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Aufrufen und Beenden von ‘VPanel’

Was ist‘VPanel’?

“VPanel” ist ein Programm fiir die (Fern)bedienung der Frasmaschine mit lhrem Computer. Es bietet Funktionen fiir die
Ausgabe von Frasdaten, die Wartung des Gerdts und zum Vornehmen mehrerer Korrekturen. AuBerdem werden eventuelle
Fehlermeldungen des Gerats auf dem Computerbildschirm angezeigt.

= Installationshandbuch: Installieren und Einrichten der Software

= VPanel for DWX-4 x|

Rdy (®)[A] D4 Ready
Spindle speed 0 pm
Tool number 0
Elapsed time —

i “Ouputfie | | Qut cuting Tool management Settings

File Pragress

Starten von ‘VPanel’

Klicken Sie in der Taskleiste des Schreibtischs auf [1 (das VPanel-Symbol).
“VPanel” wird gestartet. Wenn Sie [ nichtin der Taskleiste sehen, kdnnen Sie das Programm auf der “Start”-Seite (oder
Uber das “Start”-Men() von Windows wahlen.

| o

Starten von ‘VPanel’ auf der‘Start’-Seite (oder liber das ‘Start’-Menii) von Windows

Windows 8
Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Hintergrund der“Start”-Seite, damit die Anwendungsleiste
erscheint. Klicken Sie anschlie8en auf [Alle Anwendungen].
Klicken Sie im “Roland DWX-4"-Fenster auf [VPanel for DWX-4].
“VPanel” wird hochgefahren.

Windows XP/Vista/7
Klicken Sie auf die [Start]-Schaltfliche und wahlen Sie [Alle Programme] (oder Programm)]) - [Roland DWX-
4] - [VPanel for DWX-4].
“VPanel” wird hochgefahren.

‘VPanel’ fungiert als residentes Programm

“VPanel” ist permanent aktiv: Es steuert einerseits die Frdsmaschine und verschickt andererseits E-Mails* usw. Daher
mochten wir Ihnen ans Herz legen dafiir zu sorgen, dass “VPanel” beim Hochfahren des Computers automatische aktiviert
wird. (= “Settings’-Reiter” (S. 8)) Wenn Sie auf oben rechts im Fenster klicken, wird das Fenster zwar ausgeblendet,
aber die Software bleibt weiterhin aktiv. Dass sie aktiv ist, erkennen Sie am B—Symbol in der Taskleiste.

*Wenn ein Auftrag beendet ist oder ein Fehler auftritt, wird eine E-Mail verschickt. (= “Mail’-Reiter” (S. 11))
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Aufrufen und Beenden von ‘VPanel’

Anzeige von ‘VPanel’ in der Taskleiste

Wenn das VPanel-Symbol in der Taskleiste angezeigt wird, werden die angeschlossenen Frasmaschinen permanent tiberwacht.

Die Taskleiste zeigt folgende Statusangaben an.

Statusangabe

DWX-4
[A] Ready
[-] Offline

=l "R

Wenn mindestens eine angeschlossene Frasmaschine
eingeschaltet ist, wird das Symbol weif} dargestellt.
Wenn kein Gerat eingeschaltet ist, wird es grau darge-
stellt.

Um zu erfahren, welches Gerat eingeschaltet ist, brau-
chen Sie nur den Mauszeiger zu quu fuhren.

Fehleranzeige

[4] Error
[-] Offline

!;! ﬁ "r "“ g

Wenn bei einer der angeschlossenen Frasmaschinen
ein Fehler auftritt, wird das Symbol rot dargestellt.

Um zu erfahren, welches Gerat den Fehler gemeldet
hat, brauchen Sie nur den Mauszeiger zu é zu fuhren.

Aufforderung zum
Werkzeugwechsel

@ DWx-4 A X
DWX-4 Busy - Tool replacement time

Pl

Wenn das momentan verwendete Werkzeug ausge-
tauscht werden muss, wird “Tool replacement time”
angezeigt.

Bestatigung des
Auftragsendes

@ Dwx-4 2 X
DWX-4 Finished

Diese Meldung bedeutet, dass ein Gerat fertig ist.

Beenden von‘VPanel’
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Um das Programm zu verlassen, klicken Sie mit der rechten Maustaste
auf [ in der Taskleiste und anschlieBend auf [Beenden].



Vorstellung des ‘VPanel’-Fensters

Hauptfenster

Nachstehend sehen Sie das Hauptfenster von “VPanel”. Hier werden der Status sowie eine Ubersicht der auszugebenden
Daten angezeigt. Bei Bedarf kdnnen in diesem Fenster auch Frasdaten ausgegeben werden.

= VPanel for DWX-4 EX|
D—Q- 3
Bl @ (el D4 Busy
Spindle speed 30000 rpm
) ] Tool number 1
Rdy Coy [ 1B1 DWHA [Comy NI | e ime 00nOOmMS0s
Remaining time 0Th08m2Es
#1 Zirconia-A1 00h07 mA06R00m
0 #2 Firconia-R05 00h00m.15R00m
6 7
Guit cutting T ool management Settings
File Progress
Sample.prn 1EKB/1024KE
@
Nr. Meldung Details

Rdy : Das Gerat ist empfangsbereit.

Off :Das Gerét ist momentan ausgeschaltet.

Ini  :Das Gerat wird gerade initialisiert.

« Bsy :Das Gerat fiihrt gerade einen Auftrag aus.
@ Geratestatus

Err :Esist ein Fehler aufgetreten.

Pau : Der Auftrag wurde unterbrochen.

* Wenn die Fronthaube offen ist, wird neben dem Status auBerdem “Cov” ange-
zeigt.

Name des angeschlosse-
nen Gerats

Hier werden die ID und der Name des angeschlossenen Gerats angezeigt. Fiir ein
ausgeschaltetes Gerat wird statt der ID “[-]” angezeigt.

Status der Frasmaschine

Hier werden der Betriebsstatus, die Spindelgeschwindigkeit, die Arbeitsstunden
usw. angezeigt. Diese Angaben beziehen sich auf das Gerat, dessen Optionsfeld
im linken Feld aktiv ist.

Zeigt den Namen, die Arbeitsstunden und die Soll-Lebensdauer des gewdhlten

i\erltjelstsstunden des Werk- Werkzeugs an.”00h01m/06h00m” weist beispielsweise auf “00h01m” Arbeitszeit
9 und eine Restlebensdauer von “06h00m” hin.
Output file/Quit cutting Hiermit kann die Datenausgabe gestartet bzw. abgebrochen werden.

“Schritt 3: Starten des Frasauftrags” (S. 23)

Tool management

Hiermit kdnnen Sie weiteres Werkzeug registrieren und dann ebenfalls tber-
wachen.
“Tool management’-Dialogfenster” (S. 13)

Q| @ |©@| ®

Hiermit rufen Sie das “SETTINGS"-Fenster auf.

Settings
9 “Vorstellung des ‘SETTINGS’-Fensters” (S. 8)
Hier erfahren Sie, welche Daten gerade ausgegeben werden und welche danach
Ausgabelibersicht an der Reihe sind.

AufBlerdem wird angezeigt, wie weit der aktuelle Auftrag gediehen ist.
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Vorstellung des‘SETTINGS’-Fensters

‘Settings’-Reiter

Mit den Parametern dieses Reiters konnen Sie den automatischen Programmstart aktivieren, Einstellungen beziiglich des
NC-Codes andern usw. Wenn Sie mehrere Maschinen angeschlossen haben, beziehen sich etwaige Einstellungsanderungen
auf das im Hauptfenster gewdhlte Gerat.

SETTINGS DWX-4 H
Settings | Ovemide | Maintenance | Mail
O,
| 5

\=  NC code with decimal paint
Q) G code vith deamalp
(® Conventional
() Caloulator [All]

() Caleulator [F]

() Calculator [MKRXYZAR]

- . —
@ Machine ID

A Set 1D

ol

@ Run VPanel program at start-up
Wenn Sie dieses Kastchen markieren, wird “VPanel” jeweils automatisch aktiviert, sobald Sie Windows hochfahren.”VPanel”
ist dann Uiber die Taskleiste erreichbar.
» Einstellungsvorgabe: markiert

® NC code with decimal point

Hiermit bestimmen Sie, wie Dezimalpunkte des NC-Codes ausgewertet werden sollen. Wahlen Sie “Conventional’, wenn
das Gerat fir Werte mit Dezimalpunkten davon ausgehen soll, das es sich um Millimeter (oder Zoll) handelt. Fehlt der
Dezimalpunkt, so wird als Einheit 1/1000 Millimeter (bzw. 1/10000 Zoll) zugrunde gelegt. Wenn Sie “Calculator” wéhlen,
werden alle Werte —also auch Werte ohne Dezimalpunkt- als Millimeter- bzw. Zolleinheiten betrachtet. Fir “Calculator”
muss auBBerdem der Anwendungsbereich festgelegt werden. Wahlen Sie die Einstellung, die dem CAM- oder NC-Code
entspricht.

» Einstellungsvorgabe: Conventional

® Machine ID
Hiermit ordnen Sie der Maschine eine ID-Nummer zu. Das ist nur notwendig, wenn Sie mehrere Maschinen angeschlossen
haben.
» Einstellungsvorgabe: A
= Installationshandbuch: Arbeiten mit mehreren Maschinen

Anmerkung
Im Installationshandbuch wird erklart, wie man die ID eingibt.
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Vorstellung des ‘SETTINGS’-Fensters

‘Override’-Reiter

Hier kdnnen Sie die “Cutting speed”- und “Spindle speed”-Einstellung wahrend eines Frésauftrags andern. Das erweist sich
besonders dann als praktisch, wenn Sie glauben, einen Geschwindigkeitswert wahrend der Ausfiihrung eines Auftrags
andern zu muissen/kénnen.

Die “Override”-Werte sind Prozentwerte. Beispiel: Wenn die Schneidedaten eine Spindelgeschwindigkeit von 10.000RPM
vorgeben, wird dieser Wert auf 15.000RPM erhoht, sobald Sie “Override”= 150% einstellen.

Wenn Sie mehrere Maschinen angeschlossen haben, beziehen sich etwaige Einstellungséanderungen auf das im Hauptfenster
gewahlte Gerat.

SETTINGS DWX-4 “

Settings | Ovemide | Maintenance | Mail

Cutting speed [10) %

Spindle speed 10 e

Hiermit stellen Sie die Werte ein.

Cancel

Cutting speed

Hiermit andern Sie die Bewegungsgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Frasen eines Objekts. Die Einstellung“100%”bedeu-
tet, dass die von den Frdsdaten vorgegebene Geschwindigkeit tibernommen wird. Mit hheren Werten erhéhen Sie jenen
Geschwindigkeitswert, mit kleineren senken Sie ihn ab.

Spindle speed

Hiermit andern Sie die Spindelgeschwindigkeit beim Schneiden. Die Einstellung “100%" bedeutet, dass die von den Schnei-
dedaten vorgegebene Geschwindigkeit ibernommen wird. Mit h6heren Wert erh6hen Sie jenen Geschwindigkeitswert, mit
kleineren senken Sie ihn ab.

» Beim Ausschalten der Frasmaschine werden diese Parameter wieder auf “100%" gestellt.

» Derim Hauptfenster angezeigte Geschwindigkeitswert verweist auf die von den Schneidedaten vorgegebene Geschwin-
digkeit — also nicht auf den korrigierten Wert.

> Die relativen Anderungen werden nur bis zur Ober- bzw. Untergrenze des betreffenden Einstellbereichs ibernommen.

Kapitel 1: Programmfenster
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Vorstellung des ‘SETTINGS’-Fensters

‘Maintenance’-Reiter

Hier finden Sie zahlreiche Funktionen, die sich auf die Funktionsweise des Geréts beziehen, so z.B. automatische Korrekturen und ein
Systemrapport. Wenn Sie mehrere Maschinen angeschlossen haben, beziehen sich etwaige Einstellungsanderungen auf im Haupt-

fenster gewahlte Gerat.

