W DGSHAPE

DE-3
1. Vorbereitungen

DGSHAPE ENGRAVER

Bedienungsanleitung

2. Grundlegende
Bedienung

— 3. Grundlegende

Gravierverfahren

@ 4. Wartung

5. Mehrere Graviermodi

0 6. Anhang
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Bitte lesen Sie sich diese Bedienungsanleitung sorgfaltig durch, um bei der Bedienung alles richtig zu machen.

Bewahren Sie die Anleitung an einem sicheren Ort auf, um sie im Fall der Félle bei der Hand zu haben.

Die Reproduktion, Zitierung oder Ubersetzung dieser Anleitung oder von Teilen daraus sind ohne eine schriftliche
Genehmigung von DGSHAPE verboten.

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

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. Hiermit sind u.a. Schaden gemeint, die sich aus der
Spezifikation oder Arbeitsweise, aus der Nichtverwendung des Produkts bzw. aus der Verwendung der mit diesem Gerat
erstellten Gegenstdande ergeben kdnnten. Das gilt sowohl fir direkte als auch Folgeschédden.
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Vorstellung des Gerats

Merkmale dieses Gerats

Dies ist ein Graviergerat fiir den Schreibtisch. Es eignet sich fiir eine Vielzahl Anwendungen, darunter die
Anfertigung personalisierter Geschenke, gravierte Namensschilder, Schilder und industrielle Produkte.

« Unterstiitzt mehrere Graviermodi

Mit diesem Gerét lassen sich expressive und vor allem hochwertige zwei- oder dreidimensionale Gravuren

aller Art erstellen.

« Extrem leistungsfahig

Dank eines gro3en Arbeitsbereichs von 305x230x40mm (BxTxH) und einer schnell rotierenden Spindel

(20.000RPM) lassen sich in kiirzester Zeit ansprechende Objekte erstellen.

« Vorschaufunktion, um Fehler zu vermeiden

Mit dem Laserpointer kann vor Starten des eigentlichen Auftrags das Graviergebiet abgetastet werden. Da

das Graviergebiet im voraus Uberpriift werden kann, ist man freier in der Wahl der Objektplatzierung.

« Anwenderfreundlich

Das Gerét kann {iber ein abgesetztes Bedienfeld bedient werden. Das erlaubt das Andern der Einstellungen
von einem Ort aus, an dem Sie sowohl das Werksttick als auch das Werkzeug sehen kénnen. Das Bedienfeld

ist zudem mit einem Display ausgestattet, was die schnelle Einstellung der gewiinschten Werte erleichtert.

» Automatische‘Z’-Steuerung
Dieses Gerdt bietet eine automatische “Z"-Steuerung, die selbst bei Verwendung von unebenem Material
eine gleichmafige Graviertiefe garantiert.

(Unterstutzte Hohentoleranz: Leichte Wellen mit einem Hohenunterschied von £1mm)

« Hohe Betriebssicherheit

Zum Lieferumfang dieses Gerats gehoren eine Fronthaube und ein Notstoppschalter.
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Bedienelemente und Funktionen

Vorder- und Innenseite

Spindelkopf*

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

nennen wir die “Spindel"”.

Nr. Bauteil Vorstellung

Aus Sicherheitsgriinden wird ein Notstopp ausgel6st, wenn man die

Fronthaub
ronthaube Fronthaube 6ffnet.

Driicken, um die Hauptstromversorgung des Gerats zu deaktivieren.
Notstoppschalter
= “Anhalten des Gerats im Notfall’, S. 13

Arbeitstisch Hier muss das fiir den Auftrag benétigte Werkstuck installiert werden.

Mit den hier verfiigbaren Bedienelementen konnen Sie das Werkzeug
Fernbedienung verschieben und zahlreiche Einstellungen vornehmen.
= “Fernbedienung’ S. 8

Laserpointer Generiert Laserstrahlen.

Spindeleinheit Installieren Sie hier das Werkzeug.

Hiermit kann der Spindelkopf arretiert und freigegeben werden.

Q|9 ® |© ®| 0

Klemmbhebel

= “Einstellen des Arretierhebels”, S. 63
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Seite

Bedienelemente und Funktionen

Rechte Seite

Nr.

Bauteil

Vorstellung

Netzschalter

Hiermit wird das Gerét ein- und ausgeschaltet.
= “Ein-/Ausschalten des Geréts”, S. 16

)

Anschluss fiir das
Netzkabel

Hier muss das Netzkabel angeschlossen werden.

Linke Seite

Bauteil

Vorstellung

Netzwerkport

Hier kann ein Ethernet-Kabel angeschlossen werden.

= Installationshandbuch - AnschlieBen des Netzwerkkabels

USB-Anschluss

Hier kann ein USB-Kabel angeschlossen werden.
= Installationshandbuch - Anschlieen des USB-Kabels

Erweiterungsport

Hier kdnnen externe Gerate angeschlossen werden.

= "“Erweiterungsport”, S. 179
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Bedienelemente und Funktionen

Fernbedienung

Mit den hier verfligbaren Bedienelementen kénnen Sie das Werkzeug verschieben und zahlreiche Einstellungen
vornehmen. SchlieBen Sie die Fronthaube zuerst und verwenden Sie anschlieBend die Fernbedienung.

Display

ORIGINSET

N

)

Bedientaste
Siehe auch die Tabelle weiter unten.

Hier werden Parameter, Meldungen und
Einstellungen angezeigt.
<= “Display-Informationen der Fernbedienung’,

Bedientaste

Funktionsiibersicht

Kennzeichnung in
dieser Anleitung

Hiermit kénnen Sie Meniiseiten aufrufen. Halten Sie @

TOP Menii/Hauptseite gedriickt, wahrend Sie diese Taste betitigen, um zur [MENU/TOP]
Hauptseite zuriickzukehren.
Hiermit bestatigen oder wahlen Sie die im Display angezeigte
@ Eingabe/Pause Einstellung. Wenn Sie diese Taste wéahrend eines Auftrags [ENTER/PAUSE]
driicken, erscheint die PAUSE-Funktion.
Wenn sich die Spindel momentan nicht dreht, kdnnen Sie sie
starten, indem Sie diese Taste mindestens eine Sekunde lange
Spindel SPINDLE
‘ pinde gedriickt halten. Driicken Sie sie, wahrend sich die Spindel : ]
dreht, so halt letztere an.
. Hiermit kann der Bezugspunkt fiir den anstehenden
Einstellung des
X/Y-Ursprungs/ Gravierauftrag festgelegt werden. Halten Sie gedriickt, [ORG.XY/POINTER]
POINTER P ) 9 wihrend Sie diese Taste betatigen, um den Laserstrahl ’
Laserpointer .
abwechselnd ein- und auszuschalten.
Einstellung des Hiermit kann der Bezugspunkt fiir den anstehenden [ORG.Z]
Z-Ursprungs Gravierauftrag festgelegt werden. ’
@ Datei Zugriff auf die im Gerat gespeicherten Daten. [FILE]
: Hiermit k indelkopf vor-/riickwi _nach link
- = Verschieben iermit kann der Spindelkopf vor-/riickwarts bzw. nach links/ (A [V] [« ]
. rechts verschoben werden.
‘ Verschieben der . [+7]
Zaus Hiermit kann das Werkzeug auf und ab bewegt werden.
Z-Achse -Z]

$| @

Schnelltransport/
Umschalt

Wenn Sie diese Taste gedriickt halten, wahrend Sie eine
Cursor- oder Z-Taste betdtigen, bewegt sich das Werkzeug
schneller in die gewahlte Richtung. Bei anderen Tasten dient
sie als Umschalttaste.
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Bedienelemente und Funktionen

Bedientaste

Kennzeichnung in

Funktionstibersicht . X
dieser Anleitung

Dateneingaberad

Hiermit konnen die Spindelbewegungen und die
Umdrehungsgeschwindigkeit der Spindel eingestellt werden.
AuBerdem kodnnen Sie hiermit die im Display angezeigten
Einstellungen d@ndern.

Dateneingaberad

Display-Informationen der Fernbedienung

(Hauptseite)

(_READY J-@
[ XYZ 100% |,
S 100% |
000000000800 ——(5)
S 5@(|MJrpm
Nr. Bauteil Vorstellung

Laserpointer an/aus

Dieses Symbol bedeutet, dass die Laserfunktion aktiv ist. Wenn die
Laserfunktion aktiv ist, zeigt die Fernbedienung die aktuellen Werte des
Laserpointers an.

Statusanzeige

Zeigt den Status des Gerats an: “READY”, “BUSY” oder “PAUSE".

Aktuelle Werte des
Werkzeugs/des
Laserpointers

Wenn die Laserpointerfunktion aus ist, werden hier die aktuellen
Werkzeugwerte ab dem eingestellten Ursprung angezeigt. Wenn die
Laserpointerfunktion aktiv ist, werden hier die aktuellen Pointerwerte ab
dem eingestellten Ursprung angezeigt.

= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs’, S. 39

Verwendung anderer
Einstellungen

Zeigt den Versatz (in %) im Verhaltnis zur aktuellen Transport- (XYZ) und
Drehgeschwindigkeit der Spindel (S) an. Die Versatzeinstellung wird nur
beim Gravieren angezeigt.

©

Spindelbelastung

Je weiter rechts sich die Nadel befindet, desto groBer ist die Belastung.

)

Umdrehungsgeschwin-
digkeit der Spindel

Anzahl der Spindelumdrehungen pro Minute.
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Meniiubersicht

Hauptseite
Hauptseite
[MENU] l Drehen Sie am Datenrad, um den Cursor im Display zu verschieben oder den
gewdhlten Wert zu andern.
READY
MOVE R . @ ) .
MIEW POSITION Driicken Sie + [MENU], um zur Hauptseite zurlickzukehren.
CENTER
USER ORIGIN XY
MACHINE ORIGIN XY = $20
Driicken Sie [MENU], um zur vorigen
[MENU] Seite zuriickzukehren.(*)
READY | = ]
SETTINGS [ENTER] READY
POPERATING MODE > OPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON »CUT
AUTO Z CONTROL OFF PREVIEW PATH
OVER AREA CONTINUE |= S.68
START MESSAGE ON [= S.67 PREVIEN AREA = S.64
AUTO Z SETTING
DISTANCE CORRECTION READY
LASER CORRECTION AUTO Z SETTING
LAN PP 5.00mn
INFORMATION :
= S.65
READY
»| DISTANCE CORRECTION
»X 100.000%
Y 100.000%
= S.78
READY
»| LASER CORRECTION
»X  0.00mm
Y 0.00mm
- 578 Driicken Sie [MENU], um zur
e vorigen Seite zurlickzukehren.(¥)
READY [ ]
»| LAN READY
»IP 192.168. 001. 254 (ENTER] | IP
SUBNET 255, 255, 255. 000
GATEWAY 000. 000. 000. 000 »192 . 168 . 001 . 254
MAC  00:00:00:00:00:00
= Installationshandbuch
READY
SUBNET
»255 . 255 . 255 . 000
READY
»| GATEWAY
»000 . 000 . 000 . 000
[ENTER] READY
»1 INFORMATION READY
PSPINDLE UNIT  1999h50m | SPINDLE UNIT
TOTAL WORK 2250h20m WORK TIME 1999h50m
= 574 »0K Clear
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File-Menii
Hauptseite
[FILE] l T[MENU]
READY
FILE READY
»COPY »| FILE OPERATION \J

PSTART CUTTING

DELETE

START PREVIEW PATH
START PREVIEW AREA

Meniilibersicht

= “Wiederholen eines Graviervorgangs’, S. 139

Menii fiir die Ursprungseinstellung

Hauptseite
[ORG.Z]
[ORG.XY]
\ \
READY READY
ORIGIN SET XY ORIGIN SET Z
PXY X Y »20
X 38.88mm Z -30.00mm
Y 17.00mm
= 539 = 5.103
= S.112

+ Drehen Sie am Datenrad, um den Cursor im Display zu verschieben.
Nehmen Sie mit [A], [V], [, ], [+Z] und [-Z] die gewiinschte Einstellung vor.

+ Driicken Sie [MENU], um zur Hauptseite zurtickzukehren.

= “Vorschau einer im Gerat gesicherten Datei", S. 126
= “Gebietsvorschau einer im Gerat gespeicherten Datei’, S. 129
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Anhalten des Gerats im Notfall

Auslosen eines Notstopps

Driicken Sie den Notstoppschalter.
Das Gerat halt sofort an.

Beenden des Notstopps

“ Deaktivieren Sie den Netzschalter.

Kapitel 2 Grundlegende Bedienung
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Anhalten des Gerats im Notfall

14

9 Drehen Sie den Schalter in Pfeilrichtung.

Der Schalter wird angehoben und der Notstopp wird beendet.
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Anhalten des Gerits im Notfall

Wenn die unten gezeigte Meldung erscheint (nach +3 Sekunden), miissen Sie [ENTER/PAUSE]
driicken.

Der Spindelkopf bewegt sich zur linken Riickseite des Gerats (diese Bewegung nennen wir die
“Initialisierung”).

DE-3
Hit [ENTER] key. ©
Vxxx /

*XXX" verweist auf die Firmware-
Version des Gerats.

Wenn die Initialisierung beendet ist, erscheint die Hauptseite.

READY

X 15.00m
Y 23.00m eccscossoee
Z  0.00m S 5000
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Ein-/Ausschalten des Gerats

Einschalten des Gerats

SchlieBen Sie das Gerat an den Computer an, installieren Sie den Treiber und schalten Sie das Gerat ein.

= Installationshandbuch: Installieren der Software

0 SchlieBen Sie die Fronthaube.
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Ein-/Ausschalten des Gerats

Wenn die unten gezeigte Meldung erscheint (nach +3 Sekunden), miissen Sie [ENTER/PAUSE]
driicken.

Der Spindelkopf bewegt sich zur linken Riickseite des Gerats (diese Bewegung nennen wir die
“Initialisierung”).

DE-3
Hit [ENTER] key. ©
Vxxx /

*XXX" verweist auf die Firmware-
Version des Gerats.

Wenn die Initialisierung beendet ist, erscheint folgende Seite.

READY

X 51.00m
Y 37. ggmm [esseseseeses)
Z 0.00m S 5000

Laut Vorgabe werden die Display-Meldungen in englischer Sprache angezeigt. Wenn Sie mochten, knnen Sie
Japanisch wahlen. Siehe das Installationshandbuch.

Ausschalten des Gerats

Schauen Sie nach, ob das Gerat angehalten ist und deaktivieren Sie anschlieBend den Netzschalter.
Das Display der Fernbedienung erlischt.
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Verschieben des Werkzeugs

Begriffe fiir die Werkzeugposition

In dieser Bedienungsanleitung verwenden wir folgende Begriffe fiir die Angabe der Werkzeugposition.

Begriff

Vorstellung

Koordinaten

Die numerischen Werte zeigen die Werkzeugposition entlang der X/Y/Z-Achse an. Vor dem Wert steht der Name der
Achse. Die hier angezeigten Werte kdnnen positiv oder negativ sein.

Darstellung)

X 35. 00um

Achse Entfernung zum Ursprung

Es gibt zwei Koordinatentypen.

+ Maschinenkoordinaten: Koordinaten, die sich auf den vom Geréat vorgegebenen Ursprung beziehen. Diese
kdnnen nicht gedndert werden.

« Anwenderkoordinaten: Der Ursprung fiir diese Koordinaten kann vom Anwender gedndert werden.

Ursprung | Vertritt die “0”-Position der Koordinaten.
. Verweist auf den Abstand zum Ursprung entlang der
Koordinate . . )
X-Achse (horizontale Richtung, wenn man sich den
der X-Achse| _.
Tisch von oben anschaut).
. Verweist auf den Abstand zum Ursprung entlang der
Koordinate - . . )
Y-Achse (vertikale Richtung, wenn man sich den Tisch
der Y-Achse
von oben anschaut).
Koordinate | Der Abstand zum Ursprung entlang der Z-Achse (in der
der Z-Achse| Hohe).

Anzeigebeispiel der Werkzeugposition

» Das Werkzeug befindet sich 50mm (X-Achse), 30mm (Y-Achse) und 20mm (Z-Ahse) vom Ursprung
entfernt.

ol
y4

Tatséchliche Werkzeugposition

50mm

Die Werkzeugposition wird auf der Hauptseite angezeigt (Display der Fernbedienung).

READY

X 50. 00m
Y 30.00m | coscosscssce
Z 20. ggmm S 500@rpm

18
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Anfahren der gewiinschten Position

Wenn die nachstehenden Meldungen auf der Fernbedienung angezeigt werden, kann das Werkzeug mit dem

Datenrad oder den Transporttasten verschoben werden.

~ Display-Informationen der Fernbedienung

Hauptseite

READY
X 15,00
Y  23.00m  cosessonsces
Z 0,00 S 5000

Bewegungen entlang der X-, Y-
und Z-Achse mit dem Datenrad

Verschieben des Werkzeugs

Einstellen des XY-Ursprungs

Einstellen des Z-Ursprungs

READY

READY
ORIGIN SET XY
XY X Y
X 38, 88mm
Y 17.00mm

ORIGIN SET 2
»Z0
Z -30, 00mm

Bewegungen entlang der X-
und Y-Achse; nur mit den
Transporttasten

Bewegungen entlang der
Z-Achse; nur mit den
Transporttasten

“ SchlieBen Sie die Fronthaube und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

9 Driicken Sie die Transporttasten oder drehen Sie am Datenrad.
« Bei jeder Betatigung der Taste [, [»], [A], [V], [+Z] oder [-Z] bewegt sich der Kopf 0,01mm weiter in die

gezeigte Richtung.

« Halten Sie [, [»], [A], [V], [+Z] oder [-Z] gedriickt, damit der Wagen immer weiter in die gewiinschte

Richtung geht.

- Wenn Sie @ gedrickt halten, wahrend Sie [, [»], [A], [V], [+Z] oder [-Z] betédtigen, legt der Kopf

groBere Abstande zuriick.

« Mit dem Datenrad wird die Position in 0,01mm-Schritten gedndert.
Im Display der Fernbedienung springt der Cursor zu einer anderen Achse. Bei Bedarf kann bereits vorher
eine andere Achse gewahlt werden, indem man eine Transporttaste driickt.

Bewegung entlang dieser Achse Bewegungstasten
X [« [>]
Y (A] V]
z +Z1.Z]

Wenn eine Fronthaube gedffnet ist, steht diese Funktion nicht zur Verfiigung.
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Verschieben des Werkzeugs

Anfahren einer bestimmten Position

Mit der Fernbedienung kann man daftir sorgen, dass der Spindelkopf automatisch die gewtinschte Position

anfahrt.

€ schiieBen Sie die Fronthaube und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

9 Rufen Sie die Hauptseite auf und driicken Sie zweimal [MENU/TOP].

X 15.00m
Y 23.00m
Z 0.00m

READY

S 5000

e Drehen Sie am Eingaberad, um die Bewegungsrichtung zu wahlen.

READY
MOVE \J
PVIEW POSITION
CENTER
USER ORIGIN XY
=
E580
Position, die angefahren
Menii Erlduterung der Position werden soll
LP aus LP an
Die hintere linke Ecke des Arbeitstischs. Diese Position sollten Werkzeug-
Sie wahlen, wenn Sie eine neues Werkstlick installieren, das spitze
VIEW POSITION gravierte Werkstiick entfernen oder die Qualitat des bis dahin

ausgefihrten Auftrags Uberprifen mochten. Das nennen wir die
“View"-Position (Ansichtsposition).

CENTER Die Mitte des Arbeitstischs. Diese Funktion bendétigen Sie zum LP
Auswechseln des Werkzeugs, Reinigen der Spindeleinheit usw. Werkzeug-
An dieser Position haben die X- und Y-Achse der spitze LP

USER ORIGIN XY Anwend"erkoordlnaten den Wert “0". Diese XY-Ursprungsposition
kann gedndert werden.
= “Einstellen des XY-Ursprungs’, S. 39
An dieser Position haben die X- und Y-Achse der LP
MACHINE ORIGN XY | Maschinenkoordinaten den Wert“0". Dieser XY-Ursprung kann

nicht gedndert werden.

* LP: Laserpointer

@ oriicken Sie [ENTER/PAUSE].

Vor Ausfiihren dieses Befehls hebt das Gerat das Werkzeug erst maximal (entlang der Z-Achse) an, um
wdhrend des Transports nicht das Werkstiick zu beschadigen.

e Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis wieder die Hauptseite angezeigt wird.
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Pause und Abbrechen

Unterbrechen und Fortsetzen des Gravierauftrags

Bei Bedarf kdnnen Sie den laufenden Vorgang zeitweilig unterbrechen. Einen zeitweilig unterbrochenen Auftrag
(z.B. um die Qualitat zu Gberprifen oder das Werkzeug zu einer anderen Position zu fiihren) kann man auch
wieder fortsetzen.

€ Driicken Sie bei laufendem Auftrag [ENTER/PAUSEL.
Das Werkzeug fahrt in die hdchste Z-Position und dreht sich nicht mehr.

\

Folgendes Fenster erscheint.

= “Kontrolle des Werkstiickstatus’ durch Verschieben des Werkzeugs’, S. 22

| PAUSE |
X 15.00m XvZ 100%

Y 23.00m Secselll
7 0.00m S 5000

9 SchlieBen Sie die Fronthaube, falls sie auf ist und driicken Sie [ENTER/PAUSE].

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

Folgendes Fenster erscheint.

PAUSE

Resume cutting?

PYes No CancelJob

6 Wahlen Sie mit dem Datenrad “Yes".

@ Bestatigen Sie mit [ENTER/PAUSEL.

Die Hauptseite erscheint und der Gravierauftrag wird fortgesetzt.
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Pause und Abbrechen

Kontrolle des Werkstiickstatus’ durch Verschieben des Werkzeugs

0 Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis folgende Seite erscheint.

MOVE geesee,
PVIEW POSITION sesnes
CENTER

USER ORIGIN XY

9 Waihlen Sie mit dem Datenrad “VIEW POSITION”".

@) Bestatigen Sie mit [ENTER/PAUSEL.
Das Werkzeug fahrt zur Ansichtsposition hinten links.
= “Anfahren einer bestimmten Position”, S. 20

9 Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis wieder die Hauptseite angezeigt wird.

Es erscheint die Hauptseite mit der Pause-Anzeige.

(PAUSE
X 15.00m XvZ 100%

Y 23.00m Secserdd
7 0.00m S 5000
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Pause und Abbrechen

Abbrechen eines Gravierauftrags

“ Driicken Sie bei laufendem Auftrag [ENTER/PAUSE].

Das Werkzeug fahrt in die hochste Z-Position und dreht sich nicht mehr.

\

Folgendes Fenster erscheint.

= “Kontrolle des Werkstuickstatus’ durch Verschieben des Werkzeugs”, S. 22

( PAUSE
X 15.00m XvZ 100%

Y 23.00m Secselll
7 0.00m S 5000

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Folgendes Fenster erscheint.

PAUSE

Resume cutting?

PYes No CancelJob

6 Wahlen Sie mit dem Datenrad “CancelJob”.

@) Bestitigen Sie mit [ENTER/PAUSEL.

Folgendes Fenster erscheint.

CANCELING

Canceling cutting.

Wait a moment please...
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Kontrolle und Vorbereitung fiir Gravierauftrage

Arbeitsweise zum Gravieren eines Objekts

“Kontrolle und Vorbereitung fiir Gravierauftrage’, S. 25

Wahlen Sie die Bedingungen, das Material und das gewtiinschte Werkzeug.
“Welche Werkstiicke sind geeignet?”, S. 26
“Vorbereiten des Objekts sowie Material- und Werkzeugwahl’, S. 27

> 2

“Erstellen der Gravierdaten”, S. 28

Legen Sie mit “Dr. Engrave Plus” Gravierdaten an.
“Schritt 2: Wahl des Materials und Werkzeugs”, S. 29
Gestalten Sie das Objekt

> 2

“Starten des Gravierauftrags”, S. 38

Installieren Sie das Werkstiick und Werkzeug. Ubertragen Sie anschlieBend die Gravierdaten zum Gerit.
“Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38
“Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs’, S. 39
“Schritt 3: Installieren eines Lettern- oder Parallelschneiders’, S. 41
“Schritt 4: Uberpriifen der Gravierparameter”, S. 52

“Schritt 5: Starten des Gravierauftrags”, S. 55
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Kontrolle und Vorbereitung fiir Gravierauftriage

26

Welche Werkstiicke sind geeignet?

Material

« Acryl

+ Modellierwachs
« Aluminium

- Messing

+ Holz

« Chemisches Holz

usw.

Grofle

Nicht zu iiberschreitende Materialabmessungen.

Bei diesem Gerat werden die Werkstiicke mit Klebefolie arretiert. An sich darf das Werkstiick gréB3er sein als der
Arbeitstisch — sofern es verniinftig arretiert werden kann.

* XY-Bereich (Abmessungen des Arbeitstischs): 305 (B) x 230mm (T) mm
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Kontrolle und Vorbereitung fiir Gravierauftrage

Starke

Das Werksttick darf maximal 40mm stark sein. AuBBerdem sollte es eben sein, um zu verhindern, dass es vom
Werkzeug mitgerissen wird.

4

(q-D Starke der zuldssigen Werkstiicke= 40mm / Arbeitstisch

7

o
<

* Ausschlaggebend fiir die maximale Werkstlickh6he sind weiterhin (au3er dem oben genannte Grenzwert):
Die Lange des verwendeten Werkzeugs, die Platzierung der Fiihlereinheit und die Graviertiefe.

* BeiVerwendung der Fiihlereinheit: Der maximale Abstand zwischen dem Arbeitstisch und der Spitze der
Fihlereinheit muss 38mm betragen.

