das Gerat von Schmutz.

9 Schalten Sie das Gerét ein und setzen Sie den Auftrag fort.

"101D-000*" The % milling bur cannot be released.

* Hier wird statt “%" das Wechslerfach (1~7) angezeigt.

Situation/Ursache 1

» Das Wechslermagazin ist verschmutzt.
+ Der Innenbereich der Klemmhiilse ist verschmutzt.

6 Befolgen Sie die in “VPanel” angezeigte Hinweise, um die Klemmihiilse zu 6ffnen und entnehmen Sie die Frése.
9 Saubern Sie den Werkzeugwechsler.
= “Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags’, S. 51

e Warten Sie die Klemmhiilse.

= “Warten der Klemmhiilse, Reinigen der Probefrise und Uberpriifen des Kiihlmittelstroms’, S. 44

Situation/Ursache 2

+ Das Wechslermagazin befindet sich nicht an der richtigen Stelle.

“ Befolgen Sie die in “VPanel” angezeigte Hinweise, um die Klemmbhidilse zu 6ffnen und entnehmen Sie die Frése.

e Fiihren Sie eine automatische Korrektur durch.

= “Korrekturen fir die Frasmaschine”, S. 56
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Fehlermeldungen

Wenn der Fehler erneut auftritt

+ Die Klemmbhdilse weist Verformungen auf.
0 Wechseln Sie die Klemmhiilse aus.

= “Auswechseln der Klemmbhiilse”, S. 83

9 Fiihren Sie eine automatische Korrektur durch.

= “Korrekturen fur die Frasmaschine”’, S. 56

"101D-010%*" The % milling bur cannot be released. It might be broken from the root.

* Hier wird statt “%" das Wechslerfach (1~7) angezeigt.

Situation/Ursache

« Die Frase ist vielleicht defekt.
« Die Frase hat ihre Lebensdauer liberschritten.

= “Auswechseln der Frésen”, S.72

0 Befolgen Sie die in “VPanel” angezeigte Hinweise, um die Klemmbhiilse zu 6ffnen und entnehmen Sie die Frase.
9 Ersetzen Sie die Frase durch eine neue.

9 Warten Sie die Klemmhiilse.

= “Warten der Klemmihiilse, Reinigen der Probefrase und Uberpriifen des Kiihimittelstroms’, S. 44

o Fihren Sie eine automatische Korrektur durch.

= “Korrekturen fir die Frasmaschine”, S. 56

Situation/Ursache 2

- Die Frasbedingungen sind zu komplex.
0 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler gel6scht.

9 Meistens liegt dies an den Einstellungen und der verlangten Objektform.
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Fehlermeldungen

Wenn der Fehler erneut auftritt

« Die Klemmhdilse weist Verformungen auf.
“ Wechseln Sie die Klemmbhiilse aus.

= “Auswechseln der Klemmhdiilse”, S. 83

9 Fiihren Sie eine automatische Korrektur durch.

= “Korrekturen fiir die Frasmaschine’, S. 56

"101E-000*" The % milling bur might be broken.

* Hier wird statt “%" das Wechslerfach (1~7) angezeigt.

Situation/Ursache 1

« Die Frase ist vielleicht defekt.
- Die Frase hat ihre Lebensdauer tiberschritten.

= “Auswechseln der Frésen’, S. 72

0 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler gelscht.
9 Ersetzen Sie die Frase durch eine neue.

6 Warten Sie die Klemmhiilse.

= “Warten der Klemmhiilse, Reinigen der Probefrise und Uberpriifen des Kiihlmittelstroms’, S. 44

Situation/Ursache 2

» Die Frasbedingungen sind zu komplex.

0 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler gelscht.

9 Meistens liegt dies an den Einstellungen und der verlangten Objektform.

5. Fehlersuche 155



156

Fehlermeldungen

Wenn der Fehler erneut auftritt

+ Die Klemmbhdilse ist wahrscheinlich verschlissen und hélt die Frase nicht mehr ordnungsgemag.
0 Wechseln Sie die Klemmbhidilse aus.

= “Auswechseln der Klemmhdlse”, S. 83

9 Fiihren Sie eine automatische Korrektur durch.

= “Korrekturen fur die Frasmaschine”’, S. 56

"101F-000*" The % milling bur chucking has slipped out.

* Hier wird statt “%" das Wechslerfach (1~7) angezeigt.

Situation/Ursache 1

- Die Frase hat ihre Lebensdauer liberschritten.

= “Auswechseln der Frésen”, S.72

0 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler gel6scht.
9 Ersetzen Sie die Frase durch eine neue.

e Warten Sie die Klemmhiilse.

= “Warten der Klemmhiilse, Reinigen der Probefrase und Uberpriifen des Kiihimittelstroms’, S. 44

Situation/Ursache 2

- Die Frasbedingungen sind zu komplex.

0 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler gel6scht.

9 Meistens liegt dies an den Einstellungen und der verlangten Objektform.
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Fehlermeldungen

Wenn der Fehler erneut auftritt

+ Die Klemmhdilse ist wahrscheinlich verschlissen und hélt die Frase nicht mehr ordnungsgemag.

“ Wechseln Sie die Klemmbhiilse aus.

= “Auswechseln der Klemmhdiilse”, S. 83

9 Fiihren Sie eine automatische Korrektur durch.

= “Korrekturen fir die Frasmaschine”, S. 56

"1020/1021-000*" The % milling bur is too long/too short.

* Hier wird statt “%" das Wechslerfach (1~7) angezeigt.

Situation/Ursache

- Eswurde eine Frase eingelegt, die sich nicht fur dieses Gerat eignet.

- Der Kragen befindet sich nicht in der richtigen Position.

0 Installieren Sie eine unterstiitzte Frase.

= “Schritt 2: Vorbereiten der Frasen’, S. 28
e Fiihren Sie einen der folgenden Vorgénge aus:

Wenn der Fehler beim Frésen aufgetreten ist

Driicken Sie die Bedientaste des Gerats.
Der Frasauftrag wird fortgesetzt.

Wenn der Fehler zu einem anderen Zeitpunkt aufgetreten ist

Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.
Damit wird der Fehler gelscht.
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Fehlermeldungen

"1022-000*" The % milling bur was not found.

* Hier wird statt “%" das Wechslerfach (1~7) angezeigt.

Situation/Ursache 1

« Es wurde eine falsche Werkzeugfachnummer verwendet.

« Wahrscheinlich haben Sie die benétigte Frase nicht oder in das falsche Wechslerfach gelegt.

@ Legen sie die Frise (richtig herum) ein.

9 Fiihren Sie einen der folgenden Vorgange aus:

Wenn der Fehler beim Frasen aufgetreten ist

Driicken Sie die Bedientaste des Gerits.
Der Frasauftrag wird fortgesetzt.

Wenn der Fehler zu einem anderen Zeitpunkt aufgetreten ist

Halten Sie die Bedientaste des Geréts gedriickt.
Damit wird der Fehler gel6scht.

Situation/Ursache 2

- Das Wechslermagazin befindet sich nicht an der richtigen Stelle.

Fiihren Sie eine automatische Korrektur durch.

= “Korrekturen flr die Frasmaschine’, S. 56

Wenn der Fehler erneut auftritt

Vielleicht ist die Klemmbhiilse verschlissen. Wechseln Sie die Klemmhdilse aus.

= “Auswechseln der Klemmhdiilse”, S. 83
Wenn der Fehler nach Auswechseln der Klemmbhiilse erneut auftritt, muss die Spindeleinheit ersetzt werden. Bitte erkundigen Sie
sich bei lhrem Roland DG-Handler oder einer anerkannten Kundendienststelle danach.
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Fehlermeldungen

"1023-0000 to 1028-0000" Milling data error.

« 1023-0000: Fehler in den Frasdaten. Falsche Parameteranzahl.

« 1024-0000: Fehler in den Frasdaten. Ungiiltiger Parameterwert.

« 1025-0000: Fehler in den Frasdaten. Es wurde ein falscher Befehl entdeckt.

« 1026-0000: Fehler in den Frasdaten. Es fehlt die Adresse.

« 1027-0000: Fehler in den Frasdaten. Der Parameter ist nicht definiert.

« 1028-0000: Fehler in den Frasdaten. Der Befehl kann nicht ausgefiihrt werden.

Situation/Ursache

+ Die vom Computer gesendeten Frasdaten enthalten eventuell einen Fehler.

« Vielleicht wird der Rechner aber auch anderweitig so stark beansprucht, dass er die Daten nicht rechtzeitig sendet.

6 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler gelscht.
9 Uberpriifen Sie die Frasdaten.
Andern Sie die Einstellungen oder die verlangte Objektform.

Wenn die Frasdaten keinen ersichtlichen Fehler enthalten
(1) Beenden Sie alle nicht benétigten Anwendungen.

(2) starten Sie den Computer neu.

(3) Wiederholen Sie den Frasauftrag.
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Fehlermeldungen

"1029-0000" The spindle experienced an overload.

Situation/Ursache 1

- Die Frase ist abgenutzt.
+ Es wurde ein Werkstiick eingelegt, das vom Gerét nicht unterstitzt wird.

+ Die Frasbedingungen sind zu komplex.

0 Schalten Sie das Gerat aus.
9 Uberpriifen Sie die Frise, den Rohling, die CAM-Einstellungen und die von der Datei vorgegebene Objektform.

6 Warten Sie vor dem erneuten Einschalten eine Weile, damit sich der Motor abkiihlen kann.

Vielleicht ist der Motor zu heil3 geworden.

Situation/Ursache 2

- Es haften Spéane an der Spindel.

Starten Sie das Warmlaufen der Spindel (lang).
= “Warmlaufen der Spindel (lang)”, S. 95

Wenn der Fehler erneut auftritt

Vielleicht ist die Spindeleinheit defekt. Bitte erkundigen Sie sich bei Ihrem Roland DG-Héandler oder einer anerkannten
Kundendienststelle danach.
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Fehlermeldungen

"102A-000*" The spindle experienced overcurrent.

Situation/Ursache 1

- Die Frase ist abgenutzt.
» Es wurde ein Werkstiick eingelegt, das vom Gerét nicht unterstiitzt wird.

« Die Frasbedingungen sind zu komplex.

“ Schalten Sie das Gerat aus.
9 Uberpriifen Sie die Frise, den Rohling, die CAM-Einstellungen und die von der Datei vorgegebene Objektform.

9 Warten Sie vor dem erneuten Einschalten eine Weile, damit sich der Motor abkiihlen kann.

Vielleicht ist der Motor zu hei3 geworden.

Situation/Ursache 2

«+ In der Mitte der Frase befindet sich kein KiihImittel.

Reinigen Sie die Kiihimitteldiisen.

= “Reinigen der KiihImitteldise’, S. 70

Situation/Ursache 3

« Es haften Spane an der Spindel.

Starten Sie das Warmlaufen der Spindel (lang).
= “Warmlaufen der Spindel (lang)’; S. 95

Wenn der Fehler erneut auftritt

Vielleicht ist die Spindeleinheit defekt. Bitte erkundigen Sie sich bei lhrem Roland DG-Héndler oder einer anerkannten
Kundendienststelle danach.
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Fehlermeldungen

"102B-0000" The spindle motor temperature is too high.

Situation/Ursache 1

- Die Frase ist abgenutzt.
+ Es wurde ein Werkstiick eingelegt, das vom Gerét nicht unterstitzt wird.

+ Die Frasbedingungen sind zu komplex.

0 Schalten Sie das Gerat aus.
9 Uberpriifen Sie die Frise, den Rohling, die CAM-Einstellungen und die von der Datei vorgegebene Objektform.

6 Warten Sie vor dem erneuten Einschalten eine Weile, damit sich der Motor abkiihlen kann.

Vielleicht ist der Motor zu heil3 geworden.

Situation/Ursache 2

- Es haften Spéane an der Spindel.

Starten Sie das Warmlaufen der Spindel (lang).

= “Warmlaufen der Spindel (lang)’, S. 95

Wenn der Fehler erneut auftritt

Vielleicht ist die Spindeleinheit defekt. Bitte erkundigen Sie sich bei lhrem Roland DG-Handler oder einer anerkannten
Kundendienststelle danach.

"102E-0000" The mechanical part has collided.

Situation/Ursache

- Die Geratefunktion wird von Spanen/Schmutz oder einem Gegenstand behindert.

o Schalten Sie das Gerat aus.
9 Entfernen Sie alle Gegenstande, die im Gerat nichts zu suchen haben und befreien Sie das Gerédt von Schmutz.

9 Schalten Sie das Gerit ein.
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Fehlermeldungen

"1033-000*" The coolant has run out.

Situation/Ursache

« Der KiihImitteltank enthélt eine ungenligende KithImittelmenge.

« Die Filter oder KiihImittelschlduche sind verstopft.

6 Fillen Sie KiihImittel nach.

= “3. Einflllen des neuen KihImittels", S. 65
9 Fiihren Sie einen der folgenden Vorgdnge aus:

Wenn der Fehler beim Frésen aufgetreten ist

Driicken Sie die Bedientaste des Gerits.
Der Frasauftrag wird fortgesetzt.

Wenn der Fehler zu einem anderen Zeitpunkt aufgetreten ist

Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.
Damit wird der Fehler gelscht.

Wenn der Fehler erneut auftritt

Fuhren Sie folgende Vorgange aus.
= “Auswechseln der KiihImittelfilter”, S. 72

= "Wechseln des KiihImittels’, S. 61

"1034-0000" The coolant tank is not installed.

Situation/Ursache

« Wahrend des Betriebs wurde der Kiihimitteltank entfernt.
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Fehlermeldungen

” Installieren Sie den Kiihimitteltank.

Driicken Sie den Tank so weit, bis Sie ein Klicken héren.

Driicken Sie beim Schieben nicht
auf die Tankunterseite.

Sorgen Sie daflir, dass der D> -Aufkleber an der rechten Seite des Tanks mit dem <]-Aufkleber am Gerit fluchtet.

~
XN
RICHTIG ~ FALSCH

WICHTIG

Bewegen Sie den Kiihimitteltank behutsam. Bei ruckartigen Bewegungen schwappt das Kiihimittel Gber.
9 Fiihren Sie einen der folgenden Vorgange aus:

Wenn der Fehler beim Frasen aufgetreten ist

Driicken Sie die Bedientaste des Gerits.
Der Frasauftrag wird fortgesetzt.

Wenn der Fehler zu einem anderen Zeitpunkt aufgetreten ist

Halten Sie die Bedientaste des Geréts gedriickt.
Damit wird der Fehler gelscht.
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"1038-0000" Milling data error. No milling bur is selected.

Fehlermeldungen

Situation/Ursache

- Die Frasdaten enthalten einen Fehler.

6 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler gel6scht.

e Uberpriifen Sie die Frasdaten.

Andern Sie die Einstellungen oder die verlangte Objektform.
"103A-000*" DANGER!! The coolant is leaking!!

Situation/Ursache

« Esist Flissigkeit ins Gerateinnere gelangt.

“ Schalten Sie das Gerat aus.

9 Losen Sie den Netzanschluss.

Wenden Sie an lhren Roland DG-Handler oder eine anerkannte Kundendienststelle.
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Fehlermeldungen

166

"103B-0000" The automatic correction is not yet finished.

Situation/Ursache

+ Es wurde keine automatische Korrektur vorgenommen.

+ Die automatische Korrektur wurde friihzeitig abgebrochen.

« Vielleicht wurde die automatische Korrektur nach der Aktualisierung der Firmware noch nicht vorgenommen, obwohl dies
notwendig ist.

- Vielleicht eignet sich die “VPanel"-Version nicht fiir die Firmware des Gerats.

o Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler geldscht.

9 Laden Sie sich die aktuelle “VPanel”- und Firmware-Version herunter und installieren Sie sie.

Wenn Sie die aktuelle Version bereits installiert haben, fahren Sie mit dem nachsten Schritt fort.

= DGSHAPE Corporation-Webseite (http://www.dgshape.com/)

6 Fiihren Sie eine automatische Korrektur durch.

= “Korrekturen flr die Frasmaschine”, S. 56

"103D-0000" Milling data error. The milling bur cannot reach the milling position.

Situation/Ursache

« Die Frase ist zu kurz und erreicht die Frasposition daher nicht.

- Die Frasdaten erfordern das Anfahren einer negativen Z-Position, die auBerhalb der Reichweite liegt.

0 Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.

Damit wird der Fehler geléscht.

9 Uberpriifen Sie die Frasdaten.

9 Uberpriifen Sie die Frisenldnge und Platzierung des Kragens.

= “Schritt 2: Vorbereiten der Frasen’; S. 28
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Fehlermeldungen

"105E-0000" The pressure of the compressed air is too high or low.

Situation/Ursache

+ Es wird keine Druckluft zugefihrt.

+ Die Schraube wurde falsch eingestellt.

G Stellen Sie den Kompressor bzw. den Regler so ein, dass ein angemessener Druck (0.18 MPa~0.22 MPa) anliegt.

= Installationshandbuch
9 Fiihren Sie einen der folgenden Vorgdnge aus:

Wenn der Fehler beim Frésen aufgetreten ist

Driicken Sie die Bedientaste des Gerits.
Der Frasauftrag wird fortgesetzt.

Wenn der Fehler zu einem anderen Zeitpunkt aufgetreten ist

Halten Sie die Bedientaste des Gerats gedriickt.
Damit wird der Fehler gelscht.

"*xxx_%%%%" An unknown error occurred.

a Schalten Sie das Gerat aus.

9 Schalten Sie das Gerat ein.

Wenn der Fehler erneut auftritt

Wenden Sie an lhren Roland DG-Handler oder eine anerkannte Kundendienststelle.
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