@ Operation

SETTINGS DWX-4 H

Seftings | Ovemide | Maintenance | Mail

(‘D Cperation _®Spindle ——

| Automatic comection | Work time
Test tool #1 Ohim | Fesst
Test tool #2 Run-in
Open collet
Manual comection
Close collet
@ Mave Emergency tool release

Front or rear

@ System report l
@ Emor log |

Left or right

Automatic correction

Diese automatische Korrektur ist nach der Aufstellung der Maschine an einem
anderen Ort notwendig bzw. wenn die Frasposition sichtlich falsch ist.

= “Korrekturen fur die Frasmaschine” (S. 29)

Test tool **

Ausfiihren eines Werkzeugtests. (“**” verweist auf “#1” oder “#2")

Manual correction

Mit dieser Funktion kdnnen Sie die Einstellungen von Hand nachbessern.
= “Manual correction’-Dialogfenster” (S. 12)

@ Move (Diese Schaltfelder benétigen Sie zum Reinigen des Geréts.)

Front or rear

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um die Wendeachseneinheit vor- oder riickwarts
zu bewegen. Sobald diese Bewegung ausgefihrt ist, wird “Operation was completed”
ausgefiihrt. Klicken Sie auf [OK].

Left or right

Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um die Spindeleinheit nach rechts oder links zu
bewegen. Sobald diese Bewegung ausgefiihrt ist, wird “Operation was completed”
ausgefihrt. Klicken Sie auf [OK].

* Wenn Sie die Bedientaste der Maschine driicken, bewegen sich der Spindelkopf und Arbeitstisch zur “VIEW"-Position. (Die

Spindel wird maximal angehoben und fahrt nach rechts, die Wendeachseneinheit fahrt dagegen zur Gerdtevorderseite.)

® Spindle
Anzeigen der Arbeitsstunden der Spindeleinheit. Klicken Sie nach Auswechseln der
Work time Spindeleinheit auf [Reset], um den Wert wieder auf “0” zu stellen. = “Auswechseln der
Spindeleinheit’ (S. 38)
Run-in Wahrend der Inbetriebnahme des Gerats oder nach Auswechseln der Spindeleinheit
muss die Spindel zunachst eingefahren werden. = “Warmlaufen der Spindel” (S. 28)
Hiermit kann die Klemmbhiilse gedffnet oder geschlossen werden. Diese Funktion
Open collet kdnnen Sie zum Festdrehen der Klemmbhiilse verwenden.
Close collet o i )
= P. 31, “Retightening the Collet
Vor der Initialisierung kann die Klemmbhiilse gedffnet werden. Verwenden Sie diese
Emergency tool Funktion, wenn sich das Werkzeug wéhrend der Initialisierung aus irgendeinem Grund
release nicht normal verhalt. Wenn Sie das Gerat bei gedffneter Fronthaube einschalten, wird
diese Offnung ebenfalls ausgefiihrt.
@ System report

Hiermit kdnnen Sie die Seriennummer, Firmware-Version und die Gesamtanzahl der Arbeitsstunden des aktuelle ge-
wahlten Gerats tiberprifen.

Diese Angaben koénnen als Textdatei gesichert werden, indem man im Systemrapportfenster auf [Save] klickt.

® Errorlog

Hiermit rufen Sie eine Ubersicht aller bisher aufgetretenen Fehler auf. Diese Angaben kénnen als Textdatei gesichert

werden, indem man im Fehlerrapportfenster auf [Save] klickt.
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Vorstellung des ‘SETTINGS’-Fensters

‘Mail’-Reiter

Hier kdnnen Sie die Adresse usw. eingeben, an welche das Gerdt nach Beenden eines Auftrags bzw. im Falle eines Fehlers eine
E-Mail schickt. Wenn Sie mehrere Maschinen angeschlossen haben, beziehen sich diese Angaben auf das im Hauptfenster
gewahlte Gerat.

SETTINGS DWX-4 “

Settings | Ovemide | Maintenance | Mai

Send test

Receiver address

Sender address

Server host name

Server port number 485
Use S5L connection

Use SMTP authentication
User name

Pasgword

Die Angaben kdnnen nur gedndert werden, wenn “Send mail” markiert ist. Alles Weitere zu den mdglichen Angaben
finden Sie in der Tabelle unten.

Die E-Mail-Adresse des Empfangers. Wenn Sie mehrere Adressen eingeben méch-

Receiver address .. L .
ten, missen Sie sie mit einem Komma voneinander trennen.

Laut Vorgabe Gibernimmt “VPanel” die auf lhrem Computer eingestellte E-Mail-
Adresse.

(Hierbei muss es sich um eine E-Mail-Adresse handeln, die zum unten eingegebe-
nen Mail-Server kompatibel ist.)

Sender address

Der Mail-Server (SMTP), (iber welchen die E-Mail verschickt wird. Laut Vorgabe die

Server host name auf lhrem Computer eingestellte Server-Adresse.

Der Ubertragungsport des Mail-Servers. Auch diesen tibernimmt “VPanel” von

Server port number lhrem Computer.

Markieren Sie dieses Kastchen, um eine sichere Verbindung (SSL) zu verwenden.

Use SSL connection Hierfur Gbernehmen Sie am besten die Einstellungen der Mail-Software.

Markieren Sie dieses Kdstchen, damit die E-Mails erst nach einer Authentifikation ver-
schickt werden. Geben Sie den dafiir notwendigen Benutzernamen und das Passwort
ein. Hierfiir ilbernehmen Sie am besten die Einstellungen der Mail-Software.

Use SMTP authentication
User name / Password

Klicken Sie auf [Send test], um probehalber eine E-Mail zu verschicken. Wenn bei der angegebenen Adresse (“Receiver
address”) dann eine E-Mail mit folgendem Inhalt eingeht, ist die Funktion einsatzbereit.

Betreff: <Name der Maschine> Text: Test

Wenn die E-Mail nicht verschickt werden konnte, erscheint eine “Windows Script Host"-Fehlermeldung. Uberpriifen Sie
die Angaben dann noch einmal.

Anmerkung

* Bestimmte Sicherheitseinstellungen des Betriebssystems usw. kénnten die Ubertragung der E-Mail verhindern.
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Vorstellung des‘SETTINGS'-Fensters

12

Falls das Programm keine E-Mails verschickt, tiberprifen Sie am besten zuerst die Einstellungen der Sicherheits- und

Antivirus-Software.
* Bei Fragen zu den richtigen E-Mail-Einstellungen wenden Sie sich bitte an Ihren Systemverwalter.

*“VPanel” unterstitzt keine TLS-Verbindungen (STARTTLS).

‘Manual correction’-Dialogfenster

Hier kdnnen Sie bestimmte Frasparameter von Hand &ndern, was nur notwendig ist, wenn Sie ganz genau wissen, welche
Werte am besten funktionieren. Wenn Sie mehrere Maschinen angeschlossen haben, beziehen sich etwaige Einstellungs-
danderungen auf das im Hauptfenster gewdhlte Gerét.
* Am besten fiihren Sie zundchst eine automatische Korrektur durch.
<= “Korrekturen fir die Frasmaschine” (S. 29)

Manual correction DWX-4 H
@ Distance @ Origin paint
n 100000 = e D000 mm
Y 100000 = Y D000 mm
z 100000 = z D000

@ A ariz back side  e——

B, 000 degree

@ Clear theze values when executing automatic caorrection

Cancel

@ Distance
Hier kann die Bewegungsdistanz in X-, Y- und Z-Richtung gedndert werden. Solange Sie nichts an den urspriinglichen

Einstellungen @ndern mdchten, missen Sie hier “100%” verwenden.
» Einstellungsvorgabe: 100%
® A axis back side
Hier kann der Winkel gedndert werden, wenn die A-Achse um 180° gedreht wird. Solange Sie nichts an der urspriinglichen
Einstellung andern mochten, missen Sie hier“0,00” verwenden.
» Einstellungsvorgabe: 0.00 degree
® Origin point
Hier kann die Ursprungsposition der X-, Y- und Z-Achse gedndert werden. Solange Sie nichts an den urspriinglichen
Einstellungen dandern méchten, missen Sie hier “0.00mm” verwenden.
» Einstellungsvorgabe: 0.00mm

@ Clear these values when executing automatic correction
Wenn Sie dieses Kastchen markieren, werden die Anderungen von @), @ und @) zuriickgestellt. Stattdessen werden
wieder die Vorgaben der automatischen Korrekturen verwendet.
» Einstellungsvorgabe: markiert

Kapitel 1: Programmfenster



Vorstellung des ‘SETTINGS’-Fensters

‘Tool management’-Dialogfenster

Wenn Sie in diesem Dialogfenster das gewiinschte Werkzeug wahlen, werden dessen Arbeitsstunden automatisch berech-
net. Sobald sich die Lebensdauer des Werkzeugs dem vorgegebenen Ende zuneigt, wird eine Warnung angezeigt. Wenn Sie
mehrere Maschinen angeschlossen haben, wird das Werkzeug des im Hauptfenster gewahlten Gerates Giberwacht.

Tool management DWX-4 “
Q) @)

Tool to uge Wwark. time/R eplacement time

#1  Zircania-A1 w| | 00k mA0BRh00m =

#2 | Zirconia-R05S w| | O0kO0mA Sh00m Feset

@ T ool reqgiztration ] i [Cloze

@ Tool to use
Es kann nur Werkzeug Uiberwacht werden, das Sie mit ® registriert haben. (“#1” und “#2" verweisen auf die Werkzeug-

nummern.)
Selbstverstandlich sollten Sie nur Werkzeug wahlen, das sich momentan im Magazin befindet. Der Name und die Arbeits-

stunden/Zeit bis zum empfohlenen Wechsel werden auf dem Bildschirm angezeigt.
Wenn Sie diese Funktion nicht benétigen, missen Sie fiir den betreffenden Eintrag “No tool” (keine Werkzeugbezeich-

nung) wahlen.

@ Work time / Replacement time
Hier werden die Arbeitsstunden und die Zeit bis zum empfohlenen Wechsel fiir das im (1)-Feld gewéhlte Werkzeug

angezeigt. Unter “Tool registration”@ kann die Soll-Lebensdauer bei Bedarf gedndert werden. Wenn Sie ein Werkzeug
durch ein anderes ersetzen, sollten Sie auf [Reset] klicken, um die Arbeitsstunden zurlickzustellen (0).

@ Tool registration
Mit dieser Funktion kdnnen Sie Werkzeug registrieren und die zugehdrigen Zeitwerte bei Bedarf @ndern. Klicken Sie hier,

um das “Tool registration”-Fenster zu 6ffnen.
= “Tool registration’-Dialogfenster” (S. 14)

Kapitel 1: Programmfenster 13



Vorstellung des‘SETTINGS'-Fensters

‘Tool registration’-Dialogfenster

In diesem Fenster konnen Sie Werkzeug registrieren, die Arbeitszeit einstellen und wieder |6schen. Wenn Sie mehrere Ma-
schinen angeschlossen haben, wird das Werkzeug flir das im Hauptfenster gewdhlte Gerat registriert.

Tool registration DWX-4

0
N
Tool name otk time Replacement time
PhMa-R0.5 00hO0m 11h00m
Phika-R1 Q0hO0m 03h00m
Wax-R05 Q0hO0m R0kO0m
Wwias-R1 Q0hD0m B0W00m
Zirconia-R0.5 Q0hD0m 15h00m
Zirconia-A1 iy OEh00m
<2‘ Tool infa
Tool name Whork, time Replacenment time
PrMA-RO5 00k | 0O 11 h | OO/ Save
Add taal Remowve toal
Lot J{ampeso)
\/. \&/

® Werkzeugliste
Hier werden die Namen, die Arbeitsstunden und die Soll-Lebensdauer des registrierten Werkzeugs angezeigt.

® Tool info
Bei Bedarf konnen alle Angaben (Name, Arbeitsstunden und Soll-Lebensdauer) des aktuell gewahlten Werkzeugs geandert
werden. Bestatigen Sie die vorgenommenen Einstellungsanderungen, indem Sie auf [Save] klicken.
Da sich die Richtlebensdauer eines Werkzeugs auch nach seinem Typ und den Schneidebedingungen richtet, kann eine
Anderung der Soll-Lebensdauer durchaus sinnvoll sein.

® Add tool
Es kdnnen bis zu 20 Werkzeugeintrage angelegt werden.

@ Remove tool
Hiermit entfernen Sie das aktuell gewahlte Werkzeug aus der Liste.

14
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Funktionsweise und Anzeigen des Bedienfeldes

Funktionsweise und Anzeigen des Bedienfeldes

O ERER

[ONCANCELS

Bedientaste

\ L :
ERROR Blinkt, wenn ein Fehler aufgetreten ist.
PAUSE Leuchtet, wenn ein Auftrag zeitweilig unterbrochen wurde.
CANCEL Blinkt, wenn die empfangenen Daten geldscht werden bzw. wenn sich das Gerét initiali-
siert. Alle Daten, die empfangen werden, solange die Diode blinkt, werden sofort gel6scht.
Mit dieser Taste kdnnen Sie das Gerét starten, zeitweilig anhalten und erneut starten.
Bedientaste Halten Sie die Taste gedriickt, um den Frasauftrag anzuhalten.

Die Taste leuchtet nach Einschalten des Gerats und blinkt, wenn das Gerat in Betrieb ist.

Farben und Status der Signaldiode und der Bedientaste

Signaldiode

n
jil

G0

Blau

Das Gerat ist einsatzbereit bzw. initialisiert sich gerade.

Wenn Sie die Bedientaste im Bereitschaftsmodus driicken, dreht sich die Achse um
180°. Wenn noch ein Werkzeug installiert ist, wird es im Wechslermagazin abgelegt.
Wenn das Gerét im Bereitschaftsbetrieb langer als 5 Minuten keine Signale empféngt, erlischt
die Signaldiode.

Wei3

Es lduft gerade ein Frasauftrag bzw. er wurde unterbrochen. Oder: Die Fronthaube ist
offen.

Bei Driicken der Bedientaste wird der Auftrag unterbrochen. Um den Auftrag danach fortzu-
setzen, missen Sie die Taste erneut driicken. Halten Sie die Bedientaste gedriickt, um den Frésauftrag
abzubrechen.

Gelb

Es ist ein Fehler aufgetreten. Der Auftrag wurde unterbrochen.
Lesen Sie sich die Fehlermeldung im “VPanel”-Fenster durch. Um den Auftrag danach
fortzusetzen, missen Sie die Taste erneut driicken.

Rot

Es ist ein Fehler aufgetreten. Der Auftrag wurde unterbrochen, kann aber nicht fortge-
setzt werden.

Lesen Sie sich die Fehlermeldung im “VPanel”-Fenster durch. Wenn die Diode leuchtet:
Driicken Sie die Bedientaste, um dafiir zu sorgen, dass das Gerat in den Bereitschafts-
betrieb wechselt. Wenn die Diode blinkt: Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.

16 Kapitel 2: Ausschneiden



Ein-/Ausschalten

Einschalten des Gerats

Arbeitsweise

(1) SchlieBen Sie die Fronthaube.

(2 Aktivieren Sie den Netzschalter der Maschine.
Das Gerét initialisiert sich zunachst. Sobald die Signaldiode konstant

leuchtet (nachdem sie zuvor geblinkt hat), ist die Initialisierung be-
endet.

Ausschalten der Maschine

Arbeitsweise

Deaktivieren Sie den Netzschalter der Maschine.

Kapitel 2: Ausschneiden 17



Vorbereiten eines Frasauftrags

Vorbereiten des Werkstiicks (unterstiitzte Materialien)

Werkstiicktypen

Zirkon (vorgesintert), Wachs, PMMA

Werkstiicktyp und Abmessungen

Abmessungen (Einheit: mm)
Typ
Breite x Tiefe Hohe
Block 76_38 16~22
Werkstlick mit Stift Maximal 85x40 Maximal 22

Vorbereiten des Werkzeugs (erlaubte Typen)

Nachstehend sehen Sie, welche Werkzeugabmessungen verwendet werden kénnen.

* Schaftdurchmesser: 4mm

A

|() A\ ) ) )
|

- »‘

Lange: 40~55mm

* Die Form des gezeigten Werkzeugs ist nur ein mogliches Beispiel. Wahlen Sie das Werkzeug in Abhangigkeit des anstehen-
den Auftrags. Zusétzliches Werkzeug ist beim Handler, bei dem Sie das Gerat gekauft haben, erhaltlich.

Vorbereiten des Druckluftsystems (Einstellung)

Empfohlener Druck

» Zirkon, Wachs: 0.1MPa
» PMMA: 0.2MPa

WICHTIG
Wichtige Hinweise zur Druckluft

Der Luftdruck darf niemals mehr als 0,2 MPa betragen. Hohere Werte kdnnen Stérungen hervorrufen.

18 Kapitel 2: Ausschneiden



Starten eines Schneideauftrags

Schritt 1: Einlegen des Werkstiicks

Die Arbeitsweise fiir die Arretierung des Werkstiicks richtet sich nach dessen Form und Material.

= "Vorbereiten des Werkstiicks (unterstitzte Materialien)" (S. 18)

Rechteckiger Werkstiickblock

Arbeitsweise

€) @ SchlieBen Sie die Fronthaube und aktivieren Sie den Netzschalter.
@ Warten Sie, bis die Initialisierung beendet ist und 6ffnen Sie die Fronthaube.

@ Schieben Sie die Blockklemme in die Halterungseinheit.
Halten Sie die Klemme wie in der Abbildung gezeigt und schieben Sie sie vollstdndig in die Halterungseinheit: Zwi-
schen beiden darf kein Spalt sichtbar sein.

s N
Die A ich unter d Die Klemme so weit schie-
. . ie Aussparung muss sich unter der ben. dass kein Soalt mehr
Klemme fiir rechteckiges . ' p
Werkstiick Schraubenoffnung befinden. sichtbar ist.
9 T
Halterungseinheit <L —nﬂ

(3] Drehen Sie die Arretierschraube (L) mit
dem Inbusschraubenzieher (M) fest.
Halterungsschraube (L)

@ (3 Losen Sie die Schrauben in der Klemme mit einem Inbusschraubenzieher (L) (an 2
Stellen).
Drehen Sie die Schrauben der Starke des Werkstticks entsprechend an.
® Schieben Sie das Werkstiick von vorne in die Klemme.

@ ®

©
©
‘-\\é

Schraube

} D
(?Ljﬁ \g? \l— Werk-
T J 3 bock
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Starten eines Schneideauftrags

=

Drehen Sie die Schrauben in der Klemme
mit einem Inbusschraubenzieher (L) fest
(an 2 Stellen).

Werkstiick mit Stift (L)

Arbeitsweise

@ @ SchlieBen Sie die Fronthaube und aktivieren Sie den Netzschalter.
@ Warten Sie, bis die Initialisierung beendet ist und 6ffnen Sie die Fronthaube.

@ Schieben Sie den Stift des Werkstiicks in die Halterungseinheit.

Werksttick mit Stift (L)

2

—

e

Die Aussparung muss sich unter
der Schraubendéffnung befinden.

Halterungsschraube (L)

Drehen Sie die Arretierschraube (L) mit
dem Inbusschraubenzieher (M) fest.
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Starten eines Schneideauftrags

Werkstiick mit Stift (S)

Arbeitsweise

€) @ SchlieBen Sie die Fronthaube und aktivieren Sie den Netzschalter.
(@ Warten Sie, bis die Initialisierung beendet ist und 6ffnen Sie die Fronthaube.

@ @ Schieben Sie den Adapter fiir Werkstiicke mit Stift in die Halterungseinheit.
®) Arretieren Sie das Werkstiick.
Drehen Sie das Werkstiick in die richtige Position und schieben Sie es bis zum Anschlag in die Halterung.

@ Ne) ,
Die Aussparung muss sich ) o
unter der Schraubenéffnung t Werksttick mit Stift (S)
befinden. |

@
%) -
|

Adapter fur Werksttick mit
Stift

Drehen und hin-
einschieben.

Sl
—

|
|
! o
|

(3] Drehen Sie die Arretierschraube (L) mit
N dem Inbusschraubenzieher (M) fest.

Halterungsschraube (L)

Kapitel 2: Ausschneiden
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Starten eines Schneideauftrags

Schritt 2: Installieren des Werkzeugs

Arbeitsweise
(1) Schieben Sie die Werkzeughalterung in
Halten Sie den Werkzeughal- den Installationsblock.
@ ter so, dass sich die Bohrung Driicken Sie sie so weit wie mdglich in die daftir vor-
oben befindet. gesehene Aussparung (siehe Abbildung).
\ \ \& Werkzeughalter
A

Installationsblock

g~ 1 ()

@ O Schieben Sie das Werkzeug in die Halterung und iiberpriifen Sie die Position.
Schieben Sie das Werkzeug in der gezeigten Richtung ein: Seine beiden Enden miissen sich im Gebiet der Ausspa-
rungen befinden.
@ Drehen Sie die Arretierschraube (S) mit einem passenden Inbusschraubenzieher fest.

4 N\

/ Halterungsschraube (S)
e M
d Falsch S m—
. — -

— '

[¢>}< ...............................................

S

1

1

)

]
«—
—>

A B Falsch % < %D

[ Beide Werkzeugenden missen

¢

sich in Gebiet A bzw. B befinden.

€) Legen Sie das Werkzeug in das Magazin des Werkzeugwechslers.
Schieben Sie das Werkzeug ganz bis zur Unterseite. Das Magazin des Werkzeugwechslers fasst 2 Werkzeuge. Jedes
Fach hat eine Nummer (siehe die Abbildung).

- = ‘ A

Werkzeug Schieben Sie das

Werkzeug ganz bis zur
Unterseite.

Werkzeug-
nummer

Richtig  Falsch
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Starten eines Schneideauftrags

Schritt 3: Starten des Frasauftrags

* Bei Bedarf kdnnen Sie fiir lhre Auftrdge auch handelstibliche CAM-Software verwenden. Alles Weitere zur unterstiitzen
CAM-Software erfahren Sie beim Handler, bei dem Sie das Gerat gekauft haben.

Arbeitsweise
0O E VPanel for DWi-4 EX| (D Wihlen Sie im Hauptfenster von “VPanel” das
®| B @it lgmmemm Gerat, welches die Daten ausgeben soll.
Eo G OBt oy 1[0 @ Klicken Sie auf [Output file].
1 Zioomiafi Ry Das “OUTPUT"-Fenster erscheint.
#2 Ziconia-RO G 00h00m/15h00m
2

l i Ouput e Quit cutting Toal management Settings

File: Progiess

(2] OUTPUT DWX-4 E Klicken Sie auf [Add].

Das “Open”-Fenster erscheint.

()2

Remove % Cancel

(3] & e EX| Wabhlen Sie die Schneidedaten und klicken Sie
Lok | B Dektor v @3 =@ auf [Openl.
i Die gewahlten Schneidedaten werden in der “OUTPUT"-Liste
B Compls angezeigt.
M ' Wiederholen Sie die Schritte 9 und 9 wenn Sie der Reihe
nach mehrere Auftrage ausfiihren mochten.
Fowmo:  [samgep
Flesof typs: | Output File (“rml; “pm: “nc; “ned; “net; “t v Cancel
(4 OUTPUT DWX-4 | < | Klicken Sie auf [Output].

oAl zers'wligell w'DesktophS ample.prm

Add 2

Femove ¥ Cancel

Tipp

Andern der Reihenfolge in der Dateniibersicht

Bei Bedarf kénnen Sie die Reihenfolge, in der die Auftrage ausgefiihrt werden, andern, indem Sie die betreffenden
Dateien mit und verschieben. (Die Auftrage werden immer von oben nach unten ausgefiihrt.)
Loschen einer Ausgabedatei aus der Liste

Um einen Auftrag aus der Liste zu I6schen, miissen Sie ihn wahlen und anschlieBend auf [Remove] klicken.
Auftrage per Drag & Drop hinzufiigen

Bei Bedarf konnen Sie weitere Auftrage hinzufligen, indem Sie sie einfach zum Fenster von o oder 9 ziehen.
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Starten eines Schneideauftrags

VPanel for DWX-4 ﬂ

' Output to DiwA<-4.
I\

Cancel

(6 ®

Rdy Cov OB

VPanel for DWX-4

B ®RIowH4 Bus

Y
Spindle speed 30000 ipm

WA (Capy 1) Tool rumber 1

Elapsed time 00h00mS0s
Remaining time 01h08m26s

#1 Zirconia-R1
#2 Zirconia-R0.5

Quit cutting

00k m0Eh00m
00h00m15h00m

Tool management Settings

File

Sample.pin

Progress
16KB/1024KE

Frésdaten q Fortschrittsanzeige

Beenden eines Auftrags

Arbeitsweise

Bl @0k

| Ry Cov O [B1 DA [Copy 1]

VPanel for DWX-4 “

Busy
Spindee speed 30000 pm
ol number 1

o
Elapsed time 00h00mE0s
Remaining time 01h08m26s
#1 ZircoriaR1

#2 ZircoriaA0.5

00RO D600
00R00m1 ShO0m

uit cutting ' Tool management Seltings

Progress
16KE/1024KB

VPanel for DWX-4 H

"j Quit cutting of Diwie-4.
-

Cancel

Kapitel 2: Ausschneiden

Uberpriifen Sie, ob das gewihlte Gerit ein pas-
sendes Werkstiick und Werkzeug enthélt und
klicken Sie anschlieBend auf [OK].

= "Schritt 1: Einlegen des Werkstiicks" (S. 19)

Die Daten fiir die Ausgabe werden in der Ubersicht auf der Haupt-
seite angezeigt und der Auftrag beginnt.

® Wahlen Sie im Hauptfenster von “VPanel” das
Gerit, dessen Auftrag Sie abbrechen méch-
ten.

@ Klicken Sie auf [Quit cutting].

Es erscheint die abgebildete Meldung.

Klicken Sie auf [OK], um die Ausgabe tatsachlich
abzubrechen.

Klicken Sie auf [Cancel], wenn der Auftrag wei-
terlaufen soll.
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Hinweise flir die Wartung

Wichtige Pflege- und Wartungshinweise

&WARNUNG Verwenden Sie niemals ein Druckluftgeblase.
Dieses Gerat ist nicht auf die Verwendung eines Druckluftgeblases ausgelegt. Wenn Sie
das trotzdem versuchen, konnten Materialpartikel ins Gerateinnere eindringen und einen
Brand oder einen Kurzschluss verursachen.

&WARNUNG Verwenden Sie niemals Losungsmittel wie Waschbenzin, Alkohol oder Verdiinner zum
Reinigen.
Sonst besteht namlich Brandgefahr.

AWARNUNG Verwenden Sie zum Entfernen von Spdnen und Resten niemals ein Absaugsystem.
Zumal bei Verwendung eines Absaugsystems kdnnte der Abfall einen Brand oder eine
Explosion verursachen.

&VORS|CHT Hohe Temperatur.
Das Schneidewerkzeug und der Spindelmotor werden heif3. Seien Sie vorsichtig, um
Feuer und Verbrennungen zu vermeiden.

&VORS|CHT Bauen Sie das Werkzeug vor der Reinigung aus.
Der Kontakt mit der Werkzeugspitze kann namlich zu schweren Verletzungen fiihren.

» Dies ist ein Prazisionsgerat. Es muss daher taglich gereinigt und regelmafig gewartet werden.

» Entfernen Sie alle im Gerat verbleibenden Spane und Materialpartikel. Am besten reinigen Sie das Gerat nach jedem
Auftrag, um eine optimale Funktionstlichtigkeit zu gewahrleisten.

> Reiben Sie das Gerit niemals mit Silikonsubstanzen (Ol, Fett, Sprays usw.) ein. Sonst wird namlich die Leitfihigkeit der
Schalter und vielleicht sogar die Funktion der lonengeneratoren beeintrachtigt.

» Bitte schmieren Sie nur Gerdtepartien, die in dieser Anleitung ausdriicklich erwahnt werden.
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Tagliche Wartung

Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags

Saubern Sie das Gerdt nach dem letzten Frasauftrag mit einer handelstblichen Birste und/oder einem Absaugsystem. Be-
freien Sie die Gebiete (1) und (6) von Splittern und Spanen, um eine optimale Qualitét zu erzielen.

Wann sind diese Vorgange notwendig?

» Nach dem Frasen

(@ Schrauben der Klemme fiir Werk- (3 Innenraum der Magazin-
stiickblocke facher

@ Schraube fiir die Halterung @ Werkzeugsensor

@ lonengenerator @ Werkzeughalter und
Schaft

Anmerkung (]

Der lonengenerator muss mit einem Absaugsystem gereinigt wer-
den. Beriihren Sie niemals den Innenraum des lonengenerators.

.../

Absaug-
schlauch

A
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Regelmaflige Wartung

Warmlaufen der Spindel

Um eine moglichst konstante Spindeldrehung zu erzielen, muss man der Spindel Zeit zum Warmlaufen geben.

Wann sind diese Vorgange notwendig?

» Nach der Aufstellung des Gerits

» Nach Auswechseln der Spindeleinheit

» Wenn das Gerat langere Zeit nicht verwendet wurde

» Vor der Verwendung des Gerats in einem kiihlen Raum

Arbeitsweise

@ SchlieBen Sie die Fronthaube und schalten Sie das Gerit ein.

Rufen Sie “VPanel” auf.
= “Starten von ‘VPanel” (S. 5)

| % T @ DWibhlen Sie im Hauptfenster von “VPanel” das
- A—— ]W Gerat, dessen Spindel warmlaufen soll.
Rdy Cov ) [B DWht-4 (Copy 1) ié&j‘ﬁ‘pﬂ}zaé'pm @ Klicken Sie auf [SettingS].
1 ZiconiaA1 00h00mA0BH00m
12 Ziconia-F0S 00h00m/15h00m
, @
Quit cutting Tuolmanagemer\tl Settings
File Progress
(4] @ SETNGS oW @ Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter.
r— : : ® Klicken Sie auf [Run-in].
Settings Ovemlz Maintenance | J il . . .
Die Warmlauffunktion wird gestartet.
Operation Spindle
Waorlk time
Test tool #1 ® Dhlm | Reset
Test tool #2 l Rurrin l
Open collst
Manual comection
Close collet
Move Emergency tool release
Front or rear
System report
Left or right
Emor log
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RegelmaBige Wartung

Korrekturen fiir die Frasmaschine

Je nach der Raumtemperatur und der Verwendungsfrequenz kann es vorkommen, dass die Maschine nicht so genau arbeitet,
wie man sich das wiinscht. Mit der automatischen Korrekturfunktion sorgt man dafir, dass das Magazin des automatischen
Werkzeugwechslers und die Wendeachse ordnungsgemaf arbeiten.

Wann sind diese Vorgange notwendig?

» Nach der Aufstellung des Gerits

» Nach dem Transport des Gerats

» Wenn die Frasauftrage an der falschen Stelle beginnen

» Wenn Sie Hohenunterschiede oder ein Loch in Z-Richtung bemerken

Benoétigte Gegenstinde

* Fihlerstift » Halterung fiir die automatische Korrektur ¢Inbusschraubenzieher (M) ¢ Reinigungstuch

Arbeitsweise

@ Wenn das Gerit noch ein Werkstiick, eine Klemme oder Werkzeug enthilt, miissen Sie
diese(s) entnehmen.

@ Saubern des Gerits von Splittern und Spéanen
Unter “Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags” (S. 27) wird erklart, wie man Spane usw. entfernen muss.

€) Saubern Sie den Fiihlerstift, die Halterung fiir die automatische Korrektur und das
Werkzeugmagazin mit dem beiliegenden Tuch.
Eventuell verbleibender Schmutz kann eine sinnvolle Korrektur verhindern.

Auch der Schmutz auf der Riick-

seite muss entfernt werden

Fuhlerstift _3))‘-—

Auch die Spitze muss
gesdubert werden

Halterung fiir die
automatische
Korrektur

@ Legen Sie den Fiihlerstift in Fach “1” des Werkzeugwechslers.

s N
Den Fiihlerstift ganz
hinein schieben.
Richtig  Falsch
u . J
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RegelmaBige Wartung

@ Installieren Sie die Halterung fiir die automatische Korrektur.
@ Installieren Sie die Halterung so, dass kein Spalt sichtbar ist.
Wenn Sie das Werkzeug so halten, dass seine Aussparung mit dem Schaubgewinde des Blocks fluchtet, kann das
Werkzeug komplett hineingeschoben werden.
@ Drehen Sie die Arretierschraube (L) mit dem Inbusschraubenzieher (M) fest.

Ve

@ Die Aussparung muss sich unter : @

der Schraubenéffnung befinden.

—MT,.D -

(S

) ,
Richtig Falsch —
N ! J
(@ SchlieBen Sie die Fronthaube.
@ D VPanel for DWX-4 (® Wahlen Sie im Hauptfenster von “VPanel” das
l B @R ey Gerat, fiir welches Sie eine automatische Kor-

Spindle speed 0 pm

| %y Cov O [BIDWRA (Copy 1) ;f:_j;;"dmh‘ﬂmz”i

#1 Zirconia-R1
#2 Zirconia-R05

00h00m/08h00m
00k00m1Sh0m

U Oupufle | | Ouitculling Tool management ' Settirgs l

@ ® SETTINGS DWX-4
Settings Oven'idll Mairﬂenanw' Mail
@f))pemhon Spindle

Work time

OhOm

Test tool #1

Reset

rektur vornehmen mochten.
@ Klicken Sie auf [Settings].
Das “SETTINGS”-Fenster erscheint.

@ Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter.

@ Klicken Sie auf den [Automatic correction]-
Reiter.

Befolgen Sie die angezeigten Hinweise, um die automatische

Korrektur zu starten.

@ Entfernen Sie den Fiihlerstift und die Halterung fiir die automatische Korrektur.
Zum Entfernen der Halterung brauchen Sie die Schraube nur 2 Umdrehungen zu |16sen.

Pflege und Lagerung des Fiihlerstifts

Der Fihlerstift wird fur Korrekturen benétigt. Wenn der Fuhlerstift aber schmutzig oder verstaubt ist, 1dsst die Qualitat der
Frasarbeiten eventuell zu wiinschen ubrig bzw. kénnte die Maschine beschadigt werden.

Pflege, Wartung und Lagerung

» Wischen Sie den Fiihlerstift vor dem Gebrauch mit dem beiliegenden Tuch ab und iiberzeugen Sie sich
davon, dass er weder Rostflecken, noch Kratzer aufweist.
» Lagern Sie ihn an einem relativ trockenen Ort mit unwesentlichen Temperaturschwankungen.
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Andrehen der Klemmhiilse

Wenn Sie langere Zeit frasen, offnet sich die Klemmbhiilse allmahlich, was dazu fithren kann, dass sich das
Werkzeug l6st. Daher muss die Klemmbhiilse wiederholt festgedreht werden.

Intervall fiir die Kontrolle der Klemmhiilse

» Monatlich bzw. alle 200 Arbeitsstunden der Spindel (das ist aber nur ein Richtwert).

= “Erfragen der absolvierten Arbeitsstunden in ‘VPanel” (S. 38)

Benoétigte Gegenstinde

Fuhlerstift eSchraubenschliissel

Arbeitsweise

@ Wenn das Gerit noch ein Werkstiick, eine Klemme oder Werkzeug enthilt, miissen Sie
diese(s) entnehmen.

.. .. " "
6O TP gz ©Wabhlen Sie im Hauptfenster von “VPanel” das
D= Gerat, dessen Klemmihiilse Sie festdrehen
Rdy (@) [&] Dwix-4 Ready .
- Spind speod 0 mochten.
g Cow () [B] D4 [Copy 1 oainimosy . o .
| R Con IO Dopy 1) Toclrmber O @ Klicken Sie auf [Settings].
#1 Zirconia-R1 00h00m/08h00m
#2 Zirconia-R0.5 00h00m./15h00m
it cutting Tool managemant Settings I
File Progress
(3} SETTINGS DWx-4 E¥ O Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter.
— OverritG)l :)Maimnca = @ Klicken Sie auf [Open collet].
COperation Spindle

Work time
Ohim

Reset

Test tool #1

Test tool #2 Rurin

®

l Open collet

Manual comection
Close collet

@ Klicken Sie auf [OK].

Die Spindel bewegt sich und &ffnet die Klemmbhidilse.

(5] @ Schieben Sie den Schraubenschliissel
( ) . .
auf die Klemmhiilse.
Verwenden Sie den im Lieferumfang enthaltenen
Schraubenschliissel.
® Schieben Sie den Fiihlerstift in die
Klemmibhiilse.
Wenn der Fiihlerstift nicht eingeschoben werden

kann, missen Sie Schritt 9 wiederholen.

i Klemm-
~ E = hiilse Schrauben
ﬂfﬁ\ schlussel
| Fahlerstift ——
=
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Halten Sie den Fiihlerstift mit einer Hand
fest, wahrend Sie die Klemmhiilse mit
dem Schraubenschliissel I6sen.

WICHTIG

Schieben Sie zuerst den Flhlerstift ein und dre-
hen Sie die Klemmbhdiilse erst danach mit dem
beiliegenden Schraubenschlissel fest. Wenn
Sie den Fuhlerstift nicht installieren, kann es
vorkommen, dass sich die Klemmbhiilse ver-
formt und die Frasqualitat beeintrachtigt.

Entnehmen Sie den Fiihlerstift und
schlieBBen Sie die Fronthaube.

Move

Kapitel 3: Wartung

SETTINGS DWX-4 “

Settings | Ovemide l Maintenance lMaiI

Operation Spindle
Work time
Testtool #1 Ohom | Reset
Test tool #2 AL
Open collet

Manual comection
CED Close collet I

= ____

@ Klicken Sie auf den [Maintenance]-Reiter.
@ Kilicken Sie auf [Close collet].

Wenn sich die Spindel bewegt und kurz darauf die Mel-
dung “Operation completed” erscheint, ist der Vorgang
beendet.
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Pflege und Wartung des Druckluftventils

Das Druckluftventil enthalt einen Filter, in dem sich Schmutzpartikel und Feuchtigkeit ansammeln. Reinigen Sie den Filter
in regelmadBigen Zeitabstanden. Falls die Innenseite der Schale schmutzig ist, miissen Sie letztere entfernen und sdubern.

Wann sind diese Vorgange notwendig?

» Wenn sich Schmutz usw. angesammelt haben
» Wenn die Schale schmutzig ist

AWARN UNG Entfernen Sie die Schale erst, nachdem Sie alle Restluft abgelassen haben.
Sonst kdnnte ndmlich ein starker Luftstrom freikommen. AuBerdem kénnten bestimmte
Teile weggeschleudert werden.

AWARN UNG Reinigen Sie die Schale mit einem neutralen Reinigungsmittel. Verwenden Sie niemals
Benzin, Alkohol oder Losungsmittel.

Losungsmittel kdnnen die Schale angreifen und Risse verursachen.

Leeren Sie den Filter
Arbeitsweise

€) Unterbrechen Sie die Druckluftzufuhr.

(2]

@ Drehen Sie den Regler ganz allméahlich auf.
Bedenken Sie, dass eventuell Partikel aus dem Filter geschleudert
werden. Fangen Sie diese Partikel mit einem Tuch auf, um zu ver-
hindern, dass sie in alle Richtungen fliegen.

B—

@ Wenn der Filter leer ist, miissen Sie den Regler
wieder zudrehen.

Unterer Regler

<D
//l\\
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Reinigen der Schale

Arbeitsweise

@ Unterbrechen Sie die Druckluftzufuhr.

(2]

Schale

Festdrehen

@ Entfernen Sie die Schale.

Reinigen Sie sie mit einem neutralen Reinigungsmittel.

(@ Warten Sie, bis die Schale komplett trocken ist
und bringen Sie sie anschlieBend wieder an.

Auswechseln der Klemmbhiilse

Die Klemmhdilse verschlei3t nach und nach. AuBBerdem kann eine zu starke Belastung dazu fiihren, dass sich die Klemmhdilse
verformt. In diesen Féllen muss die Klemmhdilse ausgewechselt werden. Wie man die Klemmbhiilse auswechselt, entnehmen
Sie bitte der zugehdorigen Bedienungsanleitung.
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Reinigen des Innenraums und Schmieren bestimmter Partien

Wann sind diese Vorgange notwendig?

» Wenn das Gerat wahrend des Betriebs ungewoéhnlich viel Larm erzeugt
» Ungefahr alle 500 Stunden

Benoétigte Gegenstinde

* Schmierfett (verwenden Sie das im Lieferumfang enthaltene Fett) *Stab zum Anbringen des Schmierfetts

/A\WARNUNG Vor der Wartung miissen Sie das Geriit ausschalten und den Netzanschluss lésen.

Wenn Sie das namlich nicht tun, besteht die Gefahr eines Stromschlages bzw. einer
Verletzung durch bewegliche Teile.

/A\VORSICHT Bitte befolgen Sie alle hier erwdhnten Anweisungen. Beriihren Sie nur Partien, die

ausdriicklich erwdhnt werden.
Eine unerwartete Bewegung des Gerats kann zu Verletzungen und/oder Verbrennungen
fuhren.

/AVORSICHT  Nach Offnen der Wartungsblende miissen Sie sie mit der Schraube abstiitzen.

1.

o

(2]

Sonst kdnnte die Blende namlich nach unten rutschen und Ihre Finger abklemmen.

Offnen Sie die Wartungsblende.

Offnen Sie die Fronthaube und entfernen Sie
alle Spane und Splitter aus dem Gerat.

Spéne usw. miissen unbedingt vor Offnen der Wartungs-
blende entfernt werden.

& VPanel for DWX-4 EN @ Wihlen Sie im Hauptfenster von “VPanel”
Gm o das Gerat, das Sie warten mochten.
- Seindls speed 0o @ Klicken Sie auf [Settings].
| Ry Cov O [BI DA (Capy 1) Efa?;'s?é":ﬁfé n
#1 ZirconiaR1 00k00m ADERD0m

#2 Ziconia-R0.5 00R00m, 1 5h00m

Guit cutting Tool management ®l Settings I

SETTINGS Da Ex O KI!cken S!e auf den [Maintenance]-Reiter.
@ Klicken Sie auf [Front or rear].
Settings | Overide | Ma‘”te”am] Wi Um die Y-Achse beizubehalten, miissen Sie die Wendeach-
Operation Spindle seneinheit nach hinten schieben, bevor Sie die Wartungs-
j 7 Work time blende 6ffnen.
Test tool #1 Oh0m | Reset
Test tool #2 Runin
Open collet
Manual comection
Close collet

Move Emergency tool release

® Front or rear I —
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@ Schalten Sie das Gerit aus und losen Sie den Netzanschluss.

AWARNUNG Vor der Wartung miissen Sie das Gerit ausschalten und den Netzanschluss l6sen.
Wenn Sie das ndmlich nicht tun, besteht die Gefahr eines Stromschlages bzw. einer
Verletzung durch bewegliche Teile.

(5] ; Losen Sie die 4 markierten Schrauben mit
i einem Inbusschraubenzieher.

Offnen Sie die Wartungsblende.
Heben Sie die Blende behutsam mit beiden Handen an.

Arretieren Sie die Blende provisorisch mit
einer Schraube, die Sie in Schritt € ent-
fernt haben.

2. Reinigen Sie den Innenraum und schmieren Sie die erwahnten Partien.

€@ Reinigen Sie den Innenraum.
Splitter und Spédne kénnen mit einem Absaugsystem entfernt werden. Zum Entfernen von Spédnen auf der Welle
darf auBBer dem Absaugsystem auch eine handelsiibliche Biirste verwendet werden.

@ Versehen Sie die in der Abbildung gezeigten Antriebsspindeln und Wellen mit einer
leichten Fettschicht.
Wenn das Schmierfett auf den Antriebsspindeln ausgetrocknet ist, missen Sie eine diinne Schicht des beiliegen-
den Fetts auftragen.
Folgende Wellen und Antriebsspindeln sind zu warten: D)~®)
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Wichtiger Hinweis

Bewegliche Partien der Spindeleinheit usw. diirfen niemals von Hand entfernt werden. Da sich das
Schmierfett wahrend des Betriebs verteilt, reicht es, wenn man es an den ausdriicklich erwédhnten
Stellen anbringt. Falls sich an anderen Stellen Schmierfett abgelagert hat, diirfen Sie es wegwischen.

J
N
J
-
E Stab zum Anbringen des E
' Schmierfetts '
: __J Schmierfett |
N
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3. SschlieBen Sie die Wartungsblende wieder.

(1) SchlieBen Sie die Wartungsblende wieder.
Losen Sie die Schraube, welche die Blende arretiert.
SchlieBen Sie die Blende behutsam mit beiden Handen.

Arretieren Sie die Wartungsblende.
Arretieren Sie die Blenden mit den Schrauben.

v
fos

Auswechseln der Spindeleinheit

Empfohlenes Austauschintervall

» Ungeféhr alle 2000 Arbeitsstunden muss die Spindeleinheit ausgetauscht werden (das ist aber nur ein
Richtwert).

Die Spindel und der Antriebsriemen nutzen sich nach und nach ab. Das“VPanel”-Programm zeigt lhnen bei Bedarf an, wie viele

Arbeitsstunden die Spindel bereits absolviert hat. Anhand dieser Angabe kénnen Sie leichter entscheiden, ob und wann die
Spindeleinheit ersetzt werden muss. Wie man die Spindeleinheit austauscht, entnehmen Sie bitte deren Bedienungsanleitung.

Erfragen der absolvierten Arbeitsstunden in‘VPanel’

ﬁ SETTINGS DWX-4 “

= VPanel for DWX-4 B Settings | Ovemide | Maintenance | Mail

Rly (@ [B]DWX4 Ready Operation Spindle

Spindle speed 0 ipm
C & Tool nunbar 0 .

Ry Con O BIDWK-Copy ) | 128 BT Work time
#1 ZiconiaR1 0000 0Bh00m Test tool #1 | OhOm Reset
#2 Ziconia RO 00h00m 1 5h00m

Test tool #2 Rurrin
Quit culting Teol management l Settings I Open collet
Manual comection

File Progiess ‘ Close collet
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Erste Hilfe bei Problemen...

Das Gerat initialisiert sich nicht oder nur teilweise

Ist die Fronthaube offen?

Schlie3en Sie die Fronthaube vor der Verwendung des Geréts. Aus Sicherheitsgriinden wird die Initialisierung nicht durch-
gefiihrt, wenn beim Einschalten eine Haube/Blende gedffnet ist.

Wird der Transport der Spindeleinheit oder der Wendeachse von einem Gegenstand behin-
dert?

Uberpriifen Sie, ob sich etwas im Geriteinneren befindet, das die Initialisierung verhindert.

Ist das Werkzeug unsachgemag installiert?

Wenn das Werkzeug falsch in der Spindel- oder Wendeachseneinheit installiert wurde, ist eine reguldre Initialisierung un-
moglich. Losen Sie das Werkzeug bei Bedarf mit der Notfunktion von “VPanel"
= “Maintenance’-Reiter” (S. 10)

Die Bedienstaste verhalt sich nicht normal

Ist die Fronthaube oder Wartungsblende offen?

Solange die Fronthaube oder Wartungsblende geoffnet ist, fiihrt das Gerdt nur wenige Funktionen aus. SchlieBen Sie die
Haube und/oder Blende also.

Bedienen Sie die Betriebstaste mit Handschuhen?

Die Bedientaste sollte nie mit Handschuhen bedient werden. Ziehen Sie also mindestens einen Handschuh aus.

‘VPanel’ erkennt das Gerat nicht

Haben Sie das Gerat ordnungsgemaf angeschlossen?

Uberpriifen Sie die Kabelverbindungen.
<= Installationshandbuch: AnschlieBen

Haben Sie den Treiber ordnungsgemag installiert?

Wenn Sie das Gerat zu friih an den Computer angeschlossen haben, wurde der Treiber eventuell nur teilweise installiert.
“VPanel” kann nur mit einem korrekt installierten Treiber verwendet werden. Installieren Sie den Treiber erneut, um diese
Méglichkeit auszuschlielRen.

= Installationshandbuch: Installieren und Einrichten der Software

<= “Separate Installation der Software und der Dokumentation” (S. 48)

<= “Die Software kann nicht installiert werden” (S. 49)

Haben alle simultan angeschlossenen Gerdte eine separate ID?

Die Arbeit mit mehreren Geriten setzt bestimmte Einstellungen und Verbindungen voraus. Uberpriifen Sie, ob alle Gerite
richtig angeschlossen wurden. Nach Andern der ID eines Gerits miissen Sie sowohl das Gerét als auch “VPanel” neu starten.
= Installationshandbuch: Arbeiten mit mehreren Maschinen
= “Aufrufen und Beenden von ‘VPanel” (S. 5)
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Erste Hilfe bei Problemen...

Das Gerit fiihrt die iibertragenen Frasdaten nicht aus

Ist die Fronthaube oder Wartungsblende offen?

Solange die Fronthaube oder Wartungsblende gedffnet ist, flihrt das Gerdt die eingehenden Frasbefehle nicht aus. Schliefen
Sie die Haube/Blende und driicken Sie die Bedientaste. Der Frasauftrag wird ausgefiihrt.

Erkennt‘VPanel’ das Gerat iiberhaupt?

“VPanel” muss eine andere Bezeichnung als “Offline (Off)" fuir das betreffende Gerét anzeigen.

Falls mehrere Gerdte angeschlossen wurden: Haben Sie die richtige Maschine gewahlt?

Wahlen Sie im Hauptfenster von “VPanel” das Gerat, das den Auftrag ausfiihren soll.

Ist der Pausebetrieb aktiv?

Wenn die PAUSE-Diode leuchtet, befindet sich das Gerat im Pausebetrieb. Wenn Sie den laufenden Auftrag unterbrechen,
werden bestimmte Befehle ignoriert. Driicken Sie die Bedientaste kurz, um den Auftrag fortzusetzen. Wenn Sie die Bedien-
taste gedriickt halten, wird der Auftrag abgebrochen.

Initialisiert sich das Gerat bzw. haben Sie gerade einen Auftrag abgebrochen?

Befehle, die wédhrend der Initialisierung oder eines Abbruchs eingehen, werden ignoriert. Warten Sie mit dem nachsten
Auftrag, bis das Gerat wieder einsatzbereit ist.

Stimmen die Frasdaten?

Uberpriifen Sie die Frasdaten.

Ist ein Fehler aufgetreten?

Im Falle eines Fehler blinkt die ERROR-Diode. Lesen Sie sich die Fehlermeldung im “VPanel”-Fenster durch.
= “Fehlermeldungen” (S. 52)

Bei Verwendung mehrerer Gerate ist der Computer abgestiirzt

Haben Sie zwei Maschinen mit derselben ID an den Computer angeschlossen?

Wenn Sie mehrere Maschinen mit derselben ID an den Computer anschlieBen, stiirzt er wahrscheinlich ab. Wenn der Com-
puter abstlirzt, missen Sie die USB-Verbindungen aller Maschinen 16sen.
Starten Sie zuerst den Computer und anschlieBend “VPanel” neu. Wenn “VPanel” nicht mehr hochgefahren werden kann,
missen Sie es erneut installieren. Ordnen Sie den Maschinen anschlieBend separate ID-Buchstaben zu.

= Installationshandbuch: Arbeiten mit mehreren Maschinen

Der lonengenerator scheint nicht zu funktionieren (Spane an der Wand des Schneidegebiets)

Haben Sie ein PMMA-Werkstiick installiert?

Der lonengenerator funktioniert nur fir PMMA-Material - also weder fiir Zirkon, noch fiir Wachs.

Enthélt das Gebiet in der Nahe des lonengenerators viele Spane und Splitter?

Entfernen Sie die Splitter und Spane mit einem Absaugsystem. Im Falle zahlreicher Splitter und Spane ist der lonengenerator
eventuell etwas weniger effektiv. Berlihren Sie niemals den Innenraum des lonengenerators.
="Reinigung nach Ausflihren eines Auftrags” (S. 27)
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Erste Hilfe bei Problemen...

Ist das Gerat geerdet?

Wenn das Gerat nicht geerdet ist, verhalt sich der lonengenerator nicht erwartungsgemag.

Es scheint keine Druckluft zu kommen

Haben Sie alle Arbeitsschritte fiir die Verwendung von Druckluft absolviert?

Druckluft wird nur in bestimmten Féllen bendtigt: Wenn sich die Spindel dreht bzw. beim Einsetzen eines anderen Werkzeugs.

Haben Sie den Schlauch angeschlossen und das Druckventil richtig eingestellt?

Uberpriifen Sie auBerdem den Druck des Versorgungssystems. Schauen Sie nach, ob das Ventil eventuell auf “0” gestellt
wurde. Wenn es auf “0” gestellt wurde, gelangt keine Druckluft in das Gerét.

= Installationshandbuch: Anbringen des Druckventils

="Die Software kann nicht installiert werden” (S. 49)

Ist der Regler an der Unterseite des Ventils offen?

Solange der untere Regler gedffnet ist, entweicht die Druckluft an der Unterseite.
<= “Pflege und Lagerung des Fuhlerstifts” (S. 30)

Sie horen abnormale Gerausche

Sind die Wellen und Antriebsspindeln schmutzig? Miissen sie eventuell geschmiert werden?

Reinigen Sie die Welle und die Antriebsspindeln und bringen Sie anschlielend eine neue Fettschicht an. Wahrend der ersten
Inbetriebnahme kann es durchaus vorkommen, dass das Gerat mehr Larm erzeugt als normal ware. Wenn der Larm anhalt,
mussen Sie die betreffenden Partien schmieren.

= “Reinigen des Innenraums und Schmieren bestimmter Partien” (S. 35)

Die automatische Korrektur funktioniert nicht

Ist die Halterung fiir die automatische Korrektur, der Filihlerstift oder das Magazin des
Werkzeugwechslers schmutzig?

Saubern Sie die Halterung flr die automatische Korrektur, den Fiihlerstift und/oder das Magazin des Werkzeugwechslers.
Wenn sich dort Spane und Splitter angesammelt haben, funktioniert der Sensor nicht erwartungsgemaf und ermittelt
demzufolge fehlerhafte Werte.

<= “Korrekturen fir die Frasmaschine” (S. 29)

Wurde die Halterung fiir die automatische Korrektur richtig installiert?

Uberpriifen Sie die Installation der Halterung fiir die automatische Korrektur.

Wurde der Fiihlerstift ordnungsgemag installiert?

Uberpriifen Sie die Installation des Fiihlerstifts. Uberpriifen Sie die Platzierung des Werkzeughalters am Fiihlerstift.
= “Korrekturen fir die Frasmaschine” (S. 29)

= Installationshandbuch: Technische Daten - Abmessungen des Fiihlerstifts.
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Erste Hilfe bei Problemen...

Die Informationen iiber das Werkzeug sind verschwunden

Haben Sie den Namen eines Gerates geandert?

Die Werkzeuginformationen werden immer fiir einen bestimmten Namen gespeichert. Notieren Sie sich die Werkzeuginfos,
bevor Sie den Namen einer Maschine dndern, um sie danach wieder eintragen zu kénnen. Wenn Sie der Maschine spater
wieder den vorigen Namen geben, werden die dafiir gespeicherten Infos jedoch wiederhergestellt.

Die Schneidequalitat lasst zu wiinschen tibrig

Benotigt das Gerat eine Korrektur?

Wenn Sie das Gerat lange Zeit nicht verwendet oder an einem anderen Ort aufgestellt haben, sind seine Einstellungsvorgaben
eventuell unbrauchbar. Fiihren Sie dann eine automatische Korrektur durch. Wenn die automatische Korrektur jedoch nicht
ausreicht, muss noch eine manuelle Korrektur durchgefiihrt werden.

= “Korrekturen firr die Frasmaschine” (S. 29)

= “Manual correction’-Dialogfenster” (S. 12)

Ist das Materialstiick sicher fixiert?

Uberpriifen Sie die Arretierung des Werkstiicks. Das Werkstiick muss so arretiert sein, dass es unter Einwirkung von Vibrati-
onen und anderen StoBen bzw. infolge des Werkzeudrucks nicht verrutschen kann.
= “Schritt 1: Einlegen des Werkstiicks” (S. 19)

Ist das Werkzeug verschlissen?

Nach einer Weile nutzt sich das Werkzeug ab und funktioniert nicht mehr zuverlassig. Ersetzen Sie es dann durch ein neues.
Wenn Sie mdchten, informiert “VPanel” Sie rechtzeitig Gber einen guten Termin fiir den Austausch.
= “Tool management’-Dialogfenster” (S. 13)

Das Objekt weist Hohenunterschiede auf

Benoétigt das Gerat eine Korrektur?

Wenn Sie das Gerét lange Zeit nicht verwendet oder an einem anderen Ort aufgestellt haben, sind seine Einstellungsvorgaben
eventuell unbrauchbar. Fiihren Sie dann eine automatische Korrektur durch. Wenn die automatische Korrektur jedoch nicht
ausreicht, muss noch eine manuelle Korrektur durchgefiihrt werden. Im Falle einer manuellen Korrektur reicht ein Versatz
des Y-Ursprungs eventuell bereits aus.

= “Korrekturen fiir die Frasmaschine” (S. 29)

= “Manual correction’-Dialogfenster” (S. 12)

Das Werkstiick sieht abgefressen aus

Ist das Werkzeug verschlissen?

Nach einer Weile nutzt sich das Werkzeug ab und funktioniert nicht mehr zuverldssig. Ersetzen Sie es dann durch ein neues.
Wenn Sie mochten, informiert “VPanel” Sie rechtzeitig tiber einen guten Termin fir den Austausch.
= ““Tool management’-Dialogfenster” (S. 13)

Ist die von den Daten verlangte Starke extrem diinn?

Wenn die Stérke fuir den Feinschliff extrem diinn ist, kdnnte das Objekt beschadigt werden. Meistens liegt dies aber an den
Daten, die korrigiert werden missen.
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Erste Hilfe bei Problemen...

Hat sich die Klemmbhiilse verformt?

Wenn die Spindelspitze gegen die Klemme schldgt bzw. sich verheddert, verformt sich eventuell die Klemmhdilse. Eine
verformte Klemmhdilse muss ausgetauscht werden.
= “Auswechseln der Klemmhdilse” (S. 34)

Sind die Schneidebedingungen zu kompliziert?

Komplizierte Schneidebedingungen kénnen das Frisergebnis beeintrichtigen. Uberpriifen Sie die CAM-Schneidebedin-
gungen.

Das Objekt weist ein Loch auf

Ist die von den Daten verlangte Stirke extrem diinn?

Die Werkstiickstarke muss am Ende noch mindestens 0,5mm betragen. Uberpriifen Sie, welche Stérke in den Daten einge-
stellt wurde.

Benotigt das Gerit eine Korrektur?

Wenn Sie das Gerét lange Zeit nicht verwendet oder an einem anderen Ort aufgestellt haben, sind seine Einstellungsvorgaben
eventuell unbrauchbar. Fiihren Sie dann eine automatische Korrektur durch. Wenn die automatische Korrektur jedoch nicht
ausreicht, muss noch eine manuelle Korrektur durchgefiihrt werden. Eventuell erzielen Sie ein besseres Ergebnis, wenn Sie
den Z-Ursprung von Hand in positiver Richtung versetzen.

= “Korrekturen fir die Frasmaschine” (S. 29)

= “Manual correction’-Dialogfenster” (S. 12)

Sind die Schneidebedingungen zu kompliziert?

Komplizierte Schneidebedingungen kénnen das Fréisergebnis beeintrichtigen. Uberpriifen Sie die CAM-Schneidebedin-
gungen.

Die Abmessungen des fertigen Objekts stimmen nicht

Entspricht der Werkzeugdurchmesser den Angaben der CAM-Befehle? Eignet sich der eingestellte
Schrumpfprozentsatz fiir das Werkstiick?

Uberpriifen Sie die CAM-Einstellungen.

Entspricht die Temperatur des Sinterprogramms dem verwendeten Werkstiick?

Uberpriifen Sie die Temperatureinstellung des Sinterprogrammes: Sie muss sich fiir das Werkstiick eignen.
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Separate Installation des Treibers

DerTreiber, die Software und die elektronische Anleitung kénnen in einem Durchgang installiert werden. Siehe
das Installationshandbuch: Installieren und Einrichten der Software

Arbeitsweise

@ Losen Sie die USB-Verbindung der Maschine mit dem Computer.

@ Starten Sie Windows und melden Sie sich als “Administrator” an.

€) Legen Sie die Roland Software-CD-ROM in das Laufwerk des Rechners.
Klicken Sie bei Erscheinen des automatischen Wiedergabefensters auf [Run menu.exe]. Wenn das Fenster der Be-
nutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen], um die Software zu installieren. Das “Setup”-Meni

(4]

erscheint automatisch.

Deinstallieren Sie den Treiber, wenn Sie ihn zuvor bereits installiert haben.
= “Deinstallieren des Treibers” (S. 50)
Springen Sie zu Schritt @, wenn der Treiber noch nicht installiert ist.

e L \\_'ﬁ——/_/:/
DWX-4 Software Install

http:/iwww.rolanddg.com

Roland DWX-4 H

DWX-4 Software

VPanel Install Readme
Windows Driver Readme
Manual Install

Windows 8

o Windows Security

Would you like to install this device software?

Name: Roland Printers
2 Publisher Roland DG Corporation

] Abways trust software from "Roland DG
Corporation”.

@ Voushould only install driver software from publihers you trust. How can | decide which
device software is safe to install?

Windows Vista/7

@] Windows can't verify the publisher of this driver software

= Don'tinstall this driver software

You should check your manufacturer's website for updated driver software
Four viniir deviee

L 3

Install this driver software anyway

Only install driver software obtained from your manufacturer's website or
disc, Unsigned software from other sources may harm your computer or steal
information.

v See details

Klicken Sie auf [Custom Install] neben “DWX-4
Software”.

Klicken Sie auf [Installl neben “Windows Driver”.

Sobald folgendes Fenster erscheint, klicken Sie auf
[Install].

Wenn das abgebildete Fenster erscheint, miissen
Sie auf [Treibersoftware trotzdem installieren]
klicken.

Kapitel 4: Erste Hilfe bei Problemen (FAQ-Bereich)

45



46

Erste Hilfe bei Problemen...

Windows XP

Software Installation

l} The soltware you are instaling has not passed Windows Lage
L] testing to verly ts camptbilty vith Windaws XP. (T=llme why
this testing is important.]

Continuing your installation of this software may impait
or destabilize the corect operation of your system
either immediately or in the future. Microsoft strongly
recommends that you stop this installation now and
contact the software vendor for software that has
passed Windows Logo testing.

[ Confinue Anyway []TDF’\nsla\Ialmn

Wenn das abgebildete Fenster erscheint, miissen Sie
auf [Vorgang trotzdem fortsetzen] klicken.

(D Befolgen Sie wihrend der Installation alle angezeigten Hinweise.

@ Klicken Sie am Ende der Installation auf .

@) Holen Sie die CD-ROM wieder aus dem Laufwerk.

@ Schalten Sie das Gerit ein.

() SchlieBen Sie das Gerit an einen USB-Port des Computers an.
» Um gleich mehrere Gerate anzuschlie3en, lesen Sie sich bitte “Arbeiten mit mehreren Maschinen”im Installations-

handbuch durch.

» Verwenden Sie das beiliegende USB-Kabel.
» Es darf kein USB-Hub verwendet werden. Bei Verwendung eines USB-Hubs kann es namlich vorkommen, dass das

Gerat nicht erkannt wird.

» Arretieren Sie das USB-Kabel mit dem Clip.

(" / )

Kabelbinder

@E -
] _ J
Windows Vista/7/8

Der Treiber wird automatisch installiert.

Windows XP

Found New Hardware Wizard

Welcome to the Found New
Hardware Wizard

@ Wenn folgende Meldung erscheint, miissen Sie
angeben, dass das jetzt nicht erforderlich ist und
auf [Weiter] klicken.
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FoTreT——— @ Wahlen Sie [Software automatisch installie-
ren] und klicken Sie auf [Weiter].

This wizard helps you instal software for:

Roland

(). 1 your hardware came with an installation CD
<2 of floppy disk. insert it now.

l@insla\l the software automaticaly [Recommendedi ]

Click Mest ta cantinue,

<Back | J[_tie> ] | Concel

e ® Klicken Sie auf [Finish].

Completing the Found New
Hardware Wizard

The wizard has firished instaling the soltware for

2
=2

Roland

Click Finish to close the wizard.

Wenn wahrend der Installation folgende Meldung angezeigt wird...

Hardware Installation

! 5 The software you are instaling for this hardware:
.

Printers

Klicken Sie auf [Vorgang trotz-
has not passed Windows Loga testing to verfy its compatibillty
e e dem fortsetzen].

Continuing your installation of this software may impair
or destabilize the correct operation of your system
either immediately or in the future. Microsoft strongly
recommends that you stop this installation now and
contact the hardware vendor far software that has
passed Windows Logo testing.

| s ) | Sm)

Found New Hardware Wizard

Please select the best match for your hardware from the list below. Ry

&
£ Entnehmen Sie die CD-ROM und
klicken Sie auf [Zuriick], um zur
vorigen Anzeige zuriickzukeh-
ren.

De:

/A This diiver is not digitaly signad!
Tellme by diver siing s inpotant

Cam e (o
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Separate Installation der Software und der Dokumentation

DerTreiber, die Software und die elektronische Anleitung kdnnen in einem Durchgang installiert werden. Siehe
das Installationshandbuch: Installieren und Einrichten der Software

Arbeitsweise

@) Sstarten Sie Windows und melden Sie sich als “Administrator” an.

@ Legen Sie die Roland Software-CD-ROM in das Laufwerk des Rechners.
Klicken Sie bei Erscheinen des automatischen Wiedergabefensters auf [Run menu.exe]. Wenn das Fenster der Be-
nutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen], um die Software zu installieren. Das “Setup”-Menli
erscheint automatisch.

€) | OSSR N T— e Klicken Sie auf [Custom Install] neben “DWX-4

Software”.
DWX-4 Software Install

hitp:/www.rolanddg.com

(4] DWX-4 Software Klicken Sie auf [Install] neben “VPanel” oder “Manu-
aIII
VPanel Readme
Windows Driver Install Readme

o

@ Befolgen Sie wihrend der Installation alle angezeigten Hinweise.
@ Kilicken Sie am Ende der Installation auf .

@ Entnehmen Sie die CD-ROM mit der Roland-Software aus dem Laufwerk des Computers.
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Die Software kann nicht installiert werden

Wenn die Installation abgebrochen wurde oder wenn bei AnschlieBen des USB-Kabels kein “Assistent”-Fenster erscheint,
gehen Sie folgendermafRlen vor.

Windows 8

1. Verbinden Sie das Gerat mit einem USB-Port des PC und schalten Sie das Gerdt ein.
2.Wenn der “Assistent flir das Suchen neuer Hardware” erscheint, miissen Sie auf [Abbrechen] klicken. Ziehen Sie alle
USB-Kabel fiir Drucker usw. auer jenem dieses Gerdts aus dem Computer.
. Klicken Sie auf [Desktop].
. Fihren Sie die Maus zur unteren rechten Ecke, um “Charms” aufzurufen und klicken Sie auf [Einstellungen].
.Klicken Sie auf die PC-Informationen.
. Klicken Sie auf [Gerdte-Manager]. Wenn das Fenster der Benutzerkontoverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Fortfah-
ren]. Es erscheint das “Gerate-Manager”-Fenster.
.Klicken Sie im “Anzeige”-Meni auf [Ausgeblendete Gerdte anzeigen].
. Doppelklicken Sie in der Liste auf [Drucker] oder [Andere Gerate]. Klicken Sie auf den Modellnamen oder auf [Unbe-
kanntes Gerat], je nachdem was bei Ihnen unter dem gewahlten Eintrag angezeigt wird.
9. Klicken Sie im Aktionsmen auf [Entfernen].
10. Klicken Sie im Ruickfragefenster auf [OK].
11. Lésen Sie die USB-Verbindung des Gerdtes mit dem Computer und starten Sie Windows neu.
12. Deinstallieren Sie den Treiber. Siehe die Schritte 3 und folgende unter "Deinstallieren des Treibers” (S. 50) zum Deins-
tallieren des Treibers.
13. Installieren Sie den Treiber gemaR “Installieren und Einrichten der Software” (Installationshandbuch) oder “Separate
Installation des Treibers” (S. 45,).

o L hw

o0 N

Windows 7

1. Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint, missen Sie auf [Abbrechen] klicken.

2. Klicken Sie auf das “Start”-Menii und anschlieBend mit der rechten Maustaste auf [Arbeitsplatz]. Klicken Sie auf [Eigen-
schaften].

3. Klicken Sie auf [Gerate-Manager]. Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Weiter].
Es erscheint das “Gerdte-Manager”-Fenster.

4. Klicken Sie im “Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerdte anzeigen)].

5. Suchen Sie den “Andere Geréte”-Ordner und doppelklicken Sie darauf. Klicken Sie auf den Modellnamen oder [Unbe-
kanntes Gerét], sobald dieser Eintrag erscheint.

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

7.Wahlen Sie im jetzt erscheinenden Fenster [Treibersoftware fiir dieses Gerat entfernen] und klicken Sie auf [OK]. Schlie-
Ben Sie das “Gerdte-Manager”-Fenster.

8. Losen Sie die USB-Verbindung der Maschine und starten Sie Windows neu.

9. Deinstallieren Sie den Treiber. Siehe die Schritte 3 und folgende unter "Deinstallieren des Treibers” (S. 50) zum Deinstal-
lieren des Treibers.

10. Installieren Sie den Treiber gemaR “Installieren und Einrichten der Software” (Installationshandbuch) oder “Separate
Installation des Treibers” (S. 45,).

Windows Vista

1. Wenn der “Assistent fur das Suchen neuer Hardware” erscheint, miissen Sie auf [Abbrechen] klicken.

2. Klicken Sie auf das “Start”-Menii und anschlieBend mit der rechten Maustaste auf [Arbeitsplatz]. Klicken Sie auf [Eigen-
schaften].

3. Klicken Sie auf [Gerate-Manager]. Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Weiter].
Es erscheint das “Gerdte-Manager”-Fenster.

4. Klicken Sie im “Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerdte anzeigen)].

5. Suchen Sie den “Drucker”- oder “Andere Gerate”-Ordner und doppelklicken Sie darauf. Klicken Sie auf den Modellna-
men oder [Unbekanntes Gerét], sobald dieser Eintrag erscheint.

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

7.Wahlen Sie im jetzt erscheinenden Fenster [Treibersoftware fiir dieses Gerat entfernen] und klicken Sie auf [OK]. Schlie-
Ben Sie das “Gerdte-Manager”-Fenster.
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8. Losen Sie die USB-Verbindung der Maschine und starten Sie Windows neu.

9. Deinstallieren Sie den Treiber. Siehe die Schritte 3 und folgende unter “Deinstallieren des Treibers” zum Deinstallieren des
Treibers.

10. Installieren Sie den Treiber gemaR “Installieren und Einrichten der Software” (Installationshandbuch) oder “Separate
Installation des Treibers” (S. 45,).

Windows XP

1. Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint, schlie8en Sie ihn mit einem Klick auf [Fertig stellen].

2. Klicken Sie auf das “Start”-Meni und anschlieBend mit der rechten Maustaste auf [Arbeitsplatz]. Klicken Sie auf [Eigen-
schaften].

3. Klicken Sie auf den [Hardware]-Reiter und anschlieBend auf [Gerate-Manager]. Es erscheint das “Gerate-Manager”-
Fenster.

4. Klicken Sie im “Anzeige”-Meni auf [Ausgeblendete Gerdte anzeigen].

5. Suchen Sie den “Drucker”- oder “Andere Gerate”-Ordner und doppelklicken Sie darauf. Klicken Sie auf den Modellna-
men oder [Unbekanntes Gerét], sobald dieser Eintrag erscheint.

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

7.Klicken Sie im jetzt erscheinenden Riickfragefenster auf [OK].

8. SchlieBen Sie das “Geradte-Manager”-Fenster und klicken Sie auf [OK].

9. Lésen Sie die USB-Verbindung der Maschine und starten Sie Windows neu.

10. Deinstallieren Sie den Treiber. Siehe die Schritte 3 und folgende unter “Deinstallieren des Treibers”” zum Deinstallieren
des Treibers.

11. Installieren Sie den Treiber gemaR “Installieren und Einrichten der Software” (Installationshandbuch) oder “Separate
Installation des Treibers” (S. 45,) erneut.

Deinstallieren des Treibers

Zum Deinstallieren des Treibers gehen Sie folgendermal3en vor.

Windows 8

* Wenn Sie den Treiber nicht wie hier beschrieben deinstallieren, kann es vorkommen, dass er spater nicht mehr installiert
werden kann.
1. Schalten Sie das Gerat aus und ziehen Sie das Kabel des Gerates aus dem PC.
2. Starten Sie Windows.
3. Klicken Sie auf [Desktop].
4. Fiihren Sie die Maus zur unteren rechten Ecke, um “Charms” aufzurufen und klicken Sie auf [Einstellungen].
5. Klicken Sie in der Taskleiste auf [Systemsteuerung] und [Programme entfernen].
6. Wahlen Sie den Treiber des Gerats, das Sie deinstallieren mochten und klicken Sie auf [Entfernen].
7.Wenn Sie gefragt werden, ob Sie den Treiber wirklich entfernen mochten, klicken Sie auf [Ja].
8. Klicken Sie in der Taskleiste auf [Start] und [Desktop].
9. Offnen Sie mit Windows Explorer das Laufwerk und den Ordner, wo sich der Treiber befindet. (* Anmerkungen)
10. Doppelklicken Sie auf [SETUP64.EXE] (64-Bit-Version) oder [SETUP.EXE] (32-Bit-Version).
11. Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Fortfahren]. Jetzt beginnt die Installation
des Treibers.
12. Klicken Sie auf [Entfernen]. Wahlen Sie den Treiber des Gerats, das Sie deinstallieren méchten und klicken Sie auf
[Start].
13. Wenn jetzt die Aufforderung erscheint den Computer neuzustarten, klicken Sie auf [Jal.
14. Der Computer wird neugestartet. Gehen Sie anschliefend zur Systemsteuerung und schauen Sie nach, welche Geréte
und Drucker erkannt wurden.
15. Wenn das Gerét, das Sie entfernen mochten, angezeigt wird, miissen Sie mit der rechten Maustaste darauf klicken und
auf [Gerat entfernen] klicken.
(*) Wenn Sie die CD-ROM verwenden, miissen Sie einen der folgenden Ordner wéhlen. (Hier hei3t das CD-Laufwerk “D")
D:\Drivers\25D\WIN8X64 (64-Bit-Version)
D:\Drivers\25D\WIN8X86 (32-Bit-Version)
Wenn Sie die CD-ROM nicht verwenden, gehen Sie zur Roland DG-Website (http://www.rolanddg.com/) und laden sich den
Treiber des Geréts herunter, das Sie entfernen mdchten. Geben Sie anschlieBend an, wo die entpackte Datei gespeichert
werden soll.
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Windows XP/Vista/7

* Wenn Sie den Treiber nicht wie hier beschrieben deinstallieren, kann es vorkommen, dass er spater nicht mehr installiert
werden kann.
1. Losen Sie das USB-Kabel an lhrem Computer, bevor Sie mit der Deinstallation beginnen.
2. Starten Sie Windows und melden Sie sich als “Administrator” an.
3. Klicken Sie im“Start”-Men( auf [Systemsteuerung]. Klicken Sie auf [Programm entfernen].
4. Klicken Sie auf den Treiber des Gerats, um ihn zu wéhlen und klicken Sie auf [Deinstallieren].
5.1m jetzt erscheinenden Fenster werden Sie gefragt, ob Sie den Eintrag wirklich entfernen mochten. Klicken Sie auf [Ja].
6. Klicken Sie auf die [Start]-Schaltflaiche und wahlen Sie [Alle Programme], [Zubehér], [Ausfiihren] und [Durchsuchen].
7.Wahlen Sie den Namen des Laufwerks oder Ordners, wo sich der Treiber befindet. (¥)
8. Wahlen Sie [SETUP64.EXE] (64-Bit-Version) bzw. [SETUP.EXE] (32-Bit-Version) und klicken Sie auf [Open] und danach auf
[OK].
9. Das Fenster der Benutzerkontoverwaltung erscheint. Klicken Sie auf [Zulassen].
10. Es erscheint das Fenster fir die Installation des Treibers.
11. Klicken Sie auf [Deinstallation]. Wahlen Sie das tberfliissige Gerat und klicken Sie auf [Start].
12. Wenn jetzt die Aufforderung erscheint den Computer neuzustarten, klicken Sie auf [Jal.
13. Die Deinstallation wird beendet und der Computer wird erneut hochgefahren.
*)
Wenn Sie die CD-ROM verwenden, miissen Sie den Ordner folgendermaf3en angeben (hier gehen wir davon aus, dass sich
die CD-ROM in Laufwerk “D” befindet).
<Windows XP>
D:\Drivers\25D\WINXPX64 (64-Bit-Version)
D:\Drivers\25D\WINXPX86 (32-Bit-Version)
<Windows Vista>
D:\Drivers\25D\WINVISTAX64 (64-Bit-Version)
D:\Drivers\25D\WINVISTAX86 (32-Bit-Version)
<Windows 7>
D:\Drivers\25D\WIN7X64 (64-Bit-Version)
D:\Drivers\25D\WIN7X86 (32-Bit-Version)

Wenn Sie die CD-ROM nicht bei der Hand haben, kdnnen Sie zur Roland DG-Webpage surfen (http://www.rolanddg.com/),
sich den Treiber des zu entfernenden Geréts herunterladen und diesen auspacken.

Deinstallieren von ‘VPanel’

Zum Deinstallieren von “VPanel” verfahren Sie folgendermaflen.

Windows 8

1. Beenden Sie “VPanel". (Klicken Sie mit der rechten Maustaste aufﬁ [VPanel-Symbol] und wahlen Sie in der Taskleiste
[Exit].

2. Fuhren Sie die Maus zur unteren rechten Ecke, um “Charms” aufzurufen und klicken Sie auf [Einstellungen].

3. Klicken Sie auf [Systemsteuerung] und [Programme entfernen].

4. Wabhlen Sie “[Roland VPanel for DWX-4]" und klicken Sie auf [Deinstallieren].

5. Befolgen Sie die angezeigten Hinweise, um “VPanel” zu entfernen.

Windows XP/Vista/7

1. Beenden Sie “VPanel” (Klicken Sie mit der rechten Maustaste aufﬁ [VPanel-Symbol] und wahlen Sie in der Taskleiste
[Exit].

2. Klicken Sie im“Start”-Men( auf [Systemsteuerung]-> [Programme und Funktionen] (bzw. [Software] in Windows XP).

3. Wahlen Sie “[Roland VPanel for DWX-4]" und klicken Sie auf [Deinstallieren] (oder [Loschen]).

4. Befolgen Sie die angezeigten Hinweise, um “VPanel” zu entfernen.
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Hier erfahren Sie, welche Fehlermeldungen im “VPanel”-Fenster erscheinen kdnnen und wie man das betreffende Problem
behebt. Wenn Sie das Problem anhand der folgenden Hinweise nicht beheben kénnen, wenden Sie sich bitte sofort an lhren
Roland DG-Héndler oder eine anerkannte Kundendienststelle.

1000-222? % limit switch is not found.
(% is any of "X", "Y", "Z", or "A")

Der Grenzwertschalter der angezeigten Achse wurde nicht gefunden. Schalten Sie das Gerét aus, entnehmen Sie die Gegen-
stande, die den Betrieb des Gerates behindern und sdubern Sie das Gerat bei Bedarf. Schalten Sie es anschlieBend wieder ein.

1006-???? % motor position is lost.
(% is any of "X", "Y", "Z", or "A")

Die Frasbedingungen sind eventuell etwas zu kritisch. Meistens liegt dies aber an den CAM-Daten und der verlangten Ob-
jektform. Vieleicht wird das Gerdt auch von Splittern und Spanen behindert. Sdubern Sie das Gerit.

101D-0000 The tool has not been released.

Befolgen Sie die Anweisungen von “VPanel’, um das Werkzeug freizugeben. Entnehmen Sie das Werkzeug, saubern Sie die
Klemmhiilse und danach das Wechslermagazin. Wenn der Fehler erneut auftritt, ist die Klemmbhiilse wahrscheinlich verbogen
und muss ersetzt werden.

101E-0000 The tool might be broken.
101F-0000 The tool chucking has slipped out.

Das Werkzeug wurde weggeschleudert oder aufgrund einer starken Belastung beschadigt. Die Frasbedingungen sind even-
tuell etwas zu kritisch. Meistens liegt dies an den CAM-Daten und der verlangten Objektform. Wenn der Fehler nach der
Datenkorrektur erneut auftritt, ist das Werkzeug wahrscheinlich defekt. Ersetzen Sie es dann durch ein neues.

1017-0000 Cover opened during operation.

Wenn Sie die Fronthaube 6ffnen, wahrend sich die Spindel dreht, fiihrt das Gerat einen Notstopp aus. Schalten Sie das Geréat
dann aus, schlieBen Sie die Fronthaube und wiederholen Sie den Auftrag von Anfang an.

1020-0000 The tool is too long.
1021-0000 The tool is too short.

Das Werkzeug hat nicht die erforderliche Lénge und muss ersetzt werden (Lange: 40~55mm). Wahrscheinlich befindet sich
der Werkzeughalter an der falschen Stelle. Uberpriifen Sie die Platzierung des Werkzeughalters.
= “Schritt 2: Installieren des Werkzeugs” (S. 22)
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1022-0000 The tool is not found.

Das Werkzeug ist nicht angemeldet oder befindet sich im falschen Magazinfach. Melden Sie das Werkzeug an/installieren
Sie es an der richtigen Stelle.

Vielleicht befindet sich das Magazin des Werkzeugwechslers nicht an der erwarteten Stelle. Fiihren Sie dann eine automa-
tische Korrektur durch. Wenn die Meldung nach der Korrektur erneut erscheint, sind das Magazin und/oder das Werkzeug
wahrscheinlich schmutzig. Sdubern Sie das Gerat.

1023-0000 The number of parameters for a RML-1 command received from the computer was incorrect.
1024-0000 The parameter for a RML-1 command received from the computer was out of range.
1025-0000 The RML-1 command from the computer could not be interpreted.

1026-0000 NC code error occurred. Address is not defined.

1027-0000 NC code error occurred. Parameter is not defined.

1028-0000 NC code error occurred. Can not be executed.

Die vom Computer gesendeten Friasdaten enthalten einen Fehler. Uberpriifen Sie die Frasdaten.

1029-0000 The spindle experienced an overload.
102A-0000 The spindle experienced overcurrent.
102D-0000 Spindle rotation is impossible because the spindle shaft is locked or voltage is too low.

Die Spindel wurde zu stark belastet. Schalten Sie das Gerit aus. Die Frasbedingungen sind eventuell etwas zu kritisch. Uber-
prifen Sie die CAM-Daten und die verlangte Objektform.

102B-0000 The spindle motor temperature is high.

Der Spindelmotor wird schon eine Weile stark belastet bzw. pl6tzlich extrem liberanstrengt. Daher hat das Gerat angehalten.
Schalten Sie das Gerat aus. Die Frasbedingungen sind eventuell etwas zu kritisch. Meistens liegt dies an den CAM-Daten
und der verlangten Objektform. Korrigieren Sie das Wenn der Motor zu heif} geworden ist, miissen Sie eine Weile warten,
bevor Sie fortfahren.

1030-0000 The dust collector is not working.

Das Absaugsystem ist ausgeschaltet bzw. wird nicht mit Strom versorgt. Schalten Sie das Absaugsystem ein oder tiberpriifen
Sie seine Einstellungen und den Zustand des Filters.
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