Form

Das Graviergebiet muss flach/eben sein.

* BeiVerwendung der Fiihlereinheit: Hohenunterschiede von maximal Tmm sind erlaubt.

Vorbereiten des Objekts sowie Material- und Werkzeugwahl

In diesem Beispiel wollen wir ein Jubildumsgeschenk anfertigen.
» Material (Werksttick): Holz

» Werkzeug: Letternschneider ©3,175 (ZEC-A2025)

75mm

40mm .
Congraturations
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Erstellen der Gravierdaten

Schritt 1: Starten von ‘Dr. Engrave Plus’

Windows 10

o Klicken Sie auf den [Start]-Button.

9 Klicken Sie im “DGSHAPE Dr. Engrave Plus”-Bereich auf [Dr. Engrave Plus].
Windows 8.1

“ Klicken Sie auf das “Start”-Fenster.

9 Klicken Sie im “Apps”-Fenster auf [Dr. Engrave Plus].
Windows 7

ﬂ Klicken Sie auf den [Start]-Button.
9 Klicken Sie auf [Alle Programme] (oder [Programm]).

@ Klicken Sie im “DGSHAPE Dr. Engrave Plus”-Bereich auf [Dr. Engrave Plus].

‘Dr. Engrave Plus’-Fenster

‘ | Untitled - DrEngrave Plus - O X
File Edit View Format Shape Options Hel
@' pe  Opti p
@l D P B 2
l Hew Open Save Import Engrave Settings
K, {Layer
@ Layer x | Shape | Textl Text onl Fill |
= + T 4 W
2 ®3 Layer1
A
|
Q [fe e < [16 |>
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Erstellen der Gravierdaten

Werkzeugleiste

Nr. Name Funktionsiibersicht
Meniileiste Hier kénnen die Funktionen von “Dr. Engrave Plus” angewahlt werden.
Normale Enthalt alle hdufig benétigten Funktionen (die auch in der Mendileiste

angewadhlt werden kdnnen).

Formwerkzeugleiste

Enthalt alle Funktionen zum Einzeichnen und Bearbeiten von Formen.

® @ ® [©

Parameterfeld

Hier kénnen vor allem Formaspekte eingestellt werden. Dieses Feld kann bei
Bedarf auch von der Hauptseite gel6st werden. Mehrere Felder kénnen zu
Reitern umfunktioniert werden.

Statusleiste

G

Erlaubt das “Bladttern” zu einer anderen Plakette. Die Seitenanzahl richtet sich
nach der Plakettenanordnung und der Anzahl der zu gravierenden Texte.

1/ 6 —= = “Aktuelle Seite/von X Seiten”

Schritt 2: Wahl des Materials und Werkzeugs

» Material: Holz
» Werkzeug: ZEC-A2025

-

74mm

€

. A

40mm

Congraturations

a Klicken Sie auf [New].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus

File Edit View Format Sha

O P

MNew Open

Es erscheint das “New"-Fenster.
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Erstellen der Gravierdaten

@ Wwihlen Sie (Wood (Hard)] oder [ZEC-A2025].

MNew File *
Material: | Wood (Hard) |
Tool: |ZEC-A2025 v

| Advanced Settings

9 Klicken Sie auf [Advanced Settings].

New File X
Material: | Wood (Hard) ~|
Taol: |ZEC-A2025 -

Advanced Settings
Cancel

Es erscheint das “Advanced Settings”-Fenster.

9 Geben Sie an, wie Sie das neue Dokument anlegen mochten und stellen Sie die
Materialabmessungen ein.

Wahlen Sie [Create New Document or Template] und stellen Sie folgende Werte ein. Breite: 74, Lange: 40.

Advanced Settings *

(@ Create Mew Document or Template )
(_) Create Plates with Existing Templates Side by Side

Material ~ Width: 74 | mm

Size

L Length: mm

@ Kiicken sie auf [OKI.

Das “Advanced Settings”-Fenster verschwindet und das “New"-Fenster erscheint erneut.

@ Kiicken sie auf [OKI.

New File X
Material: | Wood (Hard) |
Taol: |ZEC-A2025 v

| Advanced Settings

Das “New"-Fenster wird ausgeblendet und der Werkstiickgrundriss wird angezeigt.
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Erstellen der Gravierdaten

Schritt 3: Anlegen einer Form

Zeichnen Sie ein Rechteck.

30mm Congraturations

Y

A
Y
A

7mm 60mm

0 Klicken Sie auf D‘.

1 Untitled - Dr.Engrave Plus

File Edit View Format Sha

O =

Mew Open

> A

9 Klicken Sie auf die Anfangsposition und ziehen Sie die Maus zur Endposition.

€2

'

=
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Erstellen der Gravierdaten

9 Geben Sie im “Shape”-Bereich den “Size”- und “Position”-Wert ein.

Geben Sie folgende Werte ein.

GroBe
~\
Zhape
Layerl » | Textl Text Box| £/
Size 30mm
[z mm
O] mm
|:| Keep Aspect 60mm W,
Position Position \
all mz
O OO Bezugspunkt
tere linke Ecke der Form)
000 fun
® 00
5mm :
7mm J

Bei Bedarf kann die gezeichnete Form noch wunschgemaB verschoben werden.

Schritt 4: Laden eines Bildes

Es kann ein zuvor vorbereitetes Bild geladen, in Konturen umgewandelt und als Liniensegmente verwendet
werden. Das erlaubt die Verwendung von Logos oder ansprechender Bilder. Hier wird gezeigt, wie man mit einer
Adobe lllustrator-Datei arbeitet.

Importierbare Datenformate (Kennungen)

+ Adobe lllustrator Version 7/8 (ai/eps-Format)
* Far Adobe lllustrator-Dateien miissen mehrere Dinge beachtet werden. Siehe auch die Online-Hilfe von
“Dr. Engrave Plus”.

= Dr. Engrave Plus-Hilfe (“Creating Objects” - “Importing an Existing Image File")

+ Andere Bilddateien (bmp/jpg/png-Format)
1. Wibhlen sie die Bilddatei.

0 Klicken Sie auf [Import].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus
File Edit View Format Shape Options Help

[ = B 'E'

Das“Import”-Fenster erscheint.
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Erstellen der Gravierdaten

9 Wabhlen Sie fiir “File Type” die Einstellung “Adobe lllustrator Files".

A import

Organize = Newfolder

File folder
ile folder
File folder

7@ OneDiive

5 This PC

& Network

« © A > ThisPC > Pictures v |0 | Search Pictures

o <] s

Files ("aieps) |

e Wahlen Sie das Laufwerk, auf dem “Dr. Engrave Plus” installiert ist* — [ProgramData] - [DGSHAPE
Corporation] - [Dr. Engrave Plus] — [Sample] und anschlieBend [Gift_DE3.ai].

* Dies ist meistens das C- oder D-Laufwerk.

9 Klicken Sie auf [Open].

Das gewabhlte Bild erscheint im Editierfenster.

]
(4

Anordnen einer Bilddatei

2.
@ Kiickensieauf . .

7 Untitled - DrEngrave Plus

File Edit View Format Sha

O =

MNew Cpen

S

33
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Erstellen der Gravierdaten

9 Klicken Sie auf das importierte Bild.

In den vier Ecken erscheinen jetzt Quadrate (H).

e Verschieben Sie €, um die gewiinschte Gré3e zu wahlen.

Um die GroBe proportional zu dndern, miissen Sie beim Ziehen die Umschalt-Taste gedriickt halten.

(4

o 0

e Ziehen Sie das Bild zur gewiinschten Position.

. rmt
%
N,
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Schritt 5: Eingabe von Text

1, Geben Sie den gewiinschten Text ein, wiahlen Sie die Schrift usw.

@ iicken sic auf A .

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus

File Edit View Format Sha

i =

Mew Cpen

>'7T/‘

9 Klicken Sie auf eine beliebige Bildschirmposition.

Erstellen der Gravierdaten

Die Platzierung kann spater noch geandert werden. Wahlen Sie erstmal eine vorlaufige Platzierung.

9 Schreiben Sie den gewiinschten Text mit der Tastatur.

@ Kiicken sie auf .

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus

File Edit View Format She

O P

6 Klicken Sie auf den eingegebenen Text.

In den vier Ecken erscheinen jetzt Quadrate (H).

@ Wahlen Sie im “Text”-Bereich die Schrift, die GroBe usw.

Nehmen Sie folgende Einstellungen vor:

Text
| Layerl Shape | ] x | Text Eloxl Fill |

Font

rﬂ:‘Times MNew Roman V|

Character Size

£HJ (® Baseline

ODescender Line
A+ Jmm Al %

LNnaracer snape
aAom - - a -
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Erstellen der Gravierdaten

2, Platzieren des Texts

Ziehen Sie den Text zur gewlinschten Position.

N
&C@I@F@@M@ﬁﬁ@@@%%

=

D)
>

Im “Shape”-Bereich kann man die Textplatzierung und Neigung nicht dndern.

Shape
| Lax I e X |"ext| Text onl Fill ‘

Size

1] (25 ] on
O[] mm

[ 1 kaan scnart
—

Fasition

{] [ oo

O
@]
O

[CRele]
[e}e]e]

Angle

J2[o]oea
[? El Deg.

¥ [0 Deg. (-179- 180)

Slant
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Erstellen der Gravierdaten

Schritt 6: Sichern der Gravierdaten

0 Klicken Sie auf [Save].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus

File Edit View Format Shape Options Help

[ =

Mew Open

B

Save

Ll

Import

9 Bestimmen Sie, wo die Datei gespeichert werden soll.

e Hier gibt man den Dateinamen ein.

@ Kiicken Sie auf [Savel.

A save
« > ThisPC » Documents

Date modified

Type
File folder
File folder

A Hide Folders

X
v b) Search Documents P
= @

3

e

Die Datei wird mit der Kennung “*.dpd” gespeichert.
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Starten des Gravierauftrags

Vermeiden Sie offene Feuerherde in unmittelbarer Ndhe des Gerits.
Splitter und Spéne kénnten Feuer fangen. Vor allem puderférmiges Material ist leicht
entzlindlich. Bedenken Sie ferner, dass selbst Metall Feuer fangen kann.

/A\WARNUNG

Schritt 1: Einlegen des Werkstlicks

Andern Sie wiahrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer bzw.

/A\WARNUNG

auf der Fernbedienung.
Sonst kdnnte sich das Gerat in Bewegung setzen und Sie verletzen.

“ Bringen Sie den Haftfilm an.
Bringen Sie den Haftfilm auf dem Arbeitstisch an.

9 Installieren Sie das Werkstuick.
Legen Sie das Werkstlick auf den Haftfilm und driicken Sie es fest an.

Q[\_),

o

0 Haftfolie

Dieses Gerat erlaubt die Verwendung einer optionalen Schraubklemme und eines Nutentischs flr die Arretierung
der Werkstiicke. Wenden Sie sich bei Fragen an Ihren DGSHAPE-Handler oder schauen Sie auf unserer Website

Werkstiick  Arbeitstisch

(http://www.dgshape.com/) nach.
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Starten des Gravierauftrags

Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs

Mit den X- und Y-Koordinaten stellt man den Ursprung fiir den Gravierauftrag ein. Diese Position heif3t“XY Origin”.
Der XY-Ursprung darf sich an jeder beliebigen Stelle innerhalb des Arbeitsgebiets befinden. Wahlen Sie die
Einstellungen so, dass das installierte Werkstiick an der richtigen Stelle graviert wird.

“ SchlieBen Sie die Fronthaube.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Wenn die Initialisierung beendet ist, erscheint die Hauptseite.

@) Halten sie | 48 | gedriickt, wahrend Sie [ORG.XY/POINTER] betitigen.

Der Laserpointer wird aktiviert.

| POINTER

e Fiihren Sie den Laserpointer mit [«], [»], [A] und [Y] zur Position, die Sie als XY-Ursprung definieren
maochten.

= “Anfahren der gewiinschten Position’, S. 19

Ursprung |

-

@ Driicken Sie [ORG.XY/POINTERI.

< POINTER

(e
=
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Starten des Gravierauftrags

@ Waihlen Sie mit dem Datenrad “XY” als Zielachse.

READY
ORIGIN SET XY
pXY X Y Zielachse
~ X 38.88mm L_ Zeigt die Maschinenkoordinate an.
Y 17.00mm

Bei Bedarf kann der Ursprung auch separat fiir die X- und Y-Achse eingestellt werden.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Der aktuelle Wert wird als Ursprung definiert. Danach erscheint die Hauptseite.

READY

X 0.00m
Y @. @@mm COOCOCOD00D
Z T T . T T mm S 5@@@rpm

@ Halten sie | 48 | gedriickt, wahrend Sie [ORG.XY/POINTER] betitigen.

Der Laserpointer wird deaktiviert.

40 Kapitel 3 Grundlegende Gravierverfahren



Starten des Gravierauftrags

Schritt 3: Installieren eines Lettern- oder Parallelschneiders

Die Verwendung des Lettern- oder Parallelschneiders setzt den Einbau der Fiihlereinheit voraus.

= “Vorstellung der Fuhlereinheit und VorsichtsmaBnahmen’, S. 86

/A\WARNUNG

/\WARNUNG

/\VORSICHT

/\VORSICHT

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

Sonst kdnnte sich das Gerat in Bewegung setzen und Sie verletzen.

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

Solche Gegenstdande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden - und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

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.

Das Gerat enthilt Klingen und andere scharfe Gegenstéande.
Beriihren Sie niemals die Frasenspitze bzw. andere scharfe Partien. Das konnte zu
Verletzungen fiihren.

Bendtigtes Werkzeug

Lettern- oder
Parallelschneider

Klemmhiilse™ Inbusschraubenzieher Schraubenschliissel (2)

Fuhler
(Harz oder Metall)

Feder

jCe

Fihlereinheit™ Staubsaugeradapter

Befestigungsschraube

*1 Es gibt zwei feste Klemmhiilsentypen. Die gewahlte feste Klemmhiilse muss sich fur den
Werkzeugdurchmesser eignen. Klemmhdilsen fiir g4,36-Werkzeug sind Sonderzubehér.

*2 Verwenden Sie einen Metall- oder Harzfuhler. Unter “Installieren Sie die Fiihlereinheit!, S. 45 werden weitere

Tipps gegeben.
Einstellungen fiir dieses Gerat
Automatic Z Control ON
Spindle Rotation ON
Position des Arretierhebels 1 oder g
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Starten des Gravierauftrags

42

1, Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

a SchlieBen Sie die Fronthaube, falls sie noch offen ist.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEI.

Wenn die Initialisierung beendet ist, erscheint die Hauptseite.

9 Driicken Sie [MENU] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS \J
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

@ wihlen Sie mit dem Datenrad “SPINDLE REVOLUTION
@ oriicken Sie [ENTER/PAUSE].

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “ON”",

READY

SETTINGS ¢
OPERATING MODE

(PSPINDLE REVOLUTION  ON

AUTO Z CONTROL OFF

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].
@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “AUTO Z CONTROL",
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “ON”,

Das Gerdt ermittelt den Z-Ursprung wahrend eines Auftrags automatisch in Abhangigkeit der Werkstiickhche.

* Der"Depth”-Parameter der Software wird deaktiviert.

READY

SETTINGS ¥
OPERATING MODE

SPINDLE REVOLUTION  ON

(»AUTO Z CONTROL ON)I
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Starten des Gravierauftrags

€@ Bestatigen sie mit [ENTER/PAUSEL.

Folgende Meldung wird drei Sekunden lang angezeigt. Danach erscheint wieder die vorige Seite.

READY

Please set the lock lever
at the 1 or 2 position,

Wichtig: Die unter “3. Stellen Sie den Arretierhebel ein.; S. 46 erwahnten Einstellungen miissen

(B oriicken sie IMENU/TOP].

Die Hauptseite erscheint erneut. Statt einer Z-Koordinate wird jetzt “AUTO” angezeigt.

READY

X 15,00
Y 39. @0"1”1 OOOCOOOO0000
Z AUTO S 5000

2, Installieren Sie die Werkzeughalterung, eine Klemmhiilse und die Fiihlereinheit.

” Offnen Sie die Fronthaube.

9 Nehmen Sie die Halterung vom Schneidewerkzeug ab.

Inbusschraubenzieher

Werkzeughalterung
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e Installieren Sie die Werkzeughalterung in der Spindeleinheit.
Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schraubenschlissel fest, wahrend Sie die Werkzeughalterung
festdrehen.
Die Werkzeughalterung hat ein Linksgewinde, d.h. Sie missen sie gegen den Uhrzeigersinn drehen. Drehen
Sie also nicht aus Versehen in die falsche Richtung.

Gegen den Uhrzeigersinn N
drehen

Spindeleinheit

9 Die feste Klemmbhiilse muss sich fiir den Werkzeugdurchmesser eignen.

Es gibt zwei feste Klemmhdlsentypen. Die feste Klemmbhiilse muss sich fiir den Werkzeugdurchmesser eignen.

Fiir 24,36mm

AL LUl (Sonderzubehér)

(1) Drehen Sie die Festklemmbhiilse von Hand fest.

Schieben Sie die Klemmbhiilse von der Unterseite her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindeleinheit
mit dem Schraubenschliissel fest, wahrend Sie die Klemmbhiilse von Hand festdrehen.

Spindeleinheit

Klemmbhdilse
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Starten des Gravierauftrags

(2) Drehen Sie die Festklemmhiilse vollstandig fest.

Drehen Sie die Festklemmbhiilse mit zwei Schraubenschlisseln vollstandig fest.

Schraubenschlissel

e Installieren Sie die Fiihlereinheit.
Es gibt einen Harz- und einen Metallfiihler. Wahlen Sie einen und bauen Sie ihn ein.
» Harzfuhler: Fir Werksttickmaterialien, die leicht verkratzt werden kénnen.

» Metallfihler: Fur Werkstlickmaterialien, die unempfindlich sind gegen Kratzer.

@ Einsetzen

@ Installieren Sie die Fiihlereinheit im Gerat.

Arretieren Sie ihn so weit, bis er sich nicht mehr bewegt. Lsen Sie ihn dann um zwei Umdrehungen und

stellen Sie die Skala auf“0".
( )
|3
e ®

Hier drehen — 51

OISO
LRREEEIAARRRRA

]

A S
T
LB

Losen Festdrehen
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46

3, Stellen Sie den Arretierhebel ein.
. . . o1 2
Schieben Sie den Arretierhebel in die V¥ - oder ¥ -Position.

Weitere Hinweise zum Arretierhebel finden Sie unter “Arbeitsweise zum Gravieren eines Objekts’, S. 25 .

Arretierhebel
Leicht nach innen driicken, dann absenken.

4, Installieren des Werkzeugs & Einstellen der Graviertiefe

a SchlieBen Sie die Fronthaube.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

Wenn die Initialisierung beendet ist, erscheint die Hauptseite.

9 Fiihren Sie den Spindelkopf mit [«], [»], [A] und [V] zu einer Stelle (iber dem Werkstiick.

@ Senken Sie den Spindelkopf mit [-Z] ab.
Sobald die Spitze der Fiihlereinheit die Werkstuickoberflache berdhrt, halt der Kopf an.
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Starten des Gravierauftrags

@ Offnen Sie die Fronthaube.

@ Schieben Sie das Werkzeug in die Halterung und senken Sie die Einheit so weit ab, bis die Frase das
Werkstiick beriihrt.

Fraswerkzeug

Werkzeughalterung

Werksttick

Hinweis: Wenn das Werkzeug nur schwer eingesetzt werden kann

Wenn das Werkzeug in der Klemmhiilse hdngen bleibt und nicht weiter geschoben werden kann, sollten Sie die
Werkzeughalterung leicht 16sen. Wenn Sie beim Einsetzen Gewalt anwenden, beschadigen Sie eventuell das
Werkstiick. Drehen Sie die Werkzeughalterung nach Einsetzen des Werkzeugs wieder fest.

Merke: Bei Verwendung eines steifen Kragens mit einem Durchmesser von ¢4,36mm

Achten Sie beim Einsetzen darauf, dass das Werkzeug in die richtige Richtung weist. Wenn die Installation
beschwerlich ist, drehen Sie am Werkzeug, bis es problemlos eingefiihrt werden kann.

In Ord nu ng | Fraswerkzeug | | Fa I SCh
\

P
/ Klemmhulse\

\ S
Vorsprung Vorsprung
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Starten des Gravierauftrags

0 Arretieren Sie das Schneidewerkzeug.

Drehen Sie die Schraube der Werkzeughalterung fest.

Werkzeughalterung A’\\
Inbusschraubenzieher Halterungsschraube
e /
- R
% )

I

@ Stellen Sie die Schneidetiefe ein.

Andern Sie den Werkzeugvorsprung erst, nachdem Sie das Werkzeug angehoben haben, um das Werkstiick nicht zu
beschédigen.

SchlieBen Sie die Fronthaube und driicken Sie die [ENTER/PAUSE]-Taste.

Driicken Sie [ +Z], um das Werkzeug bis zur Obergrenze der Z-Achse zu fiihren.

Offnen Sie die Fronthaube.

® e

Stellen Sie mit der Skala der Fiihlereinheit die gewlinschte Graviertiefe ein.
Der Vorsprung des Schneidewerkzeugs entspricht der Schneidetiefe.

* Der “Depth”-Parameter der Software wird deaktiviert.

~
4 Skalenschritte=
+0,Tmm
1 Skalenschritt
=0,0254mm
1 komplette Drehung= 5 0
AUV MV ViV V"V Vi VY, Vava Vg
0,635mm
. J

(® Arretieren Sie die Fiihlereinheit mit der Klemmschraube.
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Starten des Gravierauftrags

Fuhlereinheit

Befestigungs-

sd{aube ’/

Feder

@ SchlieBen Sie die Fronthaube.

(D) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

5, Bringen Sie den Staubsaugeradapter an.

VorsichtsmalBnahmen zu diesem Vorgang finden Sie unter “Arbeitsweise zum Gravieren eines Objekts’, S. 25.

6 Schalten Sie das Gerat aus.
9 Offnen Sie die Fronthaube.

9 Bewegen Sie den Spindelkopf langsam mit der Hand zur rechten Riickseite des Arbeitstischs.

Wenden Sie niemals Gewalt an.

N
j

—

9 Schieben Sie das Ende des Staubsaugerschlauchs von der Geratevorderseite zur Riickseite.

;uc . ?U

Ruckseite

"?L\Schlauch
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e Befestigen Sie den Schlauch mit der Klemme nahe der Gerateriickseite.
SchlieBBen Sie die Halterung Gber dem Schlauch.

Ll

Vorderseite \l
®

oo

Klemme © 16
AN

=

G /\ Arbeitstisch

4 AR\
_~— Schlauch \N

—— Offnen der Klemme

— SchlieBen der Klemme

T

So weit
driicken, bis es
“Klick” macht.

@ Bewegen Sie den Spindelkopf von Hand behutsam bis zur linken Vorderseite.
Wenden Sie niemals Gewalt an.

;ﬂ o o I

T
N Klemme

/
Halterung

[CH|
Tll

)

. UJ#TLQ
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Starten des Gravierauftrags

@ Bringen Sie den Staubsaugeradapter an der Fiihlereinheit an.

Arretieren Sie den Staubsaugeradapter, wahrend Sie ihn gegen die Oberseite driicken.

Y 1. Gerade montieren.

In Ordnung Falsch

“t_LWJ UUW\I|

| |
il

@Von unten anbringen

@ Drehen Sie die
Schraube fest.

mehr abgesaugt.

Schlauch / K
2N

Adapter

@ SchlieBen Sie den Staubsauger an das Adapterende auf der Riickseite an.
m SchlieBen Sie die Fronthaube.
@ Schalten Sie das Gerit ein.

(B) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

= “Vor Verwendung des Staubsaugeradapters missen Sie sich folgende Punkte durchlesen’, S. 59
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Starten des Gravierauftrags

Schritt 4: Uberpriifen der Gravierparameter

0 Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.
Wenn Sie die Gravierdatei bereits gedffnet haben, kdnnen Sie mit Schritt @ fortfahren.

9 Klicken Sie auf [Open].

¥ Untitled - DrEngrave Plus
File Edit View Format Shape Optio

[ 'D'

9 Wahlen Sie die gewiinschten Gravierdaten.

9 Klicken Sie auf [Open].

¥ Open X
1]« WindowsT0(C) > v 0] | Search Somple »
Gorno (o =. m @
Neme - Datemodified  Type Size
* Quick access

s DrEngrave Docu. 36468
B Desktop o N
o | dpa DrEngrave Docu. 36468
e

6 Doppelklicken Sie im “Layer”-Bereich auf die Ebene, welche die Gravierform enthilt.

Laver
| 4 | Shape | Textl Text E

+ T L ®

( = ® 3 Layerl J
| @ Shape 1
®  Shape 2
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Starten des Gravierauftrags

@ Uberpriifen Sie die Gravierparameter.
(@ Klicken Sie auf [Engraving Parameters].

* Wenn man die “Automatic Z Control”-Funktion verwendet, braucht der “Depth”-Wert nicht eingestellt zu

werden.

Layer Options *

Mame: | Layer 1

[ view [Jiock

Engraving
Depth: mm Parameters

(2 Schauen Sie nach, ob “Material” und “Tool” richtig eingestellt sind.

Engraving Parameters *
Material: | Wood [Hard) |
T 1
Tool: | ZEC-A2025 ~
|| Seribe

% Advanced Settings

Die automatisch eingestellten Gravierparameter richten Sie nach den “Material”- und “Tool"-
Einstellungen.

Engraving Parameters x
Material:  ‘Wood (Hard) ~
Tool: | ZEC-A2025 ~

[ Crriha
% Advanced Settings
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54

(® Klicken Sie auf [Advanced Settings] und (berpriifen Sie die Einstellungen.

Stellen Sie die notwendigen Werte ein.

Engraving Parameters *
Material: ILWood {Hard) |
Tool: !—ZEC-AZOZS ~
|:| Scribe s

‘ % Advanced Settings ;

[ ox ]| cne |

= “Detaillierte Einstellungen auf der “Engraving Parameters”-Seite’, S. 99

(

£ Advanced Settings
XY Speed:

Z Speed:

Spindle:

Cutting-in Amount:
Tool-up Height:

Dwell:

mm,/sec

70| mm/sec

5000 | rpm
45 | mm

mm

00| sec

| Initialize |

Save !

Load

Cancel

| ==t =

@ Klicken Sie auf [OK].

‘ Initialize ‘ ‘ Save ‘ Load

Das “Engraving Parameters”-Fenster verschwindet wieder.

(® Klicken Sie auf [OK].

Layer Options *

Mame: | Layer 1

[ view COwoew

Engraving
Depth: 1.2 | mm ‘ Parameters

'E ok i) cancel |

0 Offnen Sie die Fronthaube.
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Starten des Gravierauftrags

@ Uberpriifen Sie die Skala der Fiihlereinheit.
Andern Sie bei Bedarf mit der Skala der Fiihlereinheit die gewiinschte Graviertiefe. Der Vorsprung des

Schneidewerkzeugs entspricht der Schneidetiefe.

e A
4 Skalenschritte=
+0,Tmm
1 Skalenschritt
=0,0254mm
1 komplette Drehung= VVSVVVWVWVgVWVVVV
0,635mm \_ )

Wenn Sie Einstellungen gedndert haben, missen Sie die Gravierdaten speichern.

= “Schritt 6: Sichern der Gravierdaten”, S. 37

Schritt 5: Starten des Gravierauftrags

Vor Starten eines Gravierauftrags auf dem Computer missen Sie folgende Dinge ausfiihren

» Einlegen des Werkstiicks

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38

« Einstellen des XY-Ursprungs

= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs”, S. 39

« Installieren des Werkzeugs

= “Schritt 3: Installieren eines Lettern- oder Parallelschneiders’, S. 41
= “Verwendung einer Diamantschabe”, S. 91

= “Verwendung einer Schaftfrase’, S. 100

&VORSK:HT Wihrend dieses Vorgangs bewegt sich das Gerit.
Vor Ausfiihren dieses Vorgangs miissen Sie sicherstellen, dass Sie nicht verletzt werden

kénnen.
6 SchlieBen Sie die Fronthaube, falls sie auf ist und driicken Sie [ENTER/PAUSE].

@) Driicken Sie IMENU/TOP] so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.
READY

X 50. 00m
Y 30.00m
Z 20.00m

S 5000:cn

55
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9 Klicken Sie auf [Engrave].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus

File Edit View Format Shape Options Help

[ = B N )

Mew Open Save Impart Engrave

Es erscheint das “Engrave”-Fenster.

a Wahlen Sie fiir “Printer Name” die Einstellung “DGSHAPE DE-3".

@ Kiicken sie auf [OKI.

Engrave b4
Engraver
<5XName: DGSHAPE DE-3 ~ )
Status: Ready
Type: DGSHAPE DE-3 O S’qus'\r;utﬁ \af"f::
Port: USED01

Engraving
Comment:

[ Qutput to File

6

Die Gravierdaten werden zum Gerdt Ubertragen.

@ Wenn folgende Meldung im Display des Gerats angezeigt wird, wahlen Sie “Start”.

= “Ausblenden der Bestatigungsanzeige’, S. 67

PAUSE

Data received.

PStart ) CancelJob

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

Der Graviervorgang beginnt.

Wichtig: Wenn mehrere Geréte iiber das Netzwerk angeschlossen wurden

Ubertragen Sie vom Computer aus nur jeweils Daten zu einem Gerit. Es kdnnen nicht mehrere Gerate simultan
angesprochen werden. Starten Sie den nachsten Auftrag erst, wenn der vorige beendet ist.

Wichtig: Offnen Sie wiahrend des Betriebs niemals die Fronthaube.

Wenn man die Fronthaube wdhrend eines Gravierauftrags 6ffnet, lasst die Gravierqualitat eventuell zu wiinschen

ibrig. Wenn Sie die Fronthaube wéhrend eines Auftrags 6ffnen mochten, driicken Sie [ENTER/PAUSE], um den
Auftrag zu unterbrechen und 6ffnen Sie anschlieBend die Fronthaube.

= “Unterbrechen und Fortsetzen des Gravierauftrags”, S. 21
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Andere wichtige Vorgange

Andern der Transportgeschwindigkeit und Umdrehungszahl (Override)

Diese Geschwindigkeitskorrektur wird im Verhdltnis zur urspriinglich definierten Geschwindigkeit vorgenommen

(und in Prozent angegeben). Das Gerat nennt diese Funktion “Override”.
Ein eventueller Versatz kann nur innerhalb des jeweiligen Einstellbereichs vorgenommen werden. Wenn Sie einen

zu hohen bzw. zu niedrigen Wert einstellen, wird automatisch der Hchst- bzw. Mindestwert gewahlt.

“ Driicken Sie bei laufendem Gravierauftrag [ENTER/PAUSE].

\

Der Gravierauftrag halt zeitweilig an.

= “Unterbrechen und Fortsetzen des Gravierauftrags’, . 21
| PAUSE |

X 15.00m XvZ 100%

Y 23.00. S22

Z 0.00m S 5000

9 Stellen Sie die Versatzwerte ein.
(@) Driicken Sie zwei Mal [MENU/TOP], damit folgende Meldung erscheint.

TOP
_— BUSY

OVERRIDE
S 100%

== XYZ 100%
|57 80)

(@ Stellen Sie die Werte mit dem Datenrad ein.

S :Versatz der Umdrehungsgeschwindigkeit.
XYz :Versatz der Transportgeschwindigkeit entlang der X-, Y- und Z-Achse.
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(3 Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

(@ Stellen Sie die Versatzwerte mit dem Datenrad ein.

(® Bestétigen Sie mit [ENTER/PAUSE].

@) oriicken Sie IMENU/TOPI.

Es erscheint die Hauptseite mit der Pause-Anzeige.

[ Pausk
X 15.00m XvZ 100%

Y 23.00m Secselll
Z  0.00m S 5000m

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

PAUSE

Resume cutting?

PYes No CancelJob

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “Yes”".

(@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Der Gravierauftrag wird fortgesetzt.

Einstellbereich fiir den Versatzwert

10~200% (in 1%-Schritten)
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Andere wichtige Vorgange

Anbringen des Staubsaugeradapters

Die Verwendung eines Staubsaugers ist praktisch, um die beim Gravieren anfallenden Spéane sofort zu entfernen.
So kommt es nie zu einer Anhaufung.

/A\WARNUNG

/\VORSICHT

/\VORSICHT

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

Bei Verwendung eines Haushaltsstaubsaugers konnte der Abfall einen Brand oder eine
Explosion verursachen. Bitte erkundigen Sie sich beim Vertrieb des Staubsaugers nach
eventuellen Risiken. Solange die Betriebssicherheit nicht garantiert werden kann,
entfernen Sie Spane und Staub am besten ausschlie3lich mit einer Burste.

Das Gerat enthilt Klingen und andere scharfe Gegenstande.
Berlihren Sie niemals die Frasenspitze bzw. andere scharfe Partien. Das konnte zu
Verletzungen fuhren.

Beriihren Sie die Spindeleinheit usw. niemals unmittelbar nach dem Gravieren.
Sie kénnten sich dabei namlich verbrennen.

Vor Verwendung des Staubsaugeradapters miissen Sie sich folgende Punkte durchlesen

+ Verwenden Sie einen Staubsauger mit regelbarer Saugkraft und Uberlastungssicherung.

Um einen Brand oder eine Explosion zu vermeiden, sollten Sie die technischen Daten des Staubsaugers vor

der Verwendung sorgdfaltig studieren und sich mit eventuellen Fragen an den Hersteller oder seinen Vertrieb

wenden.

« Bauen Sie unbedingt die Fiihlereinheit ein.

Der Staubsaugeradapter kann nur verwendet werden, wenn Sie zuvor die Fiihlereinheit installiert haben.

= “2.Installieren Sie die Werkzeughalterung, eine Klemmhdilse und die Fiihlereinheit’, S. 43

« Verwenden Sie einen Staubsauger, dessen Schlauchdurchmesser so groB ist, dass er bequem und
sicher auf den Staubsaugeradapter geschoben werden kann.

Der Staubsaugeradapter hat einen Durchmesser von 32mm.

5

Beriihren Sie niemals eine Schiene

Beim Beriihren der Schienen kdnnte etwas Fett abgetragen werden, was zu Rostbildung fiihren kann.
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Schiene

a Schalten Sie das Gerat aus.
9 Offnen Sie die Fronthaube.

e Bewegen Sie den Spindelkopf langsam mit der Hand zur rechten Riickseite des Arbeitstischs.

Wenden Sie niemals Gewalt an.

(m
B .
L9 .. i

e Schieben Sie das Ende des Staubsaugerschlauchs von der Gerateriickseite zur Vorderseite.

Ruckseite

—~ —  Schlauch
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e Befestigen Sie den Schlauch mit der Klemme nahe der Gerateriickseite.
SchlieBBen Sie die Halterung Gber dem Schlauch.

(Vorderseite\l

Klemme °c°o o |e
[N
n T

AN

\-

So

Arbeitstisch
- N
A" schiauch Ny

Offnen der Klemme

&@\ W

SchlieBen der Klemme

) So weit
driicken, bis es
“Klick” macht.

Andere wichtige Vorgange

@ Bewegen Sie den Spindelkopf von Hand behutsam bis zur linken Vorderseite.

Wenden Sie niemals Gewalt an.

o

- I

=S o |

mme

[CH|
0

. UJ#TLQ
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62

@ Bringen Sie den Staubsaugeradapter an der Fiihlereinheit an.

Arretieren Sie den Staubsaugeradapter, wahrend Sie ihn gegen die Oberseite driicken.

Y 1. Gerade montieren.

In Ordnung

L L) |w
”J ﬂUHUU il

Schraub{f

@Von unten anbringen

@ Drehen Sie die
Schraube fest.

Schlauch / K
=N

Adapter

@ SchlieBen Sie den Staubsauger an das Adapterende auf der Riickseite an.
m SchlieBen Sie die Fronthaube.
@ Schalten Sie das Gerdt ein.

(B Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.
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Andere wichtige Vorgange

Einstellen des Arretierhebels

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

. 1 oderg

Wenn Sie “AUTO Z CONTROL" auf “ON" gestellt haben, miissen Sie den Arretierhebel in eine dieser beiden

Positionen schieben. Der Spindelkopf befindet sich dann in einem Schwebezustand, und als Z-Ursprung

wird die Werkstlickoberseite gewahlt. Bei Anwahl der Position 1 ist der Druck auf das Werkstiick héher als
2

bei Verwendung von §.

.3
v
Wenn Sie “AUTO Z CONTROL" auf “OFF” gestellt haben, mussen Sie den Arretierhebel in diese Position
schieben. Der Spindelkopf ist dann stationar (er bewegt sich nicht), und der Z-Ursprung muss mit den

MentUparametern eingestellt werden.

Wichtig: Wenn Sie den Arretierhebel auf ‘3’ gestellt haben, miissen Sie fiir "AUTO Z CONTROL” die

Einstellung “OFF” wéhlen.

Sonst verhalt sich der Spindelkopf namlich nicht erwartungsgeman.

J h Arretierhebel

Anheben: Den Hebel einfach hochschieben.
Absenken: Den Hebel leicht nach innen driicken und
dann absenken.

a
D@
&

®
S
BN

,L‘L
J}

© 9
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Andere wichtige Vorgange

Anwahl der benotigten Betriebsart

Hiermit wahlen Sie das Verhalten, wenn der Computer Gravierdaten sendet. Es ist durchaus méglich, Gravierdaten
zu verwenden, die mit einem anderen Programm als “Dr. Engrave Plus” erstellt wurden.

Fur Daten, die mit“Dr. Engrave Plus” angelegt wurden, braucht kein anderer Modus gewéhlt zu werden.

“ SchlieBen Sie die Fronthaube, falls sie noch offen ist.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

6 Driicken Sie [MENU] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS \
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

6 Wahlen Sie mit dem Datenrad den Betriebsmodus.

READY
SETTING '
OVER AREA CONTINUE
START MESSAGE ON
( PAUTO Z SETTING )
|
cut : Der Graviervorgang beginnt.
PREVIEW PATH : Der Laserstrahl zeichnet den Werkzeugpfad beim Gravieren.
PREVIEW AREA : An den vier Ecken des Graviergebiets halt der Laserstrahl kurz an, um das Gebiet zu
umreif3en.

(® Bestatigen Sie mit [ENTER/PAUSE].

Die Hauptseite erscheint erneut.

READY

X 15.00m
Y 23.00m cccoscoccsc
Z 0.00m S 5000

WICHTIG

Wenn Sie “PREVIEW PATH" oder “PREVIEW AREA" gewdhlt haben, wird nach Ausflihren eines Auftrags automatisch
wieder “CUT” gewahlt. Wenn Sie auch beim nachsten Auftrag zunachst eine Vorschau wiinschen, missen Sie
jenen Modus erneut anwahlen.
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Andere wichtige Vorgange

Einstellen der Manovrierhohe in Abhdngigkeit des Werkstiicks

Vor dem Anfahren einer anderen Gravierposition wird das Werkzeug zundchst angehoben und bewegt sich dann
entlang der X- und Y-Achse. Allerdings muss die Werkstiickhohe bekannt sein.

* Wenn man “AUTO Z CONTROL" auf “ON" stellt, wird dieser Parameter aktiviert.
* Bei Gravierdaten, die mit “Dr. Engrave Plus” angelegt wurden, wird die “Tool-up Height"-Einstellung der
Software ignoriert.

= “Detaillierte Einstellungen auf der “Engraving Parameters”-Seite’, S. 99

A

Eingestellte
Mangvrierhdhe

! '
|

Z-Anwenderursprung

Graviergebiet

6 SchlieBen Sie die Fronthaube, falls sie noch offen ist.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

9 Driicken Sie [MENU] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS \J
»OPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL ON

9 Wahlen Sie mit dem Datenrad “AUTO Z SETTING".

READY

SETTING ¥
OVER AREA CONTINUE
_PSTART MESSAGE ON )
AUTO Z SETTING )

@ Driicken Sie zwei Mal [ENTER/PAUSEL.
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Andere wichtige Vorgange

66

@ Stellen Sie mit dem Datenrad die Mandvrierhdhe ein.

Die Wertangabe bezieht sich auf den Z-Anwenderursprung.

7~

Wenn der Hohenunterschied Giber dem Ursprung liegt, muss ein gentigend

hoher Wert gewahlt werden.

~

READY |
AUTO Z SETTING
MUP 5. 00mm Eingestellte
i Manévrierhdhe Werkstiick
Z-Anwenderursprung T
. J

@) Bestitigen Sie mit [ENTER/PAUSEL.

@ Halten Sie @ gedriickt, wahrend Sie [MENU/TOP] betatigen.

Die Hauptseite erscheint erneut.

READY

X 15,00
Y 23.00m eccscossoee
Z  0.00m S 5000

Einstellbereich

Omm~40mm (in 0,Tmm-Schritten)
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Andere wichtige Vorgange

Ausblenden der Bestatigungsanzeige

Laut Vorgabe zeigt das Gerdt nach Empfang aller Gravierdaten vom Computer eine Bestatigung an. Das muss aber
nicht unbedingt sein.

“ Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS Y
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

@ whlen sie mit dem Datenrad “START MESSAGE”.

READY

X 51.00m

AYJ N7 NN
1 I vvmm [esseseseeses)

L 0.00m S 5000

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

e Wahlen Sie mit dem Datenrad “OFF”,

« ON : Anzeige der Bestatigung.
- OFF :Vermeiden der Bestatigung.

@ Bestitigen Sie mit [ENTER/PAUSEL.
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Andere wichtige Vorgange

Pause, wenn die Gravierdaten zu breit/zu hoch sind

Je nach eingestelltem XY-Ursprung kann es vorkommen, dass das Gerat bis an den Rand seines Arbeitsbereichs
kommt. Hier kdnnen Sie festlegen, was in solch einem Fall passiert.

“ Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS Y
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

@ whlen sie mit dem Datenrad “OVER AREA'".

READY
SETTING ¥
OVER AREA CONTINUE )
PSTART MESSAGE ON
AUTO Z SETTING

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

@ whlen Sie mit dem Datenrad “PAUSE”.

CONTINUE Wenn sich die Gravierdaten auf3erhalb des Arbeitsgebiets befinden, hilt die Spindel
an der erreichten Extremposition an. Die Auswertung der Gravierdaten wird jedoch

fortgesetzt. Wenn sich der Pfad wieder zum Arbeitsgebiet bewegt, wird der Vorgang
fortgesetzt.

PAUSE Wenn sich die Gravierdaten auBBerhalb des Arbeitsgebiets befinden, hélt die Spindel an
der erreichten Extremposition an. Dann erscheint folgende Riickfrage.

PAUSE
The cutting position is
out of range.
Continue cutting?
PYes No

@ Bestatigen Sie mit [ENTER/PAUSEL.
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Kapitel 4 Wartung
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Wenn das Gerat langere Zeit nicht verwendet wurde
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VorsichtsmafBnahmen fiir die Wartung

/A\WARNUNG

/A\WARNUNG

/A\WARNUNG

/AWARNUNG

/A\WARNUNG

/A\VORSICHT

/A\VORSICHT

Schalten Sie das Gerat zunachst komplett aus.
Sonst kdnnte sich das Gerat plotzlich in Bewegung setzen und Sie verletzen.

Verwenden Sie niemals ein Druckluftgeblase.

Dieses Gerdt ist nicht auf die Verwendung eines Druckluftgeblases ausgelegt. Wenn Sie
das trotzdem versuchen, 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.

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

Bei Verwendung eines Haushaltsstaubsaugers konnte der Abfall einen Brand oder eine
Explosion verursachen. Bitte erkundigen Sie sich beim Vertrieb des Staubsaugers nach
eventuellen Risiken. Solange die Betriebssicherheit nicht garantiert werden kann,
entfernen Sie Spane und Staub am besten ausschlie3lich mit einer Burste.

Fiihren Sie nur die ausdriicklich erwahnten Arbeitsgdange aus. Beriihren Sie niemals
Geratepartien, die nicht erwdahnt werden.

Dieses Gerdt kann sich plétzlich in Bewegung setzen und Verletzungen oder Verbren-
nungen verursachen.

Beriihren Sie die Spindeleinheit usw. niemals unmittelbar nach dem Gravieren.
Sie kénnten sich dabei namlich verbrennen.

Vor dem Ausfiithren von Wartungsarbeiten miissen Sie das Werkzeug ausbauen.
Der Kontakt mit der Werkzeugspitze kann zu schweren Verletzungen fiihren.

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

+ Schmieren Sie keinerlei Gerdtepartien.

« Reiben Sie das Gerat niemals mit Silikonsubstanzen (O, Fett, Sprays usw.) ein. Diese kénnten namlich die
Leitfahigkeit der Schaltkontakte beeintrachtigen.
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Tagliche Pflege

Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags

Reinigung unterhalb der Fronthaube

Offnen Sie die Fronthaube und entfernen Sie alle Spane und Splitter.

Diese Schienen niemals
berihren.

Installieren des Arbeitstischs

Nach Entfernen und Reinigen des Arbeitstischs miissen Sie ihn so wieder einsetzen, dass die Lasche problemlos in
die Aussparungen gleiten.

Halterungsschrauben (fir den
Standard-Arbeitstisch)

Al

7 Q
Y —

,}X( _;5[)
2 y/ o
[
u /\

Schieben Sie die Laschen des Arbeits-
tischs in die Aussparungen des Gerats.

Arbeitstisch
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Tagliche Pflege

Reinigen in der Ndhe des Spindelkopfes

Entfernen Sie den Tiefenregler, die Klemmhilse und das Werkzeug sowie alle Spéne, die sich in der Spindeleinheit
und beim Laserpointer angesammelt haben.

Laserpointer

Reinigen der Blende der Spindeleinheit

Offnen Sie die Spindelblende und entfernen Sie alle dort befindlichen Spéne und Splitter.

Spindelblende

Schrauben (zwei Stellen

Handelsiiblicher Kreuz- / W —
schlitzschraubenzieher 41
—
[ S
\
/ Kopfschraube
Inbusschraubenzieher

* An einer Stelle muss ein anderer Schraubentyp angebracht
werden. Bringen Sie immer die richtigen Schrauben an.

Spindeleinheit

Am besten schlieen Sie einen Staubsauger an, der die anfallenden Spéane schon wéhrend des Gravierauftrags
entfernt.

= “Anbringen des Staubsaugeradapters’, S. 59
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Tagliche Pflege

Lagerung des Schneidewerkzeugs

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

* Mit der festen g4,36mm-Klemmhiilse und Frdse ist dies nicht moglich.

Lagerungsverfahren fiir den 83,175mm-Lettern-/Parallelschneider

Entfernen Sie das Werkzeug mitsamt der Lagern, ohne die Position der
Werkzeughalterung. Werkzeughalterung zu d@ndern.

Lagerungsverfahren fiir die Diamantschabe

Entfernen Sie die gesamte Schabeneinheit aus der Lagern, ohne die Position der
Spindeleinheit. Werkzeughalterung zu éndern.
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

&VORS|CHT Vor dem Austausch miissen Sie das Werkzeug ausbauen.
Der Kontakt mit der Werkzeugspitze kann zu schweren Verletzungen fiihren.

Auswechseln der Spindeleinheit

Die Spindel und der Antriebsriemen nutzen sich nach und nach ab. Hinweise fiir das Auswechseln der
Spindeleinheit finden Sie in der Dokumentation der ZS-35S Spindel.

Uberpriifen der Restlebensdauer der Spindeleinheit

Dieses Gerét bietet eine Funktion, mit der man die bereits absolvierten Arbeitsstunden der Spindeleinheit
Uiberpriifen kann. Anhand dieser Angabe kdnnen Sie leichter entscheiden, ob und wann die Spindeleinheit ersetzt
werden muss. Ungefahr alle 2000 Arbeitsstunden muss sie erneuert werden. Das richtet sich aber vornehmlich
nach der Verwendungsintensitat.

“ Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS \J
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

@ whlen sie mit dem Datenrad “INFORMATION”.

READY
SETTINGS A
LASER CORRECTION
LAN
(PINFORMATION )
|

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

9 Uberpriifen Sie den “SPINDLE UNIT"-Wert.

Die absolvierten Arbeitsstunden des Spindelmotors werden angezeigt.

READY
INFORMATION
(»SPINDLE UNIT  1999h50m |
TOTAL WORK 2250h20m
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

e Halten Sie E gedriickt, wéhrend Sie [MENU/TOP] betatigen.

Die Hauptseite erscheint erneut.

READY

X 15,00

Y 23.00m eccscossoee
Z 0.00. S 5000

Zuriickstellen der Arbeitsstunden nach Auswechseln der Spindel

Nach Auswechseln der Spindel miissen die Arbeitsstunden zurtickgestellt werden.

6 Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS \J
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

@ wihlen sie mit dem Datenrad “INFORMATION”.

READY

SETTINGS
LASER CORRECTION
LAN

A

(»INFORMATION

L\

@) Driicken Sie [ENTER/PAU

SE].

@) Whlen Sie “SPINDLE UNIT” und driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

INFORMATION

READY

(PSPINDLE UNIT 199

9h50m

TOTAL WORK 225

0h20m

6 Wahlen Sie mit dem Datenrad “Clear”.

READY

SPINDLE UNIT

)

WORK TIME 1999h50m

(@ Driicken Sie [ENTER/PAU

SE].

Die Angabe beziiglich der Spindelarbeitsstunden wird zuriickgestellt.
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Auswechseln von Verbrauchsgiitern

Auswechseln des Harzfiihlers

Der Harzfiihler ist ein Verbrauchsgegenstand. Nach und nach nutzt er sich immer weiter ab. Tauschen Sie ihn
rechtzeitig aus.

Uberpriifen der Restlebensdauer

Sobald sich der Harzflhler bis zum nachstehend gezeigten Vorsprung abgerieben hat, muss er ersetzt werden.
Installieren Sie dann einen neuen Harzfihler.

Vorsprung

7 =

_________________

Auswechseln

“ Losen Sie die Halterungsschraube.

Drehen Sie die Schraube nur so weit locker, dass die Flhlereinheit entfernt werden kann. Sonst besteht die
Gefahr, dass Sie die Schraube verlegen.

Befestlgungsschraube

e

e Holen Sie die Fiihlereinheit aus dem Gerat.
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Losen
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i)

e Installieren Sie einen neuen Harzfiihler.

4
A

oY
Y

Tiefenregler

e
ey

e Drehen Sie den Ring fest

Ring

\

2
24
% Y
IR
eIy
LLKEES

XXAXRAKS
XXEERKE

XXRK
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Korrektur

Abstandskorrektur

WICHTIG

Diese Einstellungen beeinflussen die Graviergenauigkeit. Andern Sie sie daher mit Bedacht. Nehmen Sie diese

Arbeit nur vor, wenn Sie sich das zutrauen.

Diese Funktion erlaubt die Einstellung einer Abstandskorrektur fir die X- und Y-Achse.

READY
DISTANCE CORRECTION
PX 100.000%
Y 100.000%

Einstellbereich

99,5%~100,5%

Laserkorrektur

Wenn die angezeigte Gravierposition nicht mit der tatsachlichen Position tGbereinstimmt, muss der Laserstrahl

neu justiert werden.

