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

Muchas gracias por haber adquirido este equipo.

.

Para garantizar una utilizacion correcta y segura con una plena comprension de las prestaciones de este producto, lea este
manual detenidamente y guardelo en un lugar seguro.

En el momento de la compra, compruebe que la «Garantia» proporcionada incorpore la fecha de compra, la firma y la direccion
del distribuidor. Guarde la garantia en un lugar seguro.

Queda prohibida la copia o transferencia no autorizada de este manual, en su totalidad o en parte.

El contenido de este manual de funcionamiento y las especificaciones de este equipo estan sujetos a cambios sin previo aviso.
El manual de funcionamiento y el equipo han sido preparados y revisados exhaustivamente. Si localiza algun error tipografico o de
otro tipo, por favor informe a Roland DG Corporation.

DGSHAPE Corporation no asume ninguna responsabilidad por pérdidas directas o indirectas ni por los dafios que se puedan
producir por el uso de este equipo, independientemente de los fallos de funcionamiento del mismo.

DGSHAPE Corporation no asume ninguna responsabilidad por pérdidas directas o indirectas, ni por los dafios que se puedan
producir respecto a cualquier articulo fabricado con este equipo.

http://www.dgshape.com/

Los nombres de empresas y los nombres de los productos son marcas comerciales 0 marcas comerciales registradas de sus
respectivos propietarios.

Copyright © 2018 DGSHAPE Corporation
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Activar y desactivar el equipo

Activar el equipo

Procedimiento

o Cierre la cubierta frontal.

Sujete la cubierta
por los lados con
las dos manos.

0 Active el equipo.

El equipo inicia las operaciones iniciales. Cuando el indicador de estado deja de parpadear y queda iluminado (en
azul), las operaciones iniciales se han completado.

o
(@) POWER

Deje siempre encendidos el equipo y el compresor.

* Si apaga el equipo, se acumulara humedad en su interior, lo que podria provocar fallos.

¢ Si se apaga el compresor, se interrumpira el suministro de aire a la unidad del rotor del equipo, lo que
puede provocar fallos.

Desactivar el equipo

Procedimiento

Accione el botén de encendido para desactivar el equipo.

0 1
(S) POWER

1. Funcionamiento basico S5



Funcionamiento basico de VPanel

¢ Qué es VPanel?

VPanel es una aplicacién que permite controlar el funcionamiento de la fresadora desde un ordenador. Dispone de funciones

para enviar datos de fresado, realizar operaciones de mantenimiento y hacer distintas correcciones. También muestra los
mensajes de error de la fresadora.

Cuando se conecta mas de una fresadora, el equipo que se utilizara es el que se visualiza en el area MACHINE STATUS.
= «Guia de instalacion» («Instalar el software»)

™ | WPanel for DWX

X
MACHINE STATUS MAINTENANCE
P A=) NS AP
OZ - = o @ =
DWX-42W NN > N> 0. P
USB[A] ) ) )

0 0
[ |

| hour day v v v

READY D) (G

00R00m,/00h00m N N N

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

i
X|
el
T

® \ /

Visualizar VPanel

Se mostrara VPanel. Si no puede encontrar

Haga clicen (icono de VPanel) en la bandeja de tareas del escritorio.
Windows (o en el menu [Inicio]).

en la bandeja de tareas, inicie el programa desde la pantalla de [Inicio] de

En el men [Inicio], haga clic en [Todas las aplicaciones] (o [Todos los programas]), [VPanel for DWX]
y luego haga clic en [VPanel for DWX].
Windows 8.1

Haga clic en la pantalla [Inicio]. En la pantalla [Aplicaciones], haga clic en el icono [VPanel for DWX]
debajo de [VPanel for DWX].

1. Funcionamiento basico



Funcionamiento basico de VPanel

OBSERVACION: VPanel actiia como software residente.

VPanel funciona como software residente que esta constantemente trabajando para gestionar la fresadora, enviar correos electrénicos*,

etc. Se recomienda configurar los ajustes para que VPanel se inicie automaticamente al activar el ordenador.

Ademas, al hacer clicen x| en la esquina superior derecha de la ventana principal se minimizara el programa en la bandeja de tareas. La

ventana de la aplicacion desaparecerd de la pantalla, pero no se saldra del programa. Mientras VPanel se esta ejecutando, la imagen |

se visualiza de forma constante en la bandeja de tareas.

*Los correos electronicos se envian para notificar al usuario la finalizacién de una operacién de fresado o los errores que se pudieran

producir. (= Pag. 122 «Configuracion de las notificaciones por correo electrénico»)

Dispositivo VPanel en la bandeja de tareas

Cuando se muestra el icono de VPanel en la bandeja de tareas, siempre se monitoriza el estado de la fresadora conectada. La

visualizacion del icono de VPanel varia dependiendo del estado de la fresadora. El significado de los distintos aspectos del icono

se indica a continuacién.

Indica que al menos una de las fresadoras conectadas esta activada (online).

Indica que todas las fresadoras conectadas estan desactivadas.

Indica que se ha producido un error en al menos una de las fresadoras conectadas.
Si pasa el puntero del ratén sobre este icono, podra comprobar qué equipo genera el error.

DWX-42W

Los mensajes se muestran automaticamente si se produce un error, durante la operacion de
fresado y en situaciones similares.

Incluso después de que desaparezca el mensaje, si se pasa el puntero del raton sobre este
icono, se mostrara el estado de cada equipo conectado (por ejemplo, Ready, Milling, Finished,
Completed u Offline). En estas situaciones, realice el trabajo de mantenimiento que indique el
mensaje.

1. Funcionamiento basico



Funcionamiento basico de VPanel

Utilizar el botéon [Emergency release]

Si las operaciones iniciales no se pueden realizar debido por algun problema, como por ejemplo que la fresa que se atasca en la
pieza de trabajo, puede usar el botén [Emergency release] para quitar la fresa de la unidad del rotor.

Procedimiento

o Desactive el equipo.

= Pag. 5 «Desactivar el equipo»
9 Abra la cubierta frontal.
9 Active el equipo.

= Pag. 5 «Activar el equipo»

0 Acceda a VPanel.

= P&g. 6 «Visualizar VPanel»

o Haga clic en la pestaia [Maintenance] y luego en [Emergency release].

Settings DWX-42W X
Settings | Maintenance | Mail | VFanel |
Correction ATC Support
Automatic correction Milling bur change test Move to packing position

Manual correction ‘ Emergency release ‘ Drain coolant

Check coclant flow

Report/Log Spindle Replacement time
‘ Show ‘ Work time | 0h37m | Coolant filter | 20h
‘ Get ‘ Spindle run-in (long) Coolant | 7d
Settings

‘ QK ‘ ‘ Cancel ‘

1. Funcionamiento basico



Salir de VPanel

Procedimiento

Funcionamiento basico de VPanel

0 Haga clic en |©" | en la esquina superior izquierda de la ventana de VPanel.

anel for DWX

MACHINE STATUS
| |
0 Haga clic en [Exit].
Restore
Move
Size
— Minimize
o Maximize

x Close Alt+F4

About

OBSERVACION 1:

Puede realizar la misma operacién haciendo clic con el botén derecho del ratéon en la barra de titulo de la parte superior de la

ventana de VPanel.

OBSERVACION 2:

Puede realizar la misma operacién haciendo clic con el botén derecho del ratén en la bandeja de tareas.

1. Funcionamiento basico



Pantalla de la fresadora

Pantalla del panel integrado

ERROR O O POWER

([

PAUSE O O CANCEL

Boton de funcionamiento

ERROR Parpadea si se produce un error.

Se ilumina cuando el equipo esta en pausa. Parpadea cuando la operacion esta en curso
PAUSE (desde el momento en que se pulsa el botén de operacién durante la operacion de fresado
hasta el punto en que se detiene la operacion).

POWER Se ilumina cuando el equipo esta activado.

CANCEL Parpadea cuando se cancelan los datos y durante las operaciones iniciales.
Se anularan los datos de fresado recibidos mientras esta luz parpadea.

Parpadea durante las operaciones iniciales y cuando los mecanismos cerca de la unidad del
rotor estan en funcionamiento. Se ilumina en cualquier otro estado cuando el equipo esta

conectado.
Realiza una pausa en el funcionamiento o lo reanuda. Borra
Pulsar algunos errores.
Durante = P&g. 151 «Responder a los mensajes de error»

Boton de funcionamiento el fresado
Mantener Anula el fresado o borra algunos errores.

pulsado = P4ag. 151 «Responder a los mensajes de error»

Pulsar Gira el eje rotatorio 180 grados.

En modo
de espera Mantener Borra algunos errores (cuando se ha producido un error).

pulsado = P4ag. 151 «Responder a los mensajes de error»

10 1. Funcionamiento basico



Pantalla de la fresadora

Estados indicados por el indicador de estado

:

ﬁ.‘
Indicador de \Tﬂ":
estado w
2 o
- o
\ y,
ly k_Jl

lluminado La cubierta frontal esta cerrada en el estado de espera.
Azul
Intermitente | Durante las operaciones iniciales o durante el mantenimiento en estado de espera.
) Fresado en curso o en pausa. Alternativamente, la cubierta frontal esta abierta en el estado
Blanco| lluminado
de espera.
Se ha producido un error. El nivel de este error es tal que la operacion de fresado se puede
reanudar inmediatamente si se borra el error. Revise los detalles del error que se muestran
A'ﬁa"' lluminado en VPanel. Pulse el botén de funcionamiento del panel integrado para reanudar la operacion
o
de fresado.
= Pag. 151 «Responder a los mensajes de error»
Se ha producido un error. El nivel de este error es tal que la operacion de fresado no se
puede reanudar inmediatamente y tendra que volver a realizar el procedimiento desde el
lluminado principio. Revise los detalles del error que se muestran en VPanel. El fresado se detiene al
producirse el error.
Rojo = Pag. 151 «Responder a los mensajes de error»
Se ha producido un error grave. Apague la alimentacién y luego verifique los detalles del error
Intermitente | que se muestran en VPanel. El fresado se detiene al producirse el error.
= Pag. 151 «Responder a los mensajes de error»
Apaga- . . L .
do El equipo se encuentra en estado de reposo o la alimentacion esta apagada.

1. Funcionamiento basico
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Comprobaciones antes de llevar a cabo la operacién de fresado

A PRECAUCION Apriete con firmeza la herramienta de fresado y la pieza en su sitio. Después de fijarla en su posicion,
compruebe que no se haya dejado involuntariamente ninguna llave ni ningdn otro objeto.

De lo contrario, es posible que estos objetos se expulsen violentamente del equipo, lo que podria
provocar lesiones.

A PRECAUCION En ningun caso se debe mover la unidad del eje Z con las manos.
Si lo hiciera podria provocar una averia.

Piezas utilizables

Materiales de la pieza

« Ceramica de vidrio

- Resinas composite

Tipos y tamafios de la pieza

- Tipo: Bloque tipo pin
» Numero méximo de piezas que se pueden montar: 3
» Tamano maximo de las piezas que se pueden montar: 40 (anchura) x 20 (profundidad) x 20 (altura) mm

* Sin embargo, el tamafo de la pieza de trabajo queda limitado por el nimero de piezas colocadas en el equipo y, a su vez,

el nimero de piezas que se pueden colocar esta limitado por el tamano de las piezas colocadas en el equipo.

Diametro del pin: 6 mm 95,9 +£0,02

Fresas utilizables

- Fresa especifica

Preparar el aire comprimido (Ajuste del regulador)

Presion recomendada

- De 0,18 MPa a 0,22 MPa

2. Fresado 13



Registrar herramientas de fresado

Registrar herramientas de fresado en VPanel

Registrar herramientas de fresado en VPanel tiene las siguientes ventajas.
- Eltiempo de funcionamiento de la herramienta de fresado puede gestionarse.

+ Puede utilizarse Intelligent Tool Control (ITC), que mantiene la calidad de fresado y permite un fresado continuo a largo
plazo.

Intelligent Tool Control (ITC)

Intelligent Tool Control (ITC) es una funcién para cambiar una herramienta de fresado por otra transcurrido un
periodo de tiempo (incluso durante la operacion de fresado). Se activa ajustando [Replacement time] en la
herramienta de fresado. El uso de la funcién ITC permite un fresado continuo a largo plazo en el que se mantiene la
calidad del fresado.

= Pag. 17 «Activar el cambio automatico de herramientas de fresado al final de sus vidas utiles»

]. Registre las herramientas de fresado que desea utilizar.

0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

0 Seleccione el equipo que desea utilizar.

= VPanel for DWxX x
MAINTENANCE
AN
B %
\ 7
USBIA] E
{‘ H hours
[ BUR
| | - — —
‘ ) (&) (s
. i 4 N/ NS
READY @D G B
00h00m/00h00M N 2 2/
. Y
9 Hagaclicen “O .
L B v
Se muestra la ventana [Milling bur management].
o Haga clic en [Milling bur registration].
Milling bur management DWX-42W X
~ NN
2) (4) (6,
TN ’/'"\l ‘_/' Y
NUARCYRRCY,
Reset Reset
Reset

Se muestra la ventana [Milling bur registration].

14 2. Fresado



Registrar herramientas de fresado

6 Haga clic en [Add milling bur].

Milling bur registration DWX-42W b
Milling bur name Work time <1> Work time <2> Werktime <3>  Replacement time
Milling bur info
Milling bur name Replacement time
000 |h[00 |m
Work time <15 Work time <2 Wark time <3>
on | lon - 000 |h[00 |m 000 |h[00 |m Save
Add milling bur emove milling bur

Se afade una nueva herramienta de fresado a la lista de herramientas.

0 Haga clic en la nueva herramienta de fresado que se ha afadido a la lista y luego escriba un nombre
en el campo [Milling bur name].

‘ Milling bur registration DWX-42W b |

New bur 01 000h00m 000n00m 000h00m 000h00m

Milling bur name placement time

[New bur 01 v nfoo Jm

Work time <3>

000 [hfoo |m loco [nfoo |m  fo00 [ho0 (m Se

Close

| Add milling bur ‘ | Remove milling bur

0 Introduzca el tiempo que tiene que transcurrir desde que ha empezado a utilizar la herramienta hasta
que deba ser reemplazada en el campo [Replacement time].

El tiempo para la sustitucion varia segun el tipo de herramienta de fresado.

Milling bur info

Milling bur name Replacement time

[New bur 01 [os0 |hloo |m

Wark time <1> Work time <2> Work ume <3>

000 [nfoo |m oo [nfoo |m  [o00 [nlo0 m S
| Add milling bur ‘ | Remove milling bur

jldea! Introducir valores para [Work time]

Cuando utilice una herramienta de fresado previamente utilizada, entre las horas de uso en [Work time <1>].

Milling bur info

Milling bur name Replacement time

[New bur 01 | Tasn Thinn | m

Work time <1> Werk time <2> Work time <3>

0 hE e 00 8@ m [0 ]n0 m
“ Add milling bur | ‘ Remave milling bur |

2. Fresado



Registrar herramientas de fresado

0 Haga clic en [Save].

Milling bur info

Milling bur name Replacement time

|New bur 01 | [050 | k(o0 |m
Work time <1> Work time <2 Work time <3»

o Im o0 Jm Ao Im

‘ Add milling bur | ‘ Remove milling bur

El nombre de la herramienta de fresado y el tiempo para la sustitucion se aplicaran a la lista de herramienta de

fresado.

Close ‘

| Milling bur registration DWX-42W

New bur 01 000h00m 000h00m 000h00m

x|

050h00m

Milling bur info
Milling bur name Replacement time

000 |h |00 m

‘Work time <1> Work time <2> Work time <3>

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

Add milling bur Remove milling bur

Save

o)

Si desea continuar registrando herramientas de fresado, repita los pasos 6 a o

16

10

Haga clic en [Close].

La ventana [Milling bur registration] se cerrara.

2. Asigne los nimeros de compartimento en los que desea configurar herramientas de fresado.

0 Haga clic en Iil

Milling bur management DWX-42W x

— ]
Reset Reset

[ [ =] pewburoz [ -] ] [ -]
Reset Reset

r registration

Los numeros en los circulos en la ventana [Milling bur management] coinciden con los numeros de compartimento de la
fresadora. Ademas, el orden de los nimeros en los circulos se aplica al area de seleccion de la herramienta de fresado.

Milling bur management DWX-42W

X

2. Fresado




Registrar herramientas de fresado

9 Haga clic en la herramienta de fresado que desea utilizar y luego haga clic en [OK].

Seleccione la herramienta de fresado adecuada en la posicion del nUmero de compartimento que va a utilizar.

VPanel for DWX >

Select the milling bur to use,

Mew bur 02
Mew bur 03

Ok Cancel

0 Cuando haya seleccionado todas las herramientas de fresado, haga clic en [Close].

Activar el cambio automatico de herramientas de fresado al final de sus vidas utiles

Este equipo se puede configurar de modo que si la herramienta de fresado debe sustituirse (llega al final de su vida util) durante
el fresado, ésta se cambia automaticamente por otra del mismo tipo. Esta funcion se denomina Intelligent Tool Control (ITC).
Se pueden registrar hasta tres herramientas de fresado del mismo tipo.

Intelligent Tool Control (ITC)

Intelligent Tool Control (ITC) es una funcidn para cambiar una herramienta de fresado por otra transcurrido un
periodo de tiempo (incluso durante la operacion de fresado). Se activa ajustando [Replacement time] en la
herramienta de fresado. El uso de la funcién ITC permite un fresado continuo a largo plazo en el que se mantiene la
calidad del fresado.

1. Registre la primera herramienta de fresado.

0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"’" VPanel for DWX x
MAINTENANCE
CJ cegnn
3
‘USB[A] : R Y
/ B BUR
| | -y - -
‘ @ (@ (s
— & - Nesid
READY c/;\\ c'/;\\ f'/;\\
00h00m/00h00m —/ N \Z/
: 14
Hagaclicen ‘® .
Y.
wa \J

Se muestra la ventana [Milling bur management].

2. Fresado
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Registrar herramientas de fresado

o Haga clic en [Milling bur registration].

pey

Milling bur management DWX-42W

‘ | =] pewsuros [ ] ] B

Close

Se muestra la ventana [Milling bur registration].

@ Haga clic en [Add milling bur].

Milling bur registration DWX-42W

X

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

Milling bur info
Milling bur name Replacement time

000 | h 00 m

Work time <1> Wiork time <2> ‘Work time <3>

nnn |k on ™ 000 |h|0O m 000 | h 00 m

| Add milling bur temove milling bur

Se afiade una nueva herramienta de fresado a la lista de herramientas.

0 Haga clic en la nueva herramienta de fresado que se ha afiadido a la lista y luego escriba un nombre
en el campo [Milling bur name].

| Milling bur registration DWX-42W X ‘

e e — pre—

| New bur01 000h00m 000h00m 1000h00m 000h00m

Milling bur name :placement time
[New bur 01 0 h[00 |m
WOk e 1 WoIR e e Work time <3>
looa Jnfoo m  [oo0 [nfo0 Tm [000 |nfoo |m =
‘ Add milling bur | ‘ Remave milling bur

2. Fresado



Registrar herramientas de fresado

0 Introduzca el tiempo que tiene que transcurrir desde que ha empezado a utilizar la herramienta hasta
que deba ser reemplazada en el campo [Replacement time].

El tiempo para la sustitucion varia segun el tipo de herramienta de fresado.

Milling bur info

Milling bur name Replacement time

[New bur 01

(050 [nfo0_|m

Work time <1> Work time <2> WOrK Tme €3>

o Jhio Jm [0 Jnfe Jm [oo0 |nfoo |m

Save

| Add milling bur ‘ | Remove milling bur

jldea! Introducir valores para [Work time]

Cuando utilice una herramienta de fresado previamente utilizada, entre las horas de uso en [Work time <1>]. Si la segunda o

tercera herramienta de fresado se ha utilizado anteriormente, introduzca su tiempo de funcionamiento en [Work time <2>] o
[Work time <3>], respectivamente.

Milling bur info

Milling bur name Replacement time

| Tnen 1ulan 1o

[New hor 01

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

00 hfoo Jm  [000 Tnfo0 |m  [000 [n[o0 m

H Add milling bur | ‘ Remove milling bur |

0 Haga clic en [Save].

L
Milling bur info

Milling bur name Replacement time

[New bur 01 | [050 Infoo |m
Wark time <13 Work time <2> Work time <3>

0o [no Jm o0 [nle0 Jm (000 [n[0 |m

| Add milling bur ‘ | Remove milling bur

fresado.

El nombre de la herramienta de fresado y el tiempo para la sustitucion se aplicaran a la lista de herramienta de

Milling bur name

Wiork time <13 Work time <2> Work time <3>
New bur 01

Replacement tim:
000h00m 050h00m

000h00m 000h00m

Milling bur info

Milling bur name Replacement time

000 | h 00 m
Work time <1> Wiork time <2
000 |h |00 m 000

Work time <3>

h|00 m 000 | h 00 m

Add milling bur Remove milling bur

0 Haga clic en [Close].

La ventana [Milling bur registration] se cerrara.

2. Fresado 19
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Registrar herramientas de fresado

2. Asigne el n.° de compartimento en el que desea configurar la primera herramienta de fresado.

o Haga clic en Izl

Los numeros en los circulos en la ventana [Milling bur management] coinciden con los nimeros de compartimento
de la fresadora. Ademas, el orden de los numeros en los circulos se aplica al area de seleccion de la herramienta de

Milling bur management DWX-42W x
N DY
@ @ &
) SN 2
QNONO
— = | -]
Reset Reset
| | | ‘NewburO} | ‘ ‘ | ‘
= =

fresado.
Milling bur management DWX-42W x
A
OJORO,
P Ny
O RONO)
L [ - -] [-]
‘ Reset Reset Reset
l‘ | ‘l\lewburO} I | | | |
— =
e

9 Haga clic en la herramienta de fresado que desea utilizar y luego haga clic en [OK].

Seleccione la herramienta de fresado adecuada en la posicidon del nimero de compartimento que va a utilizar.

VPanel for DWX

Select the milling bur to

het

Lse,

OK Cancel

9 Haga clic en [Close].

2. Fresado




Registrar herramientas de fresado

3. Asigne los nimeros de compartimento en los que desea configurar la herramienta de

fresado segunda y tercera.

0 Haga clic en IZ' para el compartimento en el que desea configurar la segunda herramienta de

fresado.

Milling bur management DWX-42W

000h00M/050h00m

Rewburor =l

Reset

Reset Reset

Milling bur registration

Reset

9 Haga clic en una herramienta de fresado que tenga el mismo nombre que la primera herramienta de

fresado y luego haga clic en [OK].

VPanel for DWX ot

Select the milling bur to use.

OK Cancel

9 Repita los pasos 0 y 0 para determinar el compartimento en el que se configurara la tercera

herramienta de fresado.

2. Fresado
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Iniciar la operacién de fresado

Paso 1: Llenar el equipo con refrigerante

A PRECAUCION No llene en exceso el depésito de refrigerante ni lo incline.
La entrada de fluido en el depdsito de refrigerante esta abierta. Si lo llena en exceso o lo inclina, el
fluido se derramara.

A PRECAUCION Al subir o bajar el depésito de refrigerante, sujete las partes indicadas en la imagen siguiente.
De lo contrario, podria pillarse los dedos y lesionarse.

Situaciones que requieren esta operacion

« La primera vez que se utiliza el equipo.

« Cuando el nivel de fluido del depésito alcanza el limite inferior.

k
My Limite
%« inferior
({\ |

* Cuando el periodo de uso supera un periodo de tiempo determinado, debe sustituirse el refrigerante.

< Pag. 61 «Cambiar el refrigerante»

Elementos que debera preparar por separado

- Agua: Use agua destilada o purificada. El uso de agua dura puede tener un efecto negativo en la vida util de la fresay en la
calidad del producto.

- Aditivo (ZAW-1000D): Debera preparar por separado el aditivo especificado. Para adquirir ese articulo, pdngase en contacto
con su distribuidor Roland DG Corporation autorizado.

- Chelating reagent (ZCH-100D): Debera preparar por separado el aditivo especificado. Para adquirir ese articulo, péngase en
contacto con su distribuidor Roland DG Corporation autorizado.

Manipular aditivos

+ Guarde los aditivos en un lugar fresco y oscuro.

+ Debido a las caracteristicas de los componentes internos, el color puede cambiar y se pueden formar depésitos de los
componentes separados, aunque esto no modificara su efectividad.

- Sise forman depdsitos de componentes, agite ligeramente el envase para mezclar los componentes antes de utilizarlos.

2. Fresado



Iniciar la operacién de fresado

Llenado

]. Retire el depésito de refrigerante.

0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"' ‘ VPanel for DWX X

E 2
\esf ! ‘ \ [ ‘

READY ONONO
00h00m/00h00m ‘\U \%/ \%/
7\
. (EA )
9 Haga clic en
"'- | VPanel for DWX X

MACHINE STATUS
u

DWX-42W
USB[A]

Aparecera la ventana siguiente.

Coolant tank cleaning and coolant replacement

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

Cancel

2. Fresado
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Iniciar la operacion de fresado

o Abra la cubierta inferior.

Importante

Mueva el depésito de refrigerante lentamente. Si agita con fuerza el depésito de refrigerante el liquido puede salpicary
derramarse.

0 Retire el depdsito de refrigerante.

2. Llene el equipo con refrigerante.

o Retire la tapa de la cubeta del depodsito de refrigerante.

Tapa de la cubeta

Cubeta

2. Fresado



Iniciar la operacion de fresado

9 Incline ligeramente la cubeta del depdsito de refrigerante para verter el refrigerante acumulado en el
depésito.

9 Preparar el refrigerante.

Para hacer el refrigerante, mezcle agua, aditivo (ZAW-1000D) y chelating reagent (ZCH-100D) en proporciones fijas.
Utilice el recipiente de medicion para medir.

(1) Agua: Mezcle agua y aditivo en la proporcion de «95:5» (agua: aditivo).
No es necesario agitar la solucién.

La capacidad del depésito de refrigerante es de aproximadamente 5 L. Para llenar el depdsito, utilice 4.750 ml de
agua y 250 ml de aditivo.

@ Solucion de agua + aditivo: Mezcle la soluciéon de agua + aditivo y chelating reagent en la
proporcion de «400:1» (solucion de agua + aditivo:chelating reagent).

No es necesario agitar la solucion.

Para llenar el depdsito, utilice 5.000 ml de solucién de agua + aditivo y 12,5 ml de chelating reagent.

@ Agua:aditivo = 95:5

* Llene el depdsito con: agua = 4.750 ml y aditivo = 250 ml

® Solucion de agua + aditivo:chelating reagent = 400:1

* Llene el depésito con: solucién de agua + aditivo = 5.000 ml y chelating reagent = 12,5 ml

A PRECAUCION Asegurese de utilizar el aditivo especificado.
Los aditivos reducen el deterioro del refrigerante y potencian la eficiencia del fresado. Ademas, si no
se utilizan aditivos, el refrigerante puede generar un olor desagradable.

& PRECAUCION Asegurese de utilizar el chelating reagent especificado.
La funcion del chelating reagent es hacer que el calcio y sustancias similares contenidas en el agua
se vuelvan inactivas, lo que facilita la limpieza del polvo de fresado que se adhiere al equipo y al
porta-herramientas después de las operaciones de fresado.

Consulte la hoja técnica de seguridad (HTS) adecuada para obtener informacion acerca de las sustancias quimicas
utilizadas en los aditivos y chelating reagent y las indicaciones de seguridad relacionadas con esas sustancias.

Para adquirir aditivos, pongase en contacto con su distribuidor DGSHAPE Corporation autorizado o visite nuestro
sitio web (http://www.dgshape.com/).

Importante

Anada 12,5 ml adicionales de chelating reagent al refrigerante si:
« Los residuos de fresado se adhieren facilmente en el interior del equipo.
« Laduracion del fresado supera las 8 horas, independientemente de si los residuos de fresado se adhieren al equipo.

= Pag. 22 «Paso 1: Llenar el equipo con refrigerante»

OBSERVACION

Las proporciones necesarias para crear aproximadamente un litro de refrigerante estan escritas en la etiqueta pegada
cerca del depdsito de refrigerante.

2. Fresado



Iniciar la operacion de fresado

o Llene el depésito de refrigerante con refrigerante.

No exceda la indicacién
«MAX.».

M ~

(§ |

6 Después de insertar el refrigerante, coloque la cubeta y la tapa en el depdsito de refrigerante.

L

|

3. Coloque el deposito de refrigerante en su posicion original.

o Coloque el depésito de refrigerante en su posicion original.

2. Fresado



Iniciar la operacion de fresado

9 Empuje el depésito de refrigerante hacia la parte posterior del equipo.
Empuje el depdsito de refrigerante hasta que oiga un clic.

Incorrecto

Importante

No empuje el depésito utilizando
la cubierta inferior.

<>
- "ﬁ

Correcto Incorrecto

Mueva el depdsito de refrigerante lentamente. Si agita con fuerza el depésito de refrigerante el liquido puede salpicary
derramarse.

9 Cierre la cubierta inferior.
De esta forma se completa el llenado del depésito de refrigerante.

2. Fresado
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Iniciar la operacion de fresado

Paso 2: Colocar las herramientas de fresado

Procedimiento

@ Abraia cubierta frontal.

9 Coloque las herramientas de fresado en los compartimentos en funcion de los ajustes definidos en la
ventana [Milling bur management] de VPanel.

Coloque las fresas en los compartimentos 1 al 6 del almacén ATC.

Importante

« Coloque las herramientas de fresado con las puntas hacia abajo.

- Empuje las herramientas de fresado hasta que la parte superior de cada portaherramientas esté a la misma altura que la
superficie del almacén ATC.

- No coloque ninguna herramienta de fresado en el compartimento para el pin permanente.

Milling bur management DWX-42W/ X

\ =) [ | [-]
| Re Reset
( [)eee [ =

Reset Reset
bur registration

OBSERVACION: Cuando resulta dificil retirar la herramienta de fresado (utilizando
la plantilla para la extraccion de la herramienta de fresado)

Cuando resulta dificil retirar la herramienta de fresado, puede retirarla facilmente utilizando la plantilla para
la extraccion de la herramienta de fresado.

Inserte la punta de la herramienta de fresado en la punta (el extremo estrecho) de la plantilla para la
extraccion de la herramienta de fresado y luego empuje la herramienta de fresado hacia arriba.

A PRECAUCION Procure no tocar la punta ni otros bordes afilados.

Tenga cuidado de no tocar la punta de la herramienta ni ningun otro borde afilado. Podria provocar
lesiones.

2. Fresado




Paso 3: Rodaje del rotor (corto)

Iniciar la operacién de fresado

Asegurese de realizar las siguientes tareas antes de las operaciones diarias. Estas tareas son necesarias para mantener el equipo
en condiciones dptimas y para garantizar un alto nivel de calidad del producto. Si no se ejecutan estas tareas, en VPanel se

visualizard un mensaje pidiendo que se realicen.
Procedimiento

0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"' ‘ VPanel for DWX x
E 2
7 Foa Y=\
«gé/ﬂ " \/i//‘ ,
‘ — I hcsurs d:ys v
(‘ [ 4 \ BUR
el g
| @ @ ©®
READY =y @Gy
00h00m/00h00m w8 ¥

9 Haga clic en 1.\

"' ‘ VPanel for DWX x
MACHINE STATUS MAINTENANCE
N [ i~~~
= [ A—X =
070 | ) V=QVA)
DWX-42W N BN BT N
USB[A] 3 &l v Vv

I hours days

1
OBSERVACION

R )
Si el icono se muestra como \‘; debera llevar a cabo el rodaje (largo). Consulte Pag. 95 «Rodaje del rotor

(largo)» y lleve a cabo el rodaje.

MAINTENANCE

N L P
see

2. Fresado

29



Iniciar la operacion de fresado

o Haga clic en [Aceptar].

Spindle run-in (short) X

:-'ﬁh Spindle run-in will be started (up to 2 min.).

| o H Cancel |

Se inicia el rodaje del rotor (corto). El indicador de estado del equipo parpadeara en azul. El tiempo de
funcionamiento restante se mostrara en VPanel.

BUSY

NOhONMANNhNNM

CURRENT PHASE
Maintenance

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

Spindle speed  Orpm

Milling bur  Dummy pin

9 Cuando se muestre la ventana siguiente, haga clic en [OK].

VPanel for WX >

a e

Spindle run-in is complete.

~ -

OK

Paso 4: Colocar la pieza

Procedimiento

o Abra la cubierta frontal.

2. Fresado



Iniciar la operacion de fresado

9 Inserte el pin de la pieza en el agujero del eje rotatorio.

Alinee la muesca en la base del pin de la pieza con el saliente del eje rotatorio para eliminar la separacion entre las
superficies de union.

Puede instalar un maximo de tres piezas.

4 N

O
2© i
@)

Correcto

Incorrecto

- /

9 Utilice un tornillo de montaje para fijar la pieza.
Apriete con un destornillador de punta hexagonal.

o Cierre la cubierta frontal.

2. Fresado
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Iniciar la operacion de fresado

Paso 5: Enviar los datos de fresado

* También puede utilizar el software CAM disponible en comercios especializados para enviar los datos de fresado. Para mas

informacion acerca de software CAM compatible, consulte con su distribuidor DGSHAPE autorizado.

A PRECAUCION No coloque dispositivos electrénicos cerca de este equipo.

Procedimiento

Puesto que el liquido refrigerante circula por el interior de este equipo, si la cubierta frontal esta
abierta, es posible que los objetos cercanos al equipo se salpiquen ligeramente. Para evitar un fun-
cionamiento incorrecto, no coloque dispositivos electronicos cerca de este equipo.

o Seleccione el equipo que desea utilizar.

= VPanel for DWX

MAINTENANCE
- =N\
(P (L %I
E \0\%’; ‘\m \\/i 74 @' @'/

USB[A] 3 4
I Ll I hours days v v
( [ | BUR
| | — - ~
DD D
;‘ I\\z ) ‘\f ) ‘\H/)
READY D G &)
00h00m/00h00m o/ N N

0 Haga clic en

To &£} w

Aparecera la ventana [Output a file] y luego la ventana [Open].

2. Fresado



Iniciar la operacién de fresado

9 Seleccione los datos de fresado y luego haga clic en [Open].

También puede seleccionar varios archivos al mismo tiempo mientras mantiene pulsada la tecla «Alt» o «Mayus» del

teclado.
Open X
1 m > ThisPC > Desktop > v @  Search Desktop Vad
Organize ~ New folder = m @

Name Date modified Type Size
-

= [ testpm 3/25/2018 247 AM  PRN File ok

| | < >

File name: |testpm \incsned v
Cancel

Los datos de fresado seleccionados aparecen en la lista de datos de la ventana [Output a file].

P S

»

Add

Output
v

Haga clic en [Add] para volver a la ventana [Open] y afiadir datos de fresado.

0 Compruebe que:
¢ Haya colocado refrigerante.
= Pag. 22 «Paso 1: Llenar el equipo con refrigerante»
¢ Haya colocado las herramientas de fresado.
= Pag. 28 «Paso 2: Colocar las herramientas de fresado»
* Haya colocado las piezas.
= Pag. 30 «Paso 4: Colocar la pieza»

2. Fresado
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Iniciar la operacion de fresado

9 Haga clic en [Output].

Output a file DWX-42W - m} s

\E' e E— oSt prn ‘

»

Cancel ‘

Add

Remaove

«

e Cambiar el orden de los datos de la lista

Puede cambiar el orden de envio de datos al seleccionar los datos de fresado de la lista de datos y haciendo clic en ~

%% . (Los datos de fresado que se envian son los que se encuentran en primera posicion de la lista de datos).

* Eliminar los datos de fresado de la lista de datos
Puede eliminar los datos de fresado de la lista de datos si selecciona los datos de fresado y hace clic en [Remove].

e Anadir datos de fresado por medio de arrastrar y soltar

También puede anadir datos de fresado arrastrandolos hacia la ventana [Output a file].

0 Haga clic en [Aceptar].

VPanel for DWX *

k Output a file to DWX-42W.

‘ oK H Cancel ‘

Los datos de fresado se muestran en JOB LIST de la ventana principal y luego se inicia la operacion de fresado.

CURRENT PHASE JOB LIST
Milling

> testprn

Spindle speed Orpm
Milling bur Dummy pin

A o & \J
Se emite un sonido cuando finaliza la operacion de fresado.

0 Cuando el fresado haya terminado, abra la cubierta frontal.

Aunque la operacion de fresado haya terminado, no podra abrir la cubierta frontal hasta que el rotor dejar de girar
completamente.

2. Fresado
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Iniciar la operacion de fresado

0 Retire el producto.

& PRECAUCION Tenga cuidado con los residuos de fresado.
Entre los residuos de fresado se pueden haber mezclado algunos con bordes cortantes. Para evitar
lesiones, tome precauciones.

& PRECAUCION No toque la unidad del rotor ni sus zonas préximas inmediatamente después de que haya finalizado
la operacion de fresado.
Si lo hiciera podria sufrir quemaduras.

A PRECAUCION Después del fresado, lave los productos con agua desionizada o un producto similar.
Después del fresado, el producto contendra refrigerante. Si utiliza el producto tal cual podria infla-
marse y provocar un incendio.

OBSERVACION

Pulse el botén de funcionamiento en modo de espera para girar 180 grados el eje rotatorio. Esta funcion resulta util para ver la
parte posterior del producto sin tener que retirar la pieza.

ERROR O O POWER

6

PAUSE O O CANCEL

Boton de funcionamiento

2. Fresado
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Comprobar el estado de funcionamiento

Comprobar el estado de los datos de fresado

Puede comprobar el estado de los datos de fresado en el drea [JOB LIST] de VPanel.

== VPanel for DWX x

MACHINE STATUS MAINTENANCE

BUSY
00h00mM/00h00mM
CURRENT PHASE JOB LIST

Milling
Spindle speed Orpm

> test2.pm

Milling bur  Dummy pin
o Ve test3.prm

test4.prn

JOB LIST

Archivo cuyo fresado ya esta terminado
Se visualiza en gris.
> test2.p T e Archivo que se esta fresando
indi | l.
test3.prn Se indica en color azu

Archivos a la espera de ser fresados
t95t4-prn Estos se indican en negro.

2. Fresado



Comprobar el estado de funcionamiento

Comprobar el tiempo de fresado estimado

Puede comprobar el tiempo de fresado estimado en el area [MACHINE STATUS] de VPanel.

= | VPanel for WX

MACHINE STATUS MAINTENANCE

x

essssssssm» Barra de progreso

n TN SN SN T 3N T ay
(Z) (&) (B S%5) [ )
DWx-42W @ él "\:,/‘ "@J I\@'t,@l ‘{"‘:,@/"
USBLA] . .
,r \l oy Y MV
' | BUR
Y ™ I
@ @ ©
ONORO,
CURRENT PHASE JOB LIST
Ready
Spindle speed Orpm
Milling bur Dummy pin
& o & v
00h20m/01h00m

| Muestra el progreso de la operaciéon de
fresado. Cuando la barra alcanza el extremo

derecho, el progreso es del 100%.

Tiempo transcurrido y tiempo de fresado estimado
El tiempo de fresado transcurrido se muestra a la
izquierda y el tiempo de fresado estimado a la
derecha.

Comprobar los equipos registrados en una lista (cuando se hayan registrado varios equipos)

Cuando se muestra la lista (Pag. 118 «Listado de los equipos para conectar y seleccionar el equipo con el que desea trabajar»), el
tiempo transcurrido y el tiempo de fresado estimado se muestran como se indica a continuacion.

MACHINE STATUS

DWX-42W
USBLA]
00h0Zm/00h15m

BUSY

DWX-52D0i
USB[A]
00h00m,/00R00m

READY

DWHX-520C (Copy 1)

o F F LI N E S?:I?[.:D]m.-"ﬂlﬂhm}m
DWH-520
PAUSE 00nO3m/00hz2m

a

o [a
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Comprobar el estado de funcionamiento

Comprobar el estado basico de la fresadora

Puede comprobar el estado basico en el area [MACHINE STATUS] de VPanel.

MACHINE STATUS MAINTENANCE

N2/ J

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

-
DWX-42W & S e/ i > A\
° v

USBIA]

\‘/V_\ \‘/é\ l‘/g\
AR ERNGY.

MACHIMNE STATUS

2. Fresado

READY—'_

Estado de funcionamiento
Muestra una visién general del estado de la operacion
por medio de un color.

Gris Sin fresadora asignada.

Negro [ La fresadora esta apagada.

Verde | Se pueden recibir los datos de fresado.

Blanco | La operacion esta en curso.

Rojo Se ha producido un error.

Ama- | Se ha realizado una pausa en el funciona-
rillo miento o la cubierta frontal esta abierta.

Azul El fresado ha finalizado.

DWX-42\ eosssssssssssssssmmm® Nombre del equipo

USBJA] i
| |

Muestra el nombre del modelo seleccionado

Estado de conexion
Muestra la ID serie del USB para una conexién USBy la
direccion IP para una conexiéon LAN

Imagen del equipo
Muestra la imagen del equipo del modelo seleccionado

Estado de funcionamiento
Muestra una visién general del estado de
funcionamiento con texto

READY Se pueden recibir los datos de fresado.

OFFLINE | La fresadora esta apagada.

BUSY La operacion esta en curso.

ERROR Se ha producido un error.

PAUSE El equipo esta en pausa.

COVER La cubierta frontal esta abierta.

FINISH El fresado ha finalizado.




Comprobar el estado de funcionamiento

Comprobar los equipos registrados en una lista (cuando se hayan registrado varios equipos)

Cuando se muestra la lista (Pag. 118 «Listado de los equipos para conectar y seleccionar el equipo con el que desea trabajar»),
los detalles como el estado de funcionamiento se muestran como se indica a continuacién. En esta situacion, el estado de
funcionamiento no se muestra con colores diferentes.

MACHIME STATUS u
DA 2W et .
BUSY . =
DWE-E2DC
b
READY o |1
DWE-E2DC (Copy 1)
- . |
OFFLINE s " |1
DWH-E2D ! |
LSB[A
PAUSE 00 hII‘[.E ]mmnhzz m L
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Comprobar el estado de funcionamiento

Comprobar el estado de funcionamiento de la fresadora

Puede comprobar el estado el funcionamiento en el area [CURRENT PHASE] de VPanel.

"" ‘ VPanel for DWX

Milling

Spindle speed 60,000rpm
Milling bur No.4 ZGB2-50D
000h02m/007h00m

MACHINE STATUS MAINTENANCE

DWX-42W
USB[A]

.
-
| \

| 'd _\. N VA
| (2) (4) (6)
- \2/ N 2
BUSY @ G G

CURRENT PHASE JOB LIST

testpm

Ejemplo: Durante el fresado

CURRENT PHASE

(1) Milling
@ Spindle speed  60,000rpm
@Milling bur MNod ZGB2-50D

®

@

000h02m/007h00m

Status/sub status

Ejemplo: Durante el mantenimiento

CURRENT PHASE

@ Maintenance - Coolant replacement is needed
@Spindle run-in.. (Step 1/4 Remain 18m47s)
@ Spindle speed  12,000rpm

@Milling bur Durnmy pin

Muestra el estado principal como [Milling] y [Error] y el estado secundario
(notificacion de mantenimiento) como [Spindle run-in required] y [Collet
maintenance required].

Maintenance

Muestra [Automatic correction], [Milling bur change test] y otros mensajes
similares que indican el progreso del mantenimiento. Muestra [The
operation is being aborted] cuando se da una instruccién para cancelar el
fresado.

Spindle

Muestra la velocidad de rotacion del rotor.

Milling bur type

Muestra el numero y el nombre de la fresa que se utiliza.

@ ®@ ©

Milling bur work time and replacement
time

Muestra el tiempo de funcionamiento (izquierda) y el tiempo para la
sustitucién (derecha) de la fresa que se utiliza.

2. Fresado



Comprobar el estado de funcionamiento

Comprobar el estado de uso de la fresadora (tiempo para la sustitucién)

Puede comprobar el estado de uso de la herramienta de fresado en el 4rea [LIST] de VPanel.

|| ¥Panel for DWX

MACHINE STATUS

MAINTENANCE

DWX-42W
USB[A]

READY

00h00m,/00h00m

CURRENT PHASE
Ready

Spindle speed Orpm

Willing bur Dummy pin

BUR

2 (4) (s)

A hy

- ~
O G &

El marco circular de cada compartimento indica visualmente cuanto falta para reemplazar su herramienta de fresado.

et

Cuanto falta

para su Sin usar 0% 25% 50% 75% 80% 90% 100%
substitucion
Significado o, P P P o~

B O 0|00 O

2. Fresado
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Pausar o anular el fresado

Pausar o anular el fresado

Anular el fresado desde VPanel

Procedimiento

o Seleccione el equipo que desea utilizar.

| VPanel for DWX X
MAINTENANCE
o R (B e (e
USBIA 3 4 7 V]
I Ll | hours days v v v
‘- BUR
7\ 7\ 7N\

9 Haga clic en .

Se visualiza el mensaje indicado en la imagen.

VPanel for DWX X

! A Are you sure you want to quit?

‘ oK H Cancel ‘

0 Para interrumpir la operacién de fresado, haga clic en [OK]. Haga clic en [Cancel] si no desea
interrumpir la operacion.

Pausar o anular el fresado desde el panel integrado

¢ Pausar: Pulse el botén de funcionamiento del panel integrado.
¢ Reanudar: Con la operacién pausada, pulse el boton de funcionamiento en el panel integrado.

¢ Anular: Mantenga pulsado el botén de operaciones del panel integrado durante 2 segundos o mas.

ERROR O O POWER

()

PAUSE O O CANCEL

Boton de funcionamiento
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Pausar o anular el fresado

Eliminar los datos de fresado en espera

Procedimiento

0 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"' ‘ VPanel for DWX x
MAINTENANCE
CD zeeqn
N~ g \~_/ Qf_,/’ N _é
(‘ USBIA] ‘\ hosurs d:ys b4 4 e
| - BUR

‘ ‘ TN AN N
0 En la lista de salida, haga clic con el boton derecho sobre los datos de fresado que desea eliminar y
luego haga clic en [Remove].

Soélo puede eliminar los datos de fresado que estan en espera (datos de fresado en segundo lugar o inferior desde la
parte superior de la lista de trabajos JOB LIST).

_ NG G
n/00h00m '\1/ ‘\%) ‘\y
NT PHASE JOB LIST

» test.prn
test2.prn

testd,|
-

T v

|
@

&S
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Después del funcionamiento diario

Mantenimiento de la pinza, limpieza del pin permanente y comprobacién
del caudal de refrigerante

Asegurese de realizar las siguientes tareas después de las operaciones diarias. Estas tareas son necesarias para mantener el
equipo en condiciones éptimas y para garantizar un alto nivel de calidad del producto.
Si no se ejecutan estas tareas, en VPanel se visualizard un mensaje pidiendo que se realicen.

Herramientas necesarias

Articulo
disponible en
comercios
especializados

Accesorios incluidos

Ol //O

Plantilla de recambio Tope para la Pafio limpio y

B A Limpiador cénico Cepillo para la pinza Grasa
de la pinza pinza seco

Retire la pinza.

Abra la cubierta frontal.

Retire la pieza, la plantilla de correccion para el eje rotatorio y la plantilla de correccion para el
almaceén.

Cierre la cubierta frontal.

Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

O OO OO

Seleccione el equipo que desea utilizar.

™ | VPanel for DWX X
MAINTENANCE
/\\I 7 A \Ua 2\ /
& R (B %
USBIA 3 4 ] s
I al | ours days v v
|- BUR
QD @ )
! N N S
READY G 6B @
00h0OM/00h00M N AN AN
. ‘7
o Haga clic en \¢" (.
™ | VPanel for DWX X
MACHINE STATUS
. > Y
)
DWX-42W N
USBIA] 3

I I hours
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Después del funcionamiento diario

0 Compruebe que la pieza de trabajo, el pin permanente para el eje rotatorio y la plantilla de correccion
para el almacén se hayan retirado y, a continuacion, haga clic en [Aceptar].

Collet maintenance X

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

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine correction jig

Cancel

La ventana siguiente se mostrara automaticamente.

Collet maintenance

Perform the collet maintenance according to the User's
@ ( E é g! Manual.

Ce f O%N:%

0 Abra la cubierta frontal.

Cancel

0 Presione la plantilla de recambio de la pinza contra la pinza y luego inserte el tope para la pinza.

Alinear la punta hexagonal de la pinza y la parte hexagonal de la plantilla de recambio de la pinza.

Plantilla de recambio
de la pinza

g\ Tope para la pinza
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Después del funcionamiento diario

@ Mientras presiona suavemente el tope para la pinza hacia arriba hacia el orificio, gire la plantilla de
recambio de la pinza en la direccion indicada en la imagen.

Gire la plantilla de recambio de la pinza hasta que la pinza quede libre.

A PRECAUCION Gire la plantilla de recambio de la pinza con el tope para la pinza insertado.
Si se gira la plantilla de recambio de la pinza sin haber insertado el tope para la pinza, la pinza pue-

de resultar dafiada.

2. Limpie el interior del rotor, la pinza y el pin permanente.

0 Limpie el interior del rotor (donde hace contacto con la pinza) con el limpiador cénico.

Gire el limpiador cénico a derecha e izquierda como si estuviera cepillando la parte interna del rotor.

0 Limpie la parte exterior de la pinza con un pafo limpio y seco.
No sujete con fuerza la parte cénica. Esta parte puede deformarse y provocar fallos.

0 Limpie la parte interna de la pinza con el cepillo para la pinza.
Gire el cepillo para la pinza a derecha e izquierda como si estuviera cepillando la parte interna de la pinza.

~

2l
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Después del funcionamiento diario

0 Aplique una capa delgada de grasa a la parte conica (la parte inclinada) del didmetro exterior de la
pinza y la cabeza del rotor (en dos lugares).

Basta con aplicar una capa fina. No aplique grasa en exceso.

|:| » Zona de aplicacion

de grasa

0 Monte la pinza, la plantilla de recambio de la pinza y el tope para la pinza tal como se muestra en la
imagen y luego inserte todo el conjunto en el rotor.

Plantilla de recambio de la pinza

g

Tope para la pinza

0 Mientras presiona suavemente el tope para la pinza hacia arriba hacia el orificio, gire la plantilla de
recambio de la pinza en la direccion indicada en la imagen para apretar la pinza.

Siga girando hasta que la plantilla de recambio de la pinza ya no gire mas.

iy,

Plantilla de recambio de la pinza _@

Tope para la pinza
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Después del funcionamiento diario

0 Limpie la empuiadura del pin permanente con un paiio seco.

Importante

Limpie solo la empuiadura del pin permanente con éste insertado. No tire del pin permanente.

Mango del pin
\ Permanente

3. Compruebe el caudal de refrigerante.

o Cierre la cubierta frontal.

Aparecera la ventana siguiente.

Collet maintenance X

i h The coolant flow check will be started.

QK Cancel

0 Haga clic en [Aceptar].

Se aplica refrigerante al pin permanente, y luego se muestra la siguiente ventana.

Collet maintenance *

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

Has coolant been applied?
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Después del funcionamiento diario

6 Compruebe visualmente que el refrigerante se aplica en el centro del pin permanente.

Si.no se aplica refrigerante en el centro del pin permanente

(1) Haga clic en [No].

Aparecera la ventana siguiente.

Collet maintenance X

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

(2) Haga clic en [OK] y luego compruebe los elementos siguientes.

* Cantidad de refrigerante

= P4ag. 22 «Paso 1: Llenar el equipo con refrigerante».
* Boquilla de refrigerante atascada

= Pag. 70 «Limpiar la boquilla de refrigerante».
e Filtro de refrigerante atascado

= PA&g. 72 «Sustituir los filtros de refrigerante».

(3 De nuevo, compruebe visualmente que el refrigerante se aplique en el centro del pin permanente.

Continue en el paso 4

Haga clic en [Yes].
De esta forma se completa el mantenimiento de la pinza.

4, Vuelva a comprobar el caudal de refrigerante.
0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

0 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"" ‘ VPanel for DWX X
MAINTENANCE
////g\ «//: //% 7 ,
\ ) | \ S,
USB[A 3 N
‘ Al I hours days v v v
’ [ BUR
| | — —~
‘ (2) (4) (6)
— B N N
READY c'/“1_\\ ( ;\\ ( 5\\
00h00M/00h00M —/ \Z/ 2/

2. Fresado
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Después del funcionamiento diario

9 Haga clic en o .

i % v
o Haga clic en [Check coolant flow].
Settings DWX-42W x
- Maintenance | Mail | WPanel

Correction ATC Support

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

| Manual correction | ‘ Emergency release ‘ | Drain coolant |

Check coolant flow

La ventana siguiente se mostrara automaticamente.

Check coolant flow DWX-42W x

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

6 Haga clic en [Aceptar].

Se aplica refrigerante al pin permanente, y luego se muestra la siguiente ventana.

Check coolant flow DWX-42W b4

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

Has coolant been applied?

Yes ‘ ‘ No ‘
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Después del funcionamiento diario

0 Compruebe visualmente que el refrigerante se aplica en el centro del pin permanente.
Si no se aplica refrigerante en el centro del pin permanente

(1) Haga clic en [No].

Aparecera la ventana siguiente.

Check coolant flow DWX-42W x

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

@ Haga clic en [OK] y luego compruebe los elementos siguientes.
e Cantidad de refrigerante

8

Pag. 22 «Paso 1: Llenar el equipo con refrigerante».
Boquilla de refrigerante atascada

9

Pag. 70 «Limpiar la boquilla de refrigerante».
Filtro de refrigerante atascado

= Pag. 72 «Sustituir los filtros de refrigerante».
@ De nuevo, compruebe visualmente que el refrigerante se aplique en el centro del pin permanente.
Continde en el paso 4.

Si el caudal de refrigerante sigue siendo insuficiente incluso después de afiadir refrigerante y limpiar las
boquillas de refrigerante, pongase en contacto con su distribuidor Roland DG Corporation autorizado.

Si se aplica refrigerante en el centro delpin permanente

Haga clic en [Yes].
De esta forma se completa el mantenimiento de la pinza.

Limpiar después de acabar la operacién de fresado

Una vez finalizada la operacién de fresado, limpie el interior del equipo con un paino seco. Limpie cuidadosamente alrededor del
cabezal del rotor y los elementos del eje rotatorio tal como se muestra en la siguiente imagen ya que los restos de liquidos y de
fresado en estas areas pueden afectar a los resultados del fresado.

& PRECAUCION Utilice un pafio seco para limpiar el interior del equipo.
En caso contrario, los componentes del interior del equipo podrian deteriorarse, lo que puede provo-
car lesiones.

& PRECAUCION Tenga cuidado con la parte puntiaguda del interior de la cubierta frontal.
La cubierta frontal contiene una parte puntiaguda. Tenga precaucion al limpiar.

Procedimiento

o Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»
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Después del funcionamiento diario

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

™ | VPanel for DWX X
E e
3
=T o Y YV
- BUR
N TN 7N\
0 Haga clic en /%%
| VPanel for DWX X

MACHINE STATUS

DWX-42W 2"
USB[A] 3

I 1 hours

Cleaning DWX-42W b |

Rear

Reverse side

Thank you for keeping clean!

¢ Front: La unidad de eje giratorio se mueve hacia el frente de del equipo y la cabeza del rotor se
mueve hacia el lado izquierdo del equipo.

¢ Rear: La unidad de eje giratorio se mueve hacia la parte posterior del equipo y el cabezal del rotor
se mueve hacia el lado derecho del equipo.

* Reverse side: La unidad de eje rotatorio da la vuelta.

6 Abra la cubierta frontal.
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Después del funcionamiento diario

0 Limpie el interior del equipo centrandose en los puntos que se indican a continuacion.

En particular, limpie cuidadosamente las partes que se muestran en las siguientes imagenes.

& PRECAUCION Tenga cuidado con los residuos de fresado.
Entre los residuos de fresado se pueden haber mezclado algunos con bordes cortantes. Para evitar
lesiones, tome precauciones.

3 I
ﬂ2345<
0

I:I » Zona a limpiar

Herramienta de fresado

Importante

=
N

123456

La ventana de la cubierta frontal se raya con facilidad, por lo que no es aconsejable limpiarla con un paio.

0 Cierre la cubierta frontal.

0 Haga clic en [Aceptar].

Cleaning DWx-42W

Front

Rear

Reverse side ‘

Thank yc

2. Fresado
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3. Mantenimiento

3. Mantenimiento

Precauciones durante el mantenimiento............cocoviiiiiiiicii 55
Precauciones durante el mantenimiento ...........ccoceiiiiiiiieiicc e 55
Cuidado periodico y mantenimiento ..........cccoiiiiiiiiiiiiiee e 56
Corregir 12 freSAAOra. .......oiueiiiii i 56
Cambiar el reffigerante.............cooiiiiiiiii e 61
Cuidado y almacenamiento de la plantilla de calibracion automatica...................... 67
Cuidados del recipiente regulador..............cccioiiiiiiiiiii e 68
Limpiar la boquilla de refrigerante ............coooi i 70
Sustituir [0S CONSUMIDIES ..o 72
Sustituir 1a unidad del FOtOr..........ei i 72
Sustituir las herramientas de fresado ... 72
Sustituir los filtros de refrigerante ...t 72
SUSHIUIN 18 PINZA ...t e e e e s ee e e ensaeeenneas 83
Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el eqUIPO...........cccviiiiiiiiiieiiiee e 88
Drenar los conductos del liquido refrigerante.............ccoocoeiieiiiiiiiiiiiicceeee e 88
COlOCAr €] FTEEENEAON ...ttt 93
Rodaje del rotor (1argo).........c.eo it 95



Precauciones durante el mantenimiento

Precauciones durante el mantenimiento

& ATENCION No utilice nunca un fuelle neumatico.
Este equipo no es compatible con un fuelle neumatico. Los residuos de fresado podrian entrar en el
equipo y provocar un incendio o una descarga eléctrica.

A ATENCION No utilice nunca gasolina, disolvente ni alcohol para efectuar la limpieza.
Si lo hiciera podria provocar un incendio.

& ATENCION Precaucion: Temperatura elevada
La herramienta de fresado y el motor del rotor se calientan. Tome precauciones para evitar incendios
y quemaduras.

& PRECAUCION Tenga cuidado al trabajar con la herramienta de fresado.
La herramienta de fresado esta afilada. Las herramientas de fresado dafiadas también son peligrosas.
Para evitar lesiones, tome precauciones.

& PRECAUCION Utilice un pafio seco para limpiar las piezas de resina de silicona y procure no dafar la resina de
silicona.
La resina de silicona dafada puede provocar fugas eléctricas.

& PRECAUCION En ningun caso se debe mover la unidad del eje Z con las manos.
Si lo hiciera podria provocar una averia.

- Este equipo es un dispositivo de precision. Lleve a cabo un cuidado y mantenimiento diarios.

- Limpie cuidadosamente los restos de fluido o los residuos de fresado. Si se utiliza el equipo sin limpiar los restos de fluido o

los residuos de fresado puede causar un mal funcionamiento o una averia.

» Nunca instale el equipo en un ambiente donde haya sustancias con silicona (aceite, grasa, spray, etc.). Si lo hiciera, podria

propiciar un mal contacto de los conmutadores.

3. Mantenimiento 55



Cuidado periédico y mantenimiento

Corregir la fresadora

La precision de la fresadora puede verse afectada si se utiliza durante un largo periodo de tiempo o si se producen cambios en el

entorno de trabajo. La calibracién automética corrige las posiciones del eje rotatorio y del almacén ATC.

Situaciones que requieren esta operacion

« Cuando la posicién de fresado esté desalineada

- Cuando se observan en los resultados de fresado sintomas tales como una linea de diferencia de nivel o un orificio en la
direccién Z

- Cuando se traslada el equipo a una ubicacion diferente

Herramientas necesarias

Articulo disponible
Accesorios incluidos en comercios
especializados

. . Plantilla de correccién | _. . L . A
Plantilla de correccion Pin de calibracion para| Pafo de limpiezay

. . ara el almacén ATC/ .. L
para el eje rotatorio P Tornillo A la correccion mantenimiento

Pafio limpio y seco

Importante

Utilice el pin de calibracién para la correccién y el pin permanente por separado para estar absolutamente
seguro de que no los confunda.

Si se utiliza el pin de calibracién para la correccion como pin permanente, aunque sea una vez, no se podra utilizar el pin de
calibracion para realizar una correccion correcta. Si, por algun motivo, se utiliza el pin de calibracién para la correccién como pin
permanente, sera necesario un nuevo pin de calibracién para la correccion. Péngase en contacto con su distribuidor DGSHAPE

Corporation autorizado o visite nuestro sitio web (http://www.dgshape.com/).

]. Limpie el punto de deteccién que utilizara durante la correccién.
0 Abra la cubierta frontal.

9 Retire todas las herramientas de fresado.

Cuando resulta dificil retirar la herramienta de fresado utilizando la plantilla para la extraccion de la herramienta de
fresado.

= P4g. 28 «<OBSERVACION: Cuando resulta dificil retirar la herramienta de fresado (utilizando la plantilla para la extraccién de la
herramienta de fresado)»

9 Si el interior del equipo esta mojado, séquelo con un paio limpio y seco.
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Cuidado periédico y mantenimiento

0 Utilice el paiio de limpieza y mantenimiento para limpiar el liquido y la suciedad de los puntos que se
indican en las imagenes siguientes.

Si quedasen restos de fluido o de suciedad en estos puntos, es posible que la correccién no se realice
correctamente.

Sensor de la fresa

{j (lado de contacto de la fresa)

“H l >
\ o
Pin permanente y
cabezal del rotor
~ g p— \*:/

Superficie inferior
del almacén ATC

Plantilla de calibracion

automatica :l =P Zonaa limpiar

2. Coloque la plantilla de calibracion automatica.

0 Coloque la plantilla de correcciéon para el almacén ATC.

9 Empuje el pin de calibracion para la correccion hasta el maximo, hasta que entre en el compartimento
numero 4 del almacén ATC.

2}

Importante

El extremo cénico (inclinado) es la parte superior del pin de calibracién para la correccién. Tenga cuidado de no confundir el lado que

debe quedar hacia arriba con el que debe quedar hacia abajo.
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Cuidado periédico y mantenimiento

0 Coloque la plantilla de correccion de la rotacion en el orificio «2» del eje rotatorio.

(1) Alinee la parte rebajada de la plantilla con el saliente del eje rotatorio y luego inserte la plantilla.

Asegurese de que no haya separacion entre las superficies. No importa cual de los dos huecos en la plantilla
esté alineado con el saliente.

Alinee la parte rebajada de la plantilla [ L ole
con el saliente del eje rotatorio.
Q o)
g© j
N\ “ ©
@ Correcto Incorrecto

(2 Utilice un destornillador de punta hexagonal para colocar la plantilla en su lugar y fijarla con un
tornillo de montaje.

i

123456
e el
ﬂ©> -

o Cierre la cubierta frontal.

3. Realice la calibracion automatica.
o Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"' ‘ VPanel for DWX

MAINTENANCE
//"/';\. b /i '\‘ e ,
E S & B

la?A) |
NN = S @f @ &
USB[A]

N\

\C

p)

3 4

’l I hours days v v
= |
| |

BUR
N N

0 Haga clic en % .

L B v
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Cuidado periédico y mantenimiento

0 Haga clic en la pestaiia [Maintenance] y luego haga clic en [Automatic correction].

Settings i %
-l ATC Support
Automatic correcti | Milling bur change test ‘ | Move to packing position

Emergency release

Manual correction

Report/Log Spindle

Show Wark time | 0hOm

Spindle run-in (long)

Drain coolant

Check coolant flow

Replacement time

Coolant filter | 20n

Coolant [ 7d

Settings

Cancel

La ventana siguiente se mostrara automaticamente.

Automatic correction

X
1. Clean up/dry off the detection pin and all the detection pints according to the User's Manual.
2. Attach the correction jig and the ATC magazine correction jig.
3. Set the detection pin in stocker 4.
4. Close the front cover.

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

6 Compruebe que el trabajo que se muestra en la pantalla se haya completado.

0 Haga clic en [Aceptar].

Se inicia la calibraciéon automatica. El indicador de estado del equipo parpadeara en azul. El tiempo de
funcionamiento restante se mostrara en VPanel.

]
BUSY

00h00OmM/00hO0m

CURRENT PHASE
Maintenance

Automatic correction... (Remain 06m38s)

Spindle speed Orpm
Milling bur  No.4

La calibraciéon automatica se habra completado cuando se visualice el mensaje indicado en la imagen.

VPanel for DWX X

@O Automatic correction is complete.

Remove the following items,
1. Detection pin

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine correction jig

-
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0 Haga clic en [Aceptar].
9 Abra la cubierta frontal.

0 Retire el pin de correccion y la plantilla.

Pin de calibracion Plantilla de correccién | Plantilla de correccién
para la correccién para el almacén ATC para el eje rotatorio

@ Cierre la cubierta frontal.

OBSERVACION

Para comprobar si se han solucionado los siguientes sintomas, envie datos para una operacion de fresado.

« Cuando la posicién de fresado esta desalineada

« Cuando en los resultados de fresado se observan sintomas como una diferencia de nivel o un orificio en la direccién Z

= P4g. 22 «Iniciar la operacion de fresado»

3. Mantenimiento



Cambiar el refrigerante

& PRECAUCION No llene en exceso el depésito de refrigerante ni lo incline.

Cuidado periédico y mantenimiento

La entrada de fluido en el depdsito de refrigerante esta abierta. Si lo llena en exceso o lo inclina, el

fluido se derramara.

& PRECAUCION Al subir o bajar el depésito de refrigerante, sujete las partes indicadas en la imagen siguiente.

De lo contrario, podria pillarse los dedos y lesionarse.

Cuando se debe realizar esta tarea

« Unavez por semana

» Cuando se muestre el mensaje siguiente en VPanel

|~ vPanel for DwX
MACHINE STATUS

DWX-42W
USBIA]
I ]

VPanel for DWX. X

DWX-42w

11N

The coolant needs to be replaced.
Clean the coolant tank and replace the coolant according to the User's
Manual.

Mensaje

Importante

Si utiliza un refrigerante caducado disminuira la duracién de los filtros.

Cambie el refrigerante una vez por semana o cuando se lo indique el mensaje que se muestra en VPanel.

Elementos que debera preparar por separado

¢ Agua destilada

Necesario para preparar el refrigerante. Use agua destilada. El uso de agua dura puede tener un efecto negativo en la vida

util de la fresa 'y en la calidad del producto.

» Aditivo (ZAW-1000D)

Para preparar el liquido refrigerante, debera preparar por separado el aditivo especificado. Para adquirir aditivos, pdngase

en contacto con su distribuidor DGSHAPE Corporation autorizado o visite nuestro sitio web (http://www.dgshape.com/).

¢ Chelating reagent (ZCH-100D)

El ZCH-100D (en lo sucesivo, «chelating reagent») trabaja para inactivar el calcio y otras sustancias contenidas en el agua. Si

se afade este producto facilita la limpieza del polvo de las operaciones de fresado que se adhiere al equipoy ala

herramienta de corte después de la operacién de fresado. Para adquirir chelating reagent, péngase en contacto con su

distribuidor DGSHAPE Corporation autorizado o visite nuestro sitio web (http://www.dgshape.com/).
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Cuidado periédico y mantenimiento

Cambiar el refrigerante

1. Drene el refrigerante usado.
o Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"_ ‘ VPanel for DWX

E @
[ | ( ) (&

USBIA]
\' \
]- \ BUR
f——— N N N
| { { |
| . \| ‘\E_/‘I \7,_/" . J
READY () () (=)
7\
. =
€@ Haga clicen &R

= VPanel for DWX

MACHINE STATUS

MAINTENANCE

DWX-42W
USB[A]

Aparecera la ventana siguiente.

[=18 1=}

Coolant tank cleaning and coclant replacement

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

Cancel
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0 Abra la cubierta inferior.

6 Deslice el depésito de refrigerante hacia el exterior.

Importante

Mueva el depésito de refrigerante lentamente. Si agita con fuerza el depésito de refrigerante el liquido puede salpicar y

derramarse.

2. Deseche el refrigerante viejo.

0 Retire la tapa de la cubeta del depdsito de refrigerante.

Tapa de la cubeta

Cubeta

9 Incline ligeramente la cubeta del depdsito de refrigerante para verter el refrigerante acumulado en el
depésito.

3. Mantenimiento
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Cuidado periédico y mantenimiento

0 Retire cualquier residuo de fresado que haya quedado en la cubeta.

Nota

Elimine adecuadamente el refrigerante y los residuos de fresado siguiendo las normativas locales. No los deseche descuidada-

mente en alcantarillas ni rios, ni los deseche en lugares inadecuados. Estas acciones son perjudiciales para el medio ambiente.

6 Limpie el interior del depésito de refrigerante.

Vierta un poco de agua en el depdsito, agite el depdsito de derecha a izquierda y luego vacie el agua sucia. Repita
esta operacioén dos o tres veces.

0 Coloque de nuevo el tapon de drenaje en el deposito de refrigerante.
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Cuidado periédico y mantenimiento

3. Vierta el refrigerante nuevo.

0 Preparar el refrigerante.

Para hacer el refrigerante, mezcle agua, aditivo (ZAW-1000D) y chelating reagent (ZCH-100D) en proporciones fijas.
Utilice el recipiente de medicion para medir.

(1) Agua: Mezcle agua y aditivo en la proporcion de «95:5» (agua: aditivo).
No es necesario agitar la solucion.

La capacidad del depdsito de refrigerante es de aproximadamente 5 L. Para llenar el depdsito, utilice 4.750 ml
de agua y 250 ml de aditivo.

(2) Solucién de agua + aditivo: Mezcle la solucién de agua + aditivo y chelating reagent en la
proporcion de «400:1» (solucion de agua + aditivo:chelating reagent).

No es necesario agitar la solucion.

Para llenar el depdsito, utilice 5.000 ml de solucion de agua + aditivo y 12,5 ml de chelating reagent.

@ Agua:aditivo = 95:5

* Llene el depdsito con: agua = 4.750 ml y aditivo = 250 ml

® Solucién de agua + aditivo:chelating reagent = 400:1

* Llene el depésito con: solucion de agua + aditivo = 5.000 ml y chelating reagent = 12,5 ml

& PRECAUCION Asegurese de utilizar el aditivo especificado.
Los aditivos reducen el deterioro del refrigerante y potencian la eficiencia del fresado. Ademas, si no
se utilizan aditivos, el refrigerante puede generar un olor desagradable.

A PRECAUCION Asegurese de utilizar el chelating reagent especificado.
La funcién del chelating reagent es hacer que el calcio y sustancias similares contenidas en el agua
se vuelvan inactivas, lo que facilita la limpieza del polvo de fresado que se adhiere al equipo y al
porta-cuchillas después de las operaciones de fresado.

Consulte la hoja técnica de seguridad (HTS) adecuada para obtener informacién acerca de las sustancias quimicas
utilizadas en los aditivos y chelating reagent y las indicaciones de seguridad relacionadas con esas sustancias.

Para adquirir aditivos, pongase en contacto con su distribuidor DGSHAPE Corporation autorizado o visite nuestro
sitio web (http://www.dgshape.com/).

OBSERVACION

Las proporciones necesarias para crear aproximadamente un litro de refrigerante estan escritas en la etiqueta pegada cerca del
depdsito de refrigerante.

9 Vierta el refrigerante.

No exceda la indicacién
«MAX.».

\

JL@ |

3. Mantenimiento



66

Cuidado periédico y mantenimiento

9 Después de llenar el depodsito con refrigerante, coloque la cubeta y la tapa en el depésito de
refrigerante.
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Cuidado periédico y mantenimiento

6 Empuje el depésito de refrigerante hacia la parte posterior del equipo.
Empuje el depdsito de refrigerante hasta que oiga un clic.

Incorrecto

Importante

No empuje el depésito utilizando

la cubierta inferior.

o
2%
RS

Correcto Incorrecto

Mueva el depdsito de refrigerante lentamente. Si agita con fuerza el depésito de refrigerante el liquido puede salpicary

derramarse.

0 Cierre la cubierta inferior.
De esta forma, completara el procedimiento para sustituir el refrigerante.

Cuidado y almacenamiento de la plantilla de calibracién automatica

Si se dafa, se ensucia o se oxida la plantilla de calibracién automatica, serd imposible realizar detecciones precisas. Ello puede

entorpecer las operaciones de fresado previstas e incluso provocar dafos en el equipo.

Cuidados y almacenamiento

+ Antes del uso, limpiela con un pafio seco y limpio y asegurese de que no haya polvo, éxido, ni arafazos.

» Cuando no vaya a utilizarlo durante un periodo prolongado, guérdelo en un sitio con un bajo nivel de humedad y pocos

cambios de temperatura.

3. Mantenimiento
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Cuidado periédico y mantenimiento

Cuidados del recipiente regulador

Si el interior del recipiente se ensucia, sdquelo del equipo y lavelo.

A ATENC|0N Reduzca la presién de aire purgando el circuito antes de retirar el recipiente regulador.
De lo contrario, los componentes podrian sufrir dafos o salir despedidos.

A ATENC|()N Antes de retirar o colocar el regulador y antes de realizar el mantenimiento, asegurese de que el
recipiente esté correctamente colocado.

Si el recipiente no esta correctamente conectado, puede salir despedido cuando se suministre aire
comprimido.

A ATENC|(')N Limpie el recipiente regulador con un detergente neutro. No utilice nunca disolventes como la ga-
solina o el alcohol.

Utilizar disolventes puede estropear el recipiente y dafarlo.
Procedimiento

0 Detenga el suministro de aire comprimido.

9 Asegurese de que la lectura del manémetro sea «0»

(" N\

9 Retire el regulador.

Afloje los tornillos mostrados en la figura.
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Cuidado periédico y mantenimiento

0 Retire el recipiente.

Limpie el recipiente con un detergente neutro.

o |

MTTYH ! 1]

ol

oD

Aflojar Apretar  Aflojar Apretar

0 Después de asegurarse de que el recipiente esté completamente seco, coléquelo de nuevo.

0 Coloque y asegure el regulador en su posicion original.

0 Devuelva el suministro de aire comprimido a su estado anterior.

Ajuste la presion hasta que la lectura manémetro esté comprendida entre 0,18 y 0,22 MPa.
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Limpiar la boquilla de refrigerante

Cuando se debe realizar esta tarea

» Una vez por semana

Herramientas necesarias

Accesorios incluidos

Limpiador de boquillas

Procedimiento

o Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

0 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"" ‘ VPanel for DWX

MAINTENANCE
P A W
( 2 (L= | A 34
E H R B (A

i 7N
3
|USB[A] I hours d:ys v v
'- | BUR
- ) @D )
S| NS 2/ N
READY D Gy &)
00h00M/00h00M N4 N s
=
9 Haga clic en [%%
|r' ‘ VPanel for DWX
MACHINE STATUS MAIRITER AR
| |
DWX-42W
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Aparecera la ventana siguiente.

Cleaning DWX-42W *

‘ Front ‘

‘ Rear ‘

‘ Reverse side ‘

Thank you for keeping clean!

0 Haga clic en [Front].

6 Abra la cubierta frontal.

Cuidado periédico y mantenimiento

0 Use el limpiador de boquillas para limpiar la boquilla de refrigerante (en dos lugares).

.

0 Cierre la cubierta frontal.

3. Mantenimiento
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Sustituir los consumibles

Sustituir la unidad del rotor

Tiempo para la sustitucion

- Tiempo de funcionamiento del rotor: Mas de 1.500 horas (varia en funcion de las condiciones de uso).

Observaciones

« Puede utilizar el VPanel para visualizar el tiempo de funcionamiento del rotor. Consulte VPanel para conocer cuando debe
realizarse la sustitucion.
« Elrotor es una pieza sometida a desgaste. Cuando deba realizar la substitucién, péngase en contacto con su distribuidor

autorizado Roland DG Corporation.

Sustituir las herramientas de fresado

Tiempo para la sustitucion

- Tiempo de funcionamiento: Mas de 7 horas

Observaciones

« Eltiempo de funcionamiento de la herramienta de fresado puede visualizarse en VPanel.
= Pag. 41 «Comprobar el estado de uso de la fresadora (tiempo para la sustitucion)»
+ Lafresa es un elemento consumible. Para adquirir esta pieza, pdngase en contacto con su distribuidor DGSHAPE

Corporation autorizado o visite nuestro sitio web (http://www.dgshape.com/).

Sustituir los filtros de refrigerante

A PRECAUCION No llene en exceso el depésito de refrigerante ni lo incline.
La entrada de fluido en el depdsito de refrigerante esta abierta. Si lo llena en exceso o lo inclina, el

fluido se derramara.

A PRECAUCION Al subir o bajar el depésito de refrigerante, sujete las partes indicadas en la imagen siguiente.
De lo contrario, podria pillarse los dedos y lesionarse.

Tiempo para la sustitucion

+ Cuando un filtro de refrigerante esta sucio

N
« Cada 20 horas (cuando el tiempo de funcionamiento supera las 20 horas, t,\o(,//;l,l cambia a la pantalla que se indica a
Y

continuacion).

MAINTENANCE
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Sustituir los consumibles

Herramientas necesarias

Accesorios incluidos

Filtros de refrigerante

* Para adquirir filtros de refrigerante nuevos, péngase en contacto con su distribuidor DGSHAPE Corporation autorizado o
visite nuestro sitio web (http://www.dgshape.com/).

Limpieza

1. Retire el depdsito de refrigerante.
0 Acceda a VPanel.

= P&g. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

|"_ ‘ VPanel for DWX

MAINTENANCE
) ceeqn
4

uuuuuu

\‘ | hours days v i
| BUR
R TN SN Y
| — |‘ I‘\.,//“ &) \&/
READY 1 ) (5)
00h00mM/00h00m \U \y @
)
9 Haga clic en ‘\o\/g .
| VPanel for DWX x
MACHIMNE STATUS MAINTENAMNCE
] Pl T N i S 5P B
& @A
DWX-42W e b o 9_© N
USB[A] B
'[ |\ s Y VYV

Aparecera la ventana siguiente.

Coolant filter replacement

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

Cancel
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Sustituir los consumibles

o Abra la cubierta inferior.

Importante

Mueva el depésito de refrigerante lentamente. Si agita con fuerza el depdsito de refrigerante, el liquido puede salpicar y

derramarse.

2. Sustituya los filtros de refrigerante.

o Retire la tapa de la cubeta del depédsito de refrigerante.

Tapa de la cubeta

Cubeta
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Sustituir los consumibles

9 Incline ligeramente la cubeta del depdsito de refrigerante para verter el refrigerante acumulado en el
depésito.

/7///’//2///

Nota

Elimine adecuadamente el refrigerante y los residuos de fresado siguiendo las normativas locales. No los deseche descuidada-

mente en alcantarillas ni rios, ni los deseche en lugares inadecuados. Estas acciones son perjudiciales para el medio ambiente.

6 Retire los filtros de refrigerante.

Importante

El fluido que ha empapado los filtros de refrigerante puede derramarse. Recomendamos que coloque una toalla o algunas hojas de

periddico bajo el depdsito.

3. Mantenimiento
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Sustituir los consumibles

o Limpie el interior del depésito de refrigerante.

Vierta un poco de agua del grifo en el depésito y luego agitelo de derecha a izquierda. Tire el agua si esta sucia.
Repita este paso hasta que el agua no se vea sucia al agitar el deposito.

0 Instale (dos) nuevos filtros de refrigerante.

Oriente los filtros de refrigerante de modo que el extremo con el saliente quede en la parte frontal (el extremo que
contiene el tapdn del depdsito de refrigerante).

— Oriente el saliente en la parte delantera (el extremo donde

se encuentra el tapon del depésito de refrigerante).
%
e I
|

(& 7

A PRECAUCION Maneje el filtro de refrigerante con cuidado.
Si deja caer el filtro o lo sujeta con demasiada fuerza puede dafiarlo. Si la filtracién no funciona de-
bido a los dafos, es posible que el conducto de refrigerante quede obstruido con residuos de fresado,
lo que puede dar lugar a fugas de refrigerante, a incendios y descargas eléctricas debido a las fugas
de corriente.

0 Coloque de nuevo el tapon de drenaje en el deposito de refrigerante.
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Sustituir los consumibles

3. Vierta el refrigerante nuevo.

0 Preparar el refrigerante.

Para hacer el refrigerante, mezcle agua, aditivo (ZAW-1000D) y chelating reagent (ZCH-100D) en proporciones fijas.
Utilice el recipiente de medicion para medir.

(1) Agua: Mezcle agua y aditivo en la proporcion de «95:5» (agua: aditivo).
No es necesario agitar la solucion.

La capacidad del depdsito de refrigerante es de aproximadamente 5 L. Para llenar el depdsito, utilice 4.750 ml
de agua y 250 ml de aditivo.

(2 Solucion de agua + aditivo: Mezcle la solucién de agua + aditivo y chelating reagent en la
proporcion de «400:1» (solucion de agua + aditivo:chelating reagent).
No es necesario agitar la solucion.

Para llenar el depdsito, utilice 5.000 ml de solucion de agua + aditivo y 12,5 ml de chelating reagent.

@ Agua:aditivo = 95:5

* Llene el depdsito con: agua = 4.750 ml y aditivo = 250 ml

® Solucién de agua + aditivo:chelating reagent = 400:1

* Llene el depdsito con: solucion de agua + aditivo = 5.000 ml y chelating reagent = 12,5 ml

& PRECAUCION Asegurese de utilizar el aditivo especificado.
Los aditivos reducen el deterioro del refrigerante y potencian la eficiencia del fresado. Ademas, si no
se utilizan aditivos, el refrigerante puede generar un olor desagradable.

A PRECAUCION Asegurese de utilizar el chelating reagent especificado.
La funcién del chelating reagent es hacer que el calcio y sustancias similares contenidas en el agua
se vuelvan inactivas, lo que facilita la limpieza del polvo de fresado que se adhiere al equipo y al
porta-cuchillas después de las operaciones de fresado.

Consulte la hoja técnica de seguridad (HTS) adecuada para obtener informacién acerca de las sustancias quimicas
utilizadas en los aditivos y chelating reagent y las indicaciones de seguridad relacionadas con esas sustancias.

Para adquirir aditivos, pongase en contacto con su distribuidor DGSHAPE Corporation autorizado o visite nuestro
sitio web (http://www.dgshape.com/).

Importante

Anada 12,5 ml adicionales de chelating reagent al refrigerante si:

« Losresiduos de fresado se adhieren facilmente en el interior del equipo.

« Laduracion del fresado supera las 8 horas, independientemente de si los residuos de fresado se adhieren al equipo.

= Pag. 22 «Paso 1: Llenar el equipo con refrigerante»

OBSERVACION

Las proporciones necesarias para crear aproximadamente un litro de refrigerante estan escritas en la etiqueta pegada cerca del
depdsito de refrigerante.
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Sustituir los consumibles

9 Llene el depésito de refrigerante con refrigerante.

No exceda la indicacién
«MAX.».
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Sustituir los consumibles

4. Compruebe el caudal de refrigerante.

0 Empuje el depésito de refrigerante hacia la parte posterior del equipo.

Empuje el depdsito de refrigerante hasta que oiga un clic.

Incorrecto

Importante

No empuje el depésito utilizando

la cubierta inferior.

=
2%
XS
Correcto Incorrecto

Mueva el depdsito de refrigerante lentamente. Si agita con fuerza el depésito de refrigerante el liquido puede salpicary

derramarse.

Aparecera la ventana siguiente.

Coolant filter replacement x

l; The coolant flow check will be started.

QK Cancel
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80

Haga clic en [Aceptar].
Se aplica refrigerante al pin permanente, y luego se muestra la siguiente ventana.

Check coolant flow DWX-42W *

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

Has coolant been applied?

Yes ‘ ‘ No ‘

Compruebe visualmente que el refrigerante se aplica en el centro del pin permanente.

Si.no se aplica refrigerante en el centro del pin permanente

(1) Haga clic en [No].

Aparecera la ventana siguiente.

Check coolant flow DWX-42W X

] Check the following items.

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

(2) Haga clic en [OK] y luego compruebe los elementos siguientes.
e Cantidad de refrigerante

= P&g. 22 «Paso 1: Llenar el equipo con refrigerante».
* Boquilla de refrigerante atascada

= Pag. 70 «Limpiar la boquilla de refrigerante».
¢ Filtro de refrigerante atascado

= Pag. 72 «Sustituir los filtros de refrigerante».

@ De nuevo, compruebe visualmente que el refrigerante se aplique en el centro del pin permanente.

Continue en el paso 5
Si el caudal de refrigerante sigue siendo insuficiente incluso después de afadir refrigerante y limpiar las
boquillas de refrigerante, pongase en contacto con su distribuidor Roland DG Corporation autorizado.

Si se aplica refrigerante en el centro del pin permanente

Haga clic en [Yes].

De esta forma, completara el procedimiento para sustituir los filtros de refrigerante.
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5. Vuelva a comprobar el caudal de refrigerante.
0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

= VPanel for DWX

= MAINTENANCE
e P (B
1 /\ i b | 1| 2
- 7 &R (%% &
v

o ONONO)
0 Haga clic en ﬁ.

G % w»
o Haga clic en [Check coolant flow].
Settings DWX-42W X
| Settings | Maintenance ‘ Mail | VPanel ‘
Correction ATC Support
‘ Automatic correction ‘ | Milling bur change test | | Move to packing position
‘ Manual correction ‘ | Emergency release | | Drain roalant |

Check coolant flow

La ventana siguiente se mostrara automaticamente.

Check coolant flow DWX-42W X

i Install the coolant-filled coolant tank and remove the following items.
£%% 1. Workpiece

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine carrection jig

Sustituir los consumibles
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82

o Haga clic en [Aceptar].

Se aplica refrigerante al pin permanente, y luego se muestra la siguiente ventana.

Check coolant flow DWX-42W *

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

Has coolant been applisd?

Yes ‘ ‘ No ‘

0 Compruebe visualmente que el refrigerante se aplica en el centro del pin permanente.

Sino se aplica refrigerante en el centro del pin permanente

(1) Haga clic en [No].
Aparecera la ventana siguiente.

Check coolant flow DWX-42W X

] Check the following items.

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

(2) Haga clic en [OK] y luego compruebe los elementos siguientes.
¢ Cantidad de refrigerante

= P&g. 22 «Paso 1: Llenar el equipo con refrigerante»
¢ Boquilla de refrigerante atascada

= Pag. 70 «Limpiar la boquilla de refrigerante».
¢ Filtro de refrigerante atascado

= P4g. 72 «Sustituir los filtros de refrigerante».

(3 De nuevo, compruebe visualmente que el refrigerante se aplique en el centro del pin permanente.

Continue en el paso 5
Si el caudal de refrigerante sigue siendo insuficiente incluso después de afiadir refrigerante y limpiar las
boquillas de refrigerante, pdngase en contacto con su distribuidor Roland DG Corporation autorizado.

Si se aplica refrigerante en el centro del pin permanente

Haga clic en [Yes].
De esta forma, completara el procedimiento para sustituir los filtros de refrigerante.
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Sustituir la pinza

Sustituir los consumibles

Tiempo para la sustitucion

« Cuando en la parte cénica de la pinza aparezcan arafiazos o corrosion

« Sila pinza esta deformada

Herramientas necesarias

Accesorios incluidos

o //O

Plantilla de recambio

de la pinza Tope para la pinza Limpiador cénico Cepillo para la pinza

Grasa

Observaciones

- Sise aplica a la pinza una gran fuerza, como una sobrecarga durante el fresado, ésta puede deformarse.

« Para adquirir una pinza de recambio, pdngase en contacto con su distribuidor DGSHAPE Corporation autorizado o visite

nuestro sitio web (http://www.dgshape.com/).

]. Retire la pinza.
0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

]"! VPanel for DWX x
MAINTENANCE
USBIA 3 4 1 e
I &l | hours days v v
il BUR
| /2\\ / \’\ /5 )
= Sy S/
READY A By o
(1) (3) (5)
00h00m/00h00m il ATA RS
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Sustituir los consumibles

/

o Haga clic en " @‘

‘ = ‘ VPanel for DWX X

/

MACHINE STATUS

Aparecera la ventana siguiente.

Collet maintenance X

j_.k Install the coolant-filled coolant tank and remove the following items,
1. Workpiece
2. Rotary axis correction jig
3. ATC magazine correction jig

R || Cancel |

o

Abra la cubierta frontal.

o)

Retire la pieza, la plantilla de correccién para el eje rotatorio y la plantilla de correccién para el
almacén ATC.

o Haga clic en [Aceptar].

La ventana siguiente se mostrara automaticamente.

Collet maintenance

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

Cov %
LOOSEN &nemm %
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Sustituir los consumibles

0 Presione la plantilla de recambio de la pinza contra la pinza y luego inserte el tope para la pinza.
Alinear la punta hexagonal de la pinza y la parte hexagonal de la plantilla de recambio de la pinza.

Plantilla de recambio de la pinza

Tope para la pinza

& PRECAUCION Gire la plantilla de recambio de la pinza con el tope para la pinza insertado.
Si se gira la plantilla de recambio de la pinza sin haber insertado el tope para la pinza, la pinza pue-
de resultar dafada.

0 Mientras presiona suavemente el tope para la pinza hacia arriba hacia el orificio, gire la plantilla de
recambio de la pinza en la direccion indicada en la imagen.

Gire la plantilla de recambio de la pinza hasta que la pinza quede libre.

2. Coloque la pinza nueva.

0 Limpie el interior del rotor (donde hace contacto con la pinza) con el limpiador cénico.
Gire el limpiador coénico a derecha e izquierda como si estuviera cepillando la parte interna del rotor.
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Sustituir los consumibles

9 Aplique una capa delgada de grasa a la parte cdnica (la parte inclinada) del diametro exterior de la
nueva pinza y la cabeza del rotor (en dos lugares).

Basta con aplicar una capa fina. No aplique grasa en exceso.

|:| » Zona de aplicacién

de grasa
9 Monte la pinza, la plantilla de recambio de la pinza y el tope para la pinza tal como se muestra en la
imagen y luego inserte todo el conjunto en el rotor.

T

Pinza =—

Plantilla de recambio de la pinza ==

e TOp@ para la pinza

Mientras presiona suavemente el tope para la pinza hacia arriba hacia el orificio, gire la plantilla de
recambio de la pinza en la direccion indicada en la imagen para apretar la pinza.

Siga girando hasta que la plantilla de recambio de la pinza ya no gire mas.

86
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0 Cierre la cubierta frontal.

0 Cuando se muestre la ventana siguiente, haga clic en [Cancelar].

Collet maintenance

ii The coolant flow check will be started.

ped

0K

Cancel

De esta forma, completara el procedimiento para sustituir la pinza.

Sustituir los consumibles
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

Drenar los conductos del liquido refrigerante

Drene el fluido contenido en los conductos del liquido refrigerante poniendo en funcionamiento el equipo.

Situaciones que requieren esta operacion

» Cuando no se vaya a utilizar el equipo durante 1 semana o mas (o cuando el equipo no se haya utilizado por 1 semana o mas)

+ Antes de mover el equipo de un lugar a otro (especialmente cuando es posible que el refrigerante se haya derramado)

Herramientas necesarias

Articulo disponible
en comercios
especializados

L7

Cubeta

Drenaje

]. Drene el refrigerante.

0 Retire la pieza de trabajo, las herramientas de fresado, las plantillas de calibraciéon y otros elementos
similares del equipo.

Importante

No retire el pin permanente sostenido por el rotor.

9 Abra la cubierta inferior.

9 Deslice el depdsito de refrigerante hacia el exterior.

Importante

Mueva el depésito de refrigerante lentamente. Si agita con fuerza el depésito de refrigerante el liquido puede salpicary
derramarse.
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

0 Retire la tapa de la cubeta del depésito de refrigerante.

Tapa de la cubeta

6 Incline ligeramente la cubeta del depésito de refrigerante para verter el refrigerante acumulado en el
depésito.

)

Nota

Elimine adecuadamente el refrigerante y los residuos de fresado siguiendo las normativas locales. No los deseche descuidada-

mente en alcantarillas ni rios, ni los deseche en lugares inadecuados. Estas acciones son perjudiciales para el medio ambiente.
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

2. Drene el refrigerante que esta en el interior del equipo.

o Coloque el deposito de refrigerante vacio en su posicion original.

9 Empuje el depésito de refrigerante hacia la parte posterior del equipo.

Empuje el depdsito de refrigerante hasta que oiga un clic.

Incorrecto

Importante

No empuje el depésito utilizando

la cubierta inferior.

D

> X

~ KX
Correcto Incorrecto

Importante

El agua puede gotear del equipo aunque se hayan drenado los conductos, por lo tanto, coloque de nuevo el depésito de

refrigerante en su posicién original antes de comenzar este trabajo.

9 Cierre la cubierta inferior.
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

6 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"' ‘ VPanel for DWX x
MAINTENANCE
TN = i
() | bg { %ﬁ‘
E @é/ g li/
USB[A] 3 4
‘ &l ‘ hours days v
'\ - \ BUR

| N M

0 Haga clic en % .

&
[X|
A

\4

0 Haga clic en la pestafia [Maintenance] y luego en [Drain coolant].

Settinr X

Settin nance il I VPanel
Con ATC Support
| Automatic correction ‘ | Milling bur change test ‘ | Move to packing position ‘

Drain coolant

Emergency release

Manual correction

Check coolant flow

0 Compruebe que el trabajo que se muestra en la pantalla se haya completado.

Drain coolant DWX-42W X

Ful Install the emptied coolant tank and remove the following items.
Lk 1. Workpiece

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine correction jig

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

oK H Cancel ‘

0 Haga clic en [Aceptar].

Se inicia el drenaje del refrigerante.

La operacién de drenaje de los conductos del liquido refrigerante se habra completado cuando se visualice el

mensaje indicado en la imagen.

Drain coolant DWX-42W X

@O The operation is complete,

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

@ Haga clic en [Aceptar].
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

3. Deseche el refrigerante drenado.

o Abra la cubierta inferior.

9 Deslice el depdsito de refrigerante hacia el exterior.

Nota

Elimine adecuadamente el refrigerante y los residuos de fresado siguiendo las normativas locales. No los deseche
descuidadamente en alcantarillas ni rios, ni los deseche en lugares inadecuados. Estas acciones son perjudiciales para el medio

ambiente.

0 Coloque el depésito de refrigerante en su posicioén original.

6 Cierre la cubierta inferior.
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

Colocar el retenedor

Situaciones que requieren esta operacion

« Al trasladar el equipo

Coloque el retenedor para evitar que el equipo sufra vibraciones durante el transporte.

Colocar el retenedor

Importante

Asegurese de drenar todos los conductos del liquido refrigerante antes de colocar el retenedor.

= Pég. 88 «Drenar los conductos del liquido refrigerante»

1. Mueva la posicion del cabezal del rotor.

Compruebe que no haya piezas de trabajo, herramientas de fresado o plantillas de calibracion.

Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

0
9 Cierre la cubierta frontal.
(3
0

Seleccione el equipo que desea utilizar.

1"‘ VPanel for DWX x
MAINTENANCE
L zeen
N A\ -y YN S
M USBIA] ' hoirs d:ys v v v
i J BUR

7N N\ 7N

6 Haga clic en >3

R < I \J

0 Haga clic en la pestafia [Maintenance] y luego en [Move to packing position].

Settingr ~ary s %

Settin 3il | VPanel
ATC

Corme

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

Manual correction Emergency release Drain coolant
Check coolant flow
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

2. Coloque el retenedor en el interior de la cubierta frontal.

o Asegurese que la cubierta frontal esté cerrada antes de activar el equipo.

9 Abra la cubierta frontal.

0 Coloque el retenedor (pequeiio).

Coloque el retenedor (pequefio) empujandolo hacia el area detras de la unidad de eje giratorio.

0 Coloque el retenedor (grande).

Coloque el retenedor (grande) moviéndolo en el orden indicado en (1) y (2).

Importante

Tenga cuidado de no pellizcar la parte de silicona alrededor del cabezal del rotor con el retenedor. Si lo hiciera, puede debilitar la
seguridad del retenedor.

o Cierre la cubierta frontal.
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

Rodaje del rotor (largo)

Situaciones que requieren esta operacion

« Cuando el equipo no se ha utilizado durante 1 mes o mas
« Al mover el equipo de un lugar a otro

« Cuando se produce un error de rotor (1029-0000, 102A-000 * o 102B-0000)

Hacer el rodaje

Procedimiento

0 Si estan colocadas, retire la pieza, la plantilla de correccion para el eje rotatorio y la plantilla de
correccion para el almacén ATC.

9 Cierre la cubierta frontal.

9 Acceda a VPanel.

= P&g. 6 «Visualizar VPanel»

o Seleccione el equipo que desea utilizar.

= VPanel for DWX x
MAINTENANCE
USBIA] 3 4 v v v

| hours days

[ I
/. | BUR
| |

7N VAR 7N
6 Haga clic en % .

AR < I w

OBSERVACION

Si la visualizacion en el area [MAINTENANCE] en VPanel es como la que se muestra a continuacién, haga clicen '\« & . Al hacer clic

en este icono, se muestra la misma ventana que al hacer clic en [Spindle run-in (long)] del paso 0 Continue directamente en el

paso 0

MAINTENANCE

CNC 4%
s v v

days

7

Q
by
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

o Haga clic en la pestaina [Maintenance] y luego haga clic en [Spindle run-in (long)].

Seftinge - %
Corre =7 ATC Support
‘ Automatic correction | ‘ Milling bur change test | ‘ Move to packing position

Manual correction Emergency release Drain coolant

Check coolant flow

Report/Log Spindle Replacement time

Aparecera la ventana siguiente.

Spindle run-in (long) X

4 Remove the following items.
A Verpiece

2. Rotary axis correction jig

3. ATC magazine correction jig

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

Cancel

0 Haga clic en [Aceptar].

La ventana siguiente se mostrara automaticamente.

VWPanel for DWX

®

o

1

/

0 Abra la cubierta frontal.

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

Cancel

0 Haga girar el rotor con la mano unas 10 veces en cualquier direccion.
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Largos periodos sin utilizar el equipo/mover el equipo

@ Cierre la cubierta frontal.

Se iniciara el rodaje del rotor. El indicador de estado del equipo parpadeara en azul. El tiempo de funcionamiento
restante se mostrara en VPanel.

BUSY

00h00mM/00h00m

Maintenance - Coolant replacement is needed
Spindle run-in... (Step 1/4 Remain 18m47s)
Spindle speed  12,000rpm

Milling bur  Dummy pin

m Cuando se visualice el mensaje que se muestra en la imagen, haga clic en [OK].

VPanel for DWX x

e
@ Spindle run-in is complete.
L % 4

De esta forma se completa el procedimiento para el rodaje del rotor (largo).
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4. Funciones Uutiles

4. Funciones Utiles

Configurar la conexion con €l ordenador............ccoieieriiee i 99
Conexion a través de una LAN en lugarde USB ...........ccooiiiiiiiiiiiiiccece 99
Registrar varios equipos en VPanel............ccciiiiiiiiiii e 108
Registrar varios €QUIPOS..........cciuiiiiiiiieie et 108
Anadir equipos conectados mediante USB.............ccoooiiiiiiiiiiiie 108
Afadir equipos conectados €N red........cooouiiiiiiiiiiiiie e 113
Funcionamiento cuando hay varios equipos conectados en VPanel..................... 118
Cambiar el equipo UtIlIZAAO ..........ooiiiiiiii 118
Listado de los equipos para conectar y seleccionar el equipo
coN el qUE deSea trabajar..........c.cuiiiiiiiiiiii et 118
Cambiar el equipo para registrarse en VPanel.............cccoeiiiiiiiiiiiieiicc e 119
Cambiar el orden de visualizacion de [0S €qUIPOS .........ccceiiiiiiiiiiiiieneeee e 121
Configuracion de las notificaciones por correo electronico...........ccocvveiieeeiiiiieennne 122
Recepcion por correo electronico de las notificaciones
del estado de 1a freSadora.........cooiiiiiiiiiii e 122
Utilizar cOdIgos NC ..o 124
Seleccionar el método de interpretacion del valor numérico del cédigo NC .......... 124
Funcidn de correccion avanzada.............ccoocveiiieiiiiiiiie e
Correccion manual de la freSadora ...........oooiiiiiiiieiiieee e
Otras fUNCIONES ... ..eiiiiieeie ettt et eennaeeen
Test de cambio de 18 freSa... ..o
Cambiar el nombre del equipo que se muestra en VPanel............ccccceevveeeeeiieeennns
Cambiar la imagen del equipo que se muestra en VPanel ............ccccoeceeieeiinnne.
Comprobar la version de VPanel/firmware............cccoocviiiiiiiiiniiiieesee e
Visualizar informes del sistema/registros de errores............ccceceeieeiiiiniiiieennens

Evitar que VPanel se inicie en la puesta en marcha del ordenador



Configurar la conexién con el ordenador

Conexidn a través de una LAN en lugar de USB

OBSERVACION

En esta seccion se explica como conectarse solo a través de una LAN sin utilizar una conexion USB.

Sin embargo, al establecer una conexién USB y una conexion LAN, puede reducir el riesgo de que las operaciones se detengan

debido a problemas inesperados en la red, por lo que le recomendamos que utilice una conexién USB en casos generales.

1.
0

(2]

(3]

Importante: Funcion de firewall de Windows

Durante la comunicacién LAN, este equipo utiliza los puertos TCP 9100, 9500 y 9501. Si estd utilizando la funcién de

firewall de Windows, configurela para que estos puertos no se bloqueen.

Importante: Ajustes de red

Los ajustes que se indican aqui son solo un ejemplo. El procedimiento y los ajustes que se facilitan en este manual no
coinciden con todos los entornos. En un entorno donde el ordenador en uso esté conectado a varios dispositivos de
laredy a Internet, unos ajustes inadecuados tendran un efecto importante en toda la red. Para obtener informacion

detallada acerca de los ajustes, pongase en contacto con el administrador de red.

Anote el entorno de red actual del ordenador.

Inicie sesion en Windows como administrador del ordenador o como miembro del grupo
«Administradores».

Compruebe que el ordenador esté conectado a través de una LAN con cable.

No podra definir los ajustes siguientes si utiliza una LAN inalambrica. Asegurese de conectarse solo a través de una
LAN con cable.

Visualice la ventana [Propiedades del Protocolo de Internet version 4 (TCP/IP)] en el ordenador.
Windows 10

(1) En el ment [Inicio], haga clic en [Configuraciéon].

@ Haga clic en [Redes e Internet] y luego en [Centro de redes y recursos compartidos].

(3 Haga clic en [Cambiar configuracién del adaptador] en la lista de la izquierda de la ventana.
(4) Haga clic con el botén derecho del ratén en [Ethernet].

@ Haga clic en [Propiedades].

Windows 8.1

(1) En el ment [Inicio], haga clic en [Configuracién de PC] y luego en [Panel de control].

(2) Haga clic en [Redes e Internet] y luego en [Centro de redes y recursos compartidos].

(3) Haga clic en [Cambiar configuracién del adaptador] en la lista de la izquierda de la ventana.
(4) Haga clic con el botén derecho del raton en [Ethernet].

(5) Haga clic en [Propiedades].

Windows 7

(1) En el menti [Inicio], haga clic en [Panel de control].

(2) Haga clic en [Redes e Internet] y luego en [Centro de redes y recursos compartidos].

@ Haga clic en [Cambiar configuracién del adaptador] en la lista de la izquierda de la ventana.
(4) Haga clic con el botén derecho del raton en [Conexién de area locall.

(5) Haga clic en [Propiedades].
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Configurar la conexién con el ordenador

o Haga clic en [Propiedades].

Si aparece el cuadro de dialogo [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Continuar].

E] Ethernet Status X
General
Connection

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

Activity

|
Sent —— kp ——  Received

Bytes: 44,791 | 182,412

* En Windows 7, el nombre de esta ventana es [Estado de Conexién de area local].

9 Seleccione [Protocolo de Internet version 4 (TCP/IPv4)] y, a continuacién, haga clic en [Propiedades].

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

This connection uses the following tems:

’ o8 Client for Microsoft Networks ~
¥ 18 Eile and Printer Sharinn for Micmsnét Netwnrcs

[ |iemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)

M i limbe_| sume Tamalams Nissnusns Mamemar 140 D

L1 e IMIGIUSUIL INGLIVUIR, AUGPLE! MILIUPISAUL T TUWGUL

[¥] s Microsoft LLDP Protocol Driver v

e =
Install.. Uninstall

Description

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

oK Concel |

En Windows 7, el nombre de esta ventana es [Propiedades de conexién de area locall.
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Configurar la conexién con el ordenador

0 Anote los ajustes que se muestran en esta ventana.

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) Properties X
General

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

(O Obtain an IP address automatically

@® Uze e Tollowing TP address?

1P address: . . .
Subnet mask: . . . ]
Default gateway: . . .

er address automatically

(@) Use the following DNS server addresses:

Preferred DNS server: . . .
Alternate DNS server: . . .

[ validate settings upon exit Adyanced...

==

Después de cambiar los ajustes con las operaciones descritas aqui, debera recuperar los valores originales de los
ajustes. Asegurese de tomar nota de los ajustes actuales o realice una captura de pantalla.

2. Cambie el entorno de red del ordenador (temporalmente).

0 Verifique la direccion de red para conectar temporalmente el ordenador y la fresadora.

Cuando se haya completado, conecte el ordenador directamente a la fresadora con un cable de red. Configure la
direccion IP de la fresadora y la mascara de subred del ordenador y la fresadora como se muestra a continuacion.
Determine la direccion IP del ordenador después de consultarlo con el administrador de red.

Ordenador Fresadora Observaciones

«XXX» debe ser un valor numérico que no

Direccién IP 192.168.1.XXX 192.168.1.254 coincida con la fresadora ni con otros equipos
de la red.

Mascara de subred 255.255.255.0 255.255.255.0 Asegurese de utilizar este valor para la mascara
de subred.

Puerta de enlace No se requieren No se requieren

predeterminada ajustes ajustes
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Configurar la conexién con el ordenador

9 Conecte el equipo al ordenador con un cable de red.

- Tendrd que preparar un cable de red (categoria 5 o superior) por separado.

- Recomendamos 100BASE-TX para Ethernet.

Importante

- No ate el cable de red con la abrazadera para cables.

» Conecte el cable de red de modo que no toque el cable de alimentacion. Si el cable de red entra en contacto con otros

cables, provocara fallos en la comunicacion debidos a interferencias eléctricas.

Abrazadera para cables

\

Concentrador de red

Importante: No conecte ninguin otro dispositivo que no sea el equipo y el ordenador
al concentrador de red.

No conecte ningun otro dispositivo que no sea el equipo especificado y el ordenador al concentrador de red que se

utiliza aqui. Si conecta cualquier otro dispositivo, los ajustes no se definirdn correctamente y puede provocar

problemas con los ajustes de red de los dispositivos conectados.

Conectar directamente el equipo y el ordenador

/’_Ei
/ [
|

OBSERVACION

Es posible una conexién directa con el equipo si se usa un cable cruzado.
Ademas, si el ordenador es compatible con AUTO MDI/MDI-X, sera

posible una conexién directa con el equipo si se utiliza un cable recto.
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Configurar la conexién con el ordenador

9 Seleccione [Usar la siguiente direccion IP] e introduzca la direccion IP y la mascara de subred del

ordenador confirmadas en el paso 2. -o

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) Properties
General

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

(O Obtain an IP address automatically
(@) Use the following IP address:

1P address: 192.168. 1 . 1

Subnet mask: 255 .255.255. 0

Default gateway: . . .
Obtain DNS server address automatically

(@) Use the following DNS server addresses:

Preferred DNS server: . . .

Alternate DNS server: . . B

[ validate settings upon exit Advanced...
[ oo

x

=)

Haga clic en [Aceptar].

)

area local] en Windows 7).

El valor introducido para [Direccion IP] es un ejemplo.

Introduzca el valor confirmado en el paso 2. -o.

Haga clic en [Aceptar] en la ventana [Propiedades de Ethernet] (ventana [Propiedades de conexion de

0 Haga clic en [Cerrar] en la ventana [Estado de Ethernet] (ventana [Estado de Conexion de area local] en

Windows 7).

3. Instale el controlador de Windows en el ordenador.

0 Inserte el CD software de DGSHAPE en la unidad de CD-ROM del ordenador.

Cuando aparezca la ventana de reproduccién automatica, haga clic en [Run menu.exe]. Si aparece una ventana de
[Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir] o en [Si] y luego contintie con la instalaciéon. Aparece

automaticamente la pantalla del menu de configuracion.

9 Haga clic en [Custom Install].

@ DGSHAPE Software Package for DWX-42W x

W DGSHAPE

DWX-42W

DGSHAPE Software Package

Install Customn Install

9 Haga clic en [Install] junto a [Dental Driver].

DGSHAPE Software Package for DWX-42W x
Dental Driver Install eadme
vrianel ror Uvwa nstai Readme
DWX-42W Manuals Install
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0

haga clic en [Start].
Aparecera la ventana [Driver Setup].
=il Driver Setup

Haga clic en [Install], seleccione [DGSHAPE DWX-42W] para el nombre del modelo y [IP_] para el puerto y luego

X
(@ Install
(1 Uningtall

Model:
DGSHAPE DWWH-42W

Part:

IF_ M COM Config

Start Cancel

@ introduzca [192.168.1.254].

Driver Setup

Flease enter IF address of the printer.

|192.1aa.1.254

@ Haga clic en [Aceptar].

0 Cuando se muestre la ventana siguiente, haga clic en [Instalar].
[E=] Windows Security

X
Would you like to install this device software?

MName: DGSHAPE Printers
8 Publisher: DGSHAPE Corporation

Always trust software from "DGSHAPE

Install Don't Install i
Corporation”.

[ You should only install driver software from publishers you trust. How can | decide which
device software is safe to install?
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o Cuando se muestre la ventana siguiente, haga clic en [Cerrar].

4.

Driver Setup *

Completed.
Confirm Model and Part.

todel:
|DGSHAPE D= 2%

Part:
IP_192.168.1.254

Bits per second:
Data bits:
Farity:

Stop bits:

Flow contral:

Cloze

Defina el entorno de red del equipo.

0 Acceda a VPanel.

= P&g. 6 «Visualizar VPanel»

Configurar la conexién con el ordenador

0 Compruebe los siguientes elementos en el equipo conectado con un cable de red.

* El estado de funcionamiento es [READY].

* Elindicador de estado del equipo parpadea al hacer clic en la imagen del equipo.

Después de comprobar los elementos anteriores, contintie en el paso siguiente. Si no puede verificar estos
elementos, la conexion habra fallado y tendra que repetir el procedimiento desde el principio.

Haga clic en Q .

Aparecera la ventana [Settings].
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Configurar la conexién con el ordenador

o Haga clic en la pestana [Settings] y luego haga clic en [Set IP].
[

. K-42W

aintenance | Mail | YPanel

ve woue With decimal point

Version
® Conventional VPanel: 241
) Calculator [All] Firmware

O Caleulator [F] Main: V120:8110
() Calculatar [IKRXYZAE] Spindle:  100:B100

Connection settings

Connected Disconnect
IP: 192.168.1.25

9 Introduzca la direccidn IP, la mascara de subred y la puerta de enlace predeterminada.

Introduzca nimeros arbitrarios después de consultarlo con el administrador de red. Los valores confirmados en el
paso 2. o son aceptables.

Set IP X
IP address

192 . 168 . 1 . 254
Subnet mask

255 . 255 255 . 0
Default gateway

o . o . 0o _ 0

OK | ‘ Cancel

La informacion introducida aqui es a modo de ejemplo.

0 Haga clic en [Aceptar].
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Configurar la conexién con el ordenador

5. Recupere los valores originales del entorno de red del ordenador.
* Este paso no sera necesario si el ordenador y el equipo estan conectados directamente durante el uso.

Desconecte el cable de red que conecta el ordenador y el equipo.

Restablezca el entorno de red del ordenador anotado en el paso 1..

DO

Conecte el equipo y el ordenador utilizando la red adecuada.

Pdéngase en contacto con el administrador de red antes de conectar el equipo y el ordenador utilizando la red del lugar
de trabajo.

=)

Compruebe los siguientes elementos en el equipo conectado con un cable de red.
* El estado de funcionamiento es [READY].
* Se mostrara la direccion IP definida.

* Elindicador de estado del equipo parpadea al hacer clic en la imagen del equipo.

La comprobacion de los elementos anteriores completa el procedimiento de conexion.

OBSERVACION

- El equipo se anade a [Dispositivos e impresoras] en el panel de control.

-+ Sidesea cambiar la configuracion de red de la fresadora, haga clic en [IP Settings] de la pestaia [Settings] en la ventana
[Settings] de VPanel.
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Registrar varios equipos en VPanel

Registrar varios equipos

¢ Se pueden registrar un maximo de cuatro equipos en VPanel.
* Al registrar varios equipos, el trabajo de salida y mantenimiento se puede realizar de manera eficiente.
e Las conexiones USB y LAN se pueden utilizar al mismo tiempo.

» Con las conexiones USB, las ID (A, B, C, D) se asignan para diferenciar equipos.

» Con las conexiones LAN, se asignan diferentes direcciones IP para diferenciar equipos.

= P&g. 108 «Anadir equipos conectados mediante USB»," Pag. 113 «Afadir equipos conectados en red»

OBSERVACION

Se pueden conectar cinco o mas equipos al ordenador. Cuando se conectan cinco o mas equipos, es necesario seleccionar qué
equipos se desea registrar en VPanel.

= P&g. 119 «Cambiar el equipo para registrarse en VPanel»

Anadir equipos conectados mediante USB
Esta seccion explica como afadir equipos conectados por USB después de haber conectado el primer equipo.

1. Ponga el primer equipo en [OFFLINE].

o Apague el primer equipo conectado y luego desconecte el cable USB o el cable de red que conecta el
equipo y el ordenador.

9 Haga clic en "™ (icono de VPanel) en la bandeja de tareas del escritorio.
Se mostrara VPanel.

Si no puede encontrar ¥ en la bandeja de tareas, inicie el programa desde la pantalla de [Inicio] de Windows (o en
el menu [Inicio]).

= Guia de instalacion

0 Verifique que el estado operativo del equipo sea [OFFLINE].

Asegurese de que no haya ningun equipo conectado al ordenador.

™ VPanel for DWX & X
MACHINE STATUS MAINTENANCE
ARG AN IR TR T
L L] ( 2 (&% P4 N
70 RS @) ") \ T8
DWX-42W BTG AN NI
USB[-]
[ |
‘- BUR

OFFLINE
00h00M/00h00M Nt -/ —/

CUKKENIT PHASE JOB LIST
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Registrar varios equipos en VPanel

2. Conecte el segundo equipo con el ordenador y configure la ID.

0 Use un cable USB para conectar el ordenador y el equipo que esta conectando de nuevo.

Importante

¢ Defina los ajustes de conexion de los equipos de uno en uno. Asegurese de que esté conectado
solamente el equipo que se esté configurando. La conexién simultanea de varios equipos antes de
realizar su configuraciéon dara como resultado equipos con ID duplicadas, lo que puede provocar
que el ordenador se apague o que sea imposible instalar el controlador.

e Utilice el cable USB incluido.
¢ No utilice nunca un concentrador USB. Es posible que la conexién no resulte factible.
* Asegure el cable USB con la abrazadera para cables.

* Conecte el cable USB de modo que no toque el cable de alimentacion ni el cable de red. Si el cable
USB entra en contacto con otros cables, provocara fallos en la comunicacion debidos a
interferencias eléctricas.

9 Haga clic en 'n'

3
[X]
A

\

Aparecera la ventana [Settings].

9 En la pestaiia [VPanel], haga clic en [Select].

Settings

x
Sefing: | Mamtenance |
Layout

Type @ Standard DWX-52DC compatible

Size

Connected machine selection

Run VPanel at PC start-up

Caneel
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Registrar varios equipos en VPanel

o Seleccione [DWX-42W] como el equipo que va a conectar de la lista [Usable machine list].

‘ "'| Select the machine te operate. X

Use

DWx-42W

Machine to operate

use

9 Haga clic en [Aceptar].
o Activelo.

0 Seleccione el equipo conectado.
Verifique que el estado operativo del equipo sea [READY].

= Upanel for DWX x
C MAINTENANCE
CJ vcees
N NS ) AR |
[USB[A] ‘ R <7
h [ 54 \‘ BUR
| \

®© 06
0 Haga clic en ‘n'

<
[X]
A
N
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Registrar varios equipos en VPanel

0 Haga clic en la pestaiia [Settings] y luego haga clic en [Set ID].

[ Settings Dwrx-42w X

faintenance | Mail | VPanel

niw cooe with decimal point Version

® Conventional VPanel: 21

O Calculator [All] Firmware

O Caleulator [F] Main: V120:8110
O Caleulator [UKRXYZAR] Spindle:  V100:8100

Connection settings

Connected

USE DGSHAPE DWX-42W

pE—
Machine ID A
—

LAN

Add connection |

| QK ‘ | Cancel |

Aparecera la ventana [Set ID].

@ Seleccione [B], [C] o [D] y luego haga clic en [OK].

Set ID DWX-42W X

y l} Set a different ID for each machine.

| oK ‘ ‘ Cancel

¢ Es importante que las ID de los equipos sean Unicas.

e En la configuracion inicial de fabrica, todos los equipos estan configurados con la ID [A], por lo
que la ID del primer equipo es [A]. Por lo tanto, asegurese de seleccionar [B], [C] o [D] para el resto
de equipos que conecte.

A PRECAUCION No seleccione ID duplicadas.
La conexion simultanea de varios equipos con una misma ID puede provocar que el ordenador se
apague o que sea imposible instalar el controlador.

m Cuando se muestre la ventana siguiente, haga clic en [OK].

VPanel for DWX X

b 1D setting is complete.
Open "VPanel" tab and select the connected machine again after the
device is ready to use.

El equipo se reiniciara automaticamente.

El controlador se instala. Este procedimiento puede tardar unos minutos. Espere a que el equipo se reinicie y luego
continuie con la siguiente operacion.
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Registrar varios equipos en VPanel

@ En la pestana [VPanel], haga clic en [Select].

Settings X
Settings | Maintenance | 1 [l | veanel |

Layout

Type @ Standard  DWX-52DC compatible

Connected machine selection

Run VPanel at PC start-up.

OBSERVACION

Si el botdn [Select] no esta habilitado, verifique que los equipos que no sean el que desea conectar al ordenador no
estén conectados al ordenador.

@ Seleccione [DWX-42W (Copy 1)] en [Usable machine list].

|| select the machine to aperate. x

Usable machine list

use

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

Machine to operate

use use

|- |

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

@ Haga clic en [Aceptar].
"' ‘ VPanel for DWX

MACHINE STATUS

——

s
[ | /
DWX-42W Nl
USBIB] 0
hour

De esta forma se habilita la ID seleccionada en el paso 6 y se completa el procedimiento para conectar el segundo
equipo.

Compruebe que la ID definida se visualiza en la ventana principal.
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Registrar varios equipos en VPanel

OBSERVACION

Se puede cambiar el nombre y la imagen del equipo que se muestra en VPanel. Para el método de cambio, consulte la pagina
correspondiente en el manual del usuario.

3. Ahadir los equipos tercero y cuarto.

OBSERVACION

Las conexiones de red también se pueden utilizar para los equipos tercero y cuarto.

= Pag. 113 «Aiadir equipos conectados en red»

o Apague el equipo conectado y luego desconecte el cable USB o el cable de red que conecta el equipo
y el ordenador.

9 Verifique que el estado operativo del equipo sea [OFFLINE] en VPanel.

9 Al igual que en el segundo equipo, conecte el equipo al ordenador y configure su ID.
= P4g. 109 «2. Conecte el segundo equipo con el ordenador y configure la ID.»
& PRECAUCION No seleccione ID duplicadas.

La conexion simultanea de varios equipos con una misma ID puede provocar que el ordenador se
apague o que sea imposible instalar el controlador.

o Cuando se hayan seleccionado las ID de todos los equipos que se vayan a conectar, conecte todos los
equipos al ordenador con cables USB.

OBSERVACION

[DWX-42W (Copy 1)] se mostrara para el nombre del equipo (tercer equipo: [DWX-42W (Copy 2)], cuarto equipo:
[DWX-42W (Copy 3)]).

Anadir equipos conectados en red

Compruebe que se hayan completado las operaciones siguientes.

= Guia de instalacion (pagina de referencia)

« El controlador USB esta instalado.

« El primer equipo est4 conectado a través de una LAN (se ha seleccionado la direccion IP del ordenador).

]. Ponga el primer equipo en [OFFLINE].

0 Apague el primer equipo conectado y luego desconecte el cable USB o el cable de red que conecta el
equipo y el ordenador.

Asegurese de que no haya ningun equipo conectado al ordenador.

9 Hagaclicen " (icono de VPanel) en la bandeja de tareas del escritorio.
Se mostrara VPanel.

Si no puede encontrar “" en la bandeja de tareas, inicie el programa desde la pantalla de [Inicio] de Windows (o en
el men [Inicio]).

= Guia de instalacion
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9 Verifique que el estado operativo del equipo sea [OFFLINE].

""VF‘anebforDW)(h > ¢
MACHINE STATUS MAINTENANCE
D RN =Nay VW
- = 2 (&) (B (%) (2
DWX-42W NETANGS A - ‘\9,,’,,@’ Y
UsBl-]
[ |
[ BUR

| | C 7\) C 7\) (. 7\)
\/ _/ N

OFFLINE e
00h00M/00h00m e 8 8
CIIRRFNIT PHASF 10R 1IST

2. Anada el segundo equipo.

o Use un cable USB para conectar el ordenador y el equipo que esta conectando de nuevo.

Para configurar los ajustes adicionales del equipo, es necesario conectarlo primero con un cable USB.

9 Haga clicen ™ (icono de VPanel) en la bandeja de tareas del escritorio.
Se mostrara VPanel.

Si no puede encontrar ®¥ en la bandeja de tareas, inicie el programa desde la pantalla de [Inicio] de Windows (o en
el mend [Inicio]).

= Guia de instalacion

9 Haga clic en Q

Aparecera la ventana [Settings].

L
(X
|

\4

o En la pestaiia [VPanel], haga clic en [Select].

Settings X
h

Layout

Type (®) Standard DWX-52DC compatible

Connected machine selection

Run VPanel at PC start-up

OBSERVACION

Si el botdn [Select] no esta habilitado, verifique que los equipos que no sean el que desea conectar al ordenador no estén
conectados al ordenador.

114 4. Funciones Utiles



Registrar varios equipos en VPanel

6 Seleccione [DWX-42W] como el equipo que va a conectar de la lista [Usable machine list].

‘ "" ‘ Select the machine to operate. X

DWX-42W [IP]

achine to operate

:

—

DWX-42W [IP]

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

0 Haga clic en [Aceptar].
0 Activelo.

0 Seleccione el equipo conectado.

Verifique que el estado operativo del equipo sea [READY].

= | VPanel for DWX x
= MAINTENANCE
C ceenn
AN SRS A A
[“SB[“]‘ e S
-
| |

® ®

©© 0

0 Haga clic en Q

w

:\\-4
[X]
A
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@ Haga clic en la pestana [Settings] y luego haga clic en [Add connection].

[
g V- 42W x

ngs N daintenance | Mail | VPanel

Tie coue with decimal point Version

® Conventional VPanel: 24

) Calculator [All] Firmware

(O Caleulator [F] Main: V120:8110
() Caleulator [UKRXYZAB] Spindle:  y100:3100

Connection settings

Connected

USE DGSHAPE DWH-42W

Machine ID A
LAN
I | Add connection | I

| OK | | Cancel |

w Introduzca los elementos.

¢ Introduzca un nombre Unico para [LAN-connected printer name]. El nombre que introduzca aqui se
mostrara en VPanel y también como el nombre de la impresora del ordenador.

¢ Introduzca los valores determinados en al paso 0 para [IP address], [Subnet mask] y [Default gateway].

Add LAN connection >

USE-Connected printer name
DGSHAPE DWX-42W

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

IP address
192 . 168 1 2534
Subnet mask
235 . 255 . 255 . O
Default gateway
192 . 168 0 1, 1
oK || Cancel

@ Haga clic en [Aceptar].
El equipo se reiniciard automaticamente.

El controlador se instala. Este procedimiento puede tardar unos minutos. Espere a que el equipo se reinicie y luego
continue con la siguiente operacion.

OBSERVACION

El equipo se afade a [Dispositivos e impresoras] en el Panel de control con el nombre que haya entrado para [LAN-connected

printer name].

El nombre introducido para [LAN-connected printer name] se muestra en la pestafa [Settings] de la ventana [Settings] de VPanel.
- Sidesea cambiar la configuracion de red de la fresadora, haga clic en [IP Settings] de la pestaia [Settings] en la ventana [Settings]

de VPanel.

116 4. Funciones Utiles



Registrar varios equipos en VPanel

@ Desconecte el cable USB que conecta el equipo y el ordenador.

@ Use un cable de red para conectar el ordenador y el equipo que esta conectando de nuevo.

@ En la pestaia [VPanel], haga clic en [Select].

Settings
Settings | Mantenance |1
Layout
Type @® Standard DWX-52DC compatible

Size

Connected machine selection

Run YPanel at PC start-up,

Cancel

Importante: Cuando el equipo esta conectado a multiples ordenadores

Si se selecciona el mismo equipo como [Machine to operate] en distintos ordenadores, es posible que la comunicacion se vuelva

inestable. Antes de seleccionar el equipo con el que va a conectar, compruebe que no aparezca en [Machine to operate] en la

ventana de VPanel del resto de ordenadores.

@ Seleccione [DWX-42W[IP](1)] como el equipo que va a conectar de la lista [Usable machine list].
El equipo en el que ha hecho clic se afiade a la lista [Machine to operate].

= Select the machine to operate.

Usable machine list

DWX-42W [IP]

DWX-42W [IP] (1)

Machine to operate
o]

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

1 2

[] De ot display this dislog bax the next time the VPanel starts.

X

m Haga clic en [Aceptar].

3. Anadir los equipos tercero y cuarto.

Repita los pasos en «2. Anadir el segundo equipo.» para configurar los ajustes de la conexion LAN

en VPanel.

OBSERVACION

Las conexiones USB también se pueden utilizar para los equipos tercero y cuarto.

= Pag. 108 «Ahadir equipos conectados mediante USB»
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Funcionamiento cuando hay varios equipos conectados en VPanel

Cambiar el equipo utilizado
Si ha registrado varios equipos desde VPanel, puede cambiar el equipo para trabajar desde la ventana principal de VPanel.
"" VPanel for DWX

MACHINE STATUS

l | | l
{ Haga clic en un icono cuadrado para

DWX-42W seleccionar directamente el equipo con el
USB[A] que desee trabajar.

[ |
| ( Haga clic aqui para seleccionar el equipo
R I:AL)Y L mostrandolos de forma ordenada.
00h00M/00h00m

Listado de los equipos para conectar y seleccionar el equipo con el que
desea trabajar

Si ha registrado varios equipos en VPanel, puede listar los equipos registrados y cambiar el equipo con el que desee trabajar.

"" VPanel for DWX

MACHINE STATUS

DWX-42W Haga clic aqui para alternar entre la

O F F I_l N E gﬂiﬂémmohoom A visualizacion de lista y la visualizacion de

un solo equipo.

DWX-42W |

READY v -

00h00m,/00h00m

Haga clic en la pantalla para cambiar el

t equipo en uso.
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Funcionamiento cuando hay varios equipos conectados en VPanel

Cambiar el equipo para registrarse en VPanel

En VPanel, puede registrar hasta cuatro equipos. Sin embargo, se pueden conectar cinco o mas equipos al ordenador. En esta

seccion se explica cdmo cambiar el equipo para registrarlo en VPanel cuando se conectan cinco o mas equipos.

* Algunos modelos no son compatibles. Para mas detalles, pongase en contacto con su distribuidor DGSHAPE Corporation
autorizado o visite nuestro sitio web (http://www.dgshape.com/).

Procedimiento

0 Acceda a VPanel.

= P&g. 6 «Visualizar VPanel»

9 Haga clic en ot .

A % \4
0 Haga clic en la pestaia [VPanel] y luego en [Select].
Settings X
~
Layout
Type (® Standard DWX-52DC compatible
Size

\ﬂ‘

Connected machine selection

Run VPane| at PC start-up

‘ oK | ‘ Cancel |
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o En la [Usable machine list], haga clic en la imagen del equipo que desea utilizar.

El equipo en el que ha hecho clic se muestra debajo de [Machine to operate] y se muestra atenuado en [Usable
machine list]. Si vuelve a hacer clic en el mismo equipo en [Usable machine list], el equipo desaparecera de [Machine
to operate].

| Select the machine to operate. X

=] |
.. ]
DWX-42wW DWX-42W [IP]

ﬁ

DWX-52DCi (Copy 2)

Usable machine list

use

DWX-52D0 DWX-42W (Copy 1) DWX-52DCi

]

DWX-52DCi (Copy 1)

Machine to operate

o

1 2 3 4
use USE

=

=
| |

DWX-42W [IP]

DWX-52DCi

DWX-52D

DWX-520Ci (Copy 1)

[] Do net display this dialog bax the next time the VPanel starts.

Importante: Cuando el equipo esta conectado a miultiples ordenadores a través de una LAN

Si se selecciona el mismo equipo como [Machine to operate] en distintos ordenadores, es posible que la comunicacion se vuelva
inestable. Antes de seleccionar el equipo con el que va a conectar, compruebe que no aparezca en [Machine to operate] en la

ventana de VPanel del resto de ordenadores.

OBSERVACION

Puede configurar hasta cuatro equipos con los que trabajar. Si ya se han seleccionado cuatro equipos, debe eliminar uno de los

equipos de la lista de equipos de trabajo. Para eliminar el equipo, utilice uno de los siguientes métodos.

« Haga clic en el equipo que desea eliminar en [Usable machine list].

+ Haga clic en el equipo debajo de [Machine to operate] y luego en

o Haga clic en [Aceptar].
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Cambiar el orden de visualizacién de los equipos

Procedimiento

0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Haga clic en % .

L

A

Funcionamiento cuando hay varios equipos conectados en VPanel

0 Haga clic en la pestaiia [VPanel] y luego en [Select].

Settings

Type

Sefings [ Waimtznance [ |
Layout

*

@ Standard DWX-52DC compatible

Connected machine selection

| seee |

Run YPanel at PC start-up.

Cancel

0 Desde [Machine to operate], seleccione la imagen del equipo del que desee cambiar la posicion de

visualizacion, y luego haga clic en oen .

También puede cambiar el orden de visualizacién arrastrando las imagenes de los equipos.

=] select the machine to operate

Usable machine list

use use Use use
k ‘
DWX-52D DWx-42W DWX-42W (Copy 1) DWX-42W [IP] DWX-52DCi

=

DWX-52DCi (Copy 1) DWX-52DCi (Capy 2)

Machine to operate

x

1

2
- o
[| -

DWX-42W [IP] DWX-52DCi DWX-52DCi (Copy 1) DWX-520

[] Do not display this dizlog box the next time the WPanel starts.

Coneel

6 Haga clic en [Aceptar].
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Configuracion de las notificaciones por correo electréonico

Recepcion por correo electréonico de las notificaciones del estado de la fresadora

Puede usar VPanel para configurar los ajustes y recibir correos electrénicos con las notificaciones relacionadas con los siguientes
elementos.

- Fresado acabado
+ Se ha producido un error.

- Mantenimiento finalizado

OBSERVACION

Cuando se conecta mas de un equipo, los equipos seleccionados son sobre los que se realizan los ajustes. No puede seleccionar
un equipo en concreto.

Procedimiento

o Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"' ‘ VPanel for DWX X
MAINTENANCE
//'//g\. 7 W
\ ) 2 | -_% ) (&
g @// Ny \/h 4 @ ¥ _ é
3
luss[A} H b ap Y v v
’ B | BUR
| ‘ NN
0 Haga clic en T .

0 Haga clic en la pestaia [Mail] y luego marque la casilla de verificaciéon [Use mail notification].

Esto permite entrar elementos como la direccion del receptor [Receiver address].

Settings x

~'ail | VPanel

Use mail notification

Sender address

Server host name

Server port number

Use SSL connection
Use SMTP authentication

User name

Password

Send test

Notification timing
Milling finished Error Maintenance finished

‘ OK | ‘ Cancel ‘
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Configuracion de las notificaciones por correo electrénico

6 Consulte la tabla siguiente e introduzca los elementos.

Receiver address

Introduzca la direccion de correo electrénico del receptor. Puede introducir varias direcciones
separandolas con comas.

Sender address

Introduzca la direccidn de correo electronico del remitente. Introduzca la direccién de correo
electrénico que se utiliza en el ordenador donde se ha instalado VPanel.

Server host name

Introduzca el nombre (nombre del servidor SMTP) del servidor de correo saliente para la
direccion de correo electrénico que ha introducido para el remitente.

Server port number

Introduzca el nimero de puerto del servidor de correo saliente para la direccién de correo
electronico que ha introducido para el remitente.

Use SSL connection

Marque esta casilla de verificacion para utilizar una conexion segura y protegida (SSL). Marque
o desmarque esta casilla de verificacién en consonancia con la configuracion del servidor de
correo saliente para la direccion de correo electronico que se haya entrado para la direccion
del remitente.

Use SMTP
authentication

Marque esta casilla de verificacion si desea llevar a cabo la autenticacion antes de enviar los
correos electrénicos. Entre el nombre de usuario y la contrasefia para la autenticacion. Marque
o desmarque esta casilla de verificacién en consonancia con la configuracion del servidor de
correo saliente para la direccion de correo electronico que se haya entrado para la direccion
del remitente.

0 Indique cuando se enviaran notificaciones.

Puede seleccionar enviar notificaciones en las siguientes situaciones.

Fresado acabado

Se ha producido un error.

Mantenimiento finalizado

Notification timing
Milling finished Error

Maintenance finished

‘ OK ‘ ‘ Cancel ‘

0 Realizar un test de envio.

Haga clic en [Send test] para enviar un correo electronico de prueba. Si los ajustes se han configurado
correctamente, se recibira el siguiente correo electronico en la direccion introducida en [Receiver address].

Asunto: (Nombre del equipo)

Cuerpo: Test

* Sino se puede enviar el correo electrénico, se mostrara el mensaje [The email could not be sent.] en VPanel. Compruebe

*

de nuevo el contenido de los campos de entrada.

Importante

Existe la posibilidad de que no se puedan enviar mensajes de correo electrénico debido a la configuracién del software de

seguridad o de programas similares. Si los correos electrénicos no se pueden enviar, compruebe la configuracion del

software de seguridad que esté utilizando, software antivirus o programas similares.

Para obtener informacion detallada acerca de los ajustes del correo electrénico, consulte a su administrador de red.
VPanel no admite SMTP sobre SSL (SMTPs).
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Utilizar cédigos NC

Seleccionar el método de interpretaciéon del valor numérico del cédigo NC

Procedimiento

o Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"' ‘ VPanel for DWX X

MAINTENANCE
\ { N/ \ [
NG A -
N

L B X% v

0 Haga clic en la pestaia [Settings] y luego seleccione un ajuste en [NC code with decimal point].
Seleccione un valor adecuado en funcién de equipo CAM y del cédigo NC.

Settings DWX-42W X

[ v pre p|

NC code with decimal point Version

(® Conventicnal VPanel: M
O Caleulator [All] Firmware
() Caleulatar [F] Main: V120:8110

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

Connection settings

USE DGSHAPE DWiX-42W

Machine ID A

LAN

Add connection ‘

La unidad se interpreta como milimetros (o pulgadas) cuando hay un punto decimal, y

SERiercons 1/1000 milimetros (o 1/10000 pulgadas) cuando no hay ningun punto decimal.

La unidad siempre se interpreta como milimetros (o pulgadas), independientemente de
si hay un punto decimal o no. Seleccione el campo de aplicacién cuando seleccione
[Calculator].

Calculator
(AI/FIJKRXYZAB)

o Haga clic en [Aceptar].
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Funcion de correccidon avanzada

Correccion manual de la fresadora

Puede corregir manualmente la fresadora. Realice correcciones para ajustar la precision manualmente. Cuando se conecta mas
de un equipo, el equipo seleccionado en la ventana principal es el equipo sobre el que se realizaran las correcciones.

* Antes de llevar a cabo esta correccion, realice una calibracion automatica.

= Pag. 56 «Corregir la fresadora»

Procedimiento

0 Acceda a VPanel.

= P&g. 6 «Visualizar VPanel»

0 Seleccione el equipo que desea utilizar.

= VPanel for DWX x
MAINTENANCE

N [z ey

(P (&= | VO )

L] s
USBIA] E ‘ ~
(‘ Ll ‘\ hours days v v

| [ BUR
‘ ~ N M
9 Haga clic en % .
i d v

o Haga clic en la pestaiia [Maintenance] y luego haga clic en [Manual correction].

Settino- —*

e
ATC

Corres Support

Move to packing position

Automatic correction ‘ | Milling bur change test

Manual correction Emergency release Drain coolant

Check coolant flow

Report/Log Spindle Replacement time
Show Work time | Ohom Coolant fiter | 20n
= Spindle run-in long) Coolant | 7d

Settings

Caneel
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Funcion de correccion avanzada

9 Introduzca los valores de correccion para los elementos.

Manual correction DWX-42W X
Distance Qrigin point

x |100.000 % x |0.00 mm

y [100.000 9, y |0.00 mm

- [100.000 % 7 0.00 mm

A axis back side

A 0.00 degree

Clear these values when executing the automatic correction

oK Cancel

Corrige las distancias de los desplazamientos en las direcciones X, Y y Z. Ajuste el
valor de correccion teniendo en cuenta la distancia de movimiento inicial como el
100,000%.

* Ajuste inicial: 100,000%

Corrige el angulo cuando el eje A gira 180 grados. Ajuste el valor de correccién
A axis back side teniendo en cuenta los ajustes iniciales como 0,00 grados.
* Ajuste inicial: 0,00 grados

Distance

Corrige los puntos de origen de los ejes X, Y y Z. Ajuste el valor de correccién teniendo
Origin point en cuenta los ajustes iniciales como 0,00 mm.
* Ajuste inicial: 0,00 mm

Clear these values when Marque esta casilla de verificacion para restablecer los valores de [Distance], [Origin
executing the automatic point], y [A axis back side] cuando realice la calibracion automatica.
correction * Ajuste inicial: Seleccionado

o Haga clic en [Aceptar].
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Otras funciones

Test de cambio de la fresa

Compruebe si la fresa se ha colocado en la posicidn correcta y también en la longitud correcta.
Procedimiento

0 Verifique que la fresa esté colocada en el almacén ATC.
= Pég. 28 «Paso 2: Colocar las herramientas de fresado»
9 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

= VPanel for DWX x

MAINTENANCE

AN o ey Vd
Z & B (%
v

USBIA] el n

v

hours days

| o

et e NG
0 Haga clic en >3

&
x|
e
<

6 Haga clic en la pestaina [Maintenance] y luego en [Milling bur change test].

Settine e x

Settin ail | VPanel

Corre.

Support

E | Milling bur change test ‘ Move to packing position
Emergency release Drain coolant

Check coolant flow

Automatic correction

0 Seleccione la fresa para la que desea realizar el test de cambio.

Los nimeros corresponden a los nimeros del almacén ATC. Este test verifica si la fresa colocada en el niUmero
seleccionado se puede sujetar correctamente. Puede seleccionar varias herramientas de fresado.

Milling bur change test DWX-42W *
\\.
\ Select a milling bur(s).
M 9 burts)
#2 [ ]#a [ ]#6
#1 [ ]#3 [ ]#5
OK Cancel
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Otras funciones

0 Haga clic en [Aceptar].
Se inicia el test de cambio de la fresa. El nUmero de la fresa que se esta sustituyendo se muestra en el area
CURRENT PHASE de VPanel.
CURRENT PHASE
Maintenance
Milling bur change test...
Spindle speed Orpm

Milling bur Dummy pin

El test de cambio de la fresa se habra completado cuando se visualice el mensaje indicado en la imagen.

VPanel for DWX >

@ Milling bur change test is complete.

0 Haga clic en [Aceptar].

Cambiar el nombre del equipo que se muestra en VPanel

""- ‘ VPanel for DWX

MACHINE STATUS

| DWX-42W Nombre del equipo

READY
00h00mM/00h00m

Procedimiento
o Abra la carpeta [Dispositivos e impresoras].

Haga clic con el botén derecho del ratén en el botén [Inicio], haga clic en [Panel de control] y luego

haga clic en [Ver dispositivos e impresoras] o [Dispositivos e impresoras].
Windows 7

En el men [Inicio], haga clic en [Panel de control] y luego haga clic en [Ver dispositivos e impresoras]
o [Dispositivos e impresoras].
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9 Seleccione y cambie el nombre del modelo (impresora) utilizado.

9 Reinicie VPanel.

El nombre cambiado se mostrara en la ventana principal.

Cambiar la imagen del equipo que se muestra en VPanel

""- ‘ VPanel for DWX

MACHINE STATUS

Imagen del equipo

(I N PV Y P |

00h00mM/00h00m

Procedimiento

0 Acceda a la ventana principal de VPanel.

Otras funciones

9 Haga clic con el boton derecho del ratéon en la imagen del equipo que se muestra debajo de MACHINE

STATUS y luego haga clic en «Change image».

9 En la pantalla «Open», seleccione el archivo de imagen que desee.

La imagen cambiada se mostrara en la ventana principal.
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Otras funciones

Comprobar la version de VPanel/firmware

Procedimiento

o Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Seleccione el equipo que desea utilizar.

"' ‘ VPanel for DWX

CJ

USB[A]

= —

MAINTENANCE

9 Haga clic en

o Haga clic en [About].

1el for DWX
Jare

E STATUS
Move /,, ~ //.
Size / 22 e’
— Minimize \o\/%\l \_m
O Maximize -42W N b N~

Dr A 0 [

| hour day
‘

|
| |
READY

00h00m/00h00m

O\ S 77
(B8R () (A2
> & Y\

TN TN
2

en la esquina superior izquierda de la ventana de VPanel.

MAINTENANCE

> YA

\ -
v v v
BUR
N

2/

Se muestra la informacion de la version de VPanel y del firmware.

YPanel for DWX

Version
VPanel: 2.30
E Firmware
Main: VI00:B100

Spindle: V100;B100

W DGSHAPE

X

{C) 2017 DESHAPE Carparation QK

9 Haga clic en [Aceptar].
La ventana de informacioén de la version se cerrara.
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Otras funciones

Visualizar informes del sistemal/registros de errores

Procedimiento

0 Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Haga clic en >

:\\<
[X]
e
A\

9 Haga clic en la pestaiia [Maintenance] y luego en [Show].

Settine ™"

= .

Con ATC Support

*

‘ Automatic correction ‘ | Milling bur change test |

Move to packing position

Manual correction Emergency release Drain coolant

Check coolant flow

Spindle Replacement time

Show Work time | OhOm Coolant filter ‘ 20h

Get Spindle run-in (long) Caolant ‘ e

| 0K | | Cancel |

Aparecera la ventana [Report/Log].

o Haga clic en la pestaiia [System report] o en la pestaia [Error log] y consulte los detalles.

Report/Log m] X Report/Log m] X

System report | Error log

2018/05/09 11:57:47 1022-0004 The #4 milling bur was not found.
2018/05/09 11:59:29 1038-0000 The automatic correction is not yet finished.

:"Sys em report | Error log

Date: 2018/05/09 11:52:01 (VPane! for DWX: 2,30) ~
<< SYSTEM REPORT >>
MODEL: DWX-42W
SERIAL NUMBER: 7779999
FIRMWARE VERSION
MAIN: V100
BOOT: B100
SPINDLE BOARD FIRMWARE VERSION
MAIN: V100
BOOT: E100
NICKNAME:
SYSTEM
SYSTEM SWITCH: 0000.0000
TOTAL WORK TIME: OhOm
USE
I0: A
POSITION
RAAL.1 -

Close Close

6 Haga clic en [Close].
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Otras funciones

Evitar que VPanel se inicie en la puesta en marcha del ordenador

Procedimiento

o Acceda a VPanel.

= Pag. 6 «Visualizar VPanel»

9 Haga clic en >

9 Haga clic en la pestana [VPanel] y luego desmarque la casilla de verificacion [Run VPanel at PC
start-up].

Settings X

Layout

Type @i Standard DWX-52DC compatible

size

Connected machine selection

[C] Run VPanel at PC start-up

Select

0 Haga clic en [Aceptar].

| 0K ‘ | Cancel ‘
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5. Solucionar problemas

Problemas con €l €QUIPO .......cooiiiiiiccc et 134
El equipo no funciona/No realiza ninguna operacion ..............cccccooceiiiiiicnicecenen. 134
El boton de funcionamiento NO resSpoNde..........c.eeiiiiiiiiiiii i 134
VPanel NO reCON0CE €l EQUIPO........uuiiiieeiiiiiiiie e e et e e s ee e e e e e e e e e e e ennnees 134
El equipo reconocido por VPanel se muestra como OFFLINE .............c.ccccveeenneen. 134
El equipo no recibe datos o no funciona a pesar de haber recibido datos............. 135
El ordenador se desactiva al conectar multiples equipos.........c.ccocvevveeiecniecenenene 135
El aire comprimido no sale........ .135
Falla la calibracién automatica .............ccccoiiiiiiiiiis ... 136

El mantenimiento de la pinza no se puede realizar debido a un error ...

Problemas con la calidad del fresado...........uuvveeeeiiiiiiiiieieieeeeeeeeeeeeeeeeeees 137
El fresado final no es satisfactorio

Existe una linea de diferencia de nivel en el fresado final.. .. 137
Las dimensiones del fresado final no coinciden...........c.cccocveiiiiiieiiiicieee 137
Aparecen astillas (los bordes de los productos fresados quedan astillados)......... 138
El fresado final presenta orifiCios..........cccoiiiiiiiiiiiiii e 138
Problemas de instalaCion.............cooiiiiii e 139
Instalar el controlador por separado (conexion USB)...........cccevviiiiiiiennicniccinene 139
Instalar el controlador por separado (conexion de red)..........cccocvveieiieeneciiceenene 141
Instalar el software y el manual en formato electrénico por separado................... 141
No es posible instalar el controlador .............c.oiiiiiiiiiiei e 142
Desinstalar €l CONtrolador. ..........oiiiiiiiie e 146
Desinstalar VPaNE! ............ooiiiiii e 149
No se puede conectar a través de la red
(Restablecer la direccion IP del @qUiPO).........cocuiiiiiiiiiiiiiece e 150
Responder a 10S MeNSaJes A€ EITON...........uii it 151
Lista de MenSajes d€ @ITON .......cc.uiiiiiiiiiiiee s 151
"1000-****" The % limit switch was not found. ...........cccoiriiiiiii e 152
"1006-02**" The % axis position has been shifted. ...............ccccs 152
"101C-0000" The milling bur sensor was not found. ............ccccieiiiiiiiiee e 153
"101D-000*" The % milling bur cannot be released. ...........c.cccoeveeiiiiiiiniiniicinnns 153
"101D-010*" The % milling bur cannot be released. It might be broken
FrOM the TOOL. ..o e e et e e e nnneee s 154

"101E-000*" The % milling bur might be broken. ..
"101F-000*" The % milling bur chucking has slipped out. ..

...155
...156

"1020/1021-000*" The % milling bur is too long/too short. . ... 187
"1022-000*" The % milling bur was not found. ...........ccoceiiiiiiiieieece 158
"1023-0000 to 1028-0000" Milling data rror. ..........cccccurieiirieiiieeieeee e 159
"1029-0000" The spindle experienced an overload. ...........ccceeveeveeiieeeciieessiieeenes 160
"102A-000*" The spindle experienced OVercurrent...........ccceecveeieereeenneiireeneecnne 161
"102B-0000" The spindle motor temperature is too high...............ccccoiiiiiiine. 162
"102E-0000" The mechanical part has collided. ............ccooiiiiiiiiiiiiie e 162
"1033-000*" The coolant has run OUL............cceoiiiiiiiiiiciiee e 163
"1034-0000" The coolant tank is not installed. ...............ccccoiiiiiiiiii, 163
"1038-0000" Milling data error. No milling bur is selected. ............ccoceeviiiiiinnennn. 165
"103A-000*" DANGER! The coolant is leaking!!............cccoviiiiniiiiincieeee 165
"103B-0000" The automatic correction is not yet finished. ...............ccccccoinie. 166
"103D-0000" Milling data error. The milling bur cannot reach

the MIlliNG POSItION. ..o e 166
"105E-0000" The pressure of the compressed air is too high or low...................... 167
RIS AN UNKNOWN €ITON OCCUITEM. ..viiieeiiiee e e eiee e et e see e e sneee e nneeeeeneeaeenes 167
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Problemas con el equipo

El equipo no funciona/No realiza ninguna operacion

Comprobar Accion Consultar
¢La cubierta frontal esta abierta? Mantenga la cubierta frontal cerrada al iniciar el equipo. Por —
razones de seguridad, las operaciones iniciales no se realizan
alguna de las cubiertas esta abierta al activar el equipo.
¢Hay algo atrapado en la unidad del | Desactive temporalmente el equipo y luego compruebe sise |[—

rotor o en la unidad de eje ha quedado atrapado algun objeto que impida la inicializacion.

rotatorio? Después de retirar el obstaculo, active el equipo.

¢La fresa ha quedado bloqueada Es posible que el equipo no pueda realizar la inicializacion = Pag. 8 «Utili-

con algun objeto? si la herramienta de fresado acoplada a la unidad del rotor zar el boton [Emer-
esta blogqueada en la unidad de eje rotatorio o en la pieza gency release]»

de trabajo. Trate de separar la fresa utilizando la funcién
Emergency Release de VPanel.

El boton de funcionamiento no responde

Comprobar Accion Consultar
¢La cubierta frontal esta abierta? Este equipo no permite realizar ciertas operaciones si la —
cubierta frontal esta abierta. Cierre la cubierta frontal.

¢Esta usando guantes? El botén de funcionamiento del panel integrado no respondera | —
si lo manipula usando guantes. Utilice el botén con las manos
descubiertas.

VPanel no reconoce el equipo

Comprobar Accion Consultar
¢El controlador esta instalado Si la conexién con el ordenador no se ha realizado siguiendo = Pag. 139 «Ins-
correctamente? el procedimiento indicado, es posible que el controlador talar el controlador

no se haya instalado correctamente. VPanel no funcionara por separado
con normalidad si el controlador no se ha configurado (conexion USB)»

correctamente. Compruébelo de nuevo para asegurarse de
que la conexion se ha realizado siguiendo el procedimiento

correcto.
¢Ha comprobado el procedimiento Existe la posibilidad de que el procedimiento de conexién = Pag. 108
de conexién cuando conecta mas se haya realizado de forma incorrecta. Asegurese de que «Registrar varios
de un equipo? las conexiones se han realizado correctamente. Consulte la equipos en VPanel»
«Guia de instalacion» («Conectar multiples equipos»).
¢ Se ha cambiado la ID del equipo? Cuando cambie la ID del equipo, debe reiniciar VPanel. = Pag. 108

«Registrar varios
equipos en VPanel»

El equipo reconocido por VPanel se muestra como OFFLINE

Comprobar Accion Consultar
¢El cable esta conectado? Compruebe que los cables estén conectados. Guia de instalacion
= «Guia de instalacion» («Conectar los cables»)
Si el cable de red esta conectado, Pongase en contacto con el administrador de lared y revise [ —
¢hay problemas en el entorno de el entorno de red.
red?
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Problemas con el equipo

El equipo no recibe datos o no funciona a pesar de haber recibido datos

Comprobar

Accion

Consultar

¢La cubierta frontal esta abierta?

Si la cubierta frontal esta abierta, el equipo no iniciara el
fresado aunque haya recibido datos de fresado. Cierre la
cubierta frontal y luego pulse el botén de funcionamiento del
panel integrado para iniciar el fresado.

¢VPanel no reconoce el equipo?

Compruebe que no se visualiza el mensaje [OFFLINE] en
VPanel.

Si se visualiza [OFFLINE] en VPanel aunque el equipo esté
activado, compruebe las conexiones de cables y elementos
similares.

Si se han conectado varios equipos,
¢se ha seleccionado el correcto?

Seleccione el equipo que enviara los datos de fresado en la
pantalla de VPanel.

¢(El equipo esta en pausa?

Cuando el equipo esta en pausa, esto se indica en VPanel
y el LED PAUSE en el panel integrado se ilumina en blanco.
Cuando el equipo esta en pausa, se detiene el fresado y no
pueden realizarse ciertas operaciones. Pulse rapidamente
el botén de funcionamiento del panel integrado del equipo
para cancelar la pausa. Mantenga pulsado el boton de
funcionamiento para anular el fresado.

¢La inicializaciéon o el proceso de
cancelacion de datos esta en
curso?

Se cancelaran los datos de fresado que se hayan recibido
durante las operaciones iniciales o la cancelacion de

datos. Asegurese de enviar los datos de fresado después

de confirmar que [READY] se visualiza para el estado de
funcionamiento del equipo en la ventana principal de VPanel.

¢Los datos de fresado son
correctos?

Puede haber problemas con los parametros de los datos de
fresado. Compruebe los datos de fresado.

¢ Se ha producido un error?

ElI LED de error parpadeara si se produce un error. En VPanel
se muestra una descripcion del error.

El ordenador se desactiva al conectar multiples equipos

Comprobar

Accion

Consultar

¢ Se han conectado al ordenador
varios equipos con la misma ID?

Si conecta al mismo tiempo al ordenador mas de un equipo
con la misma ID, el ordenador se apagara. En este caso,
desactive todos los equipos conectados y desconecte los
cables USB del ordenador.

Reinicie el ordenador e inicie VPanel. Si VPanel no se inicia,
vuelva a instalarlo. Después, configure los ajustes de manera
que no haya equipos con la misma ID.

= Pag. 118
«Funcionamiento
cuando hay varios
equipos conecta-
dos en VPanel»

El aire comprimido no sale

Comprobar

Accion

Consultar

¢El equipo esta activado?

No se suministra aire comprimido si el equipo esta
desactivado.

¢El regulador esta conectado
correctamente y los ajustes de
presion se han configurado
correctamente?

Compruebe la conexion. Si no hay problemas de conexion,
compruebe si el dial del regulador indica cero. Si el ajuste
de presion del regulador es cero, no se suministrara aire
comprimido.

= «Guia de instalacién» («Preparar el regulador»)

¢ Esta la manguera de suministro de
aire comprimido doblada o
aplastada?

Si la manguera esté doblada o aplastada, coléquela
correctamente sin dobleces para permitir el flujo de aire
comprimido. Reemplace la manguera si se ha deteriorado
hasta el punto de que el aire no pueda pasar por la misma.
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Problemas con el equipo

Falla la calibracion automatica

Comprobar

Accion

Consultar

¢ Esta sucio alguno de estos

elementos de calibracion?

¢ Plantilla de correccion para el
almacén ATC

¢ Plantilla de correccion para el eje
rotatorio

* Pin de calibracién para la
correccion

¢ Punta del sensor de la herramienta
de fresado

Limpie los elementos de calibracion que estén sucios. La
suciedad a causa de los residuos de fresado o similar en
alguno de ellos pueden impedir un funcionamiento correcto
del sensor, con lo cual sera imposible realizar una correcta
deteccion.

¢Estan correctamente colocadas la
plantilla de correccion para el
almacén ATC o la plantilla de
correccion para el eje rotatorio?

Verifique que la plantilla de correccion para el almacén
ATC o la plantilla de correccion para el eje rotatorio estén
correctamente colocadas.

El mantenimiento de la pinza no se puede realizar debido a un error

Comprobar Accion Consultar
¢Hay algo atrapado en la unidad del | Compruebe si hay algun objeto atrapado en el interior del
rotor o en la unidad de eje equipo impida su funcionamiento.
rotatorio?
¢ Se ha olvidado colocar la pinza? Use la funcién de parada de emergencia de VPanel y luego = P&g.8

coloque la pinza.

«Utilizar el botén
[Emergency relea-
sel»
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Problemas con la calidad del fresado

El fresado final no es satisfactorio

Comprobar

Accion

Consultar

¢ Esta correctamente colocada la
pieza?

Compruebe como esta colocada la pieza. Fije la pieza con
seguridad en su posicién, para que no se salga ni se afloje a
causa de la presion de la fresa o de las vibraciones durante
el fresado.

¢ Esta gastada la fresa?

Si se utiliza la misma fresa para el fresado durante un largo
periodo de tiempo, ésta se desgastara y afectara al fresado
final. Intente sustituir la fresa por una nueva. El tiempo de
funcionamiento de la fresa también puede gestionarse desde
VPanel.

¢Las condiciones de fresado no
son las adecuadas?

Unas condiciones poco adecuadas pueden afectar
negativamente al fresado final. Revise los ajustes de fresado
CAM.

¢Es correcta la posicion del
equipo?

Es posible que el punto de origen se encuentre descolocado
debido a un periodo de uso prolongado o a que se haya
movido el equipo, lo que puede dar como resultado una
diferencia de nivel de una linea. Realice la calibracion
automatica. Si los resultados finales no son los deseados
incluso después de haber realizado la calibracién automatica,
realice una correccion manual. Para la correccion manual,
puede mejorar la situacion cambiando el valor de Y en el
punto de origen.

Existe una linea de diferencia de nivel en el fresado final

Comprobar

Accion

Consultar

Puede ser necesario realizar una
correccion.

Es posible que el punto de origen se encuentre descolocado
debido a un periodo de uso prolongado o a que se haya
movido el equipo, lo que puede dar como resultado una
diferencia de nivel de una linea. Realice la calibraciéon
automatica. Si los resultados finales no son los deseados
incluso después de haber realizado la calibracién automatica,
realice una correccion manual. Para la correccion manual,
puede mejorar la situacion cambiando el valor de Y en el
punto de origen.

¢Son correctos los ajustes de
fresado CAM?

Una configuracion incorrecta de los ajustes de fresado CAM
puede generar desequilibrios en la linea de nivel. Revise los
ajustes de fresado CAM.

Las dimensiones del fresado final no coinciden

Comprobar

Accion

Consultar

¢Coincide el diametro de la fresa
con el indicado en los ajustes de
CAM?

Compruebe los ajustes de CAM.

¢La temperatura seleccionada del
programa de sinterizacion coincide
con la de la pieza?

Compruebe la temperatura seleccionada del programa
de sinterizacion para ver si coincide con la de la pieza del
fabricante.
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Problemas con la calidad del fresado

Aparecen astillas (los bordes de los productos fresados quedan astillados)

Comprobar Accion Consultar

¢Es segura la base sobre la que se Las vibraciones originadas por las operaciones de

ha instalado el equipo? mecanizado pueden sacudir la base de instalacion.

¢ Esta correctamente colocada la Compruebe como esta colocada la pieza. Fije la pieza con

pieza? seguridad en su posicién, para que no se salga ni se afloje a
causa de la presion de la fresa o de las vibraciones durante
el fresado.

¢ Esta gastada la fresa? Si se utiliza la misma fresa para el fresado durante un largo
periodo de tiempo, ésta se desgastara y afectara al fresado
final. Intente sustituir la fresa por una nueva. El tiempo de
funcionamiento de la fresa también puede gestionarse desde
VPanel.

¢La pinza esta deformada? La pinza se puede deformar si la punta del rotor golpea el eje
rotatorio, etc., o si el rotor esta bloqueado. Si la pinza esta
deformada, sustituyala.

¢El grosor especificado en los Si el grosor de la pieza es insuficiente, es posible que ésta

datos de fresado es insuficiente? se astille. Compruebe la forma especificada en los datos de
fresado.

¢Las condiciones de fresado no Unas condiciones poco adecuadas pueden afectar

son las adecuadas? negativamente al fresado final. Revise los ajustes de fresado
CAM.

El fresado final presenta orificios
Comprobar Accion Consultar

¢Coincide el diametro de la fresa
con el indicado en los ajustes de
CAM?

Compruebe en CAM los ajustes de la fresa.

¢Es correcta la posicion del
equipo?

Es posible que el punto de origen se encuentre alterado
debido a un periodo de uso prolongado o al traslado del
equipo, lo que puede afectar al fresado final. Realice la
calibracion automatica. Si los resultados finales no son los
deseados incluso después de haber realizado la calibracion
automatica, realice una correcciéon manual. Para la correccion
manual, puede mejorar la situacién cambiando el valor de Z
en la direccion +.

¢Las condiciones de fresado no
son las adecuadas?

Unas condiciones poco adecuadas pueden afectar
negativamente al fresado final. Revise los ajustes de fresado
CAM.

¢(El grosor especificado en los
datos de fresado es insuficiente?

El grosor del acabado de los productos fresados debe ser de
0,8 mm como minimo. Compruebe el grosor especificado en
los datos de fresado.
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Instalar el controlador por separado (conexién USB)

OBSERVACION

Con este equipo, también puede instalar el controlador, el software y el manual en formato electrénico de una sola vez. Para
instalarlo todo a la vez, consulte la «Guia de instalacidén» («Instalar el software»).

Procedimiento

0 Antes de iniciar la instalacion, asegurese de que el equipo y el ordenador no estén conectados
mediante el cable USB.

9 Inicie sesién en Windows como administrador del ordenador (o con la cuenta de «Administrador»).

9 Inserte el CD software de DGSHAPE en la unidad de CD-ROM del ordenador.

Cuando aparezca la ventana de reproducciéon automatica, haga clic en [Run menu.exe]. Si aparece una ventana de
[Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir] o en [Si] y luego continte con la instalacion. Aparece
automaticamente la pantalla del menu de configuracion.

Si el controlador ya esta instalado, desinstalelo.

= Pag. 146 «Desinstalar el controlador»
Si el controlador no ha sido instalado o si se ha desinstalado, vaya al paso o

0 Haga clic en [Custom Install].

@ DGSHAPE Software Package for DWX-42W x

‘W DGSHAPE

DWX-42W

DGSHAPE Software Package

Install Custom Install

6 Haga clic en [Install] junto a [Dental Driver].

‘ DGSHAPE Software Package for DWX-42W X
Dental Driver Install eadme
vrdnel ror Dwa nstall Readme
DWX-42W Manuals Install
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o Seleccione [Instalar], [DGSHAPE DWX-42W] para el nombre del modelo y [USB] para el puerto y luego haga clic en
[Inicio].

La instalacion del controlador se iniciard. Continte con la instalacién siguiendo la informacién en pantalla.

& Driver Setup *

(@) Inztal
() Urinztal

tadel:
DGSHAPE Dhwir-42w! ~

Fart:

USE ~ COM Config

Start Cancel

1)

Siga las instrucciones en pantalla para continuar con la instalacién.

o)

Cuando se muestre la ventana siguiente, haga clic en [Instalar].

[E=] Windows Security

x
Would you like to install this device software?

Narme: DGSHAPE Printers
=2 Publisher: DGSHAPE Corporation

Always trust software from *DGSHAPE Dontinsall |
Corporation”.

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

<o)

Cuando la instalacion se haya completado, retire el CD software de DGSHAPE.

S

Active el equipo.

S

Conecte el equipo al ordenador utilizando el cable USB.

» Si conecta mds de una unidad de este equipo a un solo ordenador, consulte la «Guia de instalacion» («Conectar multiples
equiposy).

» Utilice el cable USB incluido.

» No utilice nunca un concentrador USB. Es posible que la conexion no resulte factible.

» Asegure el cable USB con la abrazadera para cables.

Abrazadera para cables

\\
Hh °
- / @> e -

°

O O =

El controlador se instalara de forma automatica.
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Instalar el controlador por separado (conexién de red)

= P&g. 99 «Conexion a través de una LAN en lugar de USB»

Instalar el software y el manual en formato electrénico por separado

Procedimiento

0 Acceda a Windows como «Administrador».

9 Inserte el CD software de DGSHAPE en la unidad de CD-ROM del ordenador.

Cuando aparezca la ventana de reproduccion automatica, haga clic en [Run menu.exe]. Si aparece una ventana de
[Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir] o en [Si] y luego continte con la instalacion. Aparece
automaticamente la pantalla del menut de configuracion.

9 Haga clic en [Custom Install].

(B) DGSHAPE Software Package for DWX-42W X

‘W DGSHAPE

DWX-42W

DGSHAPE Software Package

Install Custom Install

0 Haga clic en [Install] para [VPanel for DWX] o [DWX-42W Manuals].

DGSHAPE Software Package for DWX-42W et

Mantal Nrivar Trrball Readme

VPanel for DWX Install eadme

DWX-42W Manuals Install

6 Siga las instrucciones en pantalla para continuar con la instalacion.

0 Cuando la instalacion se haya completado, retire el CD software de DGSHAPE.

OBSERVACION

Con este equipo, también puede instalar el controlador, el software y el manual en formato electrénico de una sola vez. Para
instalarlo todo a la vez, consulte la «Guia de instalacion» («Instalar el software»).
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Problemas de instalacion

No es posible instalar el controlador

Sila instalacion no se completa o cuando VPanel no reconoce el equipo, es muy probable que el controlador no se haya instalado
correctamente. En estos casos, lleve a cabo los procedimientos siguientes. (Si el procedimiento A no resuelve el problema, lleve a

cabo el procedimiento B.)

Windows 10 (Procedimiento A)

Procedimiento

Conecte el equipo al ordenador con un cable USB.

Activelo.

En el men [Inicio], haga clic en [Configuracién].

Haga clic en [Dispositivos].

Compruebe que el modelo que esta utilizando se visualice como [Sin especificar].

Haga clic con el botén derecho del raton en el icono del modelo que esta utilizando y luego haga clic
en [Quitar dispositivo].

Cuando se muestre el mensaje «¢Esta seguro de que desea quitar este dispositivo?», haga clic en [Si].

Compruebe que el icono del modelo que esta utilizando ya no se visualiza bajo [Sin especificar].

DO QDO ODO O

Desconecte temporalmente el cable USB que conecta el equipo con el ordenador y, a continuacion,
vuelva a conectar los dispositivos.

Repita los pasos o y o Si elicono de la impresora del equipo que esta utilizando se visualiza en el apartado [Impresoras y
escaneres], indicara que el controlador se ha instalado correctamente.

Si no ha podido resolver su problema siguiendo este procedimiento, realice el procedimiento descrito en «Windows 10

(Procedimiento B)».

Windows 10 (Procedimiento B)

Procedimiento

Conecte el equipo al ordenador con un cable USB.
Activelo.
Si aparece la ventana [Hardware nuevo encontrado], haga clic en [Cancelar] para cerrarla.

Si hay otras impresoras conectadas al ordenador distintas al equipo, desconecte los cables USB de
éstas.

Haga clic en [Escritorio].

Haga clic con el boton derecho del ratén en el botén [Inicio] y luego haga clic en [Administrador de
dispositivos].

OO QO OO O

Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Continuar].
Se mostrara el [Administrador de dispositivos].
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Problemas de instalacion

En el menu [Ver], haga clic en [Mostrar dispositivos ocultos].
En la lista, busque [Impresoras] u [Otros dispositivos] y haga doble clic sobre uno de ellos.

Bajo el elemento seleccionado, seleccione el nombre del modelo que esté utilizando o sobre
[Dispositivo desconocido].

En el menu [Accion], haga clic en [Desinstalar].

En la ventana [Confirmar la desinstalacion del dispositivo], haga clic en [Aceptar].
Cierre el «<Administrador de dispositivos».

Desconecte el cable USB que conecta el equipo y el ordenador.

Reinicie Windows.

Desinstale el controlador.

= Pag. 146 «Desinstalar el controlador»

Reinstale el controlador desde el primer paso siguiendo el procedimiento descrito en la «Guia de
instalacion» o Pag. 139 «Instalar el controlador por separado (conexién USB)».

Windows 8.1 (Procedimiento A)

Procedimiento

(S T T oo B ~ T = - B o~ o T no T — )

Conecte el equipo al ordenador con un cable USB.

Activelo.

Haga clic en [Escritorio].

Haga clic con el botén derecho del ratén en el botén [Inicio] y luego haga clic en [Panel de control].
Haga clic en [Ver dispositivos e impresoras].

Compruebe que el modelo que esta utilizando se visualice como [Sin especificar].

Haga clic con el botén derecho del raton en el icono del modelo que esta utilizando y luego haga clic
en [Quitar dispositivo].

Cuando se muestre el mensaje «¢Esta seguro de que desea quitar este dispositivo?», haga clic en [Si].
Compruebe que el icono del modelo que esta utilizando ya no se visualiza bajo [Sin especificar].

Desconecte temporalmente el cable USB que conecta el equipo con el ordenador y, a continuacion,
vuelva a conectar los dispositivos.

Repita los pasos 9, o y 6 Si el icono de la impresora del equipo que esta utilizando se visualiza en el apartado [Impresoras],

indicara que el controlador se ha instalado correctamente.

Si no ha podido resolver su problema siguiendo este procedimiento, realice el procedimiento descrito en «Windows 8.1

(Procedimiento B)».
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Problemas de instalacion

Windows 8.1 (Procedimiento B)

Procedimiento

Conecte el equipo al ordenador con un cable USB.
Activelo.
Si aparece la ventana [Hardware nuevo encontrado], haga clic en [Cancelar] para cerrarla.

Si hay otras impresoras conectadas al ordenador distintas al equipo, desconecte los cables USB de
éstas.

Haga clic en [Escritorio].

Haga clic con el botén derecho del ratén en el botén [Inicio] y luego haga clic en [Administrador de
dispositivos].

Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Continuar].

Se mostrara el [Administrador de dispositivos].
En el menu [Ver], haga clic en [Mostrar dispositivos ocultos].
En la lista, busque [Impresoras] u [Otros dispositivos] y haga doble clic sobre uno de ellos.

Bajo el elemento seleccionado, seleccione el nombre del modelo que esté utilizando o sobre
[Dispositivo desconocido].

En el menu [Accidn], haga clic en [Desinstalar].

En la ventana [Confirmar la desinstalacion del dispositivo], haga clic en [Aceptar].
Cierre el «<KAdministrador de dispositivos».

Desconecte el cable USB que conecta el equipo y el ordenador.

Reinicie Windows.

Desinstale el controlador.

= Pag. 146 «Desinstalar el controlador»

S 6 909 IS B8O O QO ODOO

Reinstale el controlador desde el primer paso siguiendo el procedimiento descrito en la «Guia de
instalaciéon» o Pag. 139 «Instalar el controlador por separado (conexién USB)».
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Windows 7 (Procedimiento A)

Procedimiento

Conecte el equipo al ordenador con un cable USB.

Activelo.

Haga clic en el menu [Inicio] y luego haga clic en [Dispositivos e impresoras].
Compruebe que el modelo que esta utilizando se visualice como [Sin especificar].

Haga clic con el botén derecho del raton en el icono del modelo que esta utilizando y luego haga clic
en [Solucionar problemas].

Cuando se visualice una ventana con el mensaje [Instalar un controlador para este dispositivo], haga
clic en [Aplicar esta correccion].

Si se visualiza el mensaje [Establecer como impresora predeterminada], haga clic en [Omitir esta
correccion].

©Q O © 90 DO

Si se muestra el mensaje [Se completé la solucion de problemas], haga clic en [Cerrar el solucionador
de problemas].

Repita los pasos 9 y 0 Si el icono de la impresora del equipo que esta utilizando se visualiza en el apartado [Impresoras],
indicara que el controlador se ha instalado correctamente.

Si no ha podido resolver su problema siguiendo este procedimiento, realice el procedimiento descrito en «Windows 7

(Procedimiento B)».

Windows 7 (Procedimiento B)

Procedimiento

0 Si aparece la ventana [Hardware nuevo encontrado], haga clic en [Cancelar] para cerrarla.
Haga clic en el menu [Inicio] y luego haga clic con el boton derecho del ratéon en [Mi PC].

Haga clic en [Propiedades].

L= J <o I )

Haga clic en [Administrador de dispositivos].
Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Continuar].

Aparece el [Administrador de dispositivos].
En el menu [Ver], haga clic en [Mostrar dispositivos ocultos].
En la lista, busque [Otros dispositivos] y luego haga doble clic.

Bajo el elemento seleccionado, seleccione el nombre del modelo que esté utilizando o sobre
[Dispositivo desconocido].

En el menu [Accion], haga clic en [Desinstalar].

DO OO0

En la ventana [Confirmar la desinstalacion del dispositivo], seleccione [Eliminar el software de
controlador de este dispositivo.] y luego haga clic en [Aceptar].
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S 6 9986

Cierre el [Administrador de dispositivos].
Desconecte el cable USB que conecta el equipo y el ordenador.
Reinicie Windows.

Desinstale el controlador.

= P&g. 146 «Desinstalar el controlador»

Reinstale el controlador desde el primer paso siguiendo el procedimiento descrito en la «Guia de
instalacidon» o Pag. 139 «Instalar el controlador por separado (conexion USB)».

Desinstalar el controlador

Windows 10

* Sidesinstala el controlador sin seguir el procedimiento descrito a continuacion, es posible que no pueda volver a

instalarlo.

Procedimiento

0
2}
3}

QDO

o oo B

1
@
@
®

Desactive el equipo y desconecte el cable que lo conecta al ordenador.
Inicie sesion en Windows como administrador del ordenador.

En el menu [Inicio], haga clic en [Configuracién].

Haga clic en [Sistema].

Haga clic en [Aplicaciones y caracteristicas].

Seleccione el controlador del equipo para eliminarlo haciendo clic sobre el mismo y luego haga clic en
[Desinstalar].

Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir].
Si aparece un mensaje de confirmaciéon de borrado, haga clic en [Si].
Inicie el Explorador de Windows para abrir la unidad y la carpeta donde se encuentra el controlador.(*)

Haga doble clic en [SETUP64.EXE] (version de 64 bits) o en [SETUP.EXE] (version de 32 bits).
Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir].

Se inicia el programa de configuracion para el controlador.
Seleccione [Uninstall].

Seleccione el equipo que desea eliminar.

Haga clic en [Inicio].

Cuando aparezca una ventana que le pida que reinicie el ordenador, haga clic en [Si].
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Cuando el ordenador se haya reiniciado, haga clic en [Configuracién] en el menu [Inicio].
Haga clic en [Dispositivos].

Si ve el icono del equipo que desea eliminar, haga clic en él con el boton derecho y haga clic en [Quitar
dispositivo].

Al utilizar el CD-ROM, especifique la carpeta tal como se indica a continuacién. (Asumiendo que su unidad de CD-ROM sea la
unidad D).

D: \Drivers\WINX64 (versiones de 64 bits)

D: \Drivers\WINX86 (versiones de 32 bits)

Si no esta utilizando el CD software de DGSHAPE, visite el sitio web de DGSHAPE Corporation (http://www.dgshape.com/) y

descargue el controlador para el equipo que desea eliminar y, a continuacion, especifique la carpeta donde se ha extraido el

archivo descargado.

Windows 8.1

* Si desinstala el controlador sin seguir el procedimiento descrito a continuacién, es posible que no pueda volver a

instalarlo.

Procedimiento

0
0

S 009 QOO

15 IS S BN R

Desactive el equipo y desconecte el cable que lo conecta al ordenador.

Inicie sesién en Windows como administrador del ordenador.

Haga clic en [Escritorio].

Haga clic con el botén derecho del ratéon en el botén [Inicio] y luego haga clic en [Panel de control].
Haga clic en [Desinstalar un programal.

Seleccione el controlador del equipo para eliminarlo haciendo clic sobre el mismo y luego haga clic en
[Desinstalar].

Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir].

Si aparece un mensaje de confirmacién de borrado, haga clic en [Si].

En el men [Inicio], haga clic en [Escritorio].

Inicie el Explorador de Windows para abrir la unidad y la carpeta donde se encuentra el controlador.(*)

Haga doble clic en [SETUP64.EXE] (version de 64 bits) o en [SETUP.EXE] (versién de 32 bits).
Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir].

Se inicia el programa de configuracion para el controlador.

Seleccione [Uninstall].

Seleccione el equipo que desea eliminar.

Haga clic en [Inicio].

Cuando aparezca una ventana que le pida que reinicie el ordenador, haga clic en [Si].

Cuando el ordenador se haya reiniciado, haga clic en [Escritorio].
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@ Haga clic con el botén derecho del ratén en el boton [Inicio] y luego haga clic en [Panel de control].
@ Haga clic en [Ver dispositivos e impresoras].

@ Si ve el icono del equipo que desea eliminar, haga clic en él con el botén derecho y haga clic en [Quitar
dispositivo].
*)
Al utilizar el CD-ROM, especifique la carpeta tal como se indica a continuacion. (Asumiendo que su unidad de CD-ROM sea la
unidad D).
D: \Drivers\WINX64 (versiones de 64 bits)
D: \Drivers\WINX86 (versiones de 32 bits)
Si no estd utilizando el CD software de DGSHAPE, visite el sitio web de DGSHAPE Corporation (http://www.dgshape.com/) y
descargue el controlador para el equipo que desea eliminar y, a continuacioén, especifique la carpeta donde se ha extraido el

archivo descargado.

Windows 7

* Si desinstala el controlador sin seguir el procedimiento descrito a continuacion, es posible que no pueda volver a instalarlo.

Procedimiento

0 Desconecte el cable USB que conecta el equipo y el ordenador.
9 Inicie sesion en Windows como administrador del ordenador.
En el menu [Inicio], haga clic en [Panel de control].

Haga clic en [Desinstalar un programaj.

Seleccione el controlador del equipo para eliminarlo haciendo clic sobre el mismo y luego haga clic en
[Desinstalar].

Si aparece un mensaje de confirmacion de borrado, haga clic en [Si].
Inicie el Explorador de Windows para abrir la unidad y la carpeta donde se encuentra el controlador.(*)

Seleccione [SETUP64.EXE] (version de 64 bits) o [SETUP.EXE] (version de 32 bits) y luego haga clic en
[Abrir].

O OO0 90

Haga clic en [Aceptar].
Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir].

Se inicia el programa de configuracion para el controlador.
Seleccione [Uninstall].

Seleccione el equipo que desea eliminar.

(SIS IS

Haga clic en [Inicio].

@ Cuando aparezca una ventana que le pida que reinicie el ordenador, haga clic en [Si].
*)
Al utilizar el CD-ROM, especifique la carpeta tal como se indica a continuacién. (Asumiendo que su unidad de CD-ROM sea la
unidad D).
D: \Drivers\WINX64 (versiones de 64 bits)
D: \Drivers\WINX86 (versiones de 32 bits)
Si no esté utilizando el CD software de DGSHAPE, visite el sitio web de DGSHAPE Corporation (http://www.dgshape.com/) y
descargue el controlador para el equipo que desea eliminar y, a continuacién, especifique la carpeta donde se ha extraido el

archivo descargado.
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Desinstalar VPanel

Windows 10

Procedimiento

0 Salga de VPanel.
Haga clic con el botén derecho del raton en f (icono de VPanel) en la bandeja de tareas y seleccione [Salir].

9 En el menu [Inicio], haga clic en [Configuracion].
Haga clic en [Sistema].
Haga clic en [Aplicaciones y caracteristicas].

Haga clic en [VPanel for DWX] para seleccionarlo y luego haga clic en [Uninstall].

Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir].

Si aparece un mensaje de confirmacioén de borrado, haga clic en [Si].

OO OO0

Siga las instrucciones en pantalla para llevar a cabo la desinstalacion.

Windows 8.1

Procedimiento

o Salga de VPanel.

Haga clic con el botén derecho del raton en (icono de VPanel) en la bandeja de tareas y seleccione [Salir].
0 Haga clic en [Escritorio].
9 Haga clic con el botén derecho del ratéon en el botén [Inicio] y luego haga clic en [Panel de control].
0 Haga clic en [Desinstalar un programa].

6 Haga clic en [VPanel for DWX] para seleccionarlo y luego haga clic en [Uninstall].

Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir].
@ Si aparece un mensaje de confirmacién de borrado, haga clic en [Si].

0 Siga las instrucciones en pantalla para llevar a cabo la desinstalacion.
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Problemas de instalacion

Windows 7

Procedimiento

@ 0O ©

Salga de VPanel.

Haga clic con el botén derecho del raton en | ™ (icono de VPanel) en la bandeja de tareas y seleccione [Salir].
En el menu [Inicio], haga clic en [Panel de control].
Haga clic en [Programas y caracteristicas].

Seleccione [VPanel for DWX] y haga clic en [Desinstalar] (o [Eliminar]).

Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir].

Siga las instrucciones en pantalla para llevar a cabo la desinstalacion.

No se puede conectar a través de la red (Restablecer la direccién IP del equipo)

Procedimiento

0

Verifique que el equipo esté en estado Ready y luego mantenga pulsado el botén de funcionamiento
durante 15 segundos como minimo.

Sonara el avisador acustico (tres pitidos cortos).

Suelte el botén de funcionamiento y, en unos 5 segundos, mantenga pulsado de nuevo el botén de
funcionamiento durante al menos 2 segundos.

Sonara el avisador acustico (tres pitidos cortos).

Repita 9 una vez mas.
Sonara el avisador acustico (tres pitidos cortos).

Al soltar el botén, la configuracion de red se restablecera y el equipo se reiniciara automaticamente.

De esta forma, se completara el procedimiento para reiniciar la direccion IP del equipo. Para volver a configurar el ajuste, consulte

la

«Guia de instalacion».
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Lista de mensajes de error

En esta seccion se indican los mensajes de error que se muestran en VPanel. Si la accion descrita no soluciona el problema, o si

aparece un mensaje de error no especificado en esta seccidn, pongase en contacto con su distribuidor DGSHAPE autorizado.

Numero de error Mensaje Accion Nivel de error
1000-**** The % limit switch was not found. Pag. 152
1006-02** The % axis position has been shifted. Pag. 152
101C-0000 The milling bur sensor was not found. Pag. 153
101D-000* The % milling bur cannot be released. Pag. 153

101D-010* The % milling bur cannot be released. It might be broken from the root. | Pag. 154

101E-000* The % milling bur might be broken. Pag. 155

101F-000* The % milling bur chucking has slipped out. Pag. 156

1020/1021-000* The % milling bur is too long/too short. Pag. 157

1022-000* The % milling bur was not found. Pag. 158

1023-0000

1024-0000

1025-0000 Milling data error. Pég. 159

. 4. "

1026-0000 9 9
1027-0000

1028-0000

1029-0000 The spindle experienced an overload. Pég. 160

102A-000* The spindle experienced overcurrent. Pag. 161

102B-0000 The spindle motor temperature is too high. Pag. 162

102E-0000 The mechanical part has collided. Pég. 162

1033-000* The coolant has run out. Pég. 163

1034-0000 The coolant tank is not installed. Pag. 163

1038-0000 Milling data error. No milling bur is selected. Pag. 165
103A-000* DANGER!! The coolant is leaking!! Pag. 165
103B-0000 The automatic correction is not yet finished. Pag. 166

103D-0000 Milling data error. The milling bur cannot reach the milling position. Pég. 166

105E-0000 The pressure of the compressed air is too high or low. Pag. 167

ek ek An unknown error occurred. Pag. 167

Nivel de error

Se trata de un error que no es muy grave. Una vez que se elimina la causa del error, la operacion de
fresado se puede reanudar desde el punto en el que se detuvo.

Se trata de un error es moderadamente serio. Una vez eliminada la causa del error, se puede reiniciar la
@ operacion de fresado desde el principio. No es posible reanudar la operacién de fresado desde el punto
en el que se detuvo.

Nivel 3 Se trata de un error muy grave. Antes de eliminar la causa del error, es necesario apagar la unidad.
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"1000-****" The % limit switch was not found.

* El nombre del eje (X, Y, Z, A o una combinacidn de estos ejes) se muestra para %.

Situacion/Causa del error

+ La operacion se detiene debido a los residuos de fresado o una obstruccién.

Procedimiento
o Desactive el equipo.

9 Retire los objetos que bloquean el funcionamiento del equipo y también los residuos acumulados de
la operaciéon de fresado.

9 Active el equipo y reanude la operacion.

"1006-02**" The % axis position has been shifted.

* Elnombre del eje (X, Y, Z, A 0 una combinacion de estos ejes) se muestra para %.

Situacion/Causa del error 1

- Elfuncionamiento queda entorpecido por el desperdicio de fresado o por una obstruccién, y la posicion del motor se ha
perdido.
Procedimiento

0 Retire los objetos que bloquean el funcionamiento del equipo y también los residuos acumulados de
la operacion de fresado.

9 Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.

Situacion/Causa del error 2

« Las condiciones de fresado no son adecuadas.

Procedimiento

o Mantenga pulsado el boton de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.

9 Revise los ajustes de CAM y la forma especificada en los datos CAD.
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"101C-0000" The milling bur sensor was not found.

Situacion/Causa del error

- Elfuncionamiento se entorpece con los residuos de fresado o por una obstruccion en las proximidades del sensor de

fresado.

Procedimiento

o Desactive el equipo.

0 Retire los objetos que bloquean o entorpecen el funcionamiento del equipo y también los residuos
acumulados por la operacién de fresado cerca del sensor de la fresa.

6 Active el equipo y reanude la operacion.

"101D-000*" The % milling bur cannot be released.

* El nimero del compartimento de la fresa (1 a 7) se muestra para %.

Situacion/Causa del error 1

« Elalmacén ATC esta sucio.

« Elinterior de la pinza esté sucio.

Procedimiento

0 Siga las instrucciones de la ventana de VPanel para abrir la pinza y retirar la herramienta de fresado.

9 Limpie el almacén ATC.

= Pag. 51 «Limpiar después de acabar la operacion de fresado»

9 Lleve a cabo el mantenimiento de la pinza.

= P4g. 44 «Mantenimiento de la pinza, limpieza del pin permanente y comprobacion del caudal de refrigerante»

Situacion/Causa del error 2

» El compartimento no esta correctamente colocado.

Procedimiento

0 Siga las instrucciones de la ventana de VPanel para abrir la pinza y retirar la herramienta de fresado.

9 Realice la calibracion automatica.

= Pag. 56 «Corregir la fresadora»
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Si vuelve a aparecer el mismo error

- La pinza esta deformada.

Procedimiento

o Sustituya la pinza.

= Pag. 83 «Sustituir la pinza»

9 Realice la calibracion automatica.

= Pag. 56 «Corregir la fresadora»

"101D-010*" The % milling bur cannot be released. It might be broken from the root.

* El nimero del compartimento de la fresa (1 a 7) se muestra para %.

Situacion/Causa del error

- Lafresa esta rota.

+ La herramienta de fresado ha superado su vida util.

= P&g. 72 «Sustituir las herramientas de fresado»
Procedimiento

o Siga las instrucciones de la ventana de VPanel para abrir la pinza y retirar la herramienta de fresado.
9 Sustituya la fresa por una nueva.

9 Lleve a cabo el mantenimiento de la pinza.

= P&g. 44 «Mantenimiento de la pinza, limpieza del pin permanente y comprobacion del caudal de refrigerante»

0 Realice la calibracion automatica.

= Pag. 56 «Corregir la fresadora»

Situacion/Causa del error 2

+ Las condiciones de fresado no son adecuadas.

Procedimiento

o Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.

9 Revise los ajustes de CAM y la forma especificada en los datos CAD.
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Si vuelve a aparecer el mismo error

« La pinza estéd deformada.

Procedimiento

o Sustituya la pinza.

= Pag. 83 «Sustituir la pinza»

0 Realice la calibraciéon automatica.

= Pag. 56 «Corregir la fresadora»

"101E-000*" The % milling bur might be broken.

* El nimero del compartimento de la fresa (1 a 7) se muestra para %.

Situacion/Causa del error 1

« Lafresa estd rota.
« La herramienta de fresado ha superado su vida util.

= Pag. 72 «Sustituir las herramientas de fresado»

Procedimiento

o Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.
9 Sustituya la fresa por una nueva.

9 Lleve a cabo el mantenimiento de la pinza.

= Pag. 44 «<Mantenimiento de la pinza, limpieza del pin permanente y comprobacion del caudal de refrigerante»

Situacion/Causa del error 2

« Las condiciones de fresado no son adecuadas.

Procedimiento

o Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.

0 Revise los ajustes de CAM y la forma especificada en los datos CAD.
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156

Si vuelve a aparecer el mismo error

- La pinza se ha desgastado, lo que implica una disminucién en su capacidad de sujecién.

Procedimiento

o Sustituya la pinza.

= Pag. 83 «Sustituir la pinza»

9 Realice la calibracion automatica.

= Pag. 56 «Corregir la fresadora»

"101F-000*" The % milling bur chucking has slipped out.

* El nimero del compartimento de la fresa (1 a 7) se muestra para %.

Situacion/Causa del error 1

« La herramienta de fresado ha superado su vida util.

= P&g. 72 «Sustituir las herramientas de fresado»

Procedimiento

o Mantenga pulsado el boton de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.
0 Sustituya la fresa por una nueva.

9 Lleve a cabo el mantenimiento de la pