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Exibir ou Sair do VPanel

O que é o VPanel?

O VPanel é um aplicativo que permite a operacao
READY. ® [A] DWX-4W ) G da méquina fresadora em uma tela de computador.
TR O[] DW-4W (Copy 1) s puramser® Ele possui funcdes para produzir dados de fresamento,

realizar manutencao e varias corre¢des. Ele também exibe
mensagens de erro da maquina fresadora.
< "Guia de Instalagéo" ("Instalagédo do Software")

=

|
[X]
5
o]

Exibir o VPanel

Clique em a# (icone VPanel) na area de tarefas na area de trabalho.

O VPanel seré exibido. Se ndo encontrar 4% na area de tarefas, inicie o programa a partir da tela [Start] (Iniciar) do

Windows (ou menu [Start]).

Iniciar a partir da tela [Start] do Windows (ou menu [Start])

Windows 8.1

Clique em na tela [Start], e na tela de aplicativos, clique no icone [VPanel for DWX-4W] (VPanel para DWX
-4\W), embaixo de [Roland DWX-4W].

Windows 8
Clique com o botao direito no fundo da tela [Start] para exibir a barra de aplicativos, depois clique em [All Apps]
(Todos os Aplicativos). Clique no icone [VPanel for DWX-4W] em [Roland DWX-4W].

Windows Vista/7
A partir do menu [Start], clique em [All Programs] (Todos os Programas) (ou [Program] (Programa)), em seguida
em [Roland DWX-4W]. Em seguida, clique em [VPanel for DWX-4W].

O VPanel serve como um software residente.

O VPanel opera como um software residente que opera constantemente para gerenciar a maquina fresadora, enviar
e-mails* e assim por diante. Recomenda-se ajustar as configuragdes para que o VPanel inicie automaticamente quando
o computador iniciar (= P. 8 "Aba "Settings" (Configuragdes)"). Além disso, clicar em no canto superior direito da janela
fard com que o programa desapareca da tela, mas ele nao seré fechado. Enquanto o VPanel estiver sendo executado, aw
é constantemente exibido na drea de tarefas.

* Os e-mails sdo enviados para notificar que o fresamento esta completo, ou sobre erros que ocorreram. (=P. 10 "Aba
“Mail" (E-mail)")
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Exibir ou Sair do VPanel

Exibir VPanel na Area de Tarefas

Quando o icone VPanel é exibido na area de tarefas, o status de uma maquina fresadora conectada é sempre monitorado.
A exibicdo do icone VPanel muda de acordo com o status da maquina fresadora. Os significados da exibi¢ées sao mostrados
abaixo.

Indica que pelo menos uma das maquinas fresadoras conectadas esta ligada (esta online).
As mensagens serao exibidas automaticamente se ocorrer um erro, durante o fresamento e
em situacdes semelhantes.

Mesmo ap6s a mensagem desaparecer, se vocé pairar o ponteiro do mouse sobre este icone,
o status de cada maquina conectada como Ready (Pronto), Milling (Fresamento), Finished
(Acabado), Completed (Concluido) ou Offline (Desconectado) sera exibido.

As mensagens solicitando manutencéo (tal como "Aquecimento do eixo (longo) necessario")
também serdo exibidas. Nestas situacdes, execute o trabalho de manutencéao indicado pela
mensagem.

= P. 23 "PASSO 0: Aquecimento do Eixo (Curto)", P. 32 "3. Manutenc¢ao"

£l

Indica que todas as maquinas fresadoras conectadas estdo desligadas.

£l

Indica que ocorreu um erro em pelo menos uma das maquinas fresadoras conectadas.
Se vocé pairar o ponteiro do mouse sobre este icone, vocé podera verificar qual maquina
apresenta o erro.

£l

Sair do VPanel

Clique com o botao direito em 4 na area de tarefas e clique em [EXxit] (Sair).
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Janela do VPanel

Janela Superior

Esta é a janela superior do VPanel. Ela exibe os status das maquinas de fresamento conectadas e exibe uma lista de dados
de fresamento. A producédo dos dados de fresamento também pode ser executada nesta janela.

l=®=l l=®=l ©) _ _
Ready - Collet maintenance required

READY| ® [A] DWX-4W :
Sp.m.dle speed 0 rpm
OFE O [-] DWX-4W (CDPY 1) Milling bur number D

Progress

Ndmero Conteudo exibido Detalhes
READY: Os dados de fresamento podem ser recebidos.
OFF: A energia da maquina fresadora esta desligada.
Status da operacao BUSY: A operacao esta em progresso.

da maquina ERROR: Ocorreu um erro.
PAUSE: Operacao esta pausada.
COVER: A capa da frente esta aberta.

Exibe o ID e 0o nome de uma mdquina conectada. Os IDs das maquinas desligadas
sdo exibidos com um [-].

Nome da maquina o -
® conectada a Se vocé clicar no nome de uma maquina fresadora conectada, a luz de status da
maquina fresadora ird piscar. Isso permite verificar as maquinas conectadas, quando
houver vérias conectadas ao computador.
- Exibe o status de operacéo, velocidade do eixo, tempo de fresamento, etc. A informacéo
Status da maquina i N < s
® exibida refere-se a maquina que tem um botédo de radio a esquerda do nome
fresadora . o < . .
selecionado (a maquina onde o botao redondo a esquerda exibe um ponto).
@ Produzir um Utilizado para produzir ou cancelar os dados de fresamento.
arquivo/cancelar. = P.25"PASSO 2: Liberacao de Dados de Fresamento"

) Utilizado para selecionar ou registrar uma broca de fresamento quando necessario
® Gerenciamento da controlar o tempo de trabalho.

broca de fresamento ]
= P. 12 "Caixa de Dialogo "Milling bur management" (Gerenciamento da broca de fresamento)"

Exibe a janela de configuragdes.

@ Configuragoes = P. 8 "Aba "Settings" (Configuracbes)", P. 9 "Aba "Maintenance" (Manutengao)", P. 10
"Aba “Mail" (E-mail)"

Exibe os dados em fresamento e os que aguardam processamento.

Lista de producdo Também exibe o progresso do fresamento.

1. Tela de Operagéo 7



Janela do VPanel

Aba "Settings" (Configuragoes)

Nesta aba é possivel definir as configuragdes de inicializacdo automatica do VPanel, as configuragées do NC code, entre outros.
Quando mais de uma maquina estiver conectada, a que estiver selecionada na janela superior sera a afetada pelas mudancas.

Settings | Maintenance | Mail

NC code with decimal point
(® Conventional
(O Calculator [All]

() Caleulator [F]

Version

VPanel: 1.00
Firmware: V1

Clique para exibir o site

() Calculator [IKRXYZAB] de Internet.

Machine ID

A

especial no seu navegador

[C]Run VPanel at PC start-up

EASY | mm
SAApL | Emrioland

NC Code with decimal point
(Coédigo NC com ponto
decimal)

Selecione o manuseamento e a interpretacdo do ponto decimal nos NC codes.
Com "Conventional" (Convencional), a unidade é interpretada como milimetro (ou
polegada) quando houver um ponto decimal, e como 1/1000 milimetro (ou 1/10000
polegada) quando ndo houver um ponto decimal. Com "Calculator" (Calculadora),
a unidade sempre é interpretada como milimetro (ou polegada) independente se
houver um ponto decimal. Selecione o escopo do aplicativo ao selecionar "Calculator".
Selecione uma configuracdo adequada de acordo com o seu CAM ou cédigo NC.

» Configuracdo inicial: Conventional

Machine ID (ID da Maquina)

E possivel configurar um ID para a méaquina. Isto é util quando é necessario conectar
vérias unidades.

» Configuracao inicial: A

= "Guia de Instala¢do" ("Conexao de Vérias Unidades")

Importante

Para alterar um ID, certifique-se de seguir o procedimento explicado no "Guia
de Instalagao."

Run VPanel at PC start-
up (Executar o VP na
inicializagao do PC)

Quando essa opcao é marcada, o VPanel inicializa automaticamente, junto com o
Windows, e seu icone é exibido na barra de tarefas.
» Configuracdo inicial: Verificada

Version (Versao)

Exibe a versao do VPanel e o firmware das maquinas conectadas (a maquina
selecionada na janela superior, quando mais de uma estiver conectada).
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Aba "Maintenance" (Manutencao)

Janela do VPanel

Nesta aba, vocé pode executar operacdes relacionadas a manutencao, incluindo a correcao automatica da maquina fresadora
e relatério do sistema. Quando houver mais de uma maquina conectada, a maquina selecionada na janela superior torna-se

o alvo das operagodes.

Settings | Maintenance | Mail

Daily maintenance Spindle

Correction

Maove

Collet maintenance

Milling bur change test Work time

Spindle run-in (short)

Automatic correction

Oh0m
Detection pin maintenance
Spindle run-in (leng)
Emergency release

Report

Coolant
Systemn report

Manual correction Work time

OhOm Reset Error log

Drain coolant Save file

Default <-> Cleaning

Packing

Daily maintenance

Realiza a manutencéo da pinca e do eixo, antes de iniciar as operacdes diarias.

(Manutencao » P. 23 "PASSO 0: Aquecimento do Eixo (Curto)"

diaria)

Correction Realiza as corregdes para ajustar a posicao do eixo de rotacdo. Geralmente é possivel utilizar
(Correcéao) "Automatic correction" (Corre¢do automatica).

> P.39 "Correcdo da Maquina Fresadora”, P. 11 "Caixa de Didlogo "Manual correction” (Corre¢do manual)"

Move (Mover)

Move a unidade do eixo e o eixo de rotacao. Esta funcdo é utilizada para limpeza e reembalagem
da maquina.
» P. 34 "Limpeza ap6s Concluir o Fresamento", P. 59 "Instalacdo dos Retentores"

ATC

Realiza testes de operacdo, manutencéo e outras tarefas que utilizam o compartimento ATC.
Se a broca de fresamento estiver presa no material e a maquina parar, é possivel soltar a broca de
maneira for¢ada clicando em [Emergency release] (Liberacdo de emergéncia) (funcao habilitada
quando a energia estiver ligada e a tampa frontal aberta).

> P.45 "Teste de Alteracdo da Broca de Fresamento", P. 36 "Cuidados com o Pino Simulado para Fresamento"

Coolant
(Refrigerante)

Use esta funcgdo para reconfigurar o tempo de trabalho do refrigerante e drenar todo o
refrigerante dentro da maquina.
> P.55 "Drenagem dos Tubos de Refrigerante”

Spindle (Eixo)

Exibe o tempo de trabalho total do eixo e pode ser utilizado para gerenciamento a longo prazo
do eixo, tal como aquecimento quando o eixo néo foi utilizado por um longo periodo.
» P.57 "Aquecimento do Eixo (Longo)"

Report (Relatério)

E possivel utilizar estes botdes para criar relatérios, tais como relatérios de sistema da maquina
(incluindo versao de firmware e total de horas em operagao) e também de erro. Os diversos
relatérios podem ser salvos como arquivos.
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Janela do VPanel

Aba “Mail" (E-mail)

Nesta aba é possivel definir as configuragcdes de notificagdes, tais como recebimento de um e-mail notificando quando o
fresamento for concluido, quando um erro ocorrer, ou ainda quando a manutencao estiver completa. Quando houver mais
de uma maquina conectada, todas as maquinas tornam-se os alvos para as configuragdes.

Settings DWX-4W “

Settings | Maintenance | Mail

Receiver address

Sender address
Server host name
Server port number 465

Use S5L connection

Use SMTP authentication
User name

Password

Send test

Verifique [Use mail notification] (Utilizar notificacdo por e-mail) para inserir cada item. Para informagées sobre os campos
de entrada, consulte a tabela abaixo.

Receiver address Endereco de e-mail do destinatario. Vocé pode definir mais de um endereco
(Enderego do destinatario) separando com uma virgula.

O endereco de e-mail utilizado para o computador que estd em uso
Sender address atualmente, para definir as configuracées do VPanel (Este sera o endereco
(Enderego do remetente) de e-mail do remetente. O endereco deve ser um que possa enviar e-mails

pelo servidor de saida mencionado abaixo).

O nome do servidor de saida de e-mail (nhome do servidor SMTP) do software
de e-mail utilizado no computador que estd em uso atualmente para definir
as configuragdes do VPanel.

Server host name
(Nome do servidor)

O numero da porta do servidor de saida de e-mail do software de e-mail
utilizado no computador que estda em uso atualmente para definir as
configuragbes do VPanel.

Server port number
(Numero da porta do servidor)

Use SSL connection Marque para utilizar a uma conexéo de seguranca protegida (SSL). Defina
(Usar conexao SSL) as configuragdes de acordo com o software de e-mail em uso.

Use SMTP authentication Marque para usar a autenticacdo ao enviar e-mails. Digite o nome de
(Usar autenticagdo SMTP) usudrio e senha para autenticacdo. Defina as configuragdes de acordo com
User name / Password o software de e-mail em uso.

(Nome de usuario / Senha)

Clique em [Send test] (Enviar teste) para fazer um teste de envio. Se um e-mail com os dados a seguir for recebido no endereco
especificado em "Receiver address", a configuracao esta completa.

[Assunto: <Nome da maquina> Corpo: Teste

Caso o envio falhe, a janela de erro "Windows Script Host" sera exibida. Verifique o contetido dos campos de inser¢do no-
vamente.
Importante

* Pode ndo ser possivel enviar e-mails por causa das configuracdes do software de seguranca ou semelhantes. Se nao for
possivel enviar os e-mails, verifique as configuracdes do software de seguranca que esta sendo utilizado como software
antivirus ou para finalidade semelhante.

* Para informacdes detalhadas sobre as configuracdes de e-mail, consulte o administrador de rede.

* O VPanel nao suporta conexdes TLS (STARTTLS).
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Janela do VPanel

Caixa de Dialogo "Manual correction"” (Corregao manual)

Nesta caixa de didlogo é possivel inserir diretamente os valores de correcdo da maquina fresadora. Realize a correcdo para
ajustar a precisdo. Quando mais de uma méquina estiver conectada, a que estiver selecionada na janela superior serd a

afetada pela correcao.

* Efetue a correcao automatica antes de efetuar esta correcao.

= P.39 "Corre¢dao da Maquina Fresadora"

Manual correction DWX-4W “
Distance Origin point
X | 100,000 % X | 0.00 il
Y | 100.000 % ¥ | 0.00 mm
£ | 100,000 % Z | 0.00 il
A axis back side

A degree

Clear these values when executing the automatic correction

Distance (Distancia)

Corrijamovendo as distancias nas dire¢oes X, Y e Z. Defina o valor de correcao
considerando a distancia de movimento inicial como 100%.
» Configuracao inicial: 100%

A axis back side
(verso do eixo A)

Corrige 0 angulo quando o eixo A é girado 180 graus. Defina o valor de correcao
considerando a configuragao inicial como 0,00 graus.
» Configuragao inicial: 0,00 graus

Origin Point (Ponto de origem)

Corrige as origens dos eixos X, Y e Z. Defina o valor de correcdo considerando
a configuracao inicial como 0,00 mm.
» Configuracao inicial: 0,00 mm

Clear these values when
executing the automatic
correction (Apagar estes
valores ao executar a corregao
automatica)

Marque para redefinir os valores para "Distance", "Origin point" e "A axis back
side" ao executar a correcao automatica.
» Configuracdo inicial: Verificada

1. Tela de Operagao

11



Janela do VPanel

Caixa de Dialogo "Milling bur management" (Gerenciamento da broca de fresamento)

Ao selecionar uma broca de fresamento a ser utilizada nesta caixa de didlogo, o tempo de trabalho da broca de fresamento
selecionada sera registrado automaticamente. Além disso, quando a broca atingir o tempo de substituicdo pré-definido,
uma mensagem de aviso serd exibida. Quando houver mais de uma méaquina conectada, a maquina selecionada na janela
superior serd gerenciada.