WICHTIG

« Stellen Sie“Distance Correction” vor der Korrektur auf“100%".
Wenn hier momentan ein anderer Wert als “100%" eingestellt ist, muss voriibergehend wieder “100%"

gewahlt werden. Nach der Laserkorrektur kann dann wieder der vorige Wert eingestellt werden.

= “Abstandskorrektur”, S. 78

Benotigtes Werkzeug

« Werksttick: Holzplatte
+ Werkzeug: Letternschneider

+ Notwendiges Werkzeug

= “Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fiihlereinheit)”, S. 108
1, Markieren Sie das Werkstiick.

6 Installieren Sie das Werkstiick und das Werkzeug.

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstlicks’, S. 38

= “Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fihlereinheit)’, S. 108
9 SchlieBen Sie die Fronthaube.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Die Hauptseite wird angezeigt.
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Korrektur

9 Heben Sie das Werkzeug mit [+Z] an.
e Driicken Sie [«], [»], [A] und [Y], um das Werkzeug zu einer Stelle (iber dem Werkstiick zu fiihren.
(® Driicken Sie [ORG.XY/POINTER].

0 Wahlen Sie mit dem Datenrad “XY” als Zielachse.

READY

ORIGIN SET XY

XY ) X Y
X 38.88mm
Y 17.00mm

@ Driicken sie [ENTER/PAUSEL.

Der aktuelle Wert wird als Ursprung definiert. Danach erscheint die Hauptseite.

@ Halten Sie [SPINDLE] mindestens 1 Sekunde gedriickt.
Die Spindel beginnt sich zu drehen.

=

o
S8

@ Senken Sie das Werkzeug mit [-Z] so weit ab, bis es in das Werkstiick schneidet.

Das Werkstick ist markiert.
m Heben Sie das Werkzeug mit [+Z] an.

(B Driicken Sie [SPINDLE].

Die Spindel hort auf sich zu drehen.
2, Uberpriifen Sie die Laserkorrekturwerte.

€D +aiten sie | 4@ | gedriickt, whrend Sie [ORG.XY/POINTER] betitigen.

Der Laserpointer wird eingeschaltet und die aktuellen Werte erscheinen auf der Hauptseite.

READY
50. 00.-
K1 [ —
——=. === S 5000

9 Fiihren Sie den Laserpointer mit [, [»], [A] und [Y] zur Position, die Sie in Schritt 1 - markiert
haben.

0 Notieren Sie sich die auf der Hauptseite angezeigten XY-Koordinaten.
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Korrektur

80

3, Stellen Sie die Korrekturwerte ein.

a Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS \J
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

@) Wahlen Sie mit dem Datenrad “LASER CORRECTION

READY
SETTINGS :
AUTO Z SETTING
DISTANCE CORRECTION
(PLASER CORRECTION

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

Folgendes Fenster erscheint.

READY
LASER CORRECTION
PX  0.00mm
Y 0.00mm

@ oriicken Sie [ENTER/PAUSE].

Jetzt kdnnen Sie die Einstellungen @ndern.
e Stellen Sie mit dem Datenrad den fiir X notierten Wert (siehe Schritt 2 - @) ein.

(® oriicken sie [ENTER/PAUSE].

“X"ist jetzt eingestellt.
0 Wahlen Sie mit dem Datenrad “Y".

@ Wiederholen Sie die Schritte (4)~(6), um den Y-Wert einzustellen.

Einstellbereich

—-3mm~+3mm
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Vor dem Transport des Gerats

Vor dem Transport des Gerdts mussen die Halterungen wieder installiert werden, um Schdden zu vermeiden.

Beriihren Sie niemals eine Schiene

Beim Berlihren der Schienen kdnnte etwas Fett entfernt werden, was zu Rostbildung fiihren kann.

G Schauen Sie nach, ob das Gerat angehalten ist und deaktivieren Sie anschlieBend den Netzschalter.

Das Display der Fernbedienung erlischt.
9 Ldsen Sie alle Kabel (u.a. das Netzkabel).

6 Entfernen Sie die Halterungen A, B und C von der Gerdteriickseite.

@_ﬂ:ﬂ — Uransporthalterung A" Halterungen “B”und“C” y

e Bewegen Sie den Spindelkopf von Hand behutsam zur Riickseite.
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Vor dem Transport des Gerits

e Installieren Sie Halterung “B” und “C".

[@_ @

o E@
T
- N\
Transporthalterung’s”  Inbus- Inbus- TransporthalterungC’
‘\(l\. ‘ schlissel schliissel ’ ‘
g RA.gP ~
N9 —
2 = S
\-‘o ~ c
\ / o
® &
. J . J

@ Bewegen Sie den Spindelkopf von Hand behutsam nach links.

Wenden Sie niemals Gewalt an.

]
___©

. ~

Transporthalterung “A”

Inbusschlissel
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Wenn das Gerat langere Zeit nicht verwendet wurde

Warmlaufen der Spindel

Eine fuir den zuverldssigen Betrieb notwendige gleichmaBige Spindeldrehung ist nur méglich, wenn man die
Spindel warmlaufen Idsst.

0 Schlieen Sie die Fronthaube.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

9 Rufen Sie die Hauptseite auf und driicken Sie zweimal [SPINDLE].

Der Cursor springt zu [S] - die Umdrehungsgeschwindigkeit kann gedndert werden.

9 Drehen Sie das Datenrad der Fernbedienung so weit, bis die Umdrehungsgeschwindigkeit
“5000RPM” betragt.

READY

X 50. 00um
Y 30. 00""“ [esssessssees)
Z 20.00u() 5000

Umdrehungsgeschwindigkeit der
Spindel

ORIGINSET

N
(oraz2)
\_/

Schnell

VORSICHT

Die Umdrehungsgeschwindigkeit kann nur gedndert werden, wenn sich der Cursor bei [S] befindet.
READY

X 50. 00
Y 30. 00""“ [esssessssees)
Z 20.00.() 5000

Wenn Sie mit der Anderung so lange warten, dass der Cursor wieder verschwindet, miissen Sie [SPINDLE] erneut
wiederholt driicken, um [S] anzuwdhlen und anschlieBend am Datenrad drehen.
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Wenn das Gerat langere Zeit nicht verwendet wurde

e Halten Sie [SPINDLE] mindestens 1 Sekunde gedriickt.
Die Spindel beginnt sich zu drehen.

@ Lassen Sie die Spindel 15 Minuten lang drehen.

@ oriicken Sie [SPINDLEL.

Die Spindel hort auf sich zu drehen.

@ Wiederholen Sie die Schritte g~0 in einem der folgenden Fille:

Umdrehungszahl Arbeitsstunden
Zweites Mal 10.000RPM 10 Minuten
Drittes Mal 15.000RPM 10 Minuten
Viertes Mal 20.000RPM 15 Minuten

Wichtig: In folgenden Fillen sind diese Bedienvorgédnge nicht méglich.

» Wenn das Gerat gerade einen Auftrag ausfihrt

« Wenn die Fronthaube offen ist.
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Vorstellung der Fiihlereinheit und Vorsichtsmafnahmen

Funktionen der Fiihlereinheit
Die Einstellung “AUTO Z CONTROL" bedeutet, dass der Z-Ursprung automatisch ermittelt wird und sich immer an
der Stelle befindet, wo die Flihlereinheit die Oberseite des Werkstiicks beriihrt. Diese Arbeitsweise erlaubt das

Gravieren bei gleich bleibender Tiefe wéhrend der Arbeit mit unebenen Werkstiicken. AuBerdem braucht der
Z-Ursprung dann nicht fiir jedes Werkstiick erneut eingestellt zu werden.

Einschrankungen der Fiihlereinheit

Zulassige Hohenunterschiede

Wenn Sie “AUTO Z CONTROL” auf “ON" gestellt haben, kann die Scheidetiefe so lang konstant gehalten werden wie
die Spitze das Werkstlick beriihrt. Das ist selbst bei unebenem Material der Fall. Allerdings missen sich die
Hohenunterschiede in einem fest umrissenen Rahmen bewegen. Am besten flihren Sie vor dem eigentlichen
Auftrag einen Test durch, um zu ermitteln, ob die Gravur liberhaupt maéglich ist.

« Unterstlitzte Hohentoleranz: Leichte Wellen mit einem Héhenunterschied von £1Tmm

Fiillbereich

Die Fiihlereinheit eignet sich nicht fir Gravuren mit einem Fulldurchmesser von mehr als 8mm (d.h. dem
Durchmesser der Fiihlereinheitsspitze). Sonst wiirde die Fiihlereinheit in den bereits ausgefrasten Partien namlich
weiter abgesenkt.

oA NIUouIm

AR e ] 5

BRI
BN

L,

8 mm

Bereits entfernt
\\
™~ Werkzeugpfad
\\\\
=~ Letzter Tiefenwert (hier arbeitet das Werkzeug zuletzt)
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Vorstellung der Fiihlereinheit und VorsichtsmaBnahmen

Andere Fille, in denen die Fiihlereinheit ungeeignet ist

« Bei Verwendung einer Diamantschabe

+ BeiVerwendung einer Frase

« Wenn der Staubsaugeradapter nicht installiert werden soll
Wenn kein Staubsauger verwendet wird, kann die Fiihlereinheit aufgrund der Spane leichte
Hoéhenunterschiede verursachen.

« Beim Aushoéhlen

Die Fuhlereinheit behindert das Aushohlen des Werkstiicks.

Bei Verwendung der Fiihlereinheit

Bringen Sie den Staubsaugeradapter an.

» Vermeiden von Schaden am Werkstiick
Spdne in der Ndhe des Werkzeugs mussen sofort entfernt werden, weil sie das Werksttick verkratzen
kénnten.

« Sicherstellen einer gleichméBigen Graviertiefe
Das Absaugen der Spane beim Gravieren ermdglicht eine gleichmaBige Tiefe, weil die Fiihlereinheit nur

jeweils das Werkstlck selbst beriihrt. Das flihrt zu einem ansprechenderen Ergebnis.

Wahl des Harz- oder Metallfiihlers.

Es gibt einen Harz- und einen Metallfiihler. Die Wahl des Fihlers sollte sich in erster Linie nach dem
Werkstlickmaterial richten.

Fiihlermaterial Merkmale
Harz Fuir Werkstiickmaterialien, die leicht verkratzt werden kénnen.
Dieser Fuhler beschédigt die Materialoberflaiche weitaus weniger als der Metallfihler.
@ Allerdings nutzt er sich nach und nach immer weiter ab. Tauschen Sie ihn rechtzeitig
aus.

= “Auswechseln des Harzflhlers", S. 76

Metall Fir Werkstiickmaterialien, die unempfindlich sind gegen Kratzer.

@ Allerdings ist er auch bestandiger und kann viel ldnger verwendet werden.

Dieser Fuhler ist weitaus harter und kann empfindliche Oberflachen schnell verkratzen.
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Wahl des Werkzeugs

Vorbereiten des Objekts und Material- sowie Werkzeugwahl

“ Schauen Sie nach, welches Gravierverfahren fiir das gewiinschte Objekt geeignet ist.

. Gravierver- u
Gegenstand Material fahren Erklarung

Bei diesem Verfahren dreht sich das Werkzeug nicht.
Wahlen Sie es fiir Strichlettern und -Bilder oder zum Fiillen

+ Typenschild Harzba- der Formen. Die Graviertiefe kann gedndert werden, damit

: Namenss.c.hlld siertes die Texte und Abbildungen klarer werden.

. ifc:s%r;aelmerung Material Aus-

P h Leichte schneiden
« Fotorahmen Metalle
+ Hundemarke
Holz

usw.
Das Werkzeug wird auf das Werkstiick gedriickt und
erzeugt den Text bzw. die Bilder. Das Werkzeug dreht sich
nicht — das sorgt fur ein gleichmaBiges Ergebnis.

+ Namensschild aus 1

Leichtmetall Leicht
« . eichte .

« Trophdenschild Metalle Ritzen

+ Hundemarke

. usw.
Bei diesem Verfahren konnen Texte und Formen graviert
und bestimmte Partien ausgehohlt werden.

+ Hundemarke Harzba-

- Beschil i

eschilderung 5|ertes? Aushéhlen
. Material
usw. Holz
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9 Wahlen Sie das fiir das Verfahren geeignete Werkzeug.

Wahl des Werkzeugs

Die Wahl des Werkzeugs richtet sich auBerdem nach dem Material und dem gewtinschten Gravierverfahren.

Gravierverfahren

Ausschneiden

Ritzen

Aushéhlen

Harzbasiertes Material
« Acryl
« Modellierwachs usw.

Letternschneider
oder
Parallelschneider

Letternschneider
oder
Schaftfrase

Leichte Metalle

Letternschneider

Diamantschabe

©
% o Aluminium
= « Messing usw.
Holz
« Holz

« Chemisches Holz usw.

Lettern- oder
Parallelschneider

Letternschneider
oder Schaftfrdse

* Bestimmte Werkzeugtypen und -durchmesser sind als Sonderzubehér erhiltlich. Wenden Sie sich hierfir

an lhren DGSHAPE Corporation-Héndler oder bestellen Sie sie auf unserer Website (http://www.dgshape.

com/).

9 Installieren Sie alle Komponenten ordnungsgemaf.

Wie man das jeweilige Werkzeug einbaut, erfahren Sie auf folgenden Seiten.

Werkzeuginstallation (4 Verfahren)

Werkzeugtyp

Arbeitsweise fiir die Installation

Lettern-/Flachschneider (ohne
Fihlereinheit)

“Schritt 3: Installieren eines Lettern- oder Parallelschneiders”, S. 41

Lettern-/Parallelschneider (ohne
Fiihlereinheit)

“Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fiihlereinheit)’, S. 108

Diamantschabe

“Verwendung einer Diamantschabe”, S. 91

Schaftfrase

“Verwendung einer Schaftfrase”, S. 100
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90

Gravierparameter

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

Typische Einstellungen fiir die Materialsorten

Die nachstehende Tabelle listet die geeigneten Einstellungen fiir die einzelnen Materialtypen auf. Orientieren Sie
sich an diesen Angaben. Vor der eigentlichen Gravur sollten Sie einen Test durchfiihren, um die Einstellungen zu
Uiberpriifen.

Umdrehungsge- Transportgeschwindigkeit
Werkstiickmaterial Werkzeugtyp schwincﬁigkeit S.chneide- XY Speed Z-Ge.sch\./vin—
der Spindel tiefe (mm) (mm/sec.) digkeit
(RPM) (mm/sec.)
Acryl ZEC-A2025 15000 0,2 15 5
ZEC-A2320 15000 0,2 15 3
Aluminium ZEC-A2025-BAL 15000 0,1 5 1
ZDC-A2000 Keine Drehung - 10 1
Messing ZEC-A2025-BAL 15000 0,1 5 1
ZDC-A2000 Keine Drehung - 10 1
Chemisches Holz ZEC-A2025 15000 0,45 8 7
ZEC-A2320 15000 0,45 8 4
Modellierwachs ZEC-A2025 15000 0,5 30 10
ZEC-A2320 15000 0,2 30 5

WICHTIG

Fur ein @4,36mm-Werkzeug darf die Umdrehungsgeschwindigkeit nie mehr als 15.000RPM betragen. Sonst wird
die Spindel aufgrund der starken Schwingungen beschadigt.

Tipps fiir die Feineinstellung

Die optimalen Gravierbedingungen werden von Faktoren wie der Harte des Materials, der
Transportgeschwindigkeit, der Umdrehungszahl der Spindel, der Frastiefe und dem verwendeten Werkzeug
vorgegeben. Orientieren Sie sich beim Nachjustieren der Werte an folgenden Anhaltspunkten.

In der Regel bedeutet eine hohere Spindelgeschwindigkeit einen Zeitgewinn. Wenn die
Transportgeschwindigkeit jedoch zu gering ist, kann das Material unter Einwirkung der Hitze

Umdrehungsge- anfangen zu schmelzen, brennen bzw. wird es rau. Raue Partien treten auBerdem an Stellen
schwindigkeit der auf, wo der Transport kurz anhalt bzw. wo der Kopf in eine andere Richtung bewegt wird
Spindel (d.h. vor allem in Ecken). Dann sollte die Umdrehungsgeschwindigkeit verringert werden.

AuBerdem sollten Sie sich an die Faustregel halten, dass sich hohe Geschwindigkeiten in der
Regel nur fur relativ feine Werkzeugtypen eignen.

Bei einer hohen Transportgeschwindigkeit spart man zwar Zeit, allerdings steigt dann

auch die Motorbelastung. Bisweilen ist der ausgetiibte Druck so stark, dass das Werkstuick
Transportgeschwin- verschoben wird — und das fiihrt zu Verzerrungen und einer ungleichmafigen Schneidetiefe.
digkeit Wenn die Transportgeschwindigkeit fiir die gewdhlte Spindelgeschwindigkeit zu hoch

ist, werden die Objekte nicht perfekt ausgefrast. Verringern Sie in einem solchen Fall die
Transportgeschwindigkeit.

Je tiefer die ausgefrasten Partien, desto starker wird die Motorbelastung — und das

fiihrt zu ungleichmaBigen Flachen. Je groBer die Schneidetiefe, desto hoher sollte die
Umdrehungsgeschwindigkeit sein. Gleichzeitig muss die Transportgeschwindigkeit jedoch
abgesenkt werden. Bedenken Sie, dass es auch eine Untergrenze gibt. Besonders tiefe Partien
sollten in mehreren Durchgéngen ausgefrast werden, weil das zu einem besseren Ergebnis
fuhrt.

Schneidetiefe
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Verwendung einer Diamantschabe

Dieses Verfahren sollten Sie zum Ritzen mit einer Diamantschabe verwenden. Da die Objekte geritzt werden,
dreht sich die Spindel hier nicht. Da “Automatic Z Control” auf “ON" gestellt wird, richtet sich die Tiefe nach dem
Druck des Werkzeugs.

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

Sonst konnte das Gerat Sie mitreif3en und Sie verletzen.

&WARN UNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiickimmer so fest wie moglich. Uberzeu-
gen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel usw. mehr im
Gerit liegen.

Solche Gegenstande kénnten ndmlich vom Gerdt weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

&VORS|CHT 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.

&VORS|CHT Das Gerit enthilt Klingen und andere scharfe Gegenstéinde.
Beriihren Sie niemals die Frasenspitze bzw. andere scharfe Partien. Das kénnte zu
Verletzungen fihren.

Bendtigtes Werkzeug

Diamantschabe* Klemmhiilse* Inbusschraubenzieher Schraubenschlussel (2)

* Sonderzubehor

** Mit der beiliegenden Festklemmhiilse kénnen Diamantschaben mit einem Durchmesser von @3,175mm
verwendet werden.

** Flr g4,36mm-Diamantschaben bendtigen Sie eine optionale Spezialklemmhiilse.

Einstellungen fiir dieses Gerat

Automatic Z Control ON

Spindle Rotation OFF

Position des Arretierhebels 1 2
v oder v

Bitte fiihren Sie zunachst folgende Dinge aus.
= “Schritt 1: Einlegen des Werkstiicks", S. 38
= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs”, S. 39
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92

Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

a SchlieBen Sie die Fronthaube, falls sie noch offen ist.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEI.

9 Halten Sie die Spindel an.
(@) Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS Y
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

(2 Wiahlen Sie mit dem Datenrad “SPINDLE REVOLUTION”.

(3 Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

(@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “OFF".

READY

SETTINGS :
OPERATING MODE

(PSPINDLE REVOLUTION OFF

AUTO Z CONTROL OFF

(5) Bestatigen Sie mit [ENTER/PAUSE].

9 Stellen Sie “AUTOMATIC Z CONTROL" auf “ON".
(1 Wahlen Sie mit dem Datenrad “AUTO Z CONTROL".

(@ Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

(3 Wihlen Sie mit dem Datenrad “ON”.

* Der“Depth”-Parameter der Software wird deaktiviert.

READY
SETTINGS '
OPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION OFF
(PAUTO Z CONTROL ON

(@) Bestatigen Sie mit [ENTER/PAUSE].

Folgende Meldung wird drei Sekunden angezeigt. Danach erscheint wieder die vorige Seite.

READY

Please set the lock lever
at the 1 or 2 position,

Wichtig: Die unter “3. Stellen Sie den Arretierhebel ein.; S. 95 erwdhnten Einstellungen miissen genau
sein.
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@ oriicken sie IMENU/TOPI.

Die Hauptseite erscheint erneut. Statt einer Z-Koordinate wird “AUTO"” angezeigt und statt einer
Umdrehungsgeschwindigkeit “OFF".

X 15,00
Y 39. @@I’I’IITI Q00000000000
Z AUTO S 5000

2, Installieren Sie die Werkzeughalterung und eine feste Klemmbhiilse.

a Offnen Sie die Fronthaube.

9 Nehmen Sie die Halterung vom Schneidewerkzeug ab.

Inbusschraubenzieher

e
\ Werkzeughalterung

9 Installieren Sie die Werkzeughalterung.

Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schraubenschliissel fest, wahrend Sie die Werkzeughalterung
festdrehen.

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

Gegen den Uhrzeigersinn [N\
drehen

Schraubenschliissel Werkzeughalterung

Spindeleinheit
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9 Die feste Klemmbhiilse muss sich fiir den Werkzeugdurchmesser eignen.

Es gibt zwei feste Klemmhdilsentypen. Fiir 24,36mm-Diamantschaben bendtigen Sie eine optionale

Spezialklemmhiilse.

Fiir 23,175mm

Nur fiir 24,36mm-Diamantschabe
(Sonderzubehor)

i

(1) Drehen Sie die Festklemmbhiilse von Hand fest.

Schieben Sie die Klemmbhiilse von der Unterseite her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindeleinheit

mit dem Schraubenschlissel fest, wahrend Sie die Klemmbhdilse von Hand festdrehen.

Schraubenschlissel

Spindeleinheit

Feste Klemmbhiilse

(2) Drehen Sie die Festklemmhiilse vollstindig fest.

Drehen Sie die Festklemmhdilse vollstandig fest.
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3, Stellen Sie den Arretierhebel ein.

Schieben Sie den Arretierhebel in die 1 - oder g-Position.
Weitere Hinweise zum Arretierhebel finden Sie unter:

= “Einstellen des Arretierhebels", S. 63

Arretierhebel
Leicht nach innen driicken, dann absenken.

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

ﬂ Schieben Sie die Diamantschabe in die Werkzeughalterung.
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e Arretieren Sie die Diamantschabe so, dass die Spitze unten +10mm herausragt.

Drehen Sie die Schraube der Werkzeughalterung fest.

4 Werkzeughalterung )

Inbusschrauben-

Halterungsschraube

RYIARIE

N S

Damit ware die Diamantschabe installiert.

Hinweis: Wenn sich die Diamantschabe nur schwer installieren lasst

Wenn die Diamantschabe in der Festklemmhdiilse hdngen bleibt und nicht weiter geschoben werden kann, sollten
Sie die Werkzeughalterung leicht [6sen. Wenn Sie beim Einsetzen Gewalt anwenden, beschddigen Sie eventuell
das Werkstiick. Drehen Sie die Werkzeughalterung nach Einsetzen der Diamantschabe wieder fest.
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Einstellen der Gravierparameter

a Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.

Wenn Sie die Gravierdatei bereits gedffnet haben, kénnen Sie mit Schritt @ fortfahren.

9 Klicken Sie auf [Open].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus
File Edit View Format Shape Optio

[ IEI

e Wabhlen Sie die gewiinschten Gravierdaten.

@ Kiicken sie auf [Openl.

# open
+ <« Windows10(C:) > vo

Organize v New folder

7@ OneDrive

= This PC.

b Network

File name: |

‘>

(.dpd,"d v

Cancel

e Doppelklicken Sie im “Layer”-Bereich auf die Ebene, welche die Gravierform enthalt.

Laver
| » | =hape | Textl Text E

+ T &

= ® & Layerl J
W Shape L
®  Shape 2
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@ Stellen Sie alles Notwendige ein.
(@ Klicken Sie auf [Engraving Parameters].

* Wenn man die “Automatic Z Control”-Funktion verwendet, braucht der “Depth”-Wert nicht eingestellt zu

werden.

Layer Options *

Mame: | Layer 1

A view [ Lock

(2 Stellen Sie“Material” und “Tool” ein.

Wenn Sie eine Diamantschabe (ZDC-A2000 oder ZDC-A4000) wahlen, wird das “Scribe”-Kastchen
markiert.

Engraving
Parameters

Solange “Scribe” markiert ist, dreht sich die Spindel nicht.

Engraving Parameters X
Material: | Aluminum ~
T 1
Toal |ZDC-AZ2000 ~
Seribe

i Advanced Settings

(® Klicken Sie auf [Advanced Settings].
(@ Stellen Sie die Parameter den Bedingungen entsprechend ein.

= “Andere Fille, in denen die Fiihlereinheit ungeeignet ist", S. 87

é )

£ Advanced Settings

XY Speed: mmysec

Z Speed:

1.0 | mm/sec

Spindle: O rpm
Engraving Parameters x
Cutting-in Amount:

0.00
Material: | Aluminum i | Tool-up Height: mm

i Ly b Dwelk: 0.0 sec

Secribe .
Initialize | Save | Load
‘ % Advanced Settings : o -

L0k 1| concel
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(®) Klicken Sie auf [OK].

Initialize

Save Load

Das “Engraving Parameters”-Fenster verschwindet wieder.

@ Kiicken sie auf [OK].

Layer Options

Hame: | Layer 1

coor: [ -

Miock

A view

Engraving
Parameters

Cancel

= “Schritt 5: Starten des Gravierauftrags’, S. 55

Detaillierte Einstellungen auf der “Engraving Parameters”-Seite

Weiter fiihrende
Einstellungen

Erklarung

XY Speed

Bestimmt die Geschwindigkeit, mit der sich das Werkzeug beim Gravieren entlang der
X/Y-Achse bewegt.
Einheit: mm/sec. (Strecke pro Sekunde)

Z Speed

Bestimmt die Geschwindigkeit, mit der sich das Werkzeug beim Gravieren entlang der
Z-Achse bewegt.
Einheit: mm/sec. (Strecke pro Sekunde)

Spindle

Umdrehungsgeschwindigkeit der Spindel. Wenn “Scribe” markiert ist, wird diese
Einstellung ignoriert.
Einheit: rpm (Umdrehungen pro Minute)

Cutting-in Amount

Hier wird die Schneidetiefe bestimmt. Einheit: mm oder Zoll*

Wenn “Scribe” markiert ist, wird diese Einstellung ignoriert.

Die maximale Schneidetiefe richtet sich nach dem Werkstiickmaterial. Wenn Sie tiefer
gravieren mochten, sollten Sie das in mehreren Durchgdngen tun.

Tool-up Height

Hohe, auf die das Werkzeug beim Gravieren entlang der Z-Achse angehoben wird. Wenn
man “AUTO Z CONTROL" auf der Fernbedienung auf“ON" stellt und als Hohe “SETTINGS”
>“AUTO Z SETTING" wahlt, wird diese Einstellung ignoriert.

Einheit: mm oder Zoll*

Initialize Initialisiert alle “Advanced Settings”-Parameter.
Save Speichern der aktuellen Werte.
Load Laden von gespeicherten Einstellungen.

* Um Zoll statt mm (und umgekehrt) zu wéhlen, klicken Sie auf [File] - [Preferences].
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Verwendung einer Schaftfrase

1.

/AWARNUNG

/AWARNUNG

/A\VORSICHT

/A\VORSICHT

Diese Einstellungen eignen sich zum Gravieren mit einer Schaftfrase.

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

Sonst kdnnte das Gerat Sie mitreiflen und Sie verletzen.

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

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

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.

Das Gerat enthilt Klingen und andere scharfe Gegenstéande.
Beriihren Sie niemals die Frasenspitze bzw. andere scharfe Partien. Das kdnnte zu Verletzun-
gen flihren.

Bendtigtes Werkzeug

Schaftfrase*

Klemmbhdtilse fir Schraubenschlissel (2)
Schaftfrase*

* Sonderzubehor

Einstellungen fiir dieses Gerat

Automatic Z Control OFF
Spindle Rotation ON
Position des Arretierhebels g’

Bitte fiihren Sie zundchst folgende Dinge aus.

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38

= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs’, S. 39

Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

0 SchlieBen Sie die Fronthaube, falls sie noch offen ist.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

100
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6 Driicken Sie [MENU] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS \J
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

9 Wahlen Sie mit dem Datenrad “SPINDLE REVOLUTION”.
@ Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “ON".

READY

SETTINGS '
OPERATING MODE

(PSPINDLE REVOLUTION  ON

AUTO Z CONTROL OFF

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].
(@ whlen sie mit dem Datenrad “AUTO Z CONTROL"
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEI.

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “OFF".
* Die Graviertiefe richtet sich nach den Vorgaben der mit “Dr. Engrave Plus” angelegten Daten.

READY
SETTINGS ¥
OPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
(PAUTO Z CONTROL {)FF)I

@ Bestatigen Sie mit [ENTER/PAUSE].

Folgende Meldung wird drei Sekunden angezeigt. Danach erscheint wieder die vorige Seite.

READY

Please set the lock lever
at the 3 position.

Wichtig: Die unter“3. Stellen Sie den Arretierhebel ein.; S. 103 erwdhnten Einstellungen miissen genau
sein.
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(B Driicken Sie IMENU/TOPI.

Die Hauptseite erscheint erneut.

READY

X 15.00m
Y 23.00m eccscossoee
Z 0.00m S 5000

2, Bauen Sie die Schaftfrase ein.

0 Offnen Sie die Fronthaube.

9 Schieben Sie die Schaftfrase in die Klemmbhiilse.
Der zu wahlende Vorsprung richtet sich in erster Linie nach dem Schaftfrasen- und Materialtyp. In den

meisten Fallen eignet sich jedoch ein Wert von 20~25mm.

Schaftfrase \

\ Klemmihiilse fiir Schaftfrase

20~25 mm

9 Installieren Sie die Klemmbhdilse mitsamt der Schaftfrase.
(@) Drehen Sie die Klemmihiilse mit installierter Schaftfrase vollstandig fest.
Schieben Sie die Klemmhiilse von der Unterseite her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindeleinheit
mit dem Schraubenschliissel fest, wahrend Sie die Klemmbhiilse von Hand festdrehen.

Spindeleinheit
Klemmhdilse mit Schaftfrase

(2 Drehen Sie die Klemmhiilse mit installierter Schaftfrase vollstandig fest.

Drehen Sie die Festklemmhiilse mit zwei Schraubenschlisseln vollstandig fest.
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Schraubenschlissel

3, Stellen Sie den Arretierhebel ein.

3

Schieben Sie den Arretierhebel in die Position Yy .
Damit ist der Spindelkopf arretiert.

= “Einstellen des Arretierhebels’, S. 63

Arretierhebel
Anheben.

4, Stellen Sie den Z-Ursprung ein.

“ SchlieBen Sie die Fronthaube.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

e Fiihren Sie die Schaftfrase mit [«], [»], [A] und [Y] zu einer Stelle {iber dem Werkstiick.
Frasen Sie eine Werkstlickpartie leicht aus. Wahlen Sie hierfiir eine Position, an der das nicht weiter schlimm

ist.
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9 Halten Sie [SPINDLE] mindestens 1 Sekunde gedriickt.
Die Spindel beginnt sich zu drehen.

v
) H.
%vil
o
Schaftfrase
Werkstiick /
\ /P

N

(—

@ Driicken Sie [SPINDLE].
Die Spindel hélt an.

=

a0

@ oriicken Sie [ORG.ZI.

o)

\

]

800
3, o3
55to
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@ priicken Sie [ENTER/PAUSE].

READY
ORIGIN SET Z
»70

. —30. 00mm — Zeigt die Maschinenkoordinate an.

Die Hauptseite erscheint erneut. Der Koordinatenwert fiir “Z” wird auf “0” und der aktuelle Wert auf “Z0”
gestellt.

READY
X 15,00

Y 23.00mm ccccosscssc
Z _0.00x) S 5000

Damit ist die Schaftfrase einsatzbereit.

Einstellen der Gravierparameter

6 Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.
Wenn Sie die Gravierdatei bereits gedffnet haben, kdnnen Sie mit Schritt @ fortfahren.

@) Kiicken sie auf [Openl.

¥ Untitled - DrEngrave Plus
File Edit View Format Shape Optio

[ IE?I

0 Wahlen Sie die gewlinschten Gravierdaten.

9 Klicken Sie auf [Open].

¥ Open X

A [ « Windows10(C) > v & | SearchSample »

Organize v New folde

7 OneDrive

3 This PC.

& Network

File neme: || Do Ol Fies (dpd, "d v

\4/(\0,,_|) Cance
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Wahl des Werkzeugs

6 Doppelklicken Sie im “Layer”-Bereich auf die Ebene, welche die Gravierform enthalt.

Laver
| » | =hape | Textl Text E

+ T & =

ﬂ = ® 3 Layer1 )
@  onape 1
| ®  Shape 2

@ Stellen Sie alles Notwendige ein.
(@) Stellen Sie den “Depth”-Wert ein.

Layer Options X

Name: | Layer 1 |

[ view [1Lock
(Depth:

Engraving
1.2 | mm Parameters

(@ Klicken Sie auf [Engraving Parameters].

Layer Options X
Name: ||-E!“3f'I |
coor: [ -

Mview  [Hiock == .
Engraving
Depth: mm Parameters

(@ Stellen Sie “Material” und “Tool” ein.

Uberzeugen Sie sich davon, dass “Scribe” nicht markiert ist.

Engraving Parameters *
Material: | ABS b d
Tool: 2mm Square ~

[ seribe

& Advanced Settings

@ Klicken Sie auf [Advanced Settings].
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Wahl des Werkzeugs

(® Stellen Sie die Parameter den Bedingungen entsprechend ein.

= “Detaillierte Einstellungen auf der “Engraving Parameters”-Seite”, S. 99

- — N

£ Advanced Settings

W spees p—
Engraving Parameters x
25pect —
Material: | ABS | CE B
! Gutting:in Amount o
Tool: | 2mm Square ~ |
Tookupseignt | 050 mm

Scribe
B Dwell: 0.0 | sec
i Advanced Settings i
( . Initialize | [ sae || Load

Cancel ] [ cance |

(® Klicken Sie auf [OK].

| Initialize ‘ ‘ Save ‘ Load

Das “Engraving Parameters”-Fenster verschwindet wieder.

@ Kiicken sie auf [OK].

Layer Options *

Mame: | Layer 1 |

[ view [ Lock I

Engraving
Depth: mm Parameters

E0K i' Cancel |

= “Schritt 5: Starten des Gravierauftrags”, S. 55

Kapitel 5 Mehrere Graviermodi 107



Wahl des Werkzeugs

Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fiihlereinheit)

Dieses Verfahren bedeutet, dass die Flihlereinheit nicht verwendet wird.
» Wenn der Staubsaugeradapter nicht installiert werden soll
» Beim Aushohlen

Der Z-Ursprung ist dann jedoch fest eingestellt. Eine gleichmaBige Graviertiefe ist dann nur moglich, wenn das
Werkstlick eben ist.

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

Sonst konnte das Gerat Sie mitreiBen und Sie verletzen.

&WARN UNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiickimmer so fest wie moglich. Uberzeu-
gen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel usw. mehr im
Gerit liegen.

Solche Gegenstdande konnten namlich vom Gerat weggeschleudert werden - und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

&VORS|CHT 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.

&VORSK:HT Das Gerit enthilt Klingen und andere scharfe Gegenstéinde.
Beriihren Sie niemals die Frasenspitze bzw. andere scharfe Partien. Das konnte zu
Verletzungen fuhren.

Benotigtes Werkzeug

Lettern- oder Feste Inbusschrauben- Schrauben-
Parallelschneider* Klemmhilse* zieher schlussel (2)

* Sonderzubehor

** Es gibt zwei feste Klemmhiilsentypen. Die gewahlte feste Klemmhiilse muss sich fir den Werkzeugdurchmesser
eignen. Klemmbhiilsen fiir 24,36-Werkzeug sind Sonderzubehér.

Einstellungen fiir dieses Gerat

Automatic Z Control OFF
Spindle Rotation ON
Position des Arretierhebels :.v’:

Bitte fiihren Sie zundchst folgende Dinge aus.
= “Schritt 1: Einlegen des Werkstlicks", S. 38

= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs’, S. 39
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Wahl des Werkzeugs

1, Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

a SchlieBen Sie die Fronthaube, falls sie noch offen ist.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEI.

9 Driicken Sie [MENU] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS \J
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

@ whlen Sie mit dem Datenrad “SPINDLE REVOLUTION

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “ON".

READY

SETTINGS '
OPERATING MODE

(PSPINDLE REVOLUTION  ON

AUTO Z CONTROL OFF

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

(@ whlen sie mit dem Datenrad “AUTO Z CONTROL”

@) oriicken Sie [ENTER/PAUSE].

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “OFF”,

* Die Graviertiefe richtet sich nach den Vorgaben der mit “Dr. Engrave Plus” angelegten Daten.

= “Schritt 4: Uberpriifen der Gravierparameter’, S. 52

SETTINGS
OPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION

READY

v

ON

(PAUTO Z CONTROL
|

OFF
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Wahl des Werkzeugs

€@ Bestatigen sie mit [ENTER/PAUSEL.

Folgende Meldung wird drei Sekunden angezeigt. Danach erscheint wieder die vorige Seite.

READY

Please set the lock lever
at the 3 position.

Wichtig: Die unter“3. Stellen Sie den Arretierhebel ein.; S. 112 erwdhnten Einstellungen miissen genau sein.

(B oriicken sie IMENU/TOPI.

Die Hauptseite erscheint erneut.

READY

X 15,00
Y 23.00m eccscossoee
Z  0.00m S 5000

2. Installieren Sie die Werkzeughalterung und eine feste Klemmbhiilse.
G Offnen Sie die Fronthaube.

9 Nehmen Sie die Halterung vom Schneidewerkzeug ab.

Inbusschraubenzieher

Werkzeughalterung

9 Installieren Sie die Werkzeughalterung.

Halten Sie die Spindeleinheit mit einem Schraubenschlissel fest, wahrend Sie die Werkzeughalterung
festdrehen. Die Werkzeughalterung hat ein Linksgewinde, d.h. Sie mlssen sie gegen den Uhrzeigersinn
drehen. Drehen Sie also nicht aus Versehen in die falsche Richtung.
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Wahl des Werkzeugs

Gegen den Uhrzeigersinn [N
drehen

\}Q}Werkzeughalterung

Spindeleinheit

e Die feste Klemmbhiilse muss sich fiir den Werkzeugdurchmesser eignen.

Es gibt zwei feste Klemmhdilsentypen. Die feste Klemmbhiilse muss sich fiir den Werkzeugdurchmesser eignen.

Fir @4,36mm

AR i (Sonderzubehdr)

(1) Drehen Sie die Festklemmbhiilse von Hand fest.

Schieben Sie die Klemmhiilse von der Unterseite her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindeleinheit
mit dem Schraubenschliissel fest, wahrend Sie die Klemmbhiilse von Hand festdrehen.

Spindeleinheiq\

oSy

Feste Klemmbhiilse

(2) Drehen Sie die Festklemmhiilse vollstindig fest.

Drehen Sie die Festklemmhiilse mit zwei Schraubenschlisseln vollstandig fest.
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Wahl des Werkzeugs

Schraubenschliissel

3_ Stellen Sie den Arretierhebel ein.

3
Schieben Sie den Arretierhebel in die Position V.
Damit ist der Spindelkopf arretiert.
= “Einstellen des Arretierhebels”, S. 63

Arretierhebel
Anheben.

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

a SchlieBen Sie die Fronthaube.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

9 Fiihren Sie den Spindelkopf mit [«], [»], [A] und [] zu einer Stelle (iber dem Werkstiick.

9 Senken Sie den Spindelkopf mit [-Z] ab.
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Wahl des Werkzeugs

Wahlen Sie die Position, in der sich die Klemmbhiilse £10mm tber dem Werkstlick befindet.

FL L]
Ny =)
g p— | 204
Feste Klemmbhiilse

@ oriicken Sie [ORG.ZI.

(® Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

®

@

/

Werksttick I +10mm

(—

READY

ORIGIN SET Z
»70

Z -30.00mm — Zeigt die Maschinenkoordinate an.

Die Hauptseite erscheint erneut. Der Koordinatenwert fiir “Z” wird auf “0” und der aktuelle Wert auf “Z0"

gestellt.

READY

X 15,00

Y 23.00m eccscoscoce

S 50000

o Offnen Sie die Fronthaube.

@ Schieben Sie das Werkzeug so weit in die Halterung, bis seine Spitze die Werkstiickoberseite

beriihrt.

Am besten legen Sie ein hauchdiinnes Papier auf das Werkstiick, um Kratzer zu verhindern. Allerdings missen

Sie beim Einstellen des Z-Ursprungs dann auch die Papierstarke beriicksichtigen.

Fraswerkzeug

Werkzeughalterung

Werksttick
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Wahl des Werkzeugs

Hinweis: Wenn das Werkzeug nur schwer eingesetzt werden kann

Wenn das Werkzeug in der Klemmhiilse hdangen bleibt und nicht weiter geschoben werden kann, sollten Sie die
Werkzeughalterung leicht 16sen. Wenn Sie beim Einsetzen Gewalt anwenden, beschadigen Sie eventuell das
Werkstlick. Drehen Sie die Werkzeughalterung nach Einsetzen des Werkzeugs wieder fest.

Merke: Bei Verwendung eines steifen Kragens mit einem Durchmesser von ¢4,36mm

Achten Sie beim Einsetzen darauf, dass das Werkzeug in die richtige Richtung weist. Wenn die Installation
beschwerlich ist, drehen Sie am Werkzeuge, bis es problemlos eingefiihrt werden kann.

Fraswerkzeug |

In Ordnung |.— ——1| Falsch

Feste Klemm-

/ hiilse \
\ \\\
Vorsprung Vorsprung

@ Arretieren Sie das Schneidewerkzeug.
Drehen Sie die Schraube der Werkzeughalterung fest.

Werkzeughalterung H’\

@ SchlieBen Sie die Fronthaube.

@ Driicken sie [ENTER/PAUSE].

Damit ist das Schneidewerkzeug einsatzbereit.
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Wahl des Werkzeugs

Einstellen der Gravierparameter

a Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.

Wenn Sie die Gravierdatei bereits gedffnet haben, kénnen Sie mit Schritt @ fortfahren.

9 Klicken Sie auf [Open].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus
File Edit View Format Shape Optio

[ IEI

e Wabhlen Sie die gewiinschten Gravierdaten.

@ Kiicken sie auf [Openl.

 Open X
||« Windows10(C) » v o o
Organize v New folder - m 0
Name - Date modified Type
o Quick access
!

[ This PC

o Network
File name: [| o [DEoenve bl ies - dpd, "4

YEC) o

6 Doppelklicken Sie im “Layer”-Bereich auf die Ebene, welche die Gravierform enthélt.

Laver
| » | Zhape | Textl Text E

+ T 4

ﬂ g @® & Layer1 ]
®  cnape 1
| ®  Shape 2

@ Stellen Sie alles Notwendige ein.
(1) Geben Sie den“Depth”-Wert ein.

(@ Klicken Sie auf [Engraving Parameters].

Layer Options *

Mame: | Layer 1 |

@ [ view Ctock Q)
Engraving
LDEpth: mm Parameters

—
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Wahl des Werkzeugs

(@ Stellen Sie “Material” und “Tool” ein.

Uberzeugen Sie sich davon, dass “Scribe” nicht markiert ist.

Engraving Parameters X
Material: |ABS |
Tool: [ZEC-ABZD ~

|:| Secribe

i Advanced Settings

o[ anar |

@ Klicken Sie auf [Advanced Settings].
(® Stellen Sie die Parameter den Bedingungen entsprechend ein.

= “Detaillierte Einstellungen auf der “Engraving Parameters”-Seite”, S. 99

% Advanced Settings
XY Speed: mm/sec
Engraving Parameters X ZSpeed: mm/sec
Material: | ABS ~|
[ Cutting-in Amount: mm
Took |ZEC-A2320 ~
Tool-up Height: mm
|:| Scribe BESE
Dwell: 0.0 | sec
% Advanced Settings
Initialize i ‘ Save i Load

o] e | .
i

(® Klicken Sie auf [OK].

| Initialize | | Save | Load

o] o

Das“Engraving Parameters”-Fenster verschwindet wieder.

@ Kiicken Sie auf [OKI.

Layer Options x

Mame: | Layer 1 |

coior: [ -
[ view Croge

Engraving
Depth: 1.2 [ mm ‘ Parameters

'E ok §| cancel |
——

= “Schritt 5: Starten des Gravierauftrags”, S. 55
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Ebnen des Arbeitstischs

Es gibt eine Funktion, mit der man den Arbeitstisch ebnen kann, falls er Dellen usw. aufweist. Wahrscheinlich
bendtigen Sie diese Funktion nur, wenn Sie Wert legen auf eine absolut perfekte Verarbeitung (z.B. fiir
Namensschilder ohne Verwendung der Fiihlereinheit).

Verwenden Sie die gemeinsam mit der Software installierten Daten zum Ebnen. Das Ebnen dauert ungefahr 2
Stunden, wenn man die beiliegende Datei verwendet.

Benotigtes Werkzeug

Feste
Klemmhiilse*

Parallelschneider* Inbusschraubenzieher Schraubenschlissel (2)

* Sonderzubehor (ZEC-A2320)

** Es gibt zwei feste Klemmhdlsentypen. Die gewahlte feste Klemmhiilse muss sich fiir den Werkzeugdurchmesser
eignen. Klemmbhdilsen fiir 24,36-Werkzeug sind Sonderzubehor.

Einstellungen fir dieses Gerat

Automatic Z Control OFF
Spindle Rotation ON
Position des Arretierhebels 1v3

1. Stellen Sie den XY-Ursprung ein.

6 Rufen Sie die Hauptseite auf und driicken Sie zweimal [MENU/TOP].
READY

X 15.00m
Y 23.00m eccscossoee
Z  0.00m S 5000

9 Wahlen Sie mit dem Datenrad “MACHINE ORIGN XY”.

READY
MOVE A

CENTER
USER ORIGIN XY
PMACHINE ORIGIN XY

)
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Ebnen des Arbeitstischs

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Der Spindelkopf fahrt zum Maschinenursprung.

9 Driicken Sie [MENU/TOP] so oft, bis wieder die Hauptseite erscheint.

READY

X 51.00m
Y 37. 0@!11"1 [esseseseeses)
Z 0.00m S 5000

@ Driicken Sie [ORG.XY/POINTERI.

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “XY” als Zielachse.

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSEI.

Der Maschinenursprung wird als Anwenderursprung definiert. Danach erscheint die Hauptseite.

READY

ORIGIN SET XY
PXY X Y Zielachse

=
X 00, 00mm - Zeigt die Maschinenkoordinate an.
Y 00.00mm

2. Installieren Sie den Parallelschneider.

€ Driicken sie IMENU/TOP].

9 Waihlen Sie mit dem Datenrad “CENTER".

READY
MOVE 4
VIEW POSITION
PCENTER
USER ORIGIN XY
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Ebnen des Arbeitstischs

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].
Der Spindelkopf wird angehoben und bewegt sich zur Mitte des Arbeitstischs.

e Fiihren Sie die Schritte 1~3 unter “Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fiihlereinheit)’,
S.108 aus.

3, Stellen Sie den Z-Ursprung ein.

a SchlieBen Sie die Fronthaube.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

e Fiihren Sie den Spindelkopf mit [«], [»], [A] und [V] zu einer Stelle Giber dem Werkstiick.

@ oriicken Sie [ORG.ZI.

6 Driicken Sie [-Z], um den Spindelkopf bis zur die Z-Position “-38.00” zu fiihren.

READY

ORIGIN SET Z
»Z0

Z -38. 00mm ] — Maschinenkoordinaten

(@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Die Hauptseite erscheint erneut. Der Koordinatenwert fiir “Z” wird auf “0” und der aktuelle Wert auf “Z0"
gestellt.

READY

X 15.00m
Y 23.00m eccscoscoce

S 5000

0 Offnen Sie die Fronthaube.
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Ebnen des Arbeitstischs

Schieben Sie einen Flachschneider so weit in die Werkzeughalterung, bis seine Spitze den
Arbeitstisch beriihrt.

Fraswerkzeug

Werkzeughalterung

Arbeitstisch

/

@ Arretieren Sie das Werkzeug.
Drehen Sie die Schraube der Werkzeughalterung fest.

Werkzeughalterung %\
=

Inbusschraubenzieher

@ SchlieBen Sie die Fronthaube.

@) priicken sie [ENTER/PAUSE].

Damit ist das Schneidewerkzeug einsatzbereit.
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Ebnen des Arbeitstischs

4, Starten Sie den Auftrag zum Ebnen des Arbeitstischs.

0 Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.

@ Kiicken Sie auf [Open].

¥ Untitled - DrEngrave Plus
File Edit View Format Shape Optio

[ 'Ei"

e Wahlen Sie das Laufwerk, auf dem “Dr. Engrave Plus” installiert ist* - [ProgramData] - [DGSHAPE
Corporation] - [Dr. Engrave Plus] - [Sample].

* Dies ist meistens das C- oder D-Laufwerk.
9 Wahlen Sie die Datei “Surfacing.dpd” (zum Ebnen).
6 Klicken Sie auf [Open].

@ Klicken Sie auf [Engrave].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus
File Edit View Format Shape Options Help

[ = B i L

Mew Jpen Save Import Engrave

0 Wabhlen Sie fiir “Printer Name” die Einstellung “DGSHAPE DE-3".

@ Klicken Sie auf [OK].

Engrave x

| DGSHAPE DE-3 ~| )

reauy

Hame:

Type: DGSHAPE DE-3 O m]us“lte‘ :: :f‘l‘::
Port: USE001

Comment:

Engraving

[ output ta File

@ Gancet
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Ebnen des Arbeitstischs

@ Wenn folgende Meldung im Display des Gerats angezeigt wird, wahlen Sie [Start].

= “Ausblenden der Bestatigungsanzeige”, S. 67

PAUSE

Data received.

PStart ) CancelJob

Die Ebnung des Arbeitstischs beginnt. Andern Sie bei Bedarf die Umdrehungs- und
Transportgeschwindigkeit.

= “Andern der Transportgeschwindigkeit und Umdrehungszahl (Override)’, S. 57

@ Schauen Sie sich den Tisch genau an. Es darf keine Gebiete geben, die nicht behandelt wurden.

Falls unbearbeitete Partien tbrig bleiben, miissen Sie den Vorgang ab “2. Installieren Sie den
Parallelschneider.; S. 118 wiederholen.

Merke: Gravierparameter der “Surfacing”-Datei

Die vorprogrammierten Graviereinstellungen zum Ebnen des Arbeitstischs sind nachstehend aufgefiihrt. In
der Regel sollten sie nicht gedndert werden.

Gravierparameter der “Surfacing”-Datei

Depth 0.3 mm (11.8 mil) Spindle 20000 rpm
XY Speed 15.0 mm/sec (0.6 in./sec) Cutting-in Amount 0.15 mm (5.9 mil)
Z Speed 5.0 mm/sec (0.2 in./sec) Tool-up Height 0.5 mm (19.7 mil)

WICHTIG

Beim Offnen der Seite “Engraving Parameters” und beim Driicken von [OK] dndern sich die von “Surfacing.dpd”
vorgegebenen Einstellungen eventuell.
Falls Sie die Seite “Engraving Parameters” aus Versehen gedffnet haben, missen Sie sie mit [Cancel] wieder

schlieBen.
Engraving Parameters X
Material: | ABS ~
Took ZEC-A2320 ~

|:| Scribe

i Advanced Settings

==

Wenn sich die Werte bereits gedndert haben, miissen Sie sie anhand der obigen Tabelle wieder korrigieren.
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Ebnen des Werkstilicks

Es gibt eine Funktion, mit der man ein Werkstlick ebnen kann, falls es Dellen usw. aufweist. Wahrscheinlich
bendtigen Sie diese Funktion nur, wenn Sie Wert legen auf eine absolut perfekte Verarbeitung (z.B. fiir
Namensschilder ohne Verwendung der Fiihlereinheit).

Benotigtes Werkzeug

Inbusschrauben-
Parallelschneider* Feste Klemmhiilse* Schraubenschlissel (2)

zieher

* Sonderzubehor (ZEC-A2320)

** Es gibt zwei feste Klemmhdlsentypen. Die gewahlte feste Klemmhiilse muss sich fiir den Werkzeugdurchmesser
eignen. Klemmhiilsen fiir g4,36-Werkzeug sind Sonderzubehor.

Einstellungen fir dieses Gerat

Automatic Z Control OFF
Spindle Rotation ON
Position des Arretierhebels 1v3

Bitte flihren Sie zunachst folgende Dinge aus.

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstiicks", S. 38

“ Definieren Sie den XY-Ursprung in der unteren linken Ecke des Werkstticks.

= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs’, S. 39

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

Flhren Sie die Schritte £ ~4 unter“Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fihlereinheit)’, S. 108
aus.

9 Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.

9 Klicken Sie auf [Options] — [Surfacing].

¥ Untitled - DrEngrave Plus

File Edit View Format Shape Options | Help

N - ;
Drilling... |I

Es erscheint das “Surfacing”-Fenster.

e Stellen Sie die relevanten Parameter ein.

(1) Wihlen Sie die Ursprungsposition: Untere linke Ecke des Werkstiicks.
Die gewahlt Position gilt als Ursprung (siehe @).

(2 Wihlen Sie das zu ebnende Gebiet und stellen Sie “Depth” ein.
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Ebnen des Werkstiicks

(3 Wihlen Sie die Ebnungsfunktion.

@ Klicken Sie auf [Engraving Parameters].
Es erscheint das “Engraving Parameters”-Fenster. Wahlen Sie [Material] oder [Tool].

= “Detaillierte Einstellungen auf der “Engraving Parameters”-Seite’, S. 99

Surfacing *

@ = @

®
D ¢ Depth: |1 mm
®
L santinec ) Material : ABS
(@ Orbit Tool : ZEC-A2025

Cutting-in Amount : 0.220mm
@ Engraving
l Parameters

(@ Kiicken sie auf [OK].

o Wenn folgende Meldung im Display des Gerats angezeigt wird, wéahlen Sie [Start].

= “Ausblenden der Bestatigungsanzeige’, S. 67

PAUSE

Data received.

pStart ) CancelJob

Der Ebnungsprozess beginnt.

Schauen Sie sich das Werkstlick genau an. Es darf keine Gebiete geben, die nicht behandelt wurden.
Falls unbearbeitete Partien Ubrig bleiben, missen Sie den Vorgang ab wiederholen.
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Vorschau vor dem Gravieren

Fir die Vorschau wird der Laserpointer verwendet.

= “Arbeitsgebiet des Laserpointers’, S. 182

Kontrolle des Werkzeugpfads (Preview)

Der Laserpointer zeichnet den Pfad, den das Werkzeug beim Gravieren verwendet. Uberpriifen Sie, ob sich
der Laserpointer im gewiinschten Gebiet des Werkstiicks bewegt.

Vorschau der mit‘Dr. Engrave Plus’ angelegten Daten

a Installieren Sie das Werkstiick.

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38

9 SchlieBen Sie die Fronthaube.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

e Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.
Wenn Sie die Gravierdatei bereits gedffnet haben, kdnnen Sie mit Schritt (8 ) fortfahren.

@ Kiicken sie auf [Openl.

¥ Untitled - DrEngrave Plus
File Edit View Format Shape Optio

[ IE?I

@ Wahlen Sie die gewlinschten Gravierdaten.

e Klicken Sie auf [Open].

[ « Windows10(C) > v & | SearchSample »

7@ OneDrive

3 This PC.

i Network

File name: || s (dpd, *d
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Vorschau vor dem Gravieren

@ Klicken Sie auf [File] - [Engraving Preview].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus

File Edit View Format Shape Options Help

Mew... Cirl+N
Open... Cirl+ O
Save Crl+S L
Save As...
Import...
Import Text...

Ctrl+P

@ Klicken Sie im “Engraving Preview”-Fenster auf [Outline of All Shapes].

Engraving Preview X

The laser pointer moves to the selected engraving
position.
Check the position on the engraver.

@ OCorner of Drawing Area
(@Dutline of All Shapes )
@

Cancel

Die Vorschau beginnt.

Vorschau einer im Gerit gesicherten Datei

“ Installieren Sie das Werkstiick.

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38

9 SchlieBen Sie die Fronthaube.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

@ oriicken Sie [FILE].

=

a0
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Vorschau vor dem Gravieren

Folgendes Fenster erscheint.

READY

FILE
»COPY

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “START PREVIEW PATH".

READY
FILE OPERATION v
START CUTTING
OSTART PREVIEW PATH
START PREVIEW AREA

@ Bestatigen Sie mit [ENTER/PAUSEL.
Die Vorschau beginnt.
Uberpriifen der Ecken des Graviergebiets (Area Preview)

An den vier Ecken des Graviergebiets halt der Laserstrahl kurz an, um das Gebiet zu umreien. Uberpriifen
Sie, ob sich der Laserpointer im gewiinschten Gebiet des Werkstiicks bewegt.

Vorschau der mit‘Dr. Engrave Plus’ angelegten Daten

“ Installieren Sie das Werksttick.

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38

9 SchlieBen Sie die Fronthaube.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

e Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.
Wenn Sie die Gravierdatei bereits gedffnet haben, kdnnen Sie mit Schritt @ fortfahren.

6 Klicken Sie auf [Open].

¥ Untitled - DrEngrave Plus

File Edit View Foommm—mne Options F
Mew Open Save

@ Wahlen Sie die gewlinschten Gravierdaten.
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Vorschau vor dem Gravieren

@ Kiicken Sie auf [Open].

 Open
A [« Windows10(C) > v

Organize v Newfolder

Date modified
S Quick access.

[ This PC.

i Network

Fie name: |

Search Sample »

@ Klicken Sie auf [File] - [Engraving Preview].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus

File Edit View Format Shape Options Help
Mew.. Cirl+N
Open... Cirl+ O
Save Crl+S L
Save As...

Import...
Import Text...
Fnarave... Ctrl+P

@ Klicken Sie im “Engraving Preview”-Fenster auf [Corner of Drawing Areal].

Engraving Preview

The laser pointer moves to the selected engraving
position.
heck the position on the engraver,

(@ Corner of Drawing Area )

(O outline of All Shapes

X

@ Waihlen Sie mit dem Datenrad eine Ecke.

85 READY
PREVIEW AREA \/
PLeft-Front

Right-Front

Right-Rear

@ priicken sie [ENTER/PAUSEL.

Der Laserpointer fahrt zur gewahlten Position.
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Vorschau vor dem Gravieren

Gebietsvorschau einer im Gerit gespeicherten Datei

a Installieren Sie das Werkstiick.

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38

9 SchlieBen Sie die Fronthaube.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

9 Driicken Sie [FILE].

\

Folgendes Fenster erscheint.

READY

FILE
»COPY

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “START PREVIEW AREA".

READY
FILE OPERATION Y
START CUTTING
START PREVIEW PATH
OSTART PREVIEW AREA

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad eine Ecke.

85 READY
PREVIEW AREA \/
PLeft-Front

Right-Front

Right-Rear

(@) oriicken sie [ENTER/PAUSE].

Der Laserpointer fahrt zur gewahlten Position.
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Vorschau vor dem Gravieren

Uberpriifen einer bestimmten Objektpartie (Point Preview)

6 Installieren Sie das Werksttick.

= “Schritt 1: Einlegen des Werksticks’, S. 38

9 SchlieBen Sie die Fronthaube.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

9 Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.
Wenn Sie die Gravierdatei bereits gedffnet haben, kdnnen Sie mit Schritt (8 ) fortfahren.

6 Klicken Sie auf [Open].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus
File Edit View Format Shape Optio

[ 'D'

@ Wahlen Sie die gewiinschten Gravierdaten.

0 Klicken Sie auf [Open].

H Open X

+» <« Windows10 (C) > v o Search Sample P
Organize 1 N roloer = m

Name Date modified Type

S Quick access

DrEngrave Docu.
[ dpd DrEngrave Docu.

File name: | e o1 Files (ndpd, " v

=
(D) o
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@ Fiihren Sie den Laserstrahl zur gewiinschten Position.

Vorschau vor dem Gravieren

(@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die gewiinschte Bildschirmstelle.

(@ Klicken Sie auf [Move LP Here].

J

| Untitled - DrEngrave Plus - o X
File Edit View Format Shape Options Help
(] ] H L Z =
Hew Open Save Import Engrave Settings
A Shape
[N Cut Cirl+X
A Copy Ctrl+C
O Delete Del
NSNS N
= @ﬁ
,. Drill Here...
= L
@ Mit der rechten Maustaste klicken
ry
Tuwist
[0 Deg. [-175- 1&0)
- Wertices
- S (5. 31
[ corner Radius
Y [875 | mm
e | om
¥

Qg il

Der Laserpointer wird eingeschaltet und fahrt die soeben gewdhlte Position an.
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Bohren

Benotigtes Werkzeug und Einstellungen

Bendatigtes Werkzeug
—
Bohrstift (im Handel Klemmhdilse fir .
erhaltlich) Schaftfrase* Schraubenschliissel (2)

* Die Klemmhdilse fiir die Schaftfrase ist Sonderzubehér. Wahlen Sie eine feste Klemmbhiilse, die sich fiir den
Bohrstift eignet. Wenden Sie sich bei Fragen an Ihren DGSHAPE-Héndler oder schauen Sie auf unserer Website
(http://www.dgshape.com/) nach.

Bohren

Bitte flihren Sie zunachst folgende Dinge aus.
= “Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38
= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs”, S. 39

1, Stellen Sie die Spindelgeschwindigkeit und die Z-Achsensteuerung ein.

“ SchlieBen Sie die Fronthaube, falls sie noch offen ist.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

e Driicken Sie [MENU] so oft, bis folgende Seite erscheint.

READY
SETTINGS \J
POPERATING MODE
SPINDLE REVOLUTION  ON
AUTO Z CONTROL OFF

9 Wahlen Sie mit dem Datenrad “SPINDLE REVOLUTION".
@ Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “ON".

READY

SETTINGS '
OPERATING MODE

(PSPINDLE REVOLUTION  ON

AUTO Z CONTROL OFF
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Bohren

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].
(@ whlen sie mit dem Datenrad “AUTO Z CONTROL".
(@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

@ Wahlen Sie mit dem Datenrad “OFF”".

* Die Graviertiefe richtet sich nach den Vorgaben der mit “Dr. Engrave Plus” angelegten Daten.

= “Schritt 4: Uberpriifen der Gravierparameter’, S. 52

READY

SETTINGS ¥
OPERATING MODE

SPINDLE REVOLUTION  ON

I;OAUTO Z CONTROL OFF

€@ Bestatigen sie mit [ENTER/PAUSEL.

Folgende Meldung wird drei Sekunden angezeigt. Danach erscheint wieder die vorige Seite.

READY

Please set the lock lever
at the 3 position.

Wichtig: Die unter“3. Stellen Sie den Arretierhebel ein.} S. 135 erwahnten Einstellungen miissen genau
sein.

(B oriicken sie IMENU/TOP].

Die Hauptseite erscheint erneut.

READY
X 15.00m

Y 23.00m eccscossoee
Z  0.00m S 5000

2, Installieren Sie den Bohrstift.

AWARN UNG Andern Sie wihrend dieser Arbeit niemals eine Einstellung auf dem Computer bzw.
auf der Fernbedienung.
Sonst kénnte das Gerét Sie mitreien und Sie verletzen.

&WARN UNG Arretieren Sie das Werkzeug und das Werkstiick immer so fest wie moglich. Uberzeu-
gen Sie sich nach der Installation davon, dass keine Schraubenschliissel usw. mehr im
Gerit liegen.
Solche Gegenstdnde kénnten ndmlich vom Gerat weggeschleudert werden — und
dabei besteht schwere Verletzungsgefahr.

A\[ORS|CHT 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.
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Bohren

6 Offnen Sie die Fronthaube.

9 Schieben Sie das Werkzeug in die Klemmhiilse.

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

Bohrstift \

\ 20~25 mm

9 Installieren Sie die Einheit (Klemmbhiilse + Bohrstift).

Klemmbhdilse

(1) Drehen Sie die Klemmhiilse mit installiertem Bohrstift von Hand fest.

Schieben Sie die Klemmbhiilse von der Unterseite her in die Spindeleinheit. Halten Sie die Spindeleinheit
mit dem Schraubenschlissel fest, wahrend Sie die Klemmbhdilse von Hand festdrehen.

Schraubenschlissel

Spindeleinheit

Klemmhdilse mit Bohrstift

(2 Drehen Sie die Klemmihiilse mit installiertem Bohrstift vollstiandig fest.

Drehen Sie die Klemmbhdilse mit zwei Schraubenschliisseln vollstandig fest.

Schraubenschlissel

Schraubenschliissel
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Bohren

3, Stellen Sie den Arretierhebel ein.

3
Schieben Sie den Arretierhebel in die Position ¥ .
Damit ist der Spindelkopf arretiert.

= “Einstellen des Arretierhebels", S. 63

Arretierhebel
Anheben.

4, Stellen Sie den Z-Ursprung ein.

a SchlieBen Sie die Fronthaube.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.
e Heben Sie das Werkzeug mit [+Z] an.

e Driicken Sie [«], [»], [A] und [V], um das Werkzeug zu einer Stelle (iber dem Werkstiick zu fiihren.

Frasen Sie eine Werkstlickpartie leicht aus. Wahlen Sie hierfiir eine Position, an der das nicht weiter schlimm
ist.

e Halten Sie [SPINDLE] mindestens 1 Sekunde gedriickt.
Die Spindel beginnt sich zu drehen.
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Bohren

@ Driicken Sie [-Z], um den Bohrstift Giber der Stelle, die leicht ausgefrast werden darf, abzusenken.

\

Bohrstift
Werkstk /

N2

N

(—

@ Driicken Sie [SPINDLEL.
Die Spindel halt an.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.
Der aktuelle Wert wird als Z-Ursprung definiert.

READY

ORIGIN SET Z
»70

Z -30.00mm — Zeigt die Maschinenkoordinate an.

136 Kapitel 5 Mehrere Graviermodi



Die Hauptseite erscheint erneut. Der Koordinatenwert fiir “Z” wird auf “0” und der aktuelle Wert auf “Z0”
gestellt.

READY
X 15,00

Y 23. Bgmm DOOOO0000000

S 5000

5, Starten Sie den Bohrvorgang.

0 Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.

9 Klicken Sie auf [Options] — [Drilling].

¥ Untitled - DrEngrave Plus
File Edit View Format Shape Options | Help

5 s

Es erscheint das “Drilling”-Fenster.

Merke: Wahl der Bohrposition im ‘Dr. Engrave Plus’-Fenster

Bohren

Die Bohrposition kann man auch wahlen, indem man mit der rechten Maustaste auf die gewiinschte Stelle im

“Dr. Engrave Plus”-Fenster klickt und [Drill Here] wahlt.

"

@ Mit der rechten Maustaste klicken
1 o

Paste Ctrl+V

Mave | P Here
@ Drill Here...

9 Stellen Sie die relevanten Parameter ein.
(@) Stellen Sie die Position und Tiefe der Bohrung ein.

(@ Klicken Sie auf [Engraving Parameters].

Es erscheint das “Engraving Parameters”-Fenster.

= “Detaillierte Einstellungen auf der “Engraving Parameters”-Seite”, S. 99

|Dri||ing *
@,
Position: AR
aterial :
x mm Tool : Zmm Drill
Cutting-in Amount : 0.150mm
Depth: - Engraving 5
E - i Parameters
—)
|
Cancel
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Bohren

@ Kiicken Sie auf [OKI.

@ Wenn folgende Meldung im Display des Gerats angezeigt wird, wahlen Sie [Start].

= “Ausblenden der Bestatigungsanzeige’, S. 67

PAUSE

Data received,

pStart ‘) CancelJob

Der Bohrvorgang beginnt.
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Wiederholen eines Graviervorgangs

Die vom Computer gesendeten Daten werden im Gerat gepuffert. Das erlaubt das Wiederholen eines
Gravierauftrags, ohne die betreffenden Daten jeweils neu zu ibertragen.

0 Starten Sie die Dateniibertragung des Computers, um das erste Objekt zu gravieren.

9 Legen Sie ein neues Werkstiick ein.

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38

6 SchlieBen Sie die Fronthaube.
@ Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

@ oriicken sie [FILE].

\

Folgendes Fenster erscheint.

READY

FILE
»COPY

(@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

0 Waihlen Sie mit dem Datenrad “START CUTTING".

READY
FILE OPERATION \J
PSTART CUTTING
START PREVIEW PATH
START PREVIEW AREA

@ Bestatigen Sie mit [ENTER/PAUSE].

Der letzte Gravierauftrag wird wiederholt.

WICHTIG

Wenn Sie die Vorschaufunktion von “Dr. Engrave Plus” verwenden, werden jene Daten ebenfalls im Gerat
gepuffert. Diese eignen sich jedoch nicht zum Gravieren. Daher ist “START CUTTING” dann nicht belegt.

Kapitel 5 Mehrere Graviermodi 139



Moglichkeiten beim Vorbereiten der Gravierdaten

Verwendung von Ebenen

Wie in Grafikprogrammen kann jede Ebene unterschiedliche Formen enthalten. Diese diirfen einander tiberlagern
und kénnen bei Bedarf auch ausgeblendet werden.

Auf jeder Ebene kann gezeichnet werden Wenn alle Ebenen angezeigt werden

OO
ON®)

>
Ebene 1

e
Ebene 2

Ebene 3

Die Verwendung von Ebenen in “Dr. Engrave Plus” erlaubt die Erstellung unterschiedlicher Objekte anhand einer
einzigen Erstellungsdatei. Die Graviertiefe kann fiir jede Ebene separat eingestellt werden.

r— Funktionen fiir die Ebenen —\

“Layer"-Reiter - Hinzufiigen einer neuen Ebene
’T* Nach oben verschieben
Laver
| Nach unten verschieben
| X | Shape | Textl Text EI:::;:/ J
e i Loscht eine Ebene
+ 1T L & )
\_ _J
= ® EI LEI‘:.-‘EI’ 1 Verhalten der Ebenen
®  Shapel \
o Layer 2 Doppelklicken Sie auf eine Ebene, um sie zu
bearbeiten.
® O Layer 3 )
® O Anzeigen/Ausblenden
[ | Die Formen sichtbarer Ebenen
werden graviert.
E IEI Sperren/Entsperren
Die Formen gesperrter Ebenen
konnen nicht bearbeitet
werden.
Layer 3 Name der Ebene

_J
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Mdoglichkeiten beim Vorbereiten der Gravierdaten

Verwendung des Werkstlicks zum ‘Zeichnen’

Ordnen Sie den Laserpointer mit Hilfe der Fernbedienung tiber dem Werkstiick an und zeichnen Sie die
gewiinschte Form. Wiederholen Sie diesen Vorgang fiir alle notwendigen Objektpartien. Dieses Verfahren ist
zumal praktisch, wenn man ein bereits graviertes Objekt “nachbauen” méchte.

MODEL : [ % Rechteck fiir den Text

SERIAL No. :
V, 50/60Hz

a Installieren Sie ein bereits graviertes Objekt auf dem Arbeitstisch.
Die fiir das Werkstiick angegebene Position bildet den Ausgangspunkt fiir die Gravierdaten.

= “Schritt 1: Einlegen des Werkstticks’, S. 38

9 Definieren Sie den XY-Ursprung in der unteren linken Ecke des Werkstiicks.

= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs”, S. 39
W DGSHAPE

MODEL :
SERIAL No. :

V, 50/60Hz

9 Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.

e Klicken Sie auf [Draw Text Box Using LP]. *LP: Laserpointer

Das “Draw Text Box"-Fenster erscheint und der Laserpointer des Gerats beginnt zu leuchten.

Draw Text Box bt

Move the laser pointer to the diagonal points
flower-left and upper-right, etc) of the test box
using the handy panel, pressing [ENTER] at
each point.

Cancel
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Moglichkeiten beim Vorbereiten der Gravierdaten

e Fiihren Sie den Laserpointer mit [«], [»], [A] und [¥] der Fernbedienung zu einer Ecke des Rechtecks.

= “Anfahren der gewiinschten Position’, S. 19

Erster Punkt

MODEL - ®
SERIAL No.

(® oriicken Sie [ENTER/PAUSE].

Die Position des Laserpointers wird in den Gravierdaten von “Dr. Engrave Plus” eingegeben.

0 Flihren Sie den Laserpointer mit [«], [»], [A] und [¥] der Fernbedienung zur diagonal
entgegengesetzten Ecke des Rechtecks.

= “Anfahren der gewiinschten Position’, S. 19

Zweiter Punkt ?_ -

@ oriicken Sie [ENTER/PAUSE].

Die Position des Laserpointers wird in den Gravierdaten von “Dr. Engrave Plus” eingegeben.

Zeichenfunktionen fiir den Laserpointer

Es stehen folgende Zeichenfunktionen fiir den Laserpointer zur Verfligung:

Symbol Funktion Erklarung
. Zeichnen eines Rechtecks durch Anwahl zweier Punkte
T | [Draw Rectangle Using LP] auf einer diagonalen Linie.

o Anlegen eines Textfelds durch Anwahl zweier Punkte
[Draw Text Box Using LP] auf einer diagonalen Linie.

] Zeichnen einer Linie mithilfe mehrerer Punkte.
4 * [Draw Polyline Using LP]
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Verwendung einer Vorlage

In diesem Beispiel wollen wir das nachstehend gezeigte Namensschild “kopieren”. AuBerdem werden praktische
Funktionen fiir die Abwandlungen von Text vorgestellt.

50mm

50mm
i DGSHAPE I
MODEL :
25mm SERIAL No. :
V, 50/60Hz
|— — —|
: Textgraviergebiet
Textfeld

Schritt 1: Anlegen einer Vorlage

I. Stellen Sie die Basisparameter der Vorlage ein.
“ Starten Sie “Dr. Engrave Plus”.

9 Klicken Sie auf [File] - [New].

9 Wabhlen Sie im “New”-Fenster das “Material” und “Tool".

New File X
rMaterial: Wood {Hard) e ]
| Toak ZEC-A2025 W,
Advanced Settings
Cancel

9 Klicken Sie auf [Advanced Settings].

Es erscheint das “Advanced Settings”-Fenster.

New File X
Material: | Wood [Hard] ~
Toaol: ZEC-A2025 2t

Advanced Settings
Cancel
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Verwendung einer Vorlage

e Wahlen Sie “Create New Document or Template” und stellen Sie die “Material Size”-Werte ein.
Width: 50, Length: 25.

Advanced Settings

@ Create Mew Document or Template

>

<

(_) Create Plates with Existing Templates Side by Side

Size

Material ~ Width: 50 | mm
Length: 25 [ mm

)

Cancel

(@ Kiicken sie auf [OK].

Das “Advanced Settings”-Fenster verschwindet und das “New"-Fenster erscheint erneut.

@ Kiicken sie auf [OK].

Das “New"-Fenster wird ausgeblendet und der Werkstiickgrundriss wird angezeigt.

2.

Engraving Parameters

Material: | Wood (Hard]

Tool ZEC-A2025

|:| Scribe

3 Advanced Settings

X

Cancel

Legen Sie die Vorlage an.

Bereiten Sie die Textfelder fiir das gewdhlte Werksttick vor.

(GroBe des Textfeldes)
32mm ;
(1) ik
(2) ) i}4mm
amm 3117 (3) (@) |%
3 14mm 12mm
26mm

144
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Verwendung einer Vorlage

“ Klicken Sie auf [Draw Text Box].

9 Klicken Sie auf die Anfangsposition und ziehen Sie die Maus zur Endposition.

Die Platzierung und Gr63e konnen spdter noch gedndert werden. Wahlen Sie zunachst eine vorldufige
Platzierung.

6 Klicken Sie auf \ .

1 Untitled - Dr.Engrave Plus

File Edit View Format Sha

O =

= |

9 Klicken Sie auf das angelegte Textfeld.

In den vier Ecken erscheinen jetzt Quadrate (H).

6 Stellen Sie auf dem “Shape”-Reiter die “Size”- und “Position”-Parameter ein.

Legen Sie Textfeld (1) an. Geben Sie folgende “Size”- und “Position”-Werte ein.

=hape
16mm
32mm : Layerl b4 | Textl Text Eloxl Fill
Size

é G
B [ (1) | ¥ 4mm O
(2) [Jkeep Aspect
16mm Position
B ) 20 ]
H i..l] mm

16mm

®00
Q00
00

Angle

Dﬁ‘ El Deg.

@ Gehen Sie zum “Text”-Reiter und wahlen Sie die Schrifteinstellungen.

Wahlen Sie “4” als ZeichengroBe (selbe Hohe wie das Textfeld).
Text
| Layerl Shape | b4 | Text Eloxl Fill |

Font

|']1‘Times MNew Roman V|

Character Size

I:HJ @ Easeline

O Descender Line

(ﬁm %

Characier ananc
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Verwendung einer Vorlage

0 Legen Sie die Textfelder (2)~(4) an, indem Sie die Schritte 0~@ wiederholen.

@ Doppelklicken Sie auf den Ebenennamen des “Layer”-Reiters.

In diesem Beispiel soll die Graviertiefe fir alle Texte gleich sein.

Lawver
| 4 | Shape | Textl Text E

+ T & =

(El ® O Layer 1 )
’ @  ohape 1
®  Shape 2

@ Stellen Sie den “Depth”-Wert ein.

Layer Options x

Mame: | Layer 1

coior: N -

] view Mok
= — ]
Engraving
Depth: mm Parameters

() Kiicken Sie auf [OK].

3, Sichern Sie die Vorlage.

o Klicken Sie auf [Save].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus
File Edit View Format Shape Options Help

[ = B i

Mew Open Save Import

9 Wahlen Sie das Laufwerk, auf dem “Dr. Engrave Plus” installiert ist* - [ProgramData] - [DGSHAPE
Corporation] - [Dr.Engrave Plus] - [Template].
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Verwendung einer Vorlage

e Wahlen Sie den Namen und Dateityp und sichern Sie die Vorlage.
Wahlen Sie “Dr. Engrave Plus Template(*.dpt)” als “File Type".

1 Save As X
« v ®\ ProgramData > DGSHAPE Corporation » Dr.Engrave Plus > Template ) v | Search Template »p
Qrganize v New folder -
= This PC Name . Date modified Type Size
m Desktop No items match your search.

2 Documents

4 Downloads
& Music

= Pictures

E Videos
i ¢ Local Disk (C)

-
~

.~

@ File name: | TemplateSample.dpt
< )

v

Save as type: | Dr.Engrave Plus Template (*.dpt)
@ S I
k Dr.Engrave Plus Template (*.dpt) )
~ Hide Folders gave —

Die Vorlage wird gesichert.

Schritt 2: Vorbereiten einer Textdatei

Bereiten Sie den Text fiir die einzelnen Textfelder vor.
» Zuldssige Dateiformate: *.txt oder *.csv

Anlegen einer CSV-Datei mit einem Tabellenprogramm

« Alle Texte fiir ein Namensschild missen sich in derselben Zeile befinden.

« Jede Spalte wird einem bestimmten Textfeld zugeordnet.

Text 1 Text 2 Text 3 Text 4
MODEL SERIAL NO. [VOLT AMP
Namensschild 1 |DE-2 00001 100-220 |1.5-2.1

100-220 |1.5-2.1
100-240 |1.5-2.1

Namensschild2  |DE-2A 00002
Namensschild 3 [DE-2PRO |00003

Textvorbereitung mit Notepad usw.

« Alle Texte fiir ein Namensschild missen sich in derselben Zeile befinden.
« Trennen Sie die einzelnen “Felder” mit Kommata oder Tabs.

Text 1, Text 2, Text 3, Text 4

MODEL,SERIAL NO,VOLT,AMP

Namensschild 1
Namensschild 2

Namensschild 3

DE-2,00001,100-220,1.5-2.1
DE-2A,00002,100-220,1.5-2.1
DE-2PRO,00003,100-220,1.5-2.1
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Verwendung einer Vorlage

Schritt 3: Verwendung einer Vorlage fiir die Serienarbeit

1, Legen Sie eine neue Datei an.

€ Kiicken sie auf New.

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus
File Edit Wiew Format Sha

O =

MNew Open

9 Wahlen Sie im “New”-Fenster das “Material” und “Tool".

New File X
rI\.-'Iaterial: Wood {Hard) ~
| Took ZEC-A2025 Y,
Advanced Settings
Cancel

9 Klicken Sie auf [Advanced Settings].

Es erscheint das “Advanced Settings”-Fenster.

9 Nehmen Sie die abgebildeten Einstellungen vor:
(1) Wihlen Sie [Create Plates with Existing Templates Side by Side].
(2 Wabhlen Sie die unter“Schritt 1: Anlegen einer Vorlage”, S. 143 angelegte Vorlage.
(3 Material Size: “Width: 300” und “Length: 200",

Geben Sie das Gebiet an, in dem sich Werkstlicke befinden werden (Material Size).

Advanced Settings *

O Create New Document or Template

(1) % Create Piates with Existing Templates Side by Side )

TemplateSample

<

'a

@ Material  Width: mm
Si

LIZE Length: mm

Wichtig: Wenn die gewdhlte Vorlagendatei nicht angezeigt wird

Vorlagen missen hier gespeichert werden: Laufwerk, auf dem “Dr. Engrave Plus”installiert ist* —
[ProgramData] — [DGSHAPE Corporation] — [Dr.Engrave Plus] — [Template]. Wenn sich die Datei
woanders befindet, kann sie im “Advanced Settings”-Fenster nicht angezeigt werden.
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Verwendung einer Vorlage

6 Klicken Sie auf [OK].

2. Einstellungen fiir die Objektanordnung

ﬂ Stellen Sie die Parameter des “Layout Settings”-Fensters ordnungsgemag ein.

Layout Settings >
Origin  Y: | 1 | ¥ | 1 | mm
Spacing Y: | 2 | X | 2 | mm Abstand (Y)

Quantity:

Cancel t \ g(l;stz nd
\Ursprung

@ Kiicken Sie auf [OK.
Die Vorlage wird auf dieses “Layout” angewandt.

Schritt 4: Texteingabe

6 Klicken Sie auf [File] - [Text Import].

¥ Untitled - Dr.Engrave Plus
File =Edit View Format Shaj
New..
Open...
Save
Save As...

Import...

9 Wabhlen Sie die zuvor angelegte Textdatei (“Schritt 4: Texteingabe”, S. 149 ).

¥ Open X

« v > I wwww  cmsssesss > DE-3 > Data > TemplateData v U | Search TemplateData P

Organize ~  New folder = O @
% Downloads # ~  Name Date modified Type Size
Documents |71 Read txtdata.txt 1/17/2019 127PM_ Text Document 1K8

= Pictures »

= This PC
= Desktop
Documents.

+ Downloads

| [Text Fites (-t ~csv) v

File name: | Read_txtdata.txt
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Verwendung einer Vorlage

e Wahlen Sie das Trennzeichen (“Field Separator”) und klicken Sie auf [Next].

Text Import Wizard (1/3) X

Choose the field separator.
To check the figlds in the recards, click [Frev Record]
ar [Next Record]

DE-&
O o Prew Record
100

2 Next Recard

Separatar

(@) Comma

(OTab

e Ziehen Sie jede Zeile zu einem anderen Textfeld.

Text Import Wizard (2/3) X

Dras the field over the text bax where you want il

to impart it wiim Lepewit
Glicking [Auto Layout] lays out the fislds above in

text box rumerical sequence. To changs the Clear
placement of the fields, dra fislds up or down

To make 5 desirad text box blank, drag the field
inside the text box to outside +== = tv

To blank out all te*

( Text 1 —
Text 2 T BE
Text 3 [ 2 |
Text 4 [ BN Ll

Next > Gancel

e Klicken Sie auf [Next].
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Verwendung einer Vorlage

@ Wabhlen Sie die Textzeilen, die graviert werden sollen.

Ordnen Sie die Zeilen den vorgesehenen Schildern zu (siehe“2. Einstellungen fir die Objektanordnung’, S. 149).

Text Import Wizard (3/3) *

Chooge the record to import into the text box.

To choose a ranze, hold down the [Shift] key
and click on the first and last records. Tao
choose records one at a time, hold down the
[Ctrl] key and click on each of the records.

To choose all records, click [Select Al

Select All

Cancel Selection

Namensschild
2

ZDUT005

DE-2 201006 17
DE-3 ZDU1007 230
DE-3 201003 240
< >

< Back Cancel

@ Kiicken Sie auf [Finish].
Die Texte werden jetzt den vorhandenen Namensschildern zugeordnet.

Uberpriifen Sie die Informationen und starten Sie den Gravierauftrag.

= “Schritt 5: Starten des Gravierauftrags”, S. 55

Wenn es mehrere “Seiten” gibt, erscheint ab und zu die nachstehend gezeigte Meldung. Legen Sie dann neue
Werkstticke ein und klicken Sie erst danach auf [OK].

Dr.Engrave Plus x

Engraving page 1.
I Load the material.

Cancel

VorsichtsmaBnahmen zum Gravieren

Die Graviertiefe wird von den Einstellungen der Vorlagedatei vorgegeben. Eventuelle Anderungen miissen in der
Vorlage vorgenommen werden (“2. Legen Sie die Vorlage an!; S. 144 ). Wiederholen Sie anschlieBend die Arbeitsweise
ab “Schritt 3: Verwendung einer Vorlage fiir die Serienarbeit”, S. 148 .
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Fehlersuche (Probleme mit dem Gerat)

Das Gerat kann nicht eingeschaltet werden

Uberpriifen

Abhilfe

Wurde der Notstoppschalter gedriickt?

Bei Driicken des Notstoppschalters wird das Gerat automatisch ausgeschaltet.
Geben Sie den Notstoppschalter wieder frei.
= “Beenden des Notstopps’, S. 13

Die Initialisierung wird nicht ausgefiihrt/schlagt fehl

Uberpriifen

Abhilfe

Ist die Fronthaube gedffnet?

Beim Einschalten muss die Fronthaube geschlossen sein. Wenn Sie die
Fronthaube zu friih 6ffnen, wird die Initialisierung vorzeitig beendet.

Wird der Transport des Spindelkopfes oder
der XYZ-Achsen von einem Gegenstand
behindert?

Uberpriifen Sie, ob sich etwas im Gerateinneren befindet, das die
Initialisierung behindert. Wenn ja, entfernen Sie den betreffenden Gegenstand
und fahren Sie fort.

Die Bedientaste verhalt sich nicht normal

Uberpriifen

Abhilfe

Haben Sie die Kabel ordnungsgemal
angeschlossen?

Schlieen Sie das Netz- sowie das USB- oder Ethernet-Kabel an das Gerdt bzw.
den Computer an.

= Installationshandbuch

Befindet sich das Gerat im Pausebetrieb?

Wenn Sie den laufenden Auftrag unterbrechen, werden bestimmte Befehle
ignoriert. Beenden Sie den Pausebetrieb.

= “Unterbrechen und Fortsetzen des Gravierauftrags’, S. 21

Enthalt das Gerét viele Spane und
Materialpartikel?

Sdubern Sie das Gerat griindlich. Sdubern Sie die Spindel und das sie
umgebende Gebiet.

= “Reinigung nach Ausflihren eines Auftrags’, S. 71

Haben Sie den Treiber ordnungsgeman
installiert?

Installieren Sie den Treiber ordnungsgemaf3 und schlieBen Sie das Kabel an.

= Installationshandbuch

Zeigt das Display eine Fehlermeldung an?

Nehmen Sie die Meldung zur Kenntnis und versuchen Sie es noch einmal.

= “Fehlermeldungen’, S. 171

Das USB/Ethernet-Kabel hat sich beim Gravieren gelost

Uberpriifen

Abhilfe

Wurden alle Gravierbefehle ausgefiihrt?
Wenn nur ein Teil der Daten eingegangen
ist, fihrt das Gerat die betreffenden
Befehle aus und hélt dann an.

Driicken Sie [SPINDLE], um die Spindel anzuhalten (falls sie sich dreht), 6ffnen
Sie die Fronthaube und Uberprifen Sie den Gravierstatus.
Nehmen Sie die Fehlermeldung zur Kenntnis und versuchen Sie es noch
einmal.

= “Fehlermeldungen’, S. 171
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Fehlersuche (Probleme mit dem Gerat)

Das Gerdt wertet die eingehenden Gravierdaten nicht aus

Uberpriifen

Abhilfe

Ist das Geréat Uiberhaupt mit dem
Computer verbunden?

Uberpriifen Sie das.

= Installationshandbuch

Ist die Fronthaube offen?

Schliefen Sie die Fronthaube und driicken Sie [ENTER/PAUSE].

Befindet sich das Gerat im Pausebetrieb?

Wenn Sie den laufenden Auftrag unterbrechen, werden bestimmte Befehle
ignoriert. Beenden Sie den Pausebetrieb.

= “Unterbrechen und Fortsetzen des Gravierauftrags’, S. 21

Haben Sie den Treiber ordnungsgeman
installiert?

Installieren Sie den Treiber ordnungsgemaf3 und schlieBen Sie das Kabel an.

= Installationshandbuch

Im Falle einer Ethernet-Verbindung:
Sind das Gerat und der Computer
ordnungsgemaf konfiguriert?

Kontrollieren Sie die IP-Adressen usw.

= Installationshandbuch

Zeigt das Display eine Fehlermeldung an?

Nehmen Sie die Meldung zur Kenntnis und versuchen Sie es noch einmal.

= “Fehlermeldungen’, S. 171

Wurde die Datenlibertragung gestartet,
wahrend die Fernbedienung nicht die
Hauptseite anzeigte?

Falls Sie Einstellungen auf dem Gerat andern mochten, miissen Sie das zuerst
tun, dann zur Hauptseite zuriickkehren und erst danach die Gravierdaten
Ubertragen.

= “Schritt 5: Starten des Gravierauftrags’, S. 55

Die Spindel dreht sich, aber bewegt sich nicht hin und her

Uberpriifen

Abhilfe

Wurden die Ursprungspositionen an den
richtigen Stellen definiert?

Bei der Anwahl falscher Ursprungspositionen missen eventuell Daten
auferhalb des Arbeitsgebiets graviert werden. Dann dreht sich die Spindel
zwar, aber sie bewegt sich nicht und der Auftrag hélt an. Uberpriifen Sie die
Einstellungen der Ursprungspositionen.

= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs’, S. 39

= "4, Installieren Sie das Schneidewerkzeug und stellen Sie den Z-Ursprung ein.; S. 112

154
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Fehlersuche (Probleme mit dem Gerat)

Die Spindel dreht sich nicht

Uberpriifen

Abhilfe

Haben Sie “SPINDLE REVOLUTION” (unter
“SETTINGS") auf “ON" gestellt?

Wenn “OFF” gewdhlt ist:
Wahlen Sie auf der Fernbedienung das “SETTINGS”-Men und stellen Sie
“SPINDLE REVOLUTION" auf “ON".

READY

SETTINGS ¢
OPERATING MODE

(»SPINDLE REVOLUTION  ON )

AUTO Z CONTROL OFF

= “Hauptseite”’, S. 10

Haben Sie als “Tool” eine Diamantschabe
(ZDC-A2000 oder ZDC-A4000) gewdhlt
(“Engraving Parameters”-Fenster von “Dr.
Engrave Plus”)?

Oder haben Sie das “Scribe”-Kastchen
markiert?

Bei Anwabhl einer Diamantschabe wird “Scribe” automatisch markiert. Das
bedeutet, dass sich die Spindel beim Ritzen nicht dreht. Wahlen Sie ein
anderes Werkzeug oder demarkieren Sie das Kastchen “File” > “Engraving
Parameters” > “Scribe”.

Engraving Parameters X
Material: | ABS ~
Took: ec_aoan -

% Advanced Settings

Die Spindel wird zu weit abgesenkt

Uberpriifen

Abhilfe

Haben Sie “AUTO Z CONTROL" (unter
“SETTINGS") auf “ON" gestellt?

Wenn “OFF” gewahlt ist:
Wahlen Sie auf der Fernbedienung das “SETTINGS”-Men und stellen Sie
“AUTO Z CONTROL" auf “ON".

READY

SETTINGS ¥
OPERATING MODE

SPINDLE REVOLUTION  ON

(PAUTO Z CONTROL OFF

= “Hauptseite”’, S. 10

Befindet sich der Arretierhebel in der 1 -

oder § -Position?

1 2

Schieben Sie den Arretierhebel in die Position y oder y .

= “Einstellen des Arretierhebels”, S. 63

Wenn das Problem nicht behoben wurde

Schalten Sie das Gerat aus und wenden Sie sich sofort an Ihren Roland DG-Handler.
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Fehlersuche (Probleme mit dem Gerat)

Lautes, unangenehmes Gerdausch beim Gravieren

Uberpriifen Abhilfe

Das Werkzeug wird zu stark belastet. Reduzieren Sie die Umdrehungsgeschwindigkeit oder die Graviertiefe.
= “Detaillierte Einstellungen auf der “Engraving Parameters”-Seite”, S. 99
= “Typische Einstellungen fir die Materialsorten”, S. 90

= “Tipps fur die Feineinstellung’, S. 90

Wenn die Fuhlereinheit nicht verwendet Wenn das Werkzeug nicht so eingebaut wurde, dass die Klemmhdilse sie fest
wird - ragt die Werkzeugspitze weit arretiert, vibriert es wahrend eines Auftrags und erzeugt ein unangenehmes
genug aus der Klemmhilse? Gerdusch.

Installieren Sie das Werkzeug ordnungsgema.
In Ordnung

Werkzeug

L Feste Klemmbhiilse

= “Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fiihlereinheit)’, S. 108

= “Verwendung einer Diamantschabe’; S. 91

= “Verwendung einer Schaftfrase”, S. 100
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Fehlersuche (Probleme beim Gravieren)

Das Objekt wird nicht an der gewiinschten Stelle graviert

Am besten verwenden Sie vor dem Gravieren die Vorschaufunktion, um die Position zu tberprifen.

= “Vorschau vor dem Gravieren’, S. 125

Uberpriifen

Abhilfe

Wurden die Ursprungspositionen an den
richtigen Stellen definiert?

Kontrollieren Sie die Ursprungsposition. Wenn sich der Ursprung an der
falschen Stelle befindet, wird das Objekt an der falschen Position bzw. mit der
falschen Tiefe graviert.

= “Schritt 2: Einstellen des XY-Ursprungs’; S. 39

UngleichmaBige Schneidetiefe (bei Verwendung der Fiihlereinheit)

Uberpriifen

Abhilfe

Wurde das Werkzeug ordnungsgemaf fur
die Arbeit mit der Fihlereinheit installiert?

Installieren Sie das Werkzeug ordnungsgemaf.

= “Schritt 3: Installieren eines Lettern- oder Parallelschneiders”, S. 41

Hat sich die Werkzeughalterung,
die Befestigungsschraube oder die
Klemmhdilse gelost?

Drehen Sie diese Komponenten wieder fest.

= “Schritt 3: Installieren eines Lettern- oder Parallelschneiders”, S. 41

Ist die Transportgeschwindigkeit entlang
der X- oder Y-Achse zu hoch bzw. ist die
Umdrehungsgeschwindigkeit der Spindel
zu gering?

Andern Sie die XY-Transport- und/oder die Umdrehungsgeschwindigkeit.
= “Andern der Transportgeschwindigkeit und Umdrehungszahl (Override)’; S. 57

Ist das Werkzeug verschlissen?

Verwenden Sie ein neues Werkzeug.

Befinden sich Spéne im Graviergebiet?
(Bei einer extrem geringen Schneidetiefe
haben Splitter und Spane einen gréReren
Einfluss auf das Ergebnis.)

Verwenden Sie ein Werkzeug mit einer schmaleren Spitze und erhéhen Sie
die Schneidetiefe ein wenig. Andernfalls sollten Sie den Staubsaugeradapter
installieren, um die Splitter und Spéane sofort wegzusaugen.
« Feineinstellung der Schneidetiefe

= “Schritt 4: Uberpriifen der Gravierparameter”, S. 52
« Anbringen des Staubsaugeradapters

= “Anbringen des Staubsaugeradapters”, S. 59

UngleichmaBige Schneidetiefe (ohne Fiihlereinheit)

Die Fiihlereinheit ist dazu gedacht, die Graviertiefe moglichst gleichmaBig zu halten. In der Regel sollte deshalb

die FUhlereinheit verwendet werden.

= “Vorstellung der Fuhlereinheit und VorsichtsmaBnahmen’, S. 86

Wenn Sie die Fhlereinheit nicht verwenden mochten oder kénnen, gibt es folgende Alternativen.

Uberpriifen

Abhilfe

Ist die Oberseite des Werkstticks flach?

Uberpriifen Sie die Installation des Werkstiicks und korrigieren Sie sie
eventuell. Wenn das Problem von Unebenheiten des Arbeitstischs herriihrt,
missen Sie letzteren ebnen.

= “Ebnen des Arbeitstischs’, S. 117

Wurde das Werkzeug ordnungsgema fur
die Arbeit ohne Fiihlereinheit installiert?

Installieren Sie das Werkzeug ordnungsgemaf.

= “Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fihlereinheit)’, S. 108

Hat sich die Werkzeughalterung,
die Befestigungsschraube oder die
Klemmhdilse gel6st?

Drehen Sie diese Komponenten wieder fest.

= “Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fihlereinheit)’, S. 108
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Fehlersuche (Probleme beim Gravieren)

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

A B

Uberpriifen

Abhilfe

Dreht sich die Spindel zu schnell fiir die
gewadbhlte Transportgeschwindigkeit?

Verringern Sie die Spindelgeschwindigkeit.
= “Andern der Transportgeschwindigkeit und Umdrehungszahl (Override)’; S. 57

Ist das Werkzeug verschlissen?

Wechseln Sie das Werkzeug aus.

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

Uberpriifen

Abhilfe

Dreht sich die Spindel zu langsam fiir die
gewabhlte Transportgeschwindigkeit?

Erhéhen Sie die Umdrehungsgeschwindigkeit bzw. verringern Sie die
Transportgeschwindigkeit.
= “Andern der Transportgeschwindigkeit und Umdrehungszahl (Override)’, S. 57

Wurde das Werkstiick ordnungsgemaf
arretiert?

Sorgen Sie dafiir, dass das Werkstlick wahrend der Arbeit nicht verrutschen
kann.
= “Schritt 1: Einlegen des Werkstucks", S. 38

Wurde das Objekt nur ein Mal ausgehohlt?

Wiederholen Sie den Auftrag noch einmal, um die tiefen Partien
gleichmaBiger auszufrasen und eventuelle Grate zu entfernen. Am besten
erhohen Sie die Schneidetiefe fiir den zweiten Durchgang um +0,02~0,05mm.

Ist das Werkzeug verschlissen?

Wechseln Sie das Werkzeug aus.

Eignet sich der Werkzeugdurchmesser fiir
die gewahlte Klemmhiilse?

Wenn die Klemmhiilse zu grof ist, wird das Werkzeug nur mangelhaft
gehalten. Wéhlen Sie die Klemmhiilse in Funktion des Werkzeugdurchmessers.
= “Schritt 3: Installieren eines Lettern- oder Parallelschneiders’, S. 41
= “Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fuhlereinheit)’; S. 108
= “Verwendung einer Diamantschabe’, S. 91

= “Verwendung einer Schaftfrase’, S. 100
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Fehlersuche (Probleme beim Gravieren)

Die gravierten Linien sind ungleichmaglig bzw. wellig

A B

Uberpriifen Abhilfe
Hat sich die Werkzeughalterung, Wenn das Werkzeug nur ungeniigend gehalten wird, kann es sich I6sen.
die Befestigungsschraube oder die Arretieren Sie es ordnungsgemag.

“Schritt 3: Installieren eines Lettern- oder Parallelschneiders”, S. 41

q

Klemmhdilse gelost?
= “Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fiihlereinheit)’, S. 108

= “Verwendung einer Diamantschabe’, S. 91

= “Verwendung einer Schaftfrase’, S. 100

Wurde das Werkstiick ordnungsgemaf Sorgen Sie dafiir, dass das Werkstlick wahrend der Arbeit nicht verrutschen

arretiert? kann.
= “Schritt 1: Einlegen des Werksticks", S. 38

Eignet sich der Werkzeugdurchmesser fiir Wenn die Klemmhdilse zu grof3 ist, wird das Werkzeug nur mangelhaft
die gewédhlte Klemmhdilse? gehalten. Wahlen Sie die Klemmhiilse in Funktion des Werkzeugdurchmessers.

= “Schritt 3: Installieren eines Lettern- oder Parallelschneiders’, S. 41
= “Installieren eines Lettern- oder Flachschneiders (ohne Fiihlereinheit)’, S. 108

= “Verwendung einer Diamantschabe’; S. 91

= “Verwendung einer Schaftfrase”’, S. 100
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Fehlersuche (Installation)

Der Treiber kann nicht installiert werden

Wenn der Rechner wahrend der Installation abstiirzt bzw. wenn der Wizard das via USB angeschlossene 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)

“ Verbinden Sie das Gerat mit einem USB-Port lhres Computers.

9 Schalten Sie das Gerat ein.

9 Klicken Sie auf [Desktop].

e Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Einstellungen].

@ Klicken Sie auf [Geratel.

@ Klicken Sie auf [Gerdte und Drucker] rechts auf dem Bildschirm.

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

@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Symbol des Gerats und wahlen Sie [Gerét entfernen].
@ Wenn eine Riickfrage erscheint, klicken Sie auf [Jal, um das Gerit zu entfernen.

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

m Losen Sie die USB-Verbindung des Rechners mit dem Computer und stellen Sie sie kurz danach
wieder her.

Wenn das Symbol Ihres Geréts in der Druckerliste erscheint, ist die Treiberinstallation gegliickt.

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

Windows 10 (Verfahren B)

” Verbinden Sie das Gerat mit einem USB-Port lhres Computers.

9 Schalten Sie das Gerat ein.

9 Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint, miissen Sie auf [Abbrechen] klicken.
G Ldsen Sie die USB-Verbindungen aller anderen Drucker (au3er dem Gerat).

e 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 “Gerate-Manager”-Fenster.

@ Klicken Sie im “Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerate anzeigen].

@ Klicken Sie in der Liste auf [Drucker] oder [Andere Gerate].
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Fehlersuche (Installation)

Der Name lhres Gerates oder ein unbekanntes Gerat wird angezeigt. Klicken Sie auf den Namen, um
ihn zu wahlen.

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

@ Klicken Sie auf [OK], um die Deinstallation zu bestatigen.
SchlieBBen Sie das “Gerate-Manager”-Fenster.

@ Ziehen Sie das USB-Kabel aus dem Computer.
@ Starten Sie Windows neu.

@ Deinstallieren Sie den Treiber.
Siehe hierfur“Windows 10 S. 164 .

@ Installieren Sie den Treiber erneut (siehe das Installationshandbuch oder “Das Gerat kann nicht
eingeschaltet werden”, S. 153).

Windows 8.1 (Verfahren A)

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

9 Schalten Sie das Gerét ein.

e Klicken Sie auf [Desktop].

9 Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf [Start] und anschlieBend auf [Systemsteuerung].

e Klicken Sie auf [Gerate und Drucker].

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

o Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Symbol des Gerats und wahlen Sie [Gerét entfernen].
@ Wenn eine Riickfrage erscheint, klicken Sie auf [Ja], um das Gerét zu entfernen.

@ Schauen Sie nach, ob das von Ihnen 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.

Wenn das Symbol Ihres Geréts 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)

0 Verbinden Sie das Gerat mit einem USB-Port lhres Computers.

9 Schalten Sie das Gerat ein.

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

e 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 “Gerate-Manager”-Fenster.

@ Klicken Sie im “Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerdte anzeigen].
@ Klicken Sie in der Liste auf [Drucker] oder [Andere Gerate].

@ Der Name lhres Gerates oder ein unbekanntes Gerat wird angezeigt. Klicken Sie auf den Namen, um
ihn zu wahlen.

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

@ Klicken Sie auf [OK], um die Deinstallation zu bestatigen.
@ 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.
Siehe hierfur“Windows 8.1, 5. 165 .

@ Installieren Sie den Treiber erneut (siehe das Installationshandbuch oder “Separate Installation der
Treiber”, S. 167 ).

Windows 7 (Verfahren A)

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

9 Schalten Sie das Gerét ein.

9 Klicken Sie im “Start”-Menii auf [Gerate und Drucker].

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

@ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Symbol des Geréts und danach auf das Symbol der
Problembehandlung.
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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 schlieBBen.

Wenn das Symbol Ihres Geréts in der Druckerliste erscheint, ist die Treiberinstallation gegliickt. Wenn das
Problem nicht behoben werden konnte, fahren Sie bitte fort mit“Windows 7 (Verfahren B)’, S. 163 ..

Windows 7 (Verfahren B)

“ Wenn der “Assistent fiir das Suchen neuer Hardware” erscheint, missen Sie auf [Abbrechen] klicken.
9 Klicken Sie auf das “Start”-Menii und anschlieBend mit der rechten Maustaste auf [Arbeitsplatz].
9 Klicken Sie auf [Eigenschaften].

e Klicken Sie auf [Gerate-Manager].
Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Fortfahren].

Es erscheint das “Gerdte-Manager”-Fenster.
e Klicken Sie im “Anzeige”-Menii auf [Ausgeblendete Gerdte anzeigen].
@ Suchen Sie den “Andere Gerate”-Ordner und doppelklicken Sie darauf.

o Der Name lhres Gerates oder ein unbekanntes Gerat wird angezeigt. Klicken Sie auf den Namen, um
ihn zu wahlen.

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

@ Wahlen Sie im jetzt erscheinenden Fenster [Treibersoftware fiir dieses Gerat entfernen] und klicken
Sie danach auf [OK].

@ SchlieBen Sie das “Gerate-Manager”-Fenster.
m Lésen Sie die USB-Verbindung des Gerats mit dem Computer.
@ Starten Sie Windows neu.

@ Deinstallieren Sie den Treiber.
Siehe hierfur“Windows 7", S. 166 .

@ Installieren Sie den Treiber erneut (siehe das Installationshandbuch oder “Separate Installation der
Treiber”, S. 167 ).
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Deinstallieren des Treibers

Zum Deinstallieren des Treibers verfahren Sie bitte folgendermaf3en.

WICHTIG

Beim Entfernen des Treibers werden auch die Treiber fiir die USB- und Ethernet-Verbindung geldscht (selbst wenn
nur eine von beiden verwendet wird).

Windows 10

* Wenn Sie sich nicht an die hier beschriebene Arbeitsweise halten, kann der Treiber eventuell nicht erneut installiert
werden.

“ Schalten Sie das Geréat aus und I6sen Sie seine Verbindung mit dem Computer.
9 Melden Sie sich bei Windows als Systemverwalter an.

9 Klicken Sie auf [Desktop].

e Offnen Sie den Ordner, in dem sich der Treiber befindet. (*Anmerkung)

@ Doppelklicken Sie auf [SETUP64.EXE] (64-Bit-Version) oder [SETUP.EXE] (32-Bit-Version).
Wenn das Fenster der Benutzerkontoverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Ja].

Es erscheint das Fenster fiir die Installation des Treibers.

@ Wahlen Sie [Entfernen].

e Wahlen Sie das Gerat, das Sie entfernen mochten.

@ Klicken Sie auf [Start].

@ Wenn jetzt die Aufforderung erscheint den Computer neuzustarten, klicken Sie auf [Ja].
@ Klicken Sie nach dem Neustart des Computers auf [Einstellungen] im “Start”-Menii.
m Klicken Sie auf [Gerate].

@ Klicken Sie auf [Gerdte und Drucker] rechts auf dem Bildschirm.

@ Wenn Sie das Symbol des Gerits sehen, klicken Sie mit der rechten Maustaste darauf und wahlen

[Gerat entfernen].

(*Anmerkung)

Wenn Sie die CD-ROM verwenden, missen Sie den Ordner folgendermal3en 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
Corporation-Webpage surfen (http://www.dgshape.com/), sich den Treiber des zu entfernenden Gerats

herunterladen und diesen auspacken.
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Windows 8.1

* Wenn Sie sich nicht an die hier beschriebene Arbeitsweise halten, kann der Treiber eventuell nicht erneut installiert
werden.

a Schalten Sie das Gerat aus und I6sen Sie die Verbindung mit dem Computer.
9 Melden Sie sich bei Windows als Systemverwalter an.
e Offnen Sie den Ordner, in dem sich der Treiber befindet. (*Anmerkung)

@ poppelkiicken 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.

@ Klicken Sie auf [Entfernen].

@ Wabhlen Sie das zu entfernende Gerat und klicken Sie auf [Start].

0 Wenn jetzt die Aufforderung erscheint den Computer neuzustarten, klicken Sie auf [Ja].
@ Klicken Sie nach dem erneuten Hochfahren des Computers auf [Desktop].

@ 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].
(*Anmerkung)
Wenn Sie die CD-ROM verwenden, miissen Sie den Ordner folgendermal3en 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
Corporation-Webpage surfen (http://www.dgshape.com/), sich den Treiber des zu entfernenden Gerats

herunterladen und diesen auspacken.
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Windows 7

* Wenn Sie sich nicht an die hier beschriebene Arbeitsweise halten, kann der Treiber eventuell nicht erneut installiert
werden.

a Lésen Sie die USB-Verbindung des Gerats mit dem Computer.

9 Melden Sie sich bei Windows als Systemverwalter an.

e Offnen Sie den Ordner, in dem sich der Treiber befindet. (*Anmerkung)

e Wihlen Sie [SETUP64.EXE] (64-Bit-Version) oder [SETUP.EXE] (32 Bit) und klicken Sie auf [Offnen].

@ Kiicken sie auf [OK].
Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].

Es erscheint das Fenster fiir die Installation des Treibers.

@ Wahlen Sie [Entfernen].
0 Waihlen Sie das Gerit, das Sie entfernen mochten.
@ Klicken Sie auf [Start].

@ Wenn jetzt die Aufforderung erscheint den Computer neuzustarten, klicken Sie auf [Ja].
Die Deinstallation wird beendet und der Computer wird erneut hochgefahren.

(*Anmerkung)

Wenn Sie die CD-ROM verwenden, mussen 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
Corporation-Webpage surfen (http://www.dgshape.com/), sich den Treiber des zu entfernenden Gerats

herunterladen und diesen auspacken.
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Separate Installation der Treiber

Dieses Gerat erlaubt die Simultaninstallation des Treibers und der Software. Siehe hierfiir das
Installationshandbuch.

“ 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]. Das “Setup”-Menii
erscheint automatisch.

e Wenn Sie den Treiber bereits installiert hatten, miissen Sie ihn zunachst entfernen.
= “Deinstallieren des Treibers”, S. 164

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

e Klicken Sie auf [Custom Installl.

=, DGSHAPE Software Package for DE-3 X

W DGSHRAPE

DE-3

DGSHAPE Software Package

Install I Custom Install l

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

DGSHAPE Software Package for DE-3 >

[Engraver Driver Install ] Readme
Dr.Engrave Plus Install Readme
SFEdit2 Install Readme
DE-3 Manuals Install

(® wihlen Sie“Install’, dann “DGSHAPE DE-3" als Modell und klicken Sie auf [Start].

Als Port missen Sie den Anschluss wahlen, mit dem das Gerat verbunden ist.

= Driver Setup e

(®) Instal

() Urinztall

Model;
DGEHAPE DE-2 w

Part:

USE b o COM Config

Stark Cancel
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Jetzt beginnt die Installation des Treibers. Befolgen Sie wéahrend der Installation alle angezeigten Hinweise.

Wenn wahrend der Installation folgendes Fenster angezeigt wird, klicken Sie auf [Install].

=] Windows Security x
Would you like to install this device software?
Name: DGSHAPE Printers
=2 publisher: DGSHAPE Corporation
Always trust software from "DGSHAPE Dantinztall
Corporation”.
@ You should only install driver software from you trust. How can | decide which
device software is safe to install?

0 Wenn das hier gezeigte Fenster erscheint, miissen Sie auf [Finish] klicken.

#5 DGSHAPE Engraver Driver [DE-3] - InstallShield Wizard x

InstallShield Wizard Completed

The InstallShield Wizard has successfully installed DGSHAPE
Engraver Driver [DE-3]. Click Finish to exit the wizard.

@ Klicken Sie im Einrichtungsfenster auf * .

DGSHAPE Software Package for DE-3 ‘ ’

Engraver Driver Install Readme

X, DGSHAPE Software Package for DE-3 ‘ ,

W DGSHRPE

me.2
@ Holen Sie die CD wieder aus dem Laufwerk.

@ SchlieBen Sie das Gerat an einen USB- oder Ethernet-Port des Computers an.
Der Treiber wird automatisch installiert.

Verwenden Sie das beiliegende USB-Kabel. Es darf kein USB-Hub verwendet werden.

Eine USB-Verbindung zwischen dem Gerat und Computer muss immer direkt erfolgen. Es kann nur jeweils
ein Gerdt angeschlossen werden.

SchlieBen Sie niemals sowohl ein USB- als auch ein Ethernet-Kabel an.

Auch bei einer Ethernet-Netzwerkverbindung kann nur jeweils ein Gerat angesprochen werden.
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Separate Installation der Software und elektronischen Dokumentation

“ Melden Sie sich bei Windows als Systemverwalter an.

Fehlersuche (Installation)

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

Klicken Sie bei Erscheinen des automatischen Wiedergabefensters auf [Run menu.exe]. Das “Setup”-Menii

erscheint automatisch.

e Klicken Sie auf [Custom Install].

%, DGSHAPE Software Package for DE-3

¥ DGSHAPE

DE-3

DGSHAPE Software Package

Install l Custom Install I

9 Klicken Sie neben dem gewiinschten Programm oder dem elektronischen Dokument auf [Install].

DGSHAPE Software Package for DE-3

Engraver Driver Install
Dr.Engrave Plus Install
SFEdit2 Install
DE-3 Manuals Install

x

Readme

Readme

Readme

Siehe auBBerdem “Separate Installation der Treiber”, S. 167 .

e Befolgen Sie wahrend der Installation alle angezeigten Hinweise.

Wenn das Fenster der Benutzerkontenverwaltung erscheint, klicken Sie auf [Zulassen].
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@ Klicken Sie am Ende der Installation auf x im“Setup”-Menii.

DGSHAPE Software Package for DE-3 ‘ X ’
Engraver Driver Install Readme
.~ DGSHAPE Software Package for DE-3 ‘ x ’
W DGSHRPE ‘
~me_>

0 Holen Sie die CD wieder aus dem Laufwerk.
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Fehlermeldungen

Bei eventuellen Stérungen erscheinen Fehlermeldungen im Display der Fernbedienung. Nachfolgend erfahren
Sie, was sie bedeuten und was jeweils zu tun ist. Wenn Sie das Problem anhand der folgenden Hinweise nicht
beheben kénnen, wenden Sie sich bitte sofort an lhren Roland DG-Héndler.

Fehlernummer Meldung Abhilfe Fehlerebene
1000-000* The % limit switch was not found. P172 @
1017-0000 The cover was opened during the spindle rotating. P.172
1023-0000 ( RML-1) The number of parameters is incorrect. P.173
1024-0000 (RML-1) The parameter is out of range. P.173
1025-0000 (RML-1) A wrong command is detected. P.174
1029-0000 The spindle experienced an overload. P.174 m
102A-000* The spindle experienced overcurrent. P.175 m
102B-0000 The spindle motor temperature is too high. P.176 @
102D-0000 The spindle cannot be turned. P.177 m
1044-0000 The automatic Z0 setting failed. P.177 @

Fehlerebene

Dieser Fehler ist nicht besonders schlimm. Nach Beheben der Ursache kann der Gravierauftrag ab der
erreichten Stelle fortgesetzt werden.

Dieser Fehlertyp ist etwas gravierender. Nach Beheben der Ursache muss der Gravierauftrag komplett
wiederholt werden. Der Auftrag kann nicht einfach fortgesetzt werden.

@ Dieser Fehlertyp ist schlimm. Vor Beheben der Ursache muss das Gerat ausgeschaltet werden.
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"1000-000*" The % limit switch was not found

* Statt“%" wird der Buchstabe der Achse (X, Y, Z bzw. eine Kombination) angezeigt.

+ 1000~0001: X-Achse
+ 1000~0002: Y-Achse
+ 1000~0004: Z-Achse

Fehlerquelle/Ursache

Die Geratefunktion wird von Spanen/Schmutz oder einem Gegenstand behindert.

Abhilfe

“ Schalten Sie das Gerit aus.

9 Entfernen Sie alle Gegenstdnde, die im Gerét nichts zu suchen haben.

= “Reinigung nach Ausfiihren eines Auftrags’, S. 71

@) schalten Sie das Gerit ein und driicken Sie [ENTER/PAUSEL.
Setzen Sie den Auftrag fort.

"1017-0000" The cover was opened during the spindle rotating

Fehlerquelle/Ursache

Wahrend sich das Werkzeug zu einer anderen Position bewegte, haben Sie die Fronthaube geoffnet.
Sicherheitshalber wurde das Werkzeug daher angehalten.

Abhilfe

* Offnen Sie die Fronthaube nie, solange sich die Spindel noch dreht. Das kénnte namlich die Gravierqualitit

beeintrachtigen.

0 SchlieBen Sie die Fronthaube.
9 Wahlen Sie mit dem Datenrad “Continue” oder “CancelJob”.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].
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"1023-0000" (RML-1) The number of the parameters is incorrect

Fehlerquelle/Ursache

« Die vom Computer gesendeten Gravierdaten enthalten eventuell einen Fehler.

- Vielleicht wird der Rechner aber auch anderweitig so stark beansprucht, dass er die Daten nicht rechtzeitig
sendet.

Abhilfe

“ Wahlen Sie mit dem Datenrad “Continue” oder “Cancellob”.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

9 Ubertragen Sie die Gravierdaten erneut zum Gerit.

= “Schritt 5: Starten des Gravierauftrags’, S. 55

Bei Verwendung anderer Software als ‘Dr. Engrave Plus’

Erkundigen Sie sich beim Anbieter der Software, ob sie zu diesem Gerdt kompatibel ist.

"1024-0000" (RML-1) The parameter is out of range

Fehlerquelle/Ursache

- Die vom Computer gesendeten Gravierdaten enthalten eventuell einen Fehler.

« Vielleicht wird der Rechner aber auch anderweitig so stark beansprucht, dass er die Daten nicht rechtzeitig
sendet.

Abhilfe

“ Wahlen Sie mit dem Datenrad “Continue” oder “CancelJob”.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

e Ubertragen Sie die Gravierdaten erneut zum Geriit.

= “Schritt 5: Starten des Gravierauftrags’, S. 55
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Bei Verwendung anderer Software als ‘Dr. Engrave Plus’

Erkundigen Sie sich beim Anbieter der Software, ob sie zu diesem Gerdt kompatibel ist.

"1025-0000" (RML-1) A wrong command is detected

Fehlerquelle/Ursache

- Die Gravierdaten enthalten einen Fehler.

« Vielleicht wird der Rechner aber auch anderweitig so stark beansprucht, dass er die Daten nicht rechtzeitig
sendet.

Abhilfe

“ Wahlen Sie mit dem Datenrad “Continue” oder “CancelJob”.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

9 Ubertragen Sie die Gravierdaten erneut zum Gerit.

= “Schritt 5: Starten des Gravierauftrags’, S. 55

Bei Verwendung anderer Software als ‘Dr. Engrave Plus’

Erkundigen Sie sich beim Anbieter der Software, ob sie zu diesem Gerat kompatibel ist.

"1029-0000" The spindle experienced an overload

Fehlerquelle/Ursache

» Das Werkzeug ist verschlissen.
« Eswurde ein Werkstiick eingelegt, das vom Gerét nicht unterstiitzt wird.
- Die Gravierparameter sind zu detailliert.

- Die Einstellung des Z-Ursprungs stimmt nicht.
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Abhilfe

a Schalten Sie das Gerat aus.
9 Schalten Sie das Gerat ein.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.

a Uberpriifen Sie das Werkzeug, das Werkstiick und die Gravierparameter.

= “Gravierparameter’, S. 90

@ Stellen Sie den Z-Ursprung ein.

= “4.Installieren Sie das Schneidewerkzeug und stellen Sie den Z-Ursprung ein’; S. 112

Wenn der Fehler erneut auftritt

Vielleicht ist die Spindeleinheit defekt. Bitte erkundigen Sie sich bei lhrem Roland DG-Handler oder einer
anerkannten Kundendienststelle danach.

"102A-000*" The spindle experienced overcurrent

Fehlerquelle/Ursache

- Das Werkzeug ist verschlissen.
« Es wurde ein Werkstiick eingelegt, das vom Gerét nicht unterstiitzt wird.
- Die Gravierparameter sind zu detailliert.

« Die Einstellung des Z-Ursprungs stimmt nicht.

Abhilfe

“ Schalten Sie das Gerat aus.
9 Schalten Sie das Gerat ein.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

9 Uberpriifen Sie das Werkzeug, das Werkstiick und die Gravierparameter.

= “Gravierparameter”, S. 90

6 Stellen Sie den Z-Ursprung ein.

= "4, Installieren Sie das Schneidewerkzeug und stellen Sie den Z-Ursprung ein’; S. 112
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Wenn der Fehler erneut auftritt

Vielleicht ist die Spindeleinheit defekt. Bitte erkundigen Sie sich bei lhrem Roland DG-Handler oder einer
anerkannten Kundendienststelle danach.

"102B-0000" The spindle motor temperature is too high

Fehlerquelle/Ursache

- Das Werkzeug ist verschlissen.
« Es wurde ein Werkstiick eingelegt, das vom Gerét nicht unterstiitzt wird.
- Die Gravierparameter sind zu detailliert.

« Die Einstellung des Z-Ursprungs stimmt nicht.

Abhilfe

“ Schalten Sie das Gerat aus.
9 Schalten Sie das Gerit ein.
@) Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

e Uberpriifen Sie das Werkzeug, das Werkstiick und die Gravierparameter.
= “Gravierparameter”, S. 90

@ Stellen Sie den Z-Ursprung ein.

= "4, Installieren Sie das Schneidewerkzeug und stellen Sie den Z-Ursprung ein.; S. 112

Wenn der Fehler erneut auftritt

Vielleicht ist die Spindeleinheit defekt. Bitte erkundigen Sie sich bei lhrem Roland DG-Handler oder einer
anerkannten Kundendienststelle danach.
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"102D-0000" The spindle cannot be turned

Fehlerquelle/Ursache

Die Spindel erreicht nicht die verlangte Umdrehungsgeschwindigkeit.

Abhilfe

a Schalten Sie das Gerat aus.
9 Schalten Sie das Gerat ein.

@) Driicken Sie [ENTER/PAUSEL.
Setzen Sie den Auftrag fort.

Wenn der Fehler erneut auftritt

Vielleicht ist die Spindeleinheit defekt. Bitte erkundigen Sie sich bei lhrem Roland DG-Handler oder einer
anerkannten Kundendienststelle danach.

"1044-0000" The automatic Z0 setting failed

Fehlerquelle/Ursache

Der Spindelkopf wurde arretiert, obwohl “AUTO Z CONTROL" auf “ON" gestellt wurde.

Abhilfe

6 Schalten Sie das Gerit aus.
g SchlieBen Sie die Fronthaube.
e Schalten Sie das Gerit ein.

@ Driicken Sie [ENTER/PAUSE].

w1,

@ Schieben Sie den Arretierhebel in die Position” y " oder” 2

”
v -

= “Einstellen des Arretierhebels", S. 63
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Typen- und andere Hinweisschilder

Seriennummer

Die Seriennummer wird fiir die Wartung,
Reparaturen und Support-Anfragen benétigt.
Entfernen Sie das Etikett auf keinen Fall.

Stromanforderungen

SchlieBen Sie das Gerat nur an eine Steckdose
an, welche die hier erwdhnten Anforderungen
erfullt.

L R
/g

ﬂ

[ ]
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Anschlussbelegungen

Erweiterungsport
+24V

— Steckeradapter

9 mm-—|

Spindel aktiv >—i

Stift Stift
1 2

Max.375mA

47Q Anschluss

/77

Diese Schaltung arbeitet wéhrend der Spindeldrehung.

* Wir ibernehmen keine Haftung fiir Gerate, die an diese Buchse angeschlossen werden.

« Verwenden Sie den Anschluss nur im angegebenen Wertebereich.
+ Legen Sie keine zusétzliche Spannung an die Buchse an.

« Der Anschluss darf nicht mit der Erdung kurzgeschlossen werden.
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Geratespezifikationen
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Geritespezifikationen

Arbeitsgebiet
XY-Arbeitsgebiet
. o
° °
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* Ausschlaggebend fiir die maximale Werkstiickhéhe sind: Die Lange des verwendeten Werkzeugs, die Position
der Flhlereinheit und die Graviertiefe.

* BeiVerwendung der Fiihlereinheit: Der maximale Abstand zwischen dem Arbeitstisch und der Spitze der
Fuhlereinheit muss 38mm betragen.

Kapitel 6 Anhang 181



Geratespezifikationen

Installationsgebiet auf dem Arbeitstisch - Ma3zeichnung
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X-Bereich (Abmessungen des Arbeitstischs)

Kapitel 6 Anhang

21XM5

Einheit: mm

Y-Bereich (Abmessungen
des Arbeitstischs)

Einheit: mm



Geritespezifikationen

Die wichtigsten technischen Daten

DE-3

Arbeitstischabmessungen

Breite x Tiefe: 305 x 230mm

X-, Y- und Z-Achsenhub

X, Y, Z: 305 x 230 x 40mm

X-, Y-und
Z-Achsantriebssystem

Schrittmotor, Simultansteuerung von 3 Achsen

Geschwindigkeit

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

Software-Aufldsung

0,01mm/Schritt

Spindelmotor

Birstenfreier Gleichstrommotor

Umdrehungsgeschwindigkeit
der Spindel

5000~20.000RPM

Werkzeugklemme

Werkzeughalterung, Klemmhiilse

Unterstlitzte Materialstarke

Maximal 40mm (38mm bei Verwendung der Fiihlereinheit)

USB
Schnittstelle
Ethernet (10BASE-T/100BASE-TX, automatische Umschaltung)
Steuerbefehlssatze RML-1
Strom- Netzspannung und AC 100~240V £10%, 50/60Hz (Uberspannungskategorie: Il, IEC 60664-1)
versor- Frequenz
gung Nennstrom 1,0A
Leistungsaufnahme 80W

Geréduschpegel

Wahrend des Betriebs: 63dB (A) oder weniger (wenn nichts graviert wird),
Bereitschaftsbetrieb: 40dB (A) oder weniger

Externe Abmessungen

Breite x Tiefe x Hohe: 616 x 587 x 390mm

Gewicht

35kg

Aufstellungsort

In einem Raum auf maximal 2000m tber dem Meeresspiegel
Temperatur: 5~40°C, Luftfeuchtigkeit: 35~80% (ohne Kondensbildung)
Luftverschmutzungsgrad: 2 (gemaR IEC 60664-1)

Lieferumfang

Netzkabel, Adapter fir den Netzstecker, USB-Kabel, Fiihlereinheit (Harz- oder
Metallfihler), Halterung der Fiihlereinheit (Schraube, Feder), Reserveschraube

(fir die Cutter-Halterung), Letternschneider (@3,175mm), Feste Klemmhdilse
(23,175mm), Schraubenschlissel, Inbusschlissel, Inbusschraubenzieher, Haftfolie,
Staubsaugeradapter, “DGSHAPE Software Package”-CD und Installationshandbuch
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