Milling burs Work time/Replacement time

ZGB-1230(Dia.2.5) 00h00m,15h00m Reset
ZGB-30D(Dia.1.0) 00h00m,13h00m Reset
ZGB-25D{Conic.0.3) 00h00m,;15h00m Reset

Reset

Milling bur registration

E possivel selecionar, dentre as brocas de fresamento registradas, a broca cujo tempo de
trabalho vocé deseja contar (os numeros dos alojamentos vao de 1 a 4).

Milling burs (Brocas de Selecione uma broca de fresamento de acordo com as brocas instaladas no compartimento
fresamento) ATC; O nome e o tempo de trabalho/substituicdo da broca de fresamento selecionado
serao exibidos na janela superior.

Quando nao utilizar esta fungao, deixe o campo em branco.

Work time / Exibe o tempo de trabalho e o tempo de substituicdo da broca de fresamento selecionada.
Replacement time O tempo de substituicdo pode ser alterado a partir do "Milling bur registration”. Apos
(Tempo de Trabalho/ substituir a broca de fresamento por uma nova, clique em "Reset" (Redefinir) para definir
Substituicado) o tempo de trabalho para 0.

Aqui vocé pode registrar as brocas de fresamento cujos tempos de trabalho vocé deseja
gerenciar, ou remover as brocas que vocé nao deseja gerenciar mais. Clique aqui para abrir
a caixa de didlogo "Milling bur registration".

= P. 13 "Caixa de Didlogo "Milling bur registration"

Milling bur registration
(Registro da broca de
fresamento)
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Janela do VPanel

Caixa de Dialogo "Milling bur registration"

Nesta caixa de dialogo, vocé pode registrar as brocas de fresamento cujos tempos de trabalho vocé deseja gerenciar, ou
remover as brocas que vocé nao deseja gerenciar mais. Quando houver mais de uma maquina conectada, as brocas de
fresamento da maquina selecionada na janela superior serdao gerenciadas.

Milling bur name Work time Replacement time

ZGB-125D(Dia.2.5) 00h00m 15h00m
ZGB-25D(Conic.0.3) 00h00m 15h00m
ZGB-50D(Dia. 1.0} D0hODm 15h00m

Milling bur info
Milling bur name Work time Replacement time

ZGB-123D(Dia.2.3) 00 h |00 m |15 h |00 |m

Add milling bur Remove milling bur

Milling bur list Exibe o nome, tempo de trabalho e tempo de substituicdo de uma broca de
(Lista de brocas de fresamento registrada.
fresamento)

Permite que o nome, tempo de trabalho e tempo de substituicdo da broca de
fresamento selecionada na lista sejam editados. Clique em [Save] (Salvar) para
Milling bur info (Informagées sobrescrever e salvar o conteudo editado.

da broca de fresamento) Como os tempos de substituicdo dependem do tipo de broca de fresamento ou
material e também das condicbes de fresamento, ajuste o valor do tempo de
substituicdo conforme necessario.

Add milling bur (Adicionar Aqui é possivel registrar brocas de fresamento adicionais. E possivel registrar até
broca de fresamento) 20 brocas de fresamento.
Remove milling bur (Remover Aqui é possivel remover a broca de fresamento selecionada na lista.

broca de fresamento)

1. Tela de Operagéo 13
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Utilizacao/Leitura do Painel Embutido

Utilizagcao/Leitura do Painel Embutido

ERROR O O POWER

O

PAUSE O O CANCEL

POWER Esta luz acende ao ligar a energia.
Acende quando a operacao estiver pausada. Pisca quando a operacdo estd em andamento (a partir
PAUSE do momento em que o botdo de operacdo é pressionado durante o fresamento, até o momento
em que a operacao é pausada).
ERROR Pisca quando ocorre um erro.
CANCEL Pisca quando os dados estao sendo cancelados e durante a inicializacdo.
Os dados de fresamento recebidos enquanto a luz estiver piscando serao cancelados.
Pressionar este botdo durante o fresamento ira pausar ou reiniciar a maquina.
Botéo de Pressionar e segurar este botdo durante o fresamento cancelara o fresamento ou apagar alguns
operagﬁo erros.

O

Pressionar este botdo no standby fara girar a posicdo do eixo de rotacdo 180 graus.
O botdo ird piscar durante a inicializacdo, operacdo do cabecote do eixo ou eixo de rotagao, rota-
¢ado do eixo e operacao de manutencao. O botdo acenderd em qualquer outro status enquanto

a energia estiver ligada.

Status Indicados pela Cor da Luz

Luz de status

A inicializacdo estd em andamento, ou a maquina esta em standby (No status de standby, a cor ird
mudar para branco quando a porta frontal for aberta).

Azul ~ L . -
No status de standby, se nenhuma operacéo for iniciada dentro de 5 minutos, a maquina muda seu
status para hibernacdo, entao a luz de status ird se apagar.
Branca O fresamento esta em andamento ou pausado. Além disso, no status de standby, a luz branca ira

acender quando a porta frontal for aberta.
Quando acesa em amarelo, ocorreu um erro e a maquina foi pausada.

Amarela Verifique os detalhes do erro exibidos no VPanel. Pressione o botdo de operacdo no painel embutido
para retomar o fresamento.
Quando acesa ou piscando em vermelho, ocorreu um erro e o fresamento foi interrompido.
O fresamento ndo pode ser retomado.

Vermelha Verifique os detalhes do erro exibidos no VPanel. Quando iluminado, pressionar e segurar o botdo de
operacao do painel embutido ird cancelar o fresamento e retornar a maquina para o status pronto.
Quando piscar, desligue a energia e inicialize a maquina novamente.

Desligada A maquina esta hibernando, ou estd desligada e todas as luzes estdo apagadas.

2. Fresamento
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Ligar e Desligar a Energia

Ligando a Fonte de Alimentagao

Procedimento

o T

Segure-o com
ambas as maos.

Desligar a Energia

Procedimento

2. Fresamento

Feche a tampa frontal.

Ligue o botdo de energia da maquina.
A maquina comeca a inicializacdo. Quando a luz
de status para de piscar e permanece acesa, a
inicializacdo est4 concluida.

Desligue o botdo de energia da
maquina.



Preparacao para Fresamento

Preparacao do Material (Materiais Utilizaveis)

Materiais de Trabalho

» Vitroceramica
» Resina composta

Tipos e Tamanhos de Materiais

» Tipo: Tipo com pino
» Numero maximo de materiais montaveis: 3
» Tamanho maximo de materiais montdveis: 40 (L) x 20 (D) x 20 (A) mm
* Entretanto, o tamanho do material é limitado pelo nimero de materiais montados na maquina,
e o numero de materiais montaveis é limitado pelo tamanho dos materiais montados na maquina.

Preparacao de uma Broca de Fresamento

Brocas de fresamentos utilizaveis

» Broca de fresamento dedicada (3 tipos)

Instalagao das Brocas de Fresamento no Compartimento ATC

Instale as brocas de fresamento nos alojamentos de 1 a 4 do compartimento ATC. Instale os diferentes tipos de brocas de
fresamento nos alojamentos cujos nimeros conferem com as configuragdes dos dados de fresamento.
Certifique-se de que as extremidades das brocas estejam para baixo. Tenha cuidado com a orientacao das brocas.

Preparacao do Ar Comprimido (Configuracao do Regulador)

Ajuste de Pressdao Recomendado

» De 0.6 MPa a 0.8 MPa

2. Fresamento 17



Preparacédo para Fresamento

Preenchimento do Tanque de Refrigerante/Substituicao do Refrigerante

&CU|DADO Nao transborde ou incline o tanque de refrigerante.
A entrada de fluido do tanque de refrigerante esta aberta. Transbordar ou inclina-la
ird causar derramamento de fluido.

&CUlDADO Ao levantar ou abaixar o tanque de refrigerante,
segure os locais indicados na figura a seguir.
Nao proceder desta forma pode resultar em compressao
dos dedos, causando ferimentos.

Situagoes que Requerem esta Tarefa

» Preenchimento: Ao utilizar a maquina pela primeira vez. / Quando o nivel de fluido do tanque atingir
o limite inferior.

\/

g Limite
7 = inferior.

» Substituicdo: Uma vez por semana, ou quando o tempo de trabalho exceder 15 horas.

VPanel for DWX-4W

DWX-4W

B\ The coolsnt needs to be replaced.
Reset the work time of the coolant in the window "Settings”, after
cleaning the insicle of the tank and refilling the coolant in reference to
the User's Manual

IMPORTANTE!

Quando o tempo de trabalho exceder 15 horas, a mensagem acima é exibida, solicitando a substituicdo do
refrigerante. Clique em [OK] e siga o procedimento abaixo para substituir o refrigerante.

Se a mensagem aparecer durante o fresamento, clique em [OK] e substitua o refrigerante normalmente ap6s o
fresamento concluir.

Se a substituicdo for feita antes do tempo de trabalho exceder 15 horas, siga 0 mesmo procedimento para substituir
o refrigerante.

Uso de Agua

Utilize dgua leve ou purificada. Utilizar 4gua calcdria pode ter um efeito negativo sobre a vida util da broca de fresamento e
sobre a qualidade do produto.

18 2. Fresamento



Preparacédo para Fresamento

Preenchimento do Tanque de Refrigerante/Substituicio do Refrigerante

1. Substitua o refrigerante.

o

€) Remova o tanque de refrigerante.

Abra a tampa inferior.

Puxe o tanque de refrigerante.

Importante

Mova o tanque de refrigerante devagar. Mover
o tanque de refrigerante de modo forcado
pode fazer com que o refrigerante espirre.

@ Limpe dentro do tanque antes de substituir o refrigerante.

Atencao:

Coloque um pouco de dgua de torneira dentro do tanque, depois agite-o para a esquerda e direita. Descarte a 4gua
suja. Repita esta etapa até que a dgua nao fique mais suja ao balancar o tanque.

Descarte o refrigerante adequadamente, de acordo com as leis vigentes em seu estado. Nao faca o descarte de modo
irresponsavel, em redes de esgoto, rios ou riachos. Fazé-lo podera acarretar em impacto prejudicial ao ambiente.

2. Fresamento
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Preparacédo para Fresamento

Prepare o refrigerante.

O refrigerante deve ter uma proporcao de dgua
para aditivo de 95:5. Utilize o recipiente de
medidas para a medicao.

A capacidade do tanque de refrigerante é de
aproximadamente 3 L. Para enché-lo, utilize 2850
ml de dgua e 150 ml de aditivo.

Depois de combinar a dgua com o aditivo, ndo é
necessario misturar as substancias.

Confira a planilha de dados de seguranca (SDS) adequada para verificar as substancias quimicas utilizadas nos aditivos
e a seguranca relacionada a estas substancias.
Entre em contato com seu representante Roland DG Corporation autorizado para adquirir aditivos.

ACUlDADO Certifique-se de colocar o aditivo especificado no tanque de refrigerante.
Os aditivos séo eficientes para reduzir a deterioragéo do refrigerante e aumentar
a eficiéncia do fresamento, a fim de manter a qualidade do produto. Além dis-
s0, se os aditivos ndo forem utilizados, o refrigerante pode apresentar um odor

desagradavel.

o

Peca a ser
limpa

2. Fresamento

Remova a tampa da entrada de fluido
do tanque de refrigerante e despeje
o refrigerante.

Nao adicione refrigerante além de MAX.

Apos preencher com o refrigerante,
feche a tampa da entrada de fluido.

Limpe o interior da tampa inferior.
Haverd acumulo de agua no interior da tampa
inferior, depois do uso por longos periodos.
Limpe regularmente, com a mesma frequéncia de
substituicao do refrigerante.

Além disso, puxe a unidade deslizante para frente
quando limpar.



Preparacédo para Fresamento

Retorne o tanque de refrigerante para
sua posicao original.

Importante

Mova o tanque de refrigerante devagar. Mover
o tanque de refrigerante de modo forcado
pode fazer com que o refrigerante espirre.

Empurre o tanque de refrigerante de
volta para a maquina.

Empurre o tanque até sentir um clique, para que
ele fique no lugar.

Importante

Mova o tanque de refrigerante devagar. Mover
o tanque de refrigerante de modo forcado
pode fazer com que o refrigerante espirre.

Feche a tampa inferior.
Isto completa o preenchimento do tanque de
refrigerante e a substituicdo do refrigerante.

2. Fresamento
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Preparacédo para Fresamento

3. Reconfigure o tempo de trabalho do refrigerante.

IMPORTANTE!

Depois de substituir o refrigerante, realize o procedimento a seguir.
Se o tempo de trabalho nao for reconfigurado, a mensagem solicitando a substituicdo do refrigerante continuara

sendo exibida.

@ Exiba VPanel.

= P. 5 "Exibir o VPanel"

(23
[READYI © [A] DWX-4W
OFF | O [-] DWX-4W (Copy 1)

X

Ready
Spindle speed 0 rpm
Milling bur number D

| File Prog
L B To | &
© o x
Settinfi; | Maintenance | §1ail
Do — ATC Spindle
[ coletmantenance | | Milling bur changetest | Work time
Spindle ur-in shor) | P | :
Spindle run-in (long)
Comection Emergency release
- = Report
[ sstemmepor |
15h10m | Resst | [ Error log |
R -
Move Drsin : [ savere |
Defaut <-> Cleaning

The work time of the coolant will be reset.
Continue?

e

@ Selecione uma maquina para
operar.

Clique no botao de rddio a esquerda do nome da
maquina para operar.

® Clique em T+ na janela superior.
A tela [Settings] sera exibida.

@ Clique na aba [Maintenance] .
® Clique em [Reset].

Clique em [OK].

6 O tempo de trabalho exibido do refrigerante sera

Maintenance | pai

Daily maintenance

2. Fresamento

ATC Spindle
| Collet maintenance ‘ | Milling bur change test ‘ Work time
Spindle run-in (shert) Detection pinr e
Spindle run-in (lang)

Comection Emergency relesse

Report
| Menualcorection |

l oD ] Reet [ Error log |

"0". A operacao de substituicao estd completa.



Iniciar Fresamento

Precaugoes Durante o Fresamento

Nao desligue a energia durante as operagdes a seguir ou interrompa o trabalho antes da operacédo estar completa.

» Manutencgao da pinga (Pag. 28)

» Fresamento (Pag. 25)

» Quando a maquina estiver em operagéo apoés o botao [Emergency release] ser pressionado (Pag. 9)
Caso a energia seja desligada durante estas operagdes, ou o trabalho seja interrompido antes de a operagao estar completa,
a unidade do eixo pode estar em um estado onde nao suporte nada (a broca de fresamento e o pino de detec¢do também
podem estar neste mesmo estado). Note que a maquina pode apresentar mau funcionamento neste estado.

PASSO 0: Aquecimento do Eixo (Curto)

Certifique-se de desempenhar as seguintes tarefas antes das operacdes didrias. Estas tarefas sdo necessarias para manter as
condi¢des da maquina favoraveis e para garantir um produto de alta qualidade. Se estas tarefas ndo forem realizadas, uma
mensagem solicitando a operacéo sera exibida no VPanel.

Procedimento

@ Exiba VPanel.

= P. 5 "Exibir o VPanel"

(2} 2 @ @ Selecione uma maquina para
IREADY| ® [A] DWX-4W Ready Operar.

Spindle speed 0 rpm
OFF" O [-] DWX-4W (Copy 1) Milling bur number D

Clique no botao de radio a esquerda do nome da
maquina para operar.

® Clique em ¥ na janela superior.

@
E ® A tela [Settings] sera exibida.

L B b \| r
| |
O o & (D Cligue na aba [Maintenance].
E“ @ Clique em [Spindle run-in (short)]
Daily maintenance ATC Spindle (Aquecimento do EiXO (CUI"tO))_
.@ Collet maintenance Milling bur change test Worktime
OhOm
Spindle run-in (short) Detection pin maintenance
Spindle run-in (lang)
Comection Emergency release
Automatic correction Coolant REth
Manual correction Work time Rile et
OhOm Reset Error log

Clique em [OK].

O aquecimento do eixo ird iniciar.

A\, Spindie run-in will be started (appros. 2 min.). A luz de status da méaquina ird piscar na cor
o azul. O tempo de trabalho restante sera exibido
no VPanel.

Cancel

2. Fresamento 23
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Iniciar Fresamento

6 VPanel for Dwx-4w  IEN

DW-4W
Spindle run-in was completed.

Quando a mensagem exibida na figura aparecer,
0 aquecimento do eixo (curto) esta completo.

Clique em [OK].

ACUlDADO Nao coloque as maos ou outros objetos dentro da maquina, ou olhe dentro dela
com a tampa frontal aberta até que o eixo pare completamente.
Se a porta frontal antes do eixo parar completamente, ira ocorrer uma parada de
emergéncia. Devido a inércia, o eixo ira continuar rodando mesmo apés a parada
de emergéncia. E perigoso tocar uma ferramenta em rotag&o. Além disso, o refri-
gerante continua em fluxo até que o eixo pare completamente. Ter contato direto
com o refrigerante que espirrar pode ser prejudicial a saude.

PASSO 1: Montagem do material

Procedimento

@ \Verifique se o procedimento p.23 "PASs0 0: Aquecimento do Eixo (Curto)” €Sta completo.

@ Se a energia estiver desligada, feche a tampa frontal e ligue a energia.

= P. 16 "Ligando a Fonte de Alimentacdo"

€ Uma vez que a inicializagdo completar, abra a tampa frontal.

o

(@ Feche a tampa frontal.

2. Fresamento

Insira a porgao do pino do material no
orificio do eixo de rotacio.
Alinhe o chanfro na base do pino do material com
a saliéncia sobre o eixo de rotacao.

Utilize um parafuso de fixacdo para
manter o material no lugar.
Aperte com uma chave de fenda sextavada.



Iniciar Fresamento

PASSO 2: Liberagcao de Dados de Fresamento

* E possivel também utilizar um software CAM comercial para produzir os dados de fresamento. Para obter informacdes
sobre o software CAM compativel, contate seu revendedor autorizado Roland DG Corporation.

/A\CUIDADO

Nao coloque nenhum aparelho eletronico préximo desta maquina.

Por conta do fluxo de refrigerante dentro da maquina, agua pode espirrar nos
objetos proximos a ele quando a tampa frontal estiver aberta. Para prevenir mau
funcionamento, ndo coloque nenhum aparelho eletrénico préximo desta maquina.

Procedimento

o

(3]

X

[READY] ® [A] DWX-4W Ready
Spindle speed 0 rpm

OFF " O[] DWX-4W (Copy 1) Milling bur number D

File Progress

@

LZ | B b @
——
x
Add S Output
e, ¥ Cancel
x
@ * 1 L » sample v e Search sample P
Organize + New folder E~- I @
- Name . Date modified Type Size
W | sample.pm = ml PRNFile 3,604 KB
PR
[ L
o
P il
o Wi
[
H e
P oy
B Wiy i
File name: | sample.prn = m; g v |
Ope Cancel ‘

Verifique se a broca de fresamento foi instalada.
= P. 17 "Preparac¢do de uma Broca de Fresamento"

Verifique se o refrigerante foi instalado.

® Na janela superior do VPanel,
selecione a maquina para produzir.

® Clique em i .
A janela [Output a file] (Produzir um arquivo)
sera exibida.

Clique em [Add] (Adicionar).
A janela [Open] (Abrir) serd exibida.

Selecione os dados de fresamento e
clique em [Open].

Os dados de fresamento selecionados serdo
exibidos na lista de dados da janela [Output a file].
Repita as etapas 9 9 para produzir os dados
de fresamento de forma continua.

= P. 18 "Preenchimento do Tanque de Refrigerante/Substituicdo do Refrigerante”

2. Fresamento
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Iniciar Fresamento

Clique em [Output] (saida).

e

o |

Alterar a ordem da lista de dados
Vocé pode alterar a ordem de producéo selecionando os dados de fresamento na lista de dados e clicando em

(Os dados de fresamento sdo produzidos a partir do topo da lista de dados)

Remocao dos dados de fresamento da lista de dados
E possivel remover os dados de fresamento da lista de dados selecionando os dados de fresamento e clicando em
"Remove".

Adicionar dados de fresamento arrastando e soltando
E possivel adicionar dados de fresamento arrastando e soltando os dados na janela exibida nas etapas o e 9

Verifique se o material e a broca
de fresamento foram montadas na
maquina fresadora e clique em [OK].
— < P.24"PASSO 1: Montagem do material"

l\ Output a file to DWX-4W,

Cancel

*%  Osdados de fresamento produzidos sao exibidos
ETEE O BUEa —T | e 00 na lista de producao da janela superior e o
OFF (Il bweaw (copy S s fresamento tem inicio.

— — O tempo estimado de fresamento e a barra de
Samplepm BB progresso sdo exibidos préoximo ao nome da
maquina.

4

L B o %

@ Quando o fresamento estiver finalizado, um som indicando que o processo esta completo ird tocar.

Verifique se o eixo parou completamente, depois abra a tampa frontal.

&CUlDADO Nao coloque as maos ou outros objetos dentro da maquina, ou olhe dentro dela com

a tampa frontal aberta até que o eixo pare completamente.

Se a porta frontal antes do eixo parar completamente, ira ocorrer uma parada de
emergéncia. Devido a inércia, o eixo ira continuar rodando mesmo apés a parada de
emergéncia. E perigoso tocar uma ferramenta em rotagéo. Além disso, o refrigerante
continua em fluxo até que o eixo pare completamente. Ter contato direto com o
refrigerante que espirrar pode ser prejudicial a saude.

&CUlDADO Apds o fresamento, lave completamente os produtos com agua purificada ou

2.

substancia semelhante.
Apos o fresamento, havera refrigerante no produto. Utilizar o produto deste modo
pode causar inflamagdes ou similares.

Continue até P. 28 "Seguimento das Operacées Diarias".

Fresamento



Abortar Producao

Procedimento

(1]
BUSY ® [A] DWX-4W
OFF O[] DWX-4W (Copy 1)

00h07m

Milling

Spindle speed 10000 rpm
Milling bur number 1
Elapsed time 00h12m34s

File Progress

@
@
L | B &
/_E Are you sure you want to quit?
Cancel
A\CUIDADO

Iniciar Fresamento

@ Na janela superior de VPanel,
selecione a maquina para a qual a
operacao sera abortada.

® Clique em E3.

A mensagem mostrada na figura sera exibida.
Para abortar a producgao, clique em
[OK].

Clique em [Cancel] (Cancelar) para
nao abortar a producao.

Nao coloque as méos ou outros objetos dentro da maquina, ou olhe dentro dela com

a tampa frontal aberta até que o eixo pare completamente.

Se a porta frontal antes do eixo parar completamente, ira ocorrer uma parada de
emergéncia. Devido a inércia, o eixo ira continuar rodando mesmo apés a parada de
emergéncia. E perigoso tocar uma ferramenta em rotacdo. Além disso, o refrigerante
continua em fluxo até que o eixo pare completamente. Ter contato direto com o
refrigerante que espirrar pode ser prejudicial a saude.

Exclusao dos Dados de Fresamento em Standby

Procedimento

@ Na janela superior do VPanel, selecione a maquina cujos dados de fresamento serdo

excluidos.

@ Na lista exibida, clique com o boto direito nos dados de fresamento que deseja excluir,
depois clique em [Cancel].

E possivel deletar somente os dados de fresamento em standby (os dados que estdo em segundo, da parte superior

ou inferior, da lista exibida).

BUSY @ [A] DWX-4W

00h17m

=

Milling
Spindle speed 60000 rpm

Milling bur number 1

Elapsed time 00h12m34s

File Progress

Samplepm 2840KB/3603KB

Sample2.pro (OKB/3603KE
L2 B L @
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Seguimento das Operacoes Diarias

Manutencao da pinga

Certifique-se de desempenhar as seguintes tarefas apos as operagdes diarias. Estas tarefas séo necessarias para manter as
condicdes da maquina favoraveis e para garantir um produto de alta qualidade.
Se estas tarefas ndo forem realizadas, uma mensagem solicitando a operacao sera exibida no VPanel.

Ferramentas necessarias

Item disponi-
Itens inclusos vel comercial-
mente
Padrdo de <
S Conexao da . . .
substituicdo inca Limpador estreito Escova da pinca Graxa Pano seco
de pinga ping
Atencao:
A manutencéo da pinga deve ser concluida rapidamente. Isto porque deve haver um fornecimento suficiente de ar
comprimido enquanto a tarefa é realizada, caso ela nédo seja feita rapidamente, o fornecimento de ar comprimido
nao sera suficiente. Se ndo for possivel fornecer mais ar comprimido, ird ocorrer um erro, isto fara com que seja
necessario recomecar a operagao desde o principio.

1. Remova a pinca

@ Exiba VPanel.

= P. 5 "Exibir o VPanel"

(2] “ (@ Selecione uma maquina para
|READY! ® [A] DWX-4W Ready o) p erar.

Spindle speed 0 rpm
OFF " O[] DWX-4W (Copy 1) Milling bur number D

Clique no botao de radio a esquerda do nome da

? = - maquina para operar.

® Clique em T+ na janela superior.
A tela [Settings] sera exibida.

<)
[X|
&
o

@ Clique na aba [Maintenance] .

semu ® Clique em [Collet maintenance]
Qs ate Spindle (Manutengao da pinga).
T —— Werksime
OhOm
SPINGIE run-in (snort) Detection pin maintenance
Spindle run-in (lang)
Emergency release
Correction
Report
Autematic correction Coolant
System report
Manual correction Work time
11h14m Reset Error log
Move Drain coolant Save file
Default <-> Cleaning

28 2. Fresamento



Seguimento das Operagoes Diarias

Se um material ou o padrao de
corre¢ao automatica estiver instalado:
A e olovings. remova o material, ou o padrdo de

2 Automatic correction jig corregao automatica, feche a tampa
frontal, depois clique em [OK].

Cancel

Se ndo houver material ou padrao de
corre¢ao automatica instalado:
clique em [OK].

A janela exibida na figura aparece

Clean the collet in reference ta the User's Manual, automatlcamente .

Abra a tampa frontal.

Segure-0 com
ambas as méaos.

Pressione o padrao de corregao
automatica contra a pinga, depois
reinsira a conexao da pinga.

Alinhe a extremidade sextavada da pinca e a
porcédo sextavada do padrao de substituicao de

pinca.

@%@ Importante

Gire o padrdo de substituicdo da pinca

enquanto a conexao da pinga é inserida.

Big Caso gire o padréao de substituicdo da pinca

= Conexéo da sem inserir a conexao da pinca, a pinca pode
pin¢a ser danificada.

Padréo de
substituicao de pinga

Enquanto pressiona gentilmente a
conexao da pinga sobre o orificio, gire
0 padrao de substituicdo da pinga na
direcao indicada na figura.

Gire o padrédo de substituicdo da pinca até que
ela se solte naturalmente.

Devido a pressao do ar comprimido,
a pinga pode ser empurrada de modo
forcado ao ser solta. Apoie a pinga
gentilmente com a méo, para que ela
nao caia.
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Seguimento das Operag¢des Diarias

2. Limpe o interior do eixo e a ping¢a.

o

Limpe o interior do eixo (enquanto ha
contato com a pinga) com o limpador
estreito.

Gire o limpador estreito, para a esquerda e para
a direita, como se estivesse escovando o interior
do eixo.

(2] Limpe o exterior da pinga com um
pano limpo e seco.

Néo aperte a drea cénica enquanto a segura.
Deformar esta peca pode resultar em mau
funcionamento.

(3] Limpe a parte interior da pinga com a
escova da pincga.

Gire a escova da pinga, para a esquerda e para a
direita, como se estivesse escovando o interior

-~ da pinga.

(4] Levemente, aplique graxa a area
cbnica do exterior da pinca.

Uma fina camada é suficiente. Nao aplique
CO excessivamente.

Monte a pinga, o padréo de substituicdo
da pinga e a conexao da pinga conforme
exibido na figura, em seguida insira a
montagem no eixo.

Pinga

Padrao de 7
substituicao ¢
de pinga 1

Conexao
da pingca
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Seguimento das Operagoes Diarias

Padrao de
substituicao
de pinga
Conexao da
pinca
Segure-o com
ambas as maos.

o The operation was completed.

Enquanto pressiona gentilmente a
conexao da pinga sobre o orificio, gire
0 padrao de substituicdo da pingca na
direcao indicada na figura, para apertar
a pinga.

Continue girando, até que o padrdo de
substituicdo da pinca nao gire mais.

Apincga sera exposta ao ar comprimido.

Tome cuidado para que a pinga nao
caia.

Instale o padrdao de substituicido da
pingca e a conexao da pinga.

Feche a tampa frontal.

Quando a mensagem exibida na figura aparecer,
a manutencéo da pinca esta completa.

Clique em [OK].
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3. Manutencao

Precaugdes de ManutenGao.........cccoeeeeeiieiiiiiiiiiiiiceee 33
Precaugdes de ManutenNGa0 ........uuuueuiiiieieieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeiias 33
(101 To F=To [o o 1= o 1 TR 34
Limpeza apds Concluir o Fresamento.........cccocccveveeeiiiieeeeenee, 34
Cuidados com o Pino Simulado para Fresamento..................... 36
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Precaucoes de Manutencao

Precaucoes de Manutencgao

AAV|SO Nunca use um ventilador pneumatico.
Esta maquina nao é compativel com um ventilador pneumatico. Os residuos do
fresamento podem ir para o interior da maquina e causar incéndio ou choque elétrico.

&AV|SO Nunca use um solvente como gasolina, alcool ou thinner para realizar a limpeza.
Fazé-lo pode causar um incéndio.

AAWSO Cuidado: Altas temperaturas.
A ferramenta de fresamento e o motor do eixo ficam quentes. Tome cuidado para
evitar incéndio ou queimaduras.

ACU|DADO Tome cuidado quando préoximo da ferramenta de fresamento.
A ferramenta de fresamento é afiada. Ferramentas de fresamento quebradas
também sao perigosas. Para evitar lesdes, tome cuidado.

ACU|DADO Utilize um pano seco ao limpar pecas de resina de silicone e tome cuidado para
que a resina ndo seja danificada.
Danos na resina de silicone podem levar a fuga de eletricidade.

> Esta maquina é um aparelho de precisao. Realize diariamente cuidado e manutencao.

> Limpe cuidadosamente qualquer fluido ou residuo de fresamento. Operar a maquina com fluidos ou residuos de
fresamento pode causar mau funcionamento ou avaria.

» Nunca use a maquina em um ambiente onde haja substancias com silicone (6leo, graxa, spray, etc.). Fazer isso pode
causar mau contato do interruptor.

Néao desligue a energia durante as operagées a seguir ou interrompa o trabalho antes da
operacgao estar completa.

» Corregao automatica (Pag. 39)

» Teste de alteragao da broca de fresamento (Pag. 45)

» Manutengéao do pino de detecgéo (Pag. 36)

» Quando a maquina estiver em operagéo apoés o botao [Emergency release] ser pressionado (Pag. 9)
Caso a energia seja desligada durante estas operagdes, ou o trabalho seja interrompido antes de a operagado estar completa,
a unidade do eixo pode estar em um estado onde néo suporte nada (a broca de fresamento e o pino de deteccdo também
podem estar neste mesmo estado). Note que a maquina pode apresentar mau funcionamento neste estado.
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Cuidados diarios

Limpeza apos Concluir o Fresamento

Depois que o fresamento for concluido, limpe dentro da maquina com um pano seco. Limpe cuidadosamente ao redor do
cabecote do eixo e das pecas do eixo de rotacdo exibidas na figura a seguir, fluidos e residuos de fresamento nestes locais
podem afetar os resultados do fresamento.

/A\CUIDADO

Utilize um pano seco para limpar dentro do equipamento.

N&o proceder desta forma pode fazer com que os componentes dentro do equi-
pamento se degradem, podendo, por sua vez, causar ferimentos.

/A\CUIDADO

Tome cuidado com a parte pontiaguda dentro da tampa frontal.

Ha uma parte pontiaguda dentro da tampa frontal. Tome cuidado ao limpa-la.

Procedimento

@ Exiba VPanel.

< P. 5 "Exibir o VPanel"

(2
[READYI ® (A] DWX-4W
OFF ~ O [-] DWX-4W (Copy 1)

Ready
Spindle speed 0 rpm
Milling bur number D

File Progress

@
)

fsa
[X]
51
o

@

Daily rhameenance

ATC Spindle

[ coltet maintenance

| Milling bur change test ‘ Work time

0hOm

Spindle run-in (short)

Correction

Detection pin mail .

Emergency release

Spindle run-in (long)

Report
Automatic correction Coolant
Worktime
e Reset [ Erorlog |
(S [ Drain coolant | [ Save file |
' Default <-> Cleaning '
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3. Manutengao

@ Selecione uma maquina para
operar.

Clique no botao de radio a esquerda do nome da
maquina para operar.

® Clique em ¥+ na janela superior.
A tela [Settings] sera exibida.

@ Clique na aba [Maintenance].
® Clique em [Default <-> Cleaning]
(Padrao <-> Limpeza).



Cuidados diarios

@ Limpe a broca de fresamento e dentro da maquina.
Limpe cuidadosamente as partes exibidas nas figuras a seguir. Clique em [Default <-> Cleaning], conforme precisar
limpar cada local. Clicar neste botéo fard com que o cabecote do eixo se mova.

Importante
Antes de clicar em [Default <-> Cleaning], é necessario fechar a tampa frontal.

Dentro da maquina

» Peca a ser limpa

Broca de fresamento
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Cuidados diarios

Cuidados com o Pino Simulado para Fresamento

Procedimento

€ Exiba VPanel.
= P. 5 "Exibir o VPanel"

(22
[READY| ® [A] DWX-4W
OFF | O[] DWX-4W (Copy 1)

Ready
Spindle speed 0 rpm
Willing bur number D

File Progress

)

L B | & \
6 o -
Setin|;| Mointenance |11t
Daily mmemienance ATC Spindle
[ coletmaintenance | (D) | miling bur chanaetest Work time
St | Detection pin maintenance | [ooom ]
| Spindlerun-inong)
Comection Emergency release
- - Report
[11h14m H Reset ‘ | Error log ‘
Move [ Drsin coolant | [ Save file |
Default <> Cleaning

ii The detection pin will be returned to the stocker,
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@ Selecione uma maquina para
operar.

Clique no botédo de radio a esquerda do nome da
maquina para operar.

® Clique em ¥+ na janela superior.
A tela [Settings] sera exibida.

@ Clique na aba [Maintenancel].

® Clique em [Detection pin
maintenance] (Manutengao do pino
de deteccao).

Clique em [OK].



Cuidados diarios

6 . A janela exibida na figura aparece
Clean the detection pin in reference to the User's Manual. automaticamente.

Abra a tampa frontal e remova o pino
simulado para o fresamento.

(6} Limpe com um pano seco o pino
simulado para fresamento.

Quaisquer fluidos ou residuos de fresamento que
nao sejam removidos irdo afetar nos resultados do
fresamento. Limpe cuidadosamente todo o local.

(7] Retorne o pino simulado para
A fresamento ao alojamento "D" do
compartimento ATC.

@ O pino de deteccao deve ser direcionado com
— a extremidade cOnica para cima. Tome cuidado
para nao confundir as extremidades.

@ Feche a tampa frontal.

A operacdo estard completa quando a mensagem
da figura for exibida.

o The operation was completed. Cllque em [OK]
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Cuidado e Manutencao Periédicos

Limpeza da Placa a Prova d'Agua

Com o uso, a placa a prova d'agua instalada dentro da tampa frontal ficara suja, prejudicando a visibilidade do interior da
maquina. Limpar a placa a prova d'agua regularmente garante a visibilidade, facilitando a visualizacdo do status das operacoes.

ACUlDADO Nunca use um solvente como gasolina, alcool ou thinner para realizar a limpeza.
Fazé-lo pode causar um incéndio.

Procedimento

o

Certifique-se de que a energia esteja
Segure-o com desligada e abra a tampa frontal.

ambas as méaos.

Remova a placa a prova d'agua de
dentro da tampa frontal.

\ Deslize a placa a prova d'dgua para cima e

\ o remova-a das saliéncias da tampa frontal em 2

I locais.

@) Lave a placa a prova d'agua com agua.
Apos lavar, seque-a.

(4 Instale a placa a prova d'agua dentro

\ da tampa frontal.
o ’% Certifique-se de que as saliéncias da tampa frontal

estejam encaixadas de modo firme nos 2 locais
da placa.

IMPORTANTE!

% ‘ Aplacaa prova d'agua tem um lado superior, inferior,
@ frontal e traseiro. Atente-se a estas orientagdes ao
fazerainstalagao. Se a orientagdo nao estiver correta,

a placa pode interferir na abertura e no fechamento
da tampa frontal.

(5] Feche a tampa frontal.
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Cuidado e Manutengao Periédicos

Correcao da Maquina Fresadora

A precisao da méquina fresadora pode variar se for utilizada por um longo periodo de tempo ou se mudar o ambiente ao
redor. Realizar as corre¢des automaticas ird corrigir a posicao do eixo de rotacao.

Situagcoes que Requerem esta Tarefa

» Ao substituir o eixo
» Quando a posicéo de fresamento estiver desalinhada

» Quando houver problemas, como por exemplo, uma linha de diferenca de nivel ou um furo na diregao
Z, nos resultados do fresamento.

Este procedimento deve ser realizado por um técnico de servicos habilitado para os seguintes casos.
» Ao instalar a maquina em um local diferente
Este trabalho é necesséario ndo somente no momento dainstalacdo da maquina, mas também ao transporta-la para outro
local. Entre em contato com seu representante Roland DG Corporation autorizado para realizar tais trabalhos.

Ferramentas necessarias

[tem disponivel

Itens inclusos .
comercialmente

<

it
Padrao de correcao Pino de deteccdo para P
e < ano seco
automatica correcao.

IMPORTANTE!

Certifique-se de manter o pino simulado para fresamento separado do pino de detecgéo para
corregao e nunca confunda qual é para fresamento e qual é para corregao.

Se um pino de deteccéo for utilizado para fresamento, mesmo que somente uma vez, ele ndo pode ser utilizado
para realizar a correcdo de forma adequada. Se por algum motivo um pino de deteccao para correcao for utilizado

para fresamento, sera necessario um novo pino de detecgao para correcdo. Nestes casos, contate seu representante
autorizado Roland DG Corporation.

1 « Substituir o pino simulado para fresamento pelo pino de detec¢ao para correcao.

@ Exiba VPanel.
= P. 5 "Exibir o VPanel"

(2] @ Selecione uma maquina para
REAN ® (A] DWX-4W Soidie speed 0 pm operar.

OFF T DWW (Copy D B Clique no botao de radio a esquerda do nome da
maquina para operar.

x

File Progress

® Clique em ¥+ na janela superior.

@
g ® A tela [Settings] sera exibida.

aamboll
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Cuidado e Manutencgao Periédicos

B () [
Daily anenence ATC Spindle
[ coletmantenance | (D) | wiling bur changetest Work time
Spnderurinrer) | || Dtciongn e | o
| Spindle run-in (long) ‘
Comection Emergency release
: = Repart
Automatic correction Coolant
aham [ Reset | [ Emorlog |
Move [ Drsin coolsnt | [ Savefile |
Defaut <-> Cleaning

Clean the detection pin in reference to the User's Manual.

(3] ® Clique na aba [Maintenance] .

® Clique em [Detection pin
maintenance].

Clique em [OK].

A janela exibida na figura aparece
automaticamente.

Abra a tampa frontal e remova o pino
simulado para o fresamento.

Retorne o pino de deteccéo
para corrigir o alojamento "D" do
compartimento ATC e instale o pino
simulado para fresamento em seu
lugar.

O pino de deteccdo deve ser direcionado com
a extremidade conica para cima. Tome cuidado
para nao confundir as extremidades.

3. Manutengao



@ Feche a tampa frontal.

@ VPanel for DWX-4W “
o The operation was completed.

Cuidado e Manutengao Periédicos

Se a mensagem exibida na figura a
seguir aparecer, clique em [OK].

© Limpe com um pano seco o pino simulado para fresamento removido.
Quaisquer fluidos ou residuos de fresamento que ndo sejam removidos irdo afetar nos resultados do fresamento.

Limpe cuidadosamente todo o local.

2. Execute a correcao automatica da maquina fresadora.

o

Segure-o com
ambas as maos.

Abra a tampa frontal.

@ Utilize um pano seco para limpar quaisquer fluidos ou sujeiras nos locais exibidos na

figura a seguir.

Se houver alguma sujeira ou algum fluido nestes locais, a correcdo pode néo ocorrer adequadamente.

I N

@

T

Pino de detecgao para

corregao e cabegote do

eixo _J

|

Padrao de correcao
automatica

Sensor da broca de fresamento
(lado de contado da broca de fresa-

mento) \

[ |=» Pecaa serlimpa

3. Manutengéao
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Cuidado e Manutencgao Periédicos

42

@) Instale o padrao de corregéo automatica no orificio "2" do eixo de rotacéo.
@ Alinhe a porgao rebaixada do padrdo com a saliéncia do eixo de rotagao, em seguida insira o padrao.
Certifique-se de que ndo haja nenhum espaco entre as superficies. Ndo importa qual dos dois rebaixamentos do

padrao esta alinhado com a saliéncia.
@ Utilize uma chave de fenda sextavada para manter o padrdo no lugar com um parafuso

de fixacao.

@
)
g
@/_:
( l
OK Nao OK

=} =

— > —
> > —>¢<

1234D

@ Feche a tampa frontal.
@ Exiba VPanel.

= P. 5 "Exibir o VPanel"

(6

READY! ® [A] DWX-4W
OFF O[] DWX-4W (Copy 1)

Ready
Spindle speed 0 rpm
Milling bur number D

A
T

3. Manutengao

@ Selecione uma maquina para
operar.

Clique no botao de radio a esquerda do nome da
maquina para operar.

® Clique em ¥ na janela superior.
A tela [Settings] sera exibida.



Cuidado e Manutengao Periodicos

(7] @ Clique na aba [Maintenancel].

Settin ' ]mﬁ ! il
Daily maintenance aTC Spindle
| Collet maintenance | | Milling bur changetest | Work time
Spindle run-in (short) \%l _m
Spindle run-in (long)
| { @r ,,,,,,,, Emergency release
: = Report
Automatic correction Coolant
T | | ok
[mam [ Reset | ‘ Errorlog |
Move ‘ Drsin coolant | ‘ Savefile |
Default <-> Cleaning

DWX-4W
Automatic correction was completed.

(M Remova o padrdo de correcéo automatica.

® Clique em [Automatic correction]
(Corregéo automatica).

A janela exibida na figura aparece
automaticamente.

@ Certifique-se de que o trabalho
exibido na tela esta completo.

® Clique em [OK].

A correcdo automatica é iniciada.

A correcdo automatica esta completa quando a
mensagem da figura for exibida.

Clique em [OK].

do fresamento.

= P. 23 "Iniciar Fresamento"

Para verificar quais problemas foram corrigidos, exiba os dados reais de fresamento.
» Quando a posicdo de fresamento estiver desalinhada

» Quando houver problemas, como por exemplo, uma linha de diferenca de nivel ou um furo na dire¢éo Z, nos resultados

43
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Cuidado e Manutencgao Periédicos

3. Substituiro pino de deteccéao para corregao pelo pino simulado para fresamento.

@ Exiba VPanel.

<= P. 5 "Exibir o VPanel"

(22
IREADY! © [A] DWX-4W
[TOFF™ © [] DWX-4W (Copy 1)

Read
Spindle speed 0 pm
Milling bur number D

File Progress

@

&)

L B | &
(3 :
Settinl; | Maintenance || J5i1
Danyr— ATC Spindle
e 5 | Millin bur chanae test | Work time
P LT S SR
o Q)
Spindle run-in (short] Detection pin mai .
| Sl 2= (s ‘
Comection —————
; . Report
.
htam || Reet | [ Error log |
Move [ Drain coolant | [ Save file |
Default <-> Cleaning

Clean the detection pin in reference to the User's Manual

3. Manutengao

@ Selecione uma maquina para
operar.

Clique no botao de radio a esquerda do nome da
maquina para operar.

@ Clique em ¥ na janela superior.
A tela [Settings] sera exibida.

@ Clique na aba [Maintenance].
® Clique em [Detection pin
maintenance]

Clique em [OK].

A janela exibida na figura aparece
automaticamente.

Abra a tampa frontal e remova o pino
de deteccgao para corregao.



Cuidado e Manutengao Periodicos

(6} Instale o pino simulado para
( A ) | fresamento no alojamento "D" do
] compartimento ATC.

O pino de deteccdo deve ser direcionado com
a extremidade cOnica para cima. Tome cuidado
para nao confundir as extremidades.

Se a mensagem exibida na figura a
seguir aparecer, clique em [OK].

o The operation was completed.

Teste de Alteracao da Broca de Fresamento

Verifique se a broca de fresamento foi instalada na posicdo e no comprimento correto.

Procedimento

@ Verifique se a broca de fresamento esta instalada no compartimento ATC.
= P. 17 "Preparacdo de uma Broca de Fresamento"

@ Exiba VPanel.

= P. 5 "Exibir o VPanel"

(3} = (@ Selecione uma maquina para
EEBIN © (A] DWX-4W E - operar
o - Milling bur number D "
O P ConD Clique no botao de radio a esquerda do nome da
maquina para operar.

©) ® Clique em ¥ na janela superior.
® A tela [Settings] serd exibida.

To CI'J

<
[X]
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Cuidado e Manutencgao Periédicos

(4] ® Clique na aba [Maintenance].

E'] ﬁ!ﬂ @ Clique em [Milling bur change
ey e Q= test] (Teste de alteragéo da broca de
‘ Collet maintenance | ‘ Milling bur change test | Work time fl’esamentO)
‘
Correction Emergency release
Work time

[1th1am ] [ Reser | \ Error log |

Move I Drain coolant | I Save file |

@ Selecione qual broca de fresamento
deseja testar.

Osnumeros correspondem aos do compartimento
ATC. Este teste verifica se a broca de fresamento
configurada para o numero selecionado pode ser
fixada corretamente.

@ Clique em [OK].

.i Select a milling bur(s).

Cancel

Quando a mensagem exibida na figura aparecer,
teste de alteracdo da broca de fresamento esté
completo.

Clique em [OK].

DWX-4W
Milling bur change test was completed.

Preenchimento do Tanque de Refrigerante/Substituicao do Refrigerante

Situagoes que Requerem esta Tarefa

» Preenchimento: Quando o nivel de fluido do tanque atingir o limite inferior.
» Substituicdo: Uma vez por semana, ou quando o tempo de trabalho exceder 15 horas.
= P. 18 "Preenchimento do Tanque de Refrigerante/Substituicdo do Refrigerante"
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Cuidado e Manutengao Periddicos

Cuidados e Armazenamento do Padrao de Correcao Automatica

A presenca de arranhdes, residuos ou ferrugem no padrao de correcdo automatica faz a deteccao impossivel, que, por sua
vez, pode tornar dificil a realizacdo do fresamento pretendido e pode até causar dano a maquina.

Cuidados e Armazenamento

» Antes do uso, limpe com um pano seco e limpo e certifique-se de que nédo haja poeira, ferrugem ou arranhdes.

» Quando o item for permanecer fora de uso por um periodo prolongado, guarde em um lugar com baixa umidade e
pequena flutuacdo de temperatura.

Cuidados com o Reservatério do Regulador

Se o interior do reservatério estiver sujo, remova-o e lave-o.

Reservatorio

&AWSQ Certifique-se de fazer a sangria da pressao do ar antes de remover o reservatoério
do regulador.

Deixar de fazé-lo pode resultar em ruptura ou soltura dos componentes.

&AV|SO Limpe o reservatério do regulador utilizando detergente neutro. Nunca utilize
solventes como gasolina, alcool ou thinner.
Utilizar solventes pode degradar o reservatorio e resultar em ruptura.

Procedimento

@ Interrompa o fornecimento de ar comprimido.

(2] p § Certifique-se de que o medidor de pressao esteja
exibindo "0".
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Cuidado e Manutencgao Periédicos

Remova o regulador.
Remova os parafusos dos locais exibidos na
figura.

® Remova o reservatorio.

Lave o reservatério utilizando detergente neutro.
® Apos certificar-se de que o
reservatério esteja completamente
seco, instale-o.

Mantenha o regulador em sua posi¢ao
original.

(@ Retorne o fornecimento de ar comprimido ao seu estado anterior.

3. Manutengao



Substituicao de Pecas Consumiveis

Substituicao da Unidade do Eixo

Intervalo Recomendado de Substituiciao

Quando o tempo de trabalho total do eixo exceder 2000 horas (pode variar de acordo com as condic¢des de trabalho).
A unidade do eixo é uma peca que desgasta. Vocé pode usar o VPanel para visualizar o tempo total de trabalho do eixo.

Consulte o VPanel para determinar quando a troca serd necessaria. Entre em contato com seu representante Roland DG
Corporation autorizado quando a substitui¢do for necessaria.

Vida Util da Broca de Fresamento

Intervalo de Substituicdo Necessario

» Aproximadamente 15 horas de trabalho

O tempo de trabalho de cada broca de fresamento também pode ser visualizado no VPanel.

= P. 12 "Caixa de Didlogo "Milling bur management" (Gerenciamento da broca de fresamento)"

A broca de fresamento é uma peca consumivel. Entre em contato com seu representante Roland DG Corporation autorizado
quando a substituicdo for necessaria.

Substituicao do Filtro do Tanque de Refrigerante

Entre em contato com seu representante Roland DG Corporation autorizado para adquirir novos filtros.

ACU|DADO Nao transborde ou incline o tanque de refrigerante.
Aentrada de fluido do tanque de refrigerante esta aberta. Transbordar ou inclina-la
ird causar derramamento de fluido.

ACU|DADO Ao levantar ou abaixar o tanque de refrigerante,
segure os locais indicados na figura a seguir.
Nao proceder desta forma pode resultar em compressao
dos dedos,causando ferimentos.

Situagcoes que Requerem esta Tarefa

» Quando o filtro estiver sujo.
» Uma vez por més (pode variar de acordo com as condi¢des de trabalho)

Ferramentas necessarias

Pecas opcionais

Filtro
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Substituicio de Pegas Consumiveis

Limpeza

1. Limpe o tanque de refrigerante.

@ Remova o tanque de refrigerante.
= P. 18 "Preenchimento do Tanque de Refrigerante/Substituicdo do Refrigerante”

(2]

Remova a tampa da entrada de fluido
do tanque de refrigerante.

€ Descarte o refrigerante.
Atencéo:

Descarte o refrigerante adequadamente, de acordo com as leis vigentes em seu estado. Ndo faca o descarte de modo
irresponsavel, em redes de esgoto, rios ou riachos. Fazé-lo poderd acarretar em impacto prejudicial ao ambiente.

@ Limpe o interior do tanque de refrigerante.
Coloque um pouco de dgua de torneira dentro do tanque, depois agite-o para a esquerda e direita. Descarte a dgua
suja. Repita esta etapa até que a 4gua néo fique mais suja ao balancar o tanque.

Importante
Esvazie o tanque de refrigerante o maximo possivel antes de substituir o filtro. O tanque de refrigerante se inclina
na substituicdo do filtro, e o fluido restante de dentro do tanque pode facilmente ser derramado nesta situacéo.

2. Substituicao do filtro do tanque de refrigerante.

o

Remova a tampa e o filtro.

Ao remover a tampa do filtro, é possivel remover
também o filtro. Se o filtro nao sair, puxe-o do
orificio.

Importante

O fluido absorvido pelo filtro pode espirrar.
Recomendamos colocar uma toalha ou alguns
jornais sob o tanque.
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Substituicio de Pegas Consumiveis

(2] Remova o cano do centro do filtro.

13

@ Limpe o filtro.

Lave o cano com agua.

@ Instale a tampa no novo filtro.

Importante
Mantenha a tampa alinhada com o filtro e insira-a em linha reta. Se inserida de forma torta ou se o
anel de vedacdo estiver torcido, ndo havera filtragao suficiente.

I

OK

Anel de vedagao

<
an
o
2 1
A

Insira 0 cano removido no centro do
novo filtro.
O cano pode ser inserido em qualquer direcao.
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Substituicio de Pegas Consumiveis

Insira o novo filtro e a tampa no tanque
de refrigerante.

Insira o novo filtro e a tampa através do orificio
na lateral do tanque de refrigerante.

Alinhe o orificio na lateral do tanque com a
saliéncia em sua traseira.

Ao mesmo tempo, alinhe o rebaixo dentado da
tampa do filtro com a saliéncia do tanque. Se o
alinhamento néao estiver correto, o filtro ndo ira
se encaixar completamente.

/A\CUIDADO

Manuseie o filtro com cuidado.

Deixa-lo cair ou segura-lo com muita forga pode danifica-lo. Se o filtro ndo funcionar
por estar danificado, os tubos de refrigerante podem estar entupidos com residuos
de fresamento, o que pode causar vazamento do refrigerante, que, por sua vez,
pode gerar incéndios e choques elétricos.

@ Encha-o com o refrigerante.
= P. 18 "Preenchimento do Tanque de Refrigerante/Substituicao do Refrigerante"

@ Retorne o tanque de refrigerante para sua posicao original.
= P. 18 "Preenchimento do Tanque de Refrigerante/Substituicao do Refrigerante”
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Substituicio de Pegas Consumiveis

Substituicao da Pinga

Intervalo Recomendado de Substituicao

» Quando houver arranhdes ou ferrugem na area conica da pinca.

» Se a pinca estiver deformada

A pinca é uma peca que desgasta. Se uma grande for¢a, como uma sobrecarga durante o fresamento, for exercida sobre a
pinca, ela pode se deformar. Nestes casos, é necessdrio substituir a pinca. Entre em contato com seu representante Roland
DG Corporation autorizado para adquirir uma pinga substituta.

Ferramentas necessarias

Item disponi-
Itens inclusos vel comercial-
mente
© = D
=@ —Cc=0
Padraoctlie sybshtwgao Congxao da Limpador estreito Escova da pinca Graxa Pano seco
e pinca pinca
Atencao:

A substituicao da pinga deve ser concluida rapidamente. Isto porque deve haver um fornecimento suficiente de ar
comprimido enquanto a tarefa é realizada, caso ela ndo seja feita rapidamente, o fornecimento de ar comprimido
nao sera suficiente. Se nao for possivel fornecer mais ar comprimido, ird ocorrer um erro, isto fara com que seja
necessario recomecar a operagao desde o principio.

Procedimento

@ Remova a pinga antiga.
Consulte P. 28 "Manutencéo da pinga" remover a pin¢a antiga

(2]

Limpe o interior do eixo (enquanto ha
contato com a pinga) com o limpador
estreito.

Gire o limpador estreito, para a esquerda e para
a direita, como se estivesse escovando o interior
do eixo.
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Substituicio de Pegas Consumiveis

©
~
4
Pinca
Padrzo de t
substituicgo g
de pinca f
Conexao da pinga
8
Padrao de
substituicdo de pinca
Conexéo da
pinga
@ Feche a tampa frontal.
@ VPanel for DWX-4W “

o The operation was completed.

3. Manutengao

Aplique levemente graxa a area
cbnica do exterior da nova pinca.
Uma fina camada é suficiente. Nao aplique
excessivamente.

Monte a pinca, o padrao de
substituicao da pinca e a conexao da
pinga conforme exibido na figura, em
seguida insira a montagem no eixo.

Enquanto pressiona gentilmente a
conexao da pinga sobre o orificio,
gire o padrao de substituicdo da pinga
na direcao indicada na figura, para
apertar a pinga.

Continue girando, até que o padrao de
substituicdo da pingca ndo gire mais.

Apincga sera exposta ao ar comprimido.
Tome cuidado para que a pinga néo
caia.

Instale o padrao de substituicdo da
pinga e a conexao da pinga.

A substituicdo da pin¢a estd completa quando a
mensagem da figura for exibida.

Clique em [OK].



Nao Utilizacao por Periodos Prolongados/Transporte da Maquina

Drenagem dos Tubos de Refrigerante

Drene o fluido coletado nos tubos de refrigerante das maquinas.

Situacoes que Requerem esta Tarefa

» Quando uma maquina estiver prevista para ficar sem utilizacdo por 1 semana ou mais (ou quando a maquina nao é

utilizada ha 1 semana ou mais)
» Antes de transportar a maquina (especialmente se houver risco de derramamento de refrigerante)

Ferramentas necessarias

Item disponivel
comercialmente

L7

Bandeja

Drenagem

Procedimento

@ Se houver material ou broca de fresamento montado na maquina, remova-os.

IMPORTANTE!) Nao remova o pino de deteccao.

@® Remova o tanque de refrigerante, e descarte o refrigerante.
Prossiga para a proxima etapa, sem retornar o tanque de refrigerante a sua posicao original.
= P. 18 "Preenchimento do Tanque de Refrigerante/Substituicao do Refrigerante”

Posicione a bandeja com o tanque de
refrigerante dentro da tampa inferior,
na posi¢cao armazenada.

(3]

Importante

Pode haver respingo de dgua ao drenar os
trilhos, entdo,mantenha a bandeja em seu
lugar até que o tanque de refrigerante esteja
de volta a sua posicao original.

@ Exiba VPanel.

= P. 5 "Exibir o VPanel"

3. Manutengéo 55



56

Nao Utilizagao por Periodos Prolongados/Transporte da Maquina

(5] @® Selecione uma maquina para
I © (2 DWW [ — operar.
OFF O [-] DWX-4W (Copy 1) Milling bur number D

File

£
24

Progress

@

L B o | o
(6
Settir ;| Maintenance | | ﬂ
oa—— arc Spindle
| Collet maintenance ‘ | Milling bur change test ‘ Werk time
Spindle run-in (short) Detection pin .
Spindle run-in long)
Comection Emergency release
Repert
) owom || Rest [ Errorlog |
Move [ Drain coolant | [ Save file |
Default <-> Cleaning

@

4 Remove the followings.
i 1. Coolant tank
2. Workpiece
3, Automatic correction jig

The coolant draining will be started (up to 1 min.).

Cancel

Clique no botao de radio a esquerda do nome da
maquina para operar.

@ Clique em ¥ na janela superior.
A tela [Settings] sera exibida.

® Clique na aba [Maintenancel].
® Clique em [Drain coolant] (Drenar
refrigerante).

@ Certifique-se de que o trabalho
exibido na tela esta completo.

®@ Clique em [OK].

O processo de descarte do refrigerante serd
iniciado.

DWH-AW
Remove the coolant tank.

Se o tanque de refrigerante foi instalado, amensagem da figura
a esquerda sera exibida. Remova o tanque de refrigerante,
clique em [OK], em seguida realize o procedimento novamente,
a partir da etapa

o The operation was completed.

3. Manutengao

A drenagem dos tubos de refrigerante esta
completa quando a mensagem da figura for
exibida.

Clique em [OK].



Nao Utilizagao por Periodos Prolongados/Transporte da Maquina

© Remova a bandeja localizada dentro da tampa inferior.
Descarte qualquer dgua acumulada na bandeja.

() Retorne o tanque de refrigerante para sua posigao original.

Aquecimento do Eixo (Longo)

Situagcoes que Requerem esta Tarefa

» Quando a maquina néo é utilizada ha 1 més ou mais.

Realizar o Aquecimento

Procedimento

€@ Feche a tampa frontal e ligue a energia.

(2]
(3]

Exiba VPanel.
= P, 5 "Exibir o VPanel"
|READY ® [A] DWX-4W
OFF | O [-] DWX-4W (Copy 1)

Ready
Spindle speed 0 pm
Milling bur number D

File

!
|~

Progress

)

|3
[X|

To o

Sett fl3s| Maintenance | [[L;il

Daily mamtenance

Collet maintenance

Spindle run-in (short)

Correction

Automatic correction
Manusl correction
Move
Default <-> Cleaning

Packing

ATC

Milling bur change test

®

Spindle
‘Work time
OhOm

Detection pin maintenance

Emergency release

Coolant
Work time
OhOm Reset

Drain coolant

Spindle run-in (long)

Report
System report
Error log

Save file

oK Cancel

@ Selecione uma maquina para
operar.

Clique no botao de radio a esquerda do nome da
maquina para operar.

® Clique em £+ na janela superior.
A tela [Settings] sera exibida.

@ Clique na aba [Maintenancel].
® Clique em [Spindle run-in (long)]
(Agquecimento do Eixo (longo)).

3. Manutengéao
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Nao Utilizagao por Periodos Prolongados/Transporte da Maquina

Se um material ou o padrdo de
correcao automatica estiver instalado:

i Remove the followings.

1 Workgiece Remova o material, ou o padrao de

2. Automatic correction jig

corregao automatica, feche a tampa
frontal, depois clique em [OK].

Spindle run-in (approx. 19 min.)

Cancel

Se nao houver material ou padrao de
corregao automatica instalado:
Clique em [OK].

Q@

@ Abra a tampa frontal.
1 e thecpinde 0ms by bond @ Gire o eixo manualmente, por
aproximadamente 10 vezes, em
qualquer direcgéo.

® Feche a tampa frontal.

O aquecimento do eixo ird iniciar.

A luz de status da maquina ira piscar na cor azul.
O tempo de trabalho restante serd exibido no
VPanel.

Quando a mensagem exibida na figura aparecer,
o aquecimento do eixo (longo) estd completo.

o DWX-4W Clique em [OK].

Spindle run-in was completed.

ACUlDADO Nao coloque as maos ou outros objetos dentro da maquina, ou olhe dentro dela
com a tampa frontal aberta até que o eixo pare completamente.
Se a porta frontal antes do eixo parar completamente, ird ocorrer uma parada de
emergéncia. Devido a inércia, o eixo ira continuar rodando mesmo apés a parada de
emergéncia. E perigoso tocar uma ferramenta em rotagdo. Além disso, o refrigerante
continua em fluxo até que o eixo pare completamente. Ter contato direto com o
refrigerante que espirrar pode ser prejudicial a saude.
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Nao Utilizagao por Periodos Prolongados/Transporte da Maquina

Instalacao dos Retentores

Situagcoes que Requerem esta Tarefa

» Ao transportar a maquina
Instale os retentores para proteger a maquina de vibra¢des durante o carregamento.

Ferramentas necessarias

Item disponivel
comercialmente

Fita adesiva

Instalagao dos Retentores

IMPORTANTE!

Certifique-se de drenar todos os tubos de refrigerante antes de instalar os retentores.
= P. 55 "Drenagem dos Tubos de Refrigerante”

1. Mova a posicao do cabecote do eixo.

€@ Feche a tampa frontal e ligue a energia.

@ Exiba VPanel.
=" P. 5 "Exibir o VPanel"

(3] “ @ Selecione uma maquina para

IREADY| © [A] DWX-4W b=y
pindle speed 0 rpm
OFF " O [-] DWX-4W (Copy 1) Milling bur number D Opera r. i .
Clique no botao de radio a esquerda do nome da
Fie Progrese maquina para operar.

® Clique em ¥ na janela superior.

@ A tela [Settings] sera exibida
[ 2o ) i |

3. Manutengéao
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Nao Utilizagao por Periodos Prolongados/Transporte da Maquina

(4] ® Clique na aba [Maintenance].

Ee'ttl||§ Maintenance r\!r‘

® Clique em [Packing] (Embalar).

Daity momenence ATC

| collet maintenance

| Milling bur change test

Correction

Automatic correction Coolant

Manual correction Work time

Spindlle

Work time

O eixo ird se mover.

Spindle run-in (short) Detection pin mai e

Emergency release

Spindle run-in (long)

Report

| ohom

Error log |

Move |

Drain coolant

Save file |

e Default <-> Cleanina

o The operation was completed.

Quando a mensagem exibida na figura aparecer, o movimento
do eixo estd completo.

Clique em [OK].

2. Instale o retentor dentro da tampa frontal.

@ Certifique-se de que a tampa frontal esteja fechada e desligue a energia.

(2]

Segure-o com
ambas as méos.

Abra a tampa frontal.

Remova a placa a prova d'agua.

3. Manutengao



Nao Utilizagao por Periodos Prolongados/Transporte da Maquina

@ Instale o retentor C.
® Insira o retentor em linha reta até o fim.
® Deslize o retentor para a direita, para que a pega de montagem esteja no orificio do

retentor.
ﬂ (6D

0O
—|

@ Instale o retentor B.
® Alinhe o topo do retentor com a area ao redor do cabecote do eixo.
@ Enquanto empurra a parte superior do retentor, empurre também a parte inferior, para que ele
deslize corretamente em seu lugar.

Parte de silicone

IMPORTANTE!

Tome cuidado para ndo pressionar a parte de silicone ao redor do cabecote do eixo com o retentor.
Isto pode enfraquecer a seguranca do retentor.

@ Instale o retentor A.
® Conforme exibido na figura, empurre a lateral do retentor A, que estd em contato com
o retentor B, para dentro, para alterar a forma do retentor A.
® Empurre o retentor deformado até o fim.
Se o retentor nédo estiver deformado, ele ird cobrir uma area irregular dentro da maquina, isto ird impedir que ele seja
instalado corretamente.

i I
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Nao Utilizagao por Periodos Prolongados/Transporte da Maquina

(7] Feche a tampa frontal.

Segure-o com
ambas as maos.

(1] Abra a tampa inferior.

(2] Puxe o tanque de refrigerante.

(3] Remova a tampa da entrada de fluido do tanque
de refrigerante.
Posicione a tampa da entrada de fluido no compartimento de
armazenamento.
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Nao Utilizagao por Periodos Prolongados/Transporte da Maquina

Instale o retentor D.

Utilize uma fita para manter o retentor no tanque de
refrigerante. Uma fita disponivel comercialmente pode ser
utilizada para manter o retentor no tanque.

Retorne o tanque de refrigerante para sua
posigao original.

Feche a tampa inferior.
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Problemas na Maquina

A Maquina nao Funciona / Nao Gera Producgao

A tampa frontal estd aberta?

Ha algo preso na unidade do eixo ou na
unidade do eixo de rotacao?

A broca de fresamento estd presa em
alguma coisa?

v

Mantenha a tampa frontal fechada durante a inicializagao. Para

seguranga, a inicializagdo néo ¢é realizada se a tampa estiver !

aberta na inicializacao.

Desligue o aparelho temporariamente, depois verifique se :

algo estd preso e impedindo a inicializagdo. Ap6s remover a

obstrucao, ligue a maquina.

A broca de fresamento instalada na unidade do eixo pode

falhar para realizar a inicializacao se estiver presa no material :

ou na unidade do eixo de rotacdo. Tente remover a broca de :

fresamento utilizando a funcédo de liberacdo de emergéncia

no VPanel.

Pag.9

O Botao de Operacao nao Responde

A tampa frontal esta aberta?

Vocé esta usando luvas?

v

Esta maquina restringe algumas operagées quando a tampa ;

frontal esta aberta. Feche a tampa frontal.

O botéo de operacédo do painel embutido ndo ird responder

caso esteja usando luvas. Opere o botdo com a mé&o sem i

luvas.

O VPanel nao Reconhece a Maquina

O cabo esta conectado?

O driver esta instalado corretamente?

O procedimento de conexao de multiplas
maquinas ou de alteracao do ID de alguma
maquina foi realizado corretamente?

=>

Certifique-se de que todos os cabos estdo no lugar.

= "Guia de Instalacdo" ("Conexao dos Cabos")

Se a conexdao com o computador nao for feita como%
descrita no procedimento, o driver pode néo ser instalado
corretamente. O VPanel ndo funcionard normalmente se
o driver ndo estiver configurado corretamente. Verifique

novamente para se certificar de que a conexao foi realizada :

utilizando o procedimento correto.

Pag.73

E possivel que o procedimento de conexdo tenha sido§
executado incorretamente. Certifique-se de que as conexdes
foram executadas corretamente. Ao alterar o ID de uma
maquina, lembre-se de que é necessario reiniciaramaquina e

o VPanel. "Guia de Instalacao" ("Conexao de Varias Unidades")

4. Solugéo de Problemas
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Problemas na Maquina

Os Dados Néo Estéo Sendo Produzidos paraaMaquina, ou a Maquina néo OperaAinda Que os Dados Estejam Sendo Produzidos

Se a tampa frontal estiver aberta, a maquina nao comegara
B o fresamento ainda que os dados estejam sendo recebidos. :
A tampa frontal esta aberta? |:> . ) < :

Feche todas as tampas, depois pressione o botdo de :

operacao do painel embutido para iniciar o fresamento.

Verifique se alguma outra mensagem além de "Offline"
("OFF" Display) é exibida no VPanel. g
O VPanel reconhece a maquina? |:> Caso o VPanel esteja exibindo "Offline" (OFF), Pag. 65
independentemente de a maquina estar ligada, verifique

as conexdes dos cabos e os itens semelhantes.

Se varias maquinas estiverem conectadas, E Selecione amaquina para produzir os dados de fresamento :

a maquina correta estd selecionada? na tela do VPanel.

A operacgao esta pausada se o LED PAUSE (Pausar) estiver
aceso. Quando a maquina esta pausada, o fresamento
. A é interrompido e algumas operacbes ficam restritas.
A operacao esta pausada? |:> . . ) N .
Pressionar rapidamente o botdo de operagdo do painel :
embutido ird cancelar a pausa. Pressionar e segurar o

botéo de operacédo abortara o fresamento.

Os dados de fresamento recebidos durante a inicializagao

o ou cancelamento de dados serao cancelados. Certifique-se :
A inicializacdo ou cancelamento dos . ) : ,

i |:> de produzir os dados de fresamento apés confirmar que a Pag.7
dados esta em progresso? ) o ] o :
informacao exibida no status de operacdo da maquina, na :

janela superior do VPanel, seja "READY".

0s dados de fi " ” tos? Pode haver problemas nos parametros dos dados de
s dados de fresamento estao corretos? I;‘ > :
fresamento. Verifique os dados de fresamento. :

[ O LED de erro ira piscar se ocorrer um erro. Uma descrigao :

Ocorreu um erro? Pag.77

do erro é exibida no VPanel.

O Computador Desliga ao Conectar Varias Maquinas

Conectar mais de uma maquina com o mesmo ID a um i
computador ao mesmo tempo pode fazer o computador :

desligar. Se o computador desligar, desligue a energia de

As maquinas com o mesmo ID foram todas as maquinas conectadas e, em seguida, desconecte os '
conectadas ao computador ao mesmo |:> cabos USB do computador. -
tempo? Reinicie o computador e, em seguida, inicie o VPanel. Se o :

VPanel ndo iniciar, instale-o novamente. Em seguida, ajuste

as configuracdes para que as maquinas recebam o mesmo ID.

= "Guia de Instalagao" ("Conexao de Varias Unidades")
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O Ar Comprimido Nao Sai

=>

O botdo de energia estd ligado?

(0] regulador estd conectado
adequadamente e as configuragdes de
pressdo ajustadas corretamente?

A mangueira de fornecimento de ar esta

=>

dobrada ou achatada?

Problemas na Maquina

N&o ha fornecimento de ar comprimido quando a energia ;

esta desligada.

Verifique a conexao. Caso nao haja problemas de conexao,
verifique se a escala do regulador indica zero. Se a pressao ;
ajustada do regulador for zero, o ar comprimido ndo sera %
fornecido.

= "Guia de Instalacdo" ("Preparacdo do Regulador")

Pag. 17

Caso a mangueira esteja dobrada ou achatada, endireite-a

para permitir o fluxo de ar comprimido.

Falha da Correcao Automatica

O padréo de correcdo automatica ou o
pino de deteccdo estédo sujos?

O padrao de correcdo automatica estd

=>

instalado corretamente?

As Informagodes de Gerenciamento da Broca de Fresamento foram Perdidas

O nome damaquina (nome daimpressora)
foi alterado?

Limpe qualquer residuo do padréo de correcao automatica,
do pino de deteccdo ou da extremidade do sensor da broca
de fresamento (o lado que estd em contato com a broca de
fresamento). O entupimento devido ao acimulo de residuos :
de fresamento ou similares em qualquer um destes itens :
pode impedir a operacdo correta do sensor, impossibilitando

a deteccéo.

Pag. 39

Verifique se padrdao de correcdo automatica estd

corretamente instalado.

Pag. 39

As informacdes da broca de fresamento sdo salvas por nome
de maquina (nome da impressora). Antes de alterar o nome
da maquina (nome da impressora), certifique-se de gravar
as informacgoes da broca de fresamento separadamente. As
informacgdes da broca de fresamento podem ser recuperadas
retornando o nome da maquina (nome da impressora) ao

nome original.

4. Solugéo de Problemas
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Problemas na Maquina

A Manutencgao da Pinga ndao Pode Continuar, Devido a um Erro que Ocorreu

Caso demore muito para fazer a manutencao da pinga, o
suprimento de ar comprimido nao sera suficiente, e nao
serd mais possivel prosseguir com a manutencédo. Siga o
procedimento abaixo para efetuar a manutencdo novamente.
1. Desligue a energia da maquina.

2. Forneca a quantidade apropriada de ar comprimido.

< P 17 "Preparacao do Ar Comprimido (Configuracdo do
Regulador)"

3. Abra a tampa frontal.

A mensagem "1039-0000 A pressao do ar 4. Ligue o interruptor de energia.

comprimido é muito alta ou muito baixa." |:> 5. Clique em [OK] na janela exibida no VPanel para fechar a -
é exibida no VPanel? mensagem.

6. No VPanel, clique na aba [Maintenance], depois clique em
[Emergency release].

7. Clique em [OK] na janela com a mensagem exibida. d
8. A pinga estd aberta, entdo, utilize o padrao de substituicdo
de pinga e a conexéo da pinca para fecha-la. E
9. Feche a tampa frontal. Quando a maquina parar a operacao
e a luz de status estiver azul, significa que a maquina esta no
status pronto.

10. Realize a manutencéo da pinca novamente.

Ha algo preso na unidade do eixo ou na E Verifique se algo ficou preso que esteja impedindo a

unidade do eixo de rotacao? inicializacao.

Ha Vazamento de Agua da Tampa Frontal

Casoaplacaaprovad'aguando estejainstalada corretamente,
pode haver vazamento. Verifique a instalacdo da placa a
A placa a prova d'dgua esta instalada E prova d'dgua.

Pag. 38
corretamente?

Para informagdes sobre como instalar a placa a prova d'agua,
consulte o "Guia de Instalacdo" ou a pagina informada a

direita ("Limpeza da Placa a Prova d'’Agua").
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Problemas de Qualidade do Fresamento

Os Resultados do Fresamento nao Foram Satisfatorios

Verifique a condicao de fixacdo do material. Fixe o material no '
O material estda firmemente fixado no [ lugar com firmeza, de forma que o material néo deslize para |

Pag. 24
lugar?

fora do lugar, ou fique solto por causa da pressao da broca de

fresamento ou vibracao durante o fresamento.

Se a mesma broca de fresamento for utilizada por um
longo periodo de tempo, ela ficara desgastada e afetara ;
A broca de fresamento esta desgastada? I:> os resultados do fresamento. Tente substituir a broca de | Pag. 12
fresamento por uma nova. O tempo de trabalho da broca de

fresamento também pode ser gerenciado no VPanel.

As condi¢coes de fresamento sdo muito E Condicbes rigidas de fresamento podem afetar os resultados '

rigidas? do fresamento. Analise as condi¢des de fresamento CAM.
O ponto de origem pode ficar fora da posi¢ao devido ao uso
prolongado ou deslocamento da méaquina, que pode resultar
em uma linha de diferenca de nivel. Execute a correcao S 26
P [ - - < . ag.
A méquina esté fora de correcao? |:> automatica. Se os resultados esperados nao forem obtidos !

i Pag. 11
mesmo apds executar a correcdo automatica, execute a

correcao manual. Com a correcdo manual, alterar o valor de Y

sob o ponto de Origem pode melhorar a situacéo.

Ha uma Linha de Diferenca de Nivel nos Resultados do Fresamento

O ponto de origem pode ficar fora da posicdo devido ao uso
prolongado ou deslocamento da maquina, que pode resultar

em uma linha de diferenca de nivel. Execute a correcdo i

A méquina esté fora de correcao? I:> automatica. Se os resultados esperados nao forem obtidos Eég' ??
mesmo apds executar a correcdo automatica, execute a o9
corre¢ao manual. Com a correcdo manual, alterar o valor de Y

sob o ponto de Origem pode melhorar a situagao.

s . A configuragao incorreta do fresamento CAM pode levar :
As condicoes de fresamento CAM estdo o . o . o :

|:> a linha de diferenca nos niveis. Analise as condicdes de : =
corretas? :
fresamento CAM.

As Dimensoes dos Resultados do Fresamento Nao Combinam

O diametro da broca de fresamento [

. . Verifique as configuragées CAM. =
combina com as configuragées CAM? :

A temperatura configurada do programa E Verifique a temperatura do programa de sinterizagéo para ver

de sinterizacao confere com o material? se combina com o material do fabricante utilizado.
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Ocorréncia de Cavacos (As Bordas de Produtos de Fresamento Ficam Lascadas)

A base de instalacio da maquina é
segura?

O material estda firmemente fixado no
lugar?

A broca de fresamento esta desgastada?

A pinca esta deformada?

A espessura especificada nos dados de
fresamento é demasiadamente fina?

As condicdes de fresamento sdo muito
rigidas?

Problemas de Qualidade do Fresamento

=>

\

A vibracao do corte pode chacoalhar a base da instalacdo.

Verifique a condicao de fixagdo do material. Fixe o material no :
lugar com firmeza, de forma que o material nao deslize para :

fora do lugar, ou figue solto por causa da pressao da broca de

fresamento ou vibragao durante o fresamento.

Pag. 24

Se a mesma broca de fresamento for utilizada por um :
longo periodo de tempo, ela ficard desgastada e afetard
os resultados do fresamento. Tente substituir a broca de

fresamento por uma nova. O tempo de trabalho da broca de

fresamento também pode ser gerenciado no VPanel.

Pag. 12

A pinca pode ser deformada se a extremidade do eixo atingir

0 eixo de rotacao, etc., ou se o eixo estiver travado. Substitua

a pinga, caso ela esteja deformada.

Pag. 53

Seaespessuraespecificada dos materiais fordemasiadamente

fina, ha possibilidade de formacéo de cavacos. Verifique a

forma especificada nos dados de fresamento.

Condicées rigidas de fresamento podem afetar os resultados :

do fresamento. Analise as condi¢des de fresamento CAM.

Um Orrificio se Abre nos Resultados do Fresamento

O diametro da broca de fresamento
combina com as configuragées CAM?

A méquina esté fora de corre¢do?

As condigbes de fresamento sdo muito
rigidas?

A espessura especificada nos dados de
fresamento é demasiadamente fina?

4. Solugéo de Problemas
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v

v

Verifique as configuragdes da broca de fresamento do CAM.

O ponto de origem pode ficar fora da posicao devido ao uso
prolongado ou deslocamento da maquina, que pode afetar
os resultados do fresamento. Execute a corre¢do automatica.
Se os resultados esperados ndo forem obtidos mesmo apds
executar a correcado automatica, execute a correcdo manual.

Com a correcdo manual, alterar o valor Z na direcdo + no :

ponto de origem pode melhorar a situagao.

Pag. 39
Pag. 11

Condigoes rigidas de fresamento podem afetar os resultados

do fresamento. Analise as condi¢des de fresamento CAM.

A espessura final dos produtos fresados deve ser de 0,8 mm

ou mais. Verifique a espessura especificada nos dados de :

fresamento.




Problemas de Instalacao

Instalar o Driver Separadamente

Com esta maquina, vocé pode instalar o driver, software e o manual no formato eletrénico todos de uma vez.
Para instalar todos de uma vez, consulte "Guia de Instalacao" ("Instalacdo do Software").

Procedimento

@ Antes da instalagdo, confirme se a maquina e o computador n&o estdo conectados com
o cabo USB.

@ Conecte-se no Windows como o “Administrador’.

€ Insira o CD do Pacote de Software da Roland no driver de CD-ROM do computador.
Quando a janela de reproducao automatica aparecer, clique em [Run menu.exe] (Executar menu.exe). Se aparecer a
janela [User Account Control] (Controle de Conta de Usuario), clique em [Allow] (Permitir) ou [Yes] (Sim), e continue
com a instalacdo. A tela do menu de instalacdo aparece automaticamente.
Se o driver ja estiver instalado, desinstale-o.
=" P.75 "Desinstalacdo do Driver!
V4 para o Passo @ se o driver ndo estiver instalado ou se tiver sido desinstalado.

OB R “E¥  Clique em [Custom Install] (Instalagéo Personalizada)

=Roland Q para o "DWX-4W Software."
R /

DWX 4w Software | sl

http:/iwww.rolanddg.com

(5] Roland DVC4W EX  Clique em [Install] (Instalar) para "Windows Driver" .
DWX-4W Software
VPanel Install Readme
Windows Driver Install Readme
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Problemas de Instalagao

Se a Tela a Seguir for Exibida Durante a Instalagao
Windows 8/8.1

Clique em [Install] (Instalar).

Would you like to install this device software?

Mame: Roland Printers
-ﬂﬂ' Publisher: Roland DG Corporatien

[[] Ahways trust software from "Roland DG Dop'tInstall_
Corporation’.

@ You should only install driver software from publishers you trust. How can | decide which
device software is safe to install?
Windows Vista/7

[ %

Clique em [Install this driver software
anyway] (Instalar o software deste driver
2 Don'tinstall this driver software mesmo ass|m).

You should check your manufacturer's website for updated driver software
for your device.

¢/ Windows can't verify the publisher of this driver software

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

‘_(,,. See details

Siga as instrugdes na tela para continuar com a instalagao.
Ao concluir a instalacdo, clique em no menu de configuragéo.
Remova o CD do Pacote de Software da Roland.

Ligue a energia para a maquina.

ISILCILC BN IO

Conecte a maquina ao computador utilizando o cabo USB.

» Se conectar mais de uma unidade desta maquina a um Unico computador, consulte o "Guia de Configuragao" ( "Conexao
de Vérias Unidades").

» Utilize apenas o cabo USB incluso.

» Nao utilize um hub de USB. A conexao pode nao ser possivel.

S 5
<

@
° i

O driver serd instalado automaticamente.
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Problemas de Instalagao

Instalar o Software e o Manual Eletronico Separadamente
Procedimento

@) Conecte-se no Windows como o “Administrador”.

@ Insira o CD do Pacote de Software da Roland no driver de CD-ROM do computador.
Quando ajanela de reproducdo automdtica aparecer, clique em [Run menu.exel. Se aparecer a janela [User Account Con-
trol], clique em [Allow] ou [Yes], e continue com a instalacdo. A tela do menu de instalacdo aparece automaticamente.

© R s RO — ‘ Clique em [Custom Install] para o "DWX-4W Sof-

tware."
DWX-4W Software Install
(4] DWX-4W Software Clique em [Install] para "VPanel" ou "Manual".
VPanel Readme
Windows Driver Install Readme

©® Siga as instrugdes na tela para continuar com a instalagéo.
@ Ao concluir a instalacdo, clique em no menu de configuragao.

@ Remova o CD do Pacote de Software da Roland.

Com esta méaquina, vocé pode instalar o driver, software e o manual no formato eletronico todos de uma vez.
Para instalar todos de uma vez, consulte "Guia de Instalacao” ("Instalacdo do Software").

E Impossivel Instalar o Driver

Se a instalacdo parar no meio ou quando o VPanel ndo reconhecer a maquina, o driver pode néo ter sido instalado
corretamente. Nesses casos, execute os seguintes procedimentos (Se o procedimento A ndo resolver o seu problema, execute
o procedimento B).

Windows 8/8.1 (procedimento A)

1. Conecte a maquina ao computador com o cabo USB e ligue a maquina.

2. Clique em [Desktop] (Area de trabalho).

3. Aponte para o canto inferior direito da tela para exibir os atrativos e clique em [Settings] (Configuragdes).

4. Clique em [Control Panel] (Painel de Controle).

5. Clique em [Devices and Printers] (Dispositivos e Impressoras);

6. Verifique se o modelo que vocé esta utilizando é exibido em “Unspecified" (Nao especificado).

7. Clique com o botéo direito no icone do modelo que vocé estd utilizando e, em seguida, clique em [Remove device]
(Remover dispositivo).

8. Caso a mensagem "Tem certeza que deseja remover este dispositivo?" seja exibida, clique em [Yes].

9. Verifique se o icone para o modelo que vocé esta utilizando nao é mais exibido em “Unspecified".

10. Desconecte temporariamente o cabo USB da maquina do computador, depois reconecte os dispositivos.

Se oicone daimpressora para a maquina que vocé estd utilizando for exibido em "Printer" (Impressora), o driver foi instalado
Com sucesso.

Se vocé ndo conseguiu resolver este problema seguindo este procedimento, execute o procedimento sob "Windows 8/8.1
(procedimento B)".

4. Solugéo de Problemas
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Problemas de Instalagao

Windows 8/8.1 (procedimento B)

1. Conecte a maquina ao computador com o cabo USB e ligue a maquina.
. Se aparece [Found New Hardware] (Novo Hardware Encontrado), clique [Cancel] para fecha-lo. Desconecte os cabos USB
para impressoras ou outros equipamentos, exceto o desta maquina.
. Clique em [Desktop].
. Aponte para o canto inferior direito da tela para exibir os atrativos e clique em [Settings].
. Clique em [PC info].
. Clique em [Device Manager] (gerenciador de dispositivos). Se a janela [User Account Control] for exibida, clique em
[Continue] (Continuar). [Device Manager] é exibido.
. Clique em [Show hidden devices] (Mostrar dispositivos ocultos) no menu [View] (Visualizar).
8. Nalista, encontre [Printers] (Impressoras) ou [Other devices] (Outro dispositivos), e dé um clique duplo. No item selecionado,
clique no nome do modelo que vocé esta utilizando ou em [Unknown device] (Dispositivo desconhecido).
9. Va para o menu [Action] (Acdo) e clique em [Uninstall] (Desinstalar).
10. Na janela“Confirm Device Uninstall” (Confirmar Desinstalagao do Dispositivo) clique em [OK]. Feche [Device Manager].
11. Desconecte o cabo USB do computador e, em seguida, reinicie o Windows.
12. Desinstale o driver. Execute os passos a partir do passos 3 no P. 75 "Desinstalacdo do Driver"" (Windows 8/8.1) para
desinstalar o driver. (Windows 8/8.1)
13. Reinstale o driver de acordo com procedimento no "Guia de Configuracao" (Instalacdo do Software) ou P. 71 "Instalar
o Driver Separadamente”.

[) NV, I S OF] N

~N

Windows 7 (procedimento A)

1. Conecte a maquina ao computador com o cabo USB e ligue a maquina.

2. A partir do menu [Start], clique em [Devices and Printers].

3. Verifique se 0 modelo que vocé esta utilizando é exibido em “Unspecified".

4. Cligue com o botéo direito no icone do modelo que vocé estd utilizando e, em seguida, clique em [Troubleshooting]
(Solugao de Problemas).

5. Quando uma tela for exibida com a mensagem "Install a driver for this device" (Instalar um driver para este dispositivo),
cliqgue em [Apply this fix] (Aplicar esta correcéo).

6. Se uma mensagem for exibida perguntando se vocé deseja "Set as default printer" (Definir como impressora padrao),
clique em [Skip this fix] (Ignorar esta correcéo).

7. Se a mensagem "Troubleshooting has completed" (Solucdo de problemas concluida)" for exibida, clique em [Close the
troubleshooter] (Fechar o solucionador de problemas).

Se o icone da impressora para a maquina que vocé esta utilizando for exibido em "Printer", o driver foi instalado com sucesso.
Se isto ndo resolver o problema, realize o procedimento localizado em "Windows 7 (procedimento B)"

Windows 7 (procedimento B)

1. Se aparece [Found New Hardware], clique em [Cancel] para fecha-lo.

2. Clique em [Start] e, em seguida, um clique com o botéo direito do mouse em [Computer] (Computador). Clique em
[Properties] (Propriedades).

3. Clique em [Device Manager]. O [User Account Control] aparece. Clique em [Continue]. [Device Manager] é exibido.

4. Clique em [Show hidden devices] no menu [View].

5. No Windows 7, encontre [Other devices] na lista e dé um duplo clique nele. No item selecionado, clique no nome do
modelo que vocé esta utilizando ou em [Unknown device].

6.Va para o menu [Action] e clique em [Uninstall].

7. Na janela “Confirm Device Uninstall” selecione [Delete the driver software for this device.] e, em seguida, clique em [OK].
Feche [Device Manager].

8. Desconecte o cabo USB do computador e, em seguida, reinicie o Windows.

9. Desinstale o driver. Execute os passos a partir do passo 3 na pagina 63 “Desinstalar o Driver (Windows Vista/7)" para
desinstalar o driver.

10. Reinstale o driver de acordo com procedimento no "Guia de Configuracdo" (Instalacdo do Software) ou P. 71 "Instalar
o Driver Separadamente".
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Problemas de Instalagao

Desinstalacao do Driver.

Windows 8/8.1

*Se o driver for desinstalado sem que tenham sido seguidos os procedimentos definidos abaixo, a reinstalagcdo pode ndo
ser possivel.

1. Desligue a maquina e remova o cabo que conecta a maquina ao computador.

2. Conecte-se no Windows como administrador.

3. Clique em [Desktop].

4, Aponte para o canto inferior direito da tela para exibir os atrativos e clique em [Settings].

5. Clique em [Control Panel] e, em seguida, clique em [Uninstall a program].

6. Selecione o driver da maquina e clique no mesmo para remové-lo e, em seguida, clique em [Uninstall].

7. A seguinte confirmacdo de remocao serd exibida. Clique em [Yes].

8. Clique em [Start] e, em seguida, clique em [Desktopl.

9. Abra o Explorer e, em seguida, abra o drive e a pasta contendo o driver. (¥)

10. Clique duas vezes em "SETUP64.EXE" (versao de 64 bits) ou "SETUP.EXE" (versao de 32 bits).

11. Se a janela [User Account Control] for exibida, clique em [Allow]. O programa de instalacdo para o driver inicia.

12. Clique em [Uninstall]. Selecione a maquina para remover e, em seguida, clique em [Start].

13. Se for necessario reiniciar seu computador, uma janela solicitando para reiniciar serd exibida. Clique em [Yes].

14. Apds o computador ter iniciado, abra o Control Panel novamente e clique em [View devices and printers].

15. Se conseguir visualizar o icone da maquina, clique com o botéo direito para remové-lo e clique em [Remove devicel.
*)
Quando utilizar o CD-ROM, especifique a pasta, conforme exibido abaixo (Este procedimento assume que seu drive de
CD-ROM seja o disco D).
D:\Drivers\WIN8X64 (versdes de 64 bits)
D:\Drivers\WIN8X86 (versdes de 32 bits)
Se ndo estiver utilizando o CD do Pacote de Software da Roland, acesse o site especial Easy Shape da Roland DG Corporation
(http://www.rolandeasyshape.com) e faca o download do driver para a maquina que deseja remover e, em seguida, especi-
fique a pasta onde deseja extrair o arquivo baixado.

Windows Vista/7

*Se o driver for desinstalado sem que tenham sido seguidos os procedimentos definidos abaixo, a reinstalacdo pode nao
ser possivel.
1. Antes de iniciar a desinstalacdo do driver, desconecte os cabos USB do seu computador.
2. Conecte-se no Windows como administrador.
3. No menu [Start], clique em [Control Panel]. Clique em [Uninstall a program].
4. Selecione o driver da maquina e clique no mesmo para remové-lo e, em seguida, clique em [Uninstall].
5. A seguinte confirmacgao de remocéao sera exibida. Clique em [Yes].
6. A partir do menu [Start], escolha [All Programs], em seguida, [Accessories] (Acessoérios), depois [Run] (Executar) e entdo
clique em [Browse] (Procurar).
7. Escolha o nome do drive ou pasta onde o driver esta localizado. (¥)
8. Selecione "SETUP64.EXE" (versao de 64 bits) ou "SETUP.EXE" (versao de 32 bits) e clique em [Open], e depois em [OK].
9. A janela do [User Account Control] ird aparecer. Clique em [Allow].
10. O programa de instalacdo para o driver inicia.
11. Clique [Uninstall] para fecha-lo. Selecione a maquina para remover e, em seguida, clique em [Start].
12. Se for necessario reiniciar seu computador, uma janela solicitando para reiniciar sera exibida. Clique em [Yes].
13. A desinstalacdo sera concluida apds o computador reiniciar.
*)
Quando utilizar o CD-ROM, especifique a pasta, conforme exibido abaixo (Este procedimento assume que seu drive de
CD-ROM seja o disco D).
<< Windows Vista >>
D:\Drivers\WINVISTAX64 (versdes de 64 bits)
D:\Drivers\WINVISTAX86 (versdes de 32 bits)
<< Windows 7 >>
D:\Drivers\WIN7X64 (versdes de 64 bits)
D:\Drivers\WIN7X86 (versdes de 32 bits)
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Problemas de Instalagao

Se nao estiver utilizando o CD do Pacote de Software da Roland, acesse o site especial Easy Shape da Roland DG Corporation
(http://www.rolandeasyshape.com) e faca o download do driver para a maquina que deseja remover e, em seguida, especi-

fique a pasta onde deseja extrair o arquivo baixado.

Desinstalar o VPanel

Windows 8/8.1

1. Saia do VPanel (Clique com o botéo direito em law (Icone VPanel) na rea de tarefas e selecione "Exit").

2. Na area de trabalho, aponte para o canto inferior direito da tela para exibir os atrativos e clique em [Settings].
3. Clique em [Control Panel] e, em sequida, clique em [Uninstall a program].

4, Selecione o "Roland VPanel for DWX-4W" e clique em [Uninstall].

5. Siga as instrucdes na tela para desinstalar.

Windows Vista/7

1. Saia do VPanel (Clique com o botéo direito em law (Icone VPanel) na drea de tarefas e selecione "Exit").

2. No menu [Start], clique em [Control Panel] e, em seguida, clique em [Programs and Features] (Programas e Recursos).
3. Selecione o "Roland VPanel for DWX-4W" e clique em [Uninstall] (ou "Delete").

4, Siga as instrucdes na tela para desinstalar.
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Responder a Mensagens de Erro

Esta secdo descreve as mensagens de erro que podem ser exibidas no VPanel a quais acbes devem ser tomadas para solucio-
nar o problema. Se a acdo descrita aqui nao corrigir o problema, ou se uma mensagem de erro ndo descrita aqui aparecer,
ou se for necessario substituir uma peca ou item, tal como a pinca, contate seu representante autorizado Roland DG Corp.

Numero do Mensagem Situacdo/causa do erro Acao

erro

1000-**** The % limit A operacgao pode estar 1. Desligue a energia.
switch interrompida por 2. Remova os objetos bloqueando a operagdo da
is not found. fresamentos acumulados maquina e os residuos de fresamento acumulados.
(% may be "X," ou uma obstrucao. 3.Ligue aenergia e, em seguida, reinicie a operacao.
"Y," "Z," or "A.")

1006-**** The % axis A posicao do motor pode 1. Remova os objetos bloqueando a operagao da
position has ter se perdido. maquina e os residuos de fresamento acumulados.
been shifted. 2.Pressione e segure o botao de operagao no painel
(% may be "X," embutido. Isto apagara o erro.

"Y," "Z," or
"A.") As condi¢des defresamento 1. Reveja as configuracdées CAM e a forma
podem ser excessivamente especificada nos dados de fresamento.
rigidas. 2. Pressione e segure o botao de operagao no painel
embutido. Isto apagara o erro.

1017-0000 The cover is A tampa dianteira foi 1. Desligue a energia.
open. aberta durante a rotacao 2. Feche a tampa frontal.

do eixo (Para segurancga, a 3. Ligue o interruptor de energia.
maquina fard uma parada

de emergéncia se a tampa

frontal for aberta enquanto

0 eixo estiver girando).

101D-0000 The milling bur O retorno da broca de 1.Siga as mensagens exibidas no VPanel para soltar,
cannot be fresamento falhou. A de modo forcado, a broca de fresamento.
released. causa pode ser sujeira Se a broca estiver dificil de ser removida, pelo fato

dentro da pinca ou no
compartimento ATC, ou
dano / deformacao da

pinca.

A pinca e a broca de
fresamento sdo instaladas
juntas e ndo podem ser
separadas. A causa pode
ser sujeira dentro da pinca
ou dano / deformacéo da

pinca.

de a porcao de conexao estar presa, agite a broca
de fresamento para a esquerda e direita enquanto
a puxa para baixo.

2. Realize a manutencéo da pinga. Limpe dentro da
pinca cuidadosamente.

= P.23 "PASSO 0: Aquecimento do Eixo (Curto)"

3. Limpe o compartimento ATC.

=" P.34 "Limpeza ap6s Concluir o Fresamento"

Se ocorrer o erro novamente mesmo apds ter
executado as operagdes acima, a pinga pode estar
deformada. Neste caso, substitua a pinca. Realizaa
correcao automatica depois de substitui-la.

=" P.39 "Corre¢do da Maquina Fresadora"

E possivel que a unidade
do eixo esteja com defeito.

Se o erro ocorrer novamente, mesmo apés a
substituicdo da pinga, substitua a unidade do
eixo. Apos substituir a unidade do eixo, corrija a
maquina fresadora.

=" P. 49 "Substituicdo da Unidade do Eixo", P. 39 "Correcdo

da Maquina Fresadora"
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Responder a Mensagens de Erro

Situacdo/causa do erro

Acao

A broca de fresamento
pode estar quebrada.

A broca de fresamento
pode estar fora de posicéo.

O interior da pinca pode
estar sujo.

1. Pressione e segure o botdo da maquina para
apagar o erro.

2. Se a broca de fresamento estiver quebrada, ou
fora de posicao, substitua-a por uma nova.

3. As condi¢bes de fresamento podem ser
excessivamente rigidas, entdo reveja-as.

4. Se o erro ocorrer mesmo apds a revisao das
condicdes de fresamento, realize a manutencao
da pinga. Limpe dentro da pinga cuidadosamente.
= P. 23 "PASSO 0: Aquecimento do Eixo (Curto)"

A pinga pode estar
desgastada.

Se ocorrer um erro novamente mesmo apés ter
executado as operagdes acima, a pinga pode ter
se desgastado, levando a uma diminuicdo da sua
capacidade de retencdo. Substitua a pinga por uma
nova. Apoés substituir a pinca, corrija a maquina
fresadora.

=" P.53 "Substituicdo da Pinga", P. 39 "Correcédo da

Méquina Fresadora"

O suporte da broca de
fresamento pode estar fora
da posicao.

A broca de fresamento
pode ter diminuido devido
ao desgaste.

O interior da pinca pode
estar sujo.

1.Siga as mensagens exibidas no VPanel para soltar,
de modo forcado, a broca de fresamento.

2. Se a broca de fresamento diminuir por conta do
desgaste ou se o suporte estiver fora de posicao,
substitua a broca de fresamento.

3. As condi¢bes de fresamento podem ser
excessivamente rigidas, entdo reveja-as.

4. Se o erro ocorrer mesmo apds a revisao das
condigdes de fresamento, realize a manutencao
da pinca. Limpe dentro da pin¢a cuidadosamente.
=" P. 23 "PASSO 0: Aquecimento do Eixo (Curto)"

A pin¢ca pode estar
desgastada.

Se ocorrer o erro novamente mesmo apos ter
executado as operagdes acima, a pinga pode estar
desgastada. Substitua a pin¢a por uma nova. Apés
substituir a pinga, corrija a maquina fresadora.

=" P.53 "Substituicdo da Pinca", P. 39 "Correcdo da

Méquina Fresadora"

Ndmero do Mensagem
erro

101E-0000 The milling bur
might be
broken.

101F-0000 The milling bur
chucking has
slipped out.

1020-0000 The milling bur
is too long.

A broca de fresamento em
uso pode nao ser o produto
correto.

1. Instale a broca de fresamento correta no
alojamento.

2.

Se o erro ocorreu durante o fresamento
Feche a tampa dianteira e pressione o botdo
de operacgédo do painel embutido. Retome o
fresamento.

Se o erro ocorreu fora do fresamento

Feche atampa dianteira, depois pressione e segure
0 botdo de operacdo do painel embutido. Isto
apagara o erro.

O suporte da broca de
fresamento pode estar fora
da posicao.

1. Substitua a broca de fresamento por uma nova.
2.

Se o erro ocorreu durante o fresamento
Feche a tampa dianteira e pressione o botdo
de operacédo do painel embutido. Retome o
fresamento.

Se o erro ocorreu fora do fresamento

Feche atampa dianteira, depois pressione e segure
0 botdo de operacdo do painel embutido. Isto
apagara o erro.
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Responder a Mensagens de Erro

Numero do
erro

Mensagem

Situacdo/causa do erro

Acao

1021-0000

The milling bur
is too short.

A broca de fresamento em
uso pode nao ser o produto
correto.

1. Instale a broca de fresamento correta no
alojamento.

2.

Se o erro ocorreu durante o fresamento
Feche a tampa dianteira e pressione o botdo
de operagdo do painel embutido. Retome o
fresamento.

Se o erro ocorreu fora do fresamento

Feche atampa dianteira, depois pressione e segure
o botdo de operacdo do painel embutido. Isto
apagard o erro.

A broca de fresamento
pode estar torta ou o
suporte pode estar fora de
posicao.

1. Substitua a broca de fresamento por uma nova.
2.

Se o erro ocorreu durante o fresamento
Feche a tampa dianteira e pressione o botdo
de operagdo do painel embutido. Retome o
fresamento.

Se o erro ocorreu fora do fresamento

Feche atampa dianteira, depois pressione e segure
o botdo de operacdo do painel embutido. Isto
apagard o erro.

1022-0000

The milling bur
is not found.

A broca de fresamento nao
foi instalada ou pode ter
sido montada no nimero
do alojamento errado.

1. Instale a broca de fresamento na posicao
correta.
2.

Se o erro ocorreu durante o fresamento
Feche a tampa dianteira e pressione o botao
de operacdo do painel embutido. Retome o
fresamento.

Se o erro ocorreu fora do fresamento
Feche a tampa dianteira, depois pressione e
segure o botdo de operacdo do painel embutido.
Isto apagara o erro.

O compartimento ATC ou
a broca de fresamento
podem estar sujos.

1.

Limpe o compartimento ATC ou a broca de
fresamento.

= P.34 "Limpeza apds Concluir o Fresamento"

2.

Se o erro ocorreu durante o fresamento
Feche a tampa dianteira e pressione o botdo
de operacgdo do painel embutido. Retome o
fresamento.

Se o erro ocorreu fora do fresamento

Feche atampa dianteira, depois pressione e segure
o botdo de operacado do painel embutido. Isto
apagard o erro.

E possivel que o
compartimento ATC esteja
fora da posicao.

Se ocorrer o erro novamente mesmo apés
ter executado as operagdes acima, contate
seu representante autorizado da Roland DG
Corporation.

E possivel que a unidade
do eixo esteja com defeito.

Se ocorrer um erro novamente mesmo apos ter
executado as operagdes acima, substitua a unidade
do eixo por uma nova. Apds substituir a unidade
do eixo, corrija a maquina fresadora.

=" P.49 "Substituicdo da Unidade do Eixo", P.39 "Correcéo

da Maquina Fresadora"
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Responder a Mensagens de Erro

Numero do Mensagem Situacdo/causa do erro Acéo
erro
1023-0000 Milling data Pode haver um problema 1.Pressione e segure o botao de operacdo no painel
error. com os dados de embutido. Isto apagara o erro.
The number fresamento recebidos do 2. Verifique os dados de fresamento.
of parameters computador.
is incorrect. Por outro lado, a Se nao houver mais problemas com os
transferéncia de dados dados de fresamento.
1024-0000 Milling data pode ter falhado devido ao 1. Feche quaisquer programas desnecessarios.
error. computador estar sob uma 2. Reinicie o computador, depois faca o fresamento
The parameter is grande carga. novamente.
out of range.
1025-0000 Milling data
error.
A wrong
command
is detected.
1026-0000 Milling data
error.
The address
is not defined.
1027-0000 Milling data
error.
The parameter
is not defined.
1028-0000 Milling data
error.
The operation
cannot be
executed.
1029-**** The spindle O eixo parou por conta 1. Desligue a energia.
experienced de uma grande carga de 2. Verifique a broca de fresamento, o material
an overload. fresamento ou outras e as configuracdes CAM, assim como a forma
causas. As razbes a seguir especificada nos dados de fresamento.
102A-0000 The spindle &0 as provaveis. 3. Deixe a maquina descansar por algum tempo
experienced « A broca de fresamento antes de ligar a energia, pois 0 motor pode ter
overcurrent. esta desgastada. superaquecido.
- «Um material que ndo pode
102B-0000 The spindle ser fresado pela maquina Se nao houver problemas com a broca de
motor est4 sendo utilizado. fresamento, o material ou as condicdes de
temperature - As condicées de fresamento, a unidade do eixo pode estar com
is high. fresamento sdo muito defeito. Substitua a unidade do eixo por uma
. rigidas. nova. Apos substituir a unidade do eixo, corrija a
103C-0000 Iehr::eﬁ;ﬂlfe O eixo esta com defeito. maquina fresadora.
. . = P. 49 "Substituicdo da Unidade do Eixo", = P.39
is high. ) o
"Corre¢ao da Maquina Fresadora"
1035-0000 The spindle
control
circuit
temperature
is high.
102D-0000 The spindle O cabo pode estar partido Desligue a energia e contate seu representante
does ou a unidade do eixo pode autorizado da Roland DG Corporation.
not turn. estar com defeito.
1038-0000 Milling data Houve um problema com 1.Pressione e segure o bot&o de operacdo no painel
error. os detalhes da broca de embutido. Isto apagara o erro.
No milling fresamento especificada 2. Verifique os dados de fresamento.

bur is selected.

nos dados de fresamento.
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Responder a Mensagens de Erro

Numero do
erro

Mensagem

Situacdo/causa do erro

Acao

1039-0000

The pressure of
the compressed
air is too high
or low.

E possivel que nao haja
fornecimento de ar
comprimido, ou que as
configuragdes do regulador
estejam incorretas.

Se o erro ocorreu durante o fresamento

1. Ajuste o compressor ou o regulador, para que
haja fornecimento de ar comprimido com a presséao
apropriada (de 0,6 MPa a 0,8 MPa).

= P.17 "Preparagao do Ar Comprimido (Configuracao do
Regulador)"

2. Feche a tampa dianteira e pressione o botdo
de operagdo do painel embutido. Retome o
fresamento.

Se o erro ocorreu durante o a manutencao
da pinga

= P.68 "A Manutencéo da Pinga ndo Pode Continuar,

Devido a um Erro que Ocorreu”

Se o erro ocorreu em quaisquer outras
situagoes
1. Ajuste o compressor ou o regulador, para que
haja fornecimento de ar comprimido com a presséo
apropriada (de 0,6 MPa a 0,8 MPa).
= P.17 "Preparagao do Ar Comprimido (Configuracao do
Regulador)"
2. Feche a tampa dianteira, depois pressione e
segure o botdo de operacao do painel embutido.
Isto apagara o erro.

Mesmo que o ar
comprimido esteja
configurado com a presséao
apropriada (de 0,6 MPa a
0,8 MPa), se umamensagem
de erro for exibida, a
pressdo pode ter abaixado
temporariamente.

1. Aumente levemente a pressdo, partindo da
configuracao atual. Aumente a pressdo de 0,05
em 0,05 MPa, e configure a pressao para um valor
onde néo haja erro.

Entretanto, certifique-se de que a configuracdo ndo
exceda 0,8 MPa. Configurar uma pressao maior que
0.8 MPa pode causar mau funcionamento.

2. Feche a tampa dianteira, depois pressione e
segure o botdo de operacdo do painel embutido.
O erro agora pode ser apagado.

O regulador, ou outras
pecas, podem estar com
defeito.

Se ocorrer o erro novamente mesmo apos
ter executado as operagbdes acima, contate
seu representante autorizado da Roland DG
Corporation.

1033-0000

The coolant has
run out.

Pode ser que nao haja
refrigerante no tanque.

Pode ser que nao haja
refrigerante suficiente no
tanque.

1.Forneca a quantidade apropriada de refrigerante.
= P. 18 "Preenchimento do Tanque de Refrigerante/
Substituicao do Refrigerante”
2.

Se o erro ocorreu durante o fresamento
Pressione o botdo de operacao do painel embutido.
Retome o fresamento.

Se o erro ocorreu fora do fresamento
Pressione e segure o botdo de operacdo do painel
embutido. Isto apagaré o erro.

Se ocorrer o erro novamente mesmo apos ter
executado as operagdes acima, substitua todo o
refrigerante.

O filtro ou as linhas podem
estar entupidos.

Limpe o interior do tanque de refrigerante. Se o
filtro estiver sujo, substitua-o.
= P.49 "Substituicdo do Filtro do Tanque de Refrigerante"

A bomba ou o sensor de
refrigerante podem estar
com defeito.

Se ocorrer o erro novamente mesmo apds
ter executado as operacgdes acima, desligue
0 equipamento e contate seu representante
autorizado da Roland DG Corporation.
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Responder a Mensagens de Erro

Situacdo/causa do erro

Acao

O tanque de refrigerante
pode ter sido removido
durante a operacdo da
maquina.

1. Instale corretamente o tanque de refrigerante.
E necessario empurrar o tanque de refrigerante
até sentir um clique, para que ele fique no lugar.
2.
Se o erro ocorreu durante o fresamento
Pressione o botéo de operacdo do painel embutido.
Retome o fresamento.

Se o erro ocorreu fora do fresamento
Pressione e segure o botdo de operacdo do painel
embutido.

A correcdo automatica
pode nao ter sido
executada.

A corregdao automatica
pode ter sido cancelada
antes de ser concluida.

A correcdo automatica
podendotersido executada
apo6s a atualizacdo do
firmware para uma
versao que exigisse que a
corregdo automatica fosse
executada novamente.

1.Pressione e segure o botao de operacéo no painel
embutido. Isto apagara o erro.

2. Execute a correcao automatica.

=" P.39"Correcdo da Maquina Fresadora"

As versoes do VPanel e do
firmware da maquina nao
conferem.

Faca o download das versdes mais recentes do
firmware da maquina e do VPanel no nosso site
especial Easy Shape (http://www.rolandeasyshape.
com) e, em seguida, instale estas versoes.

Numero do Mensagem
erro

1034-0000 The coolant
tank is not
installed.

103B-0000 The automatic
correction is
not yet finished.

103A-**** DANGER!!
The coolant is
leaking!!

Pode haver vazamento de
fluido dentro da maquina.

Desligue o equipamento e desconecte o cabo de
energia. Em seguida, contate seu representante
autorizado da Roland DG Corporation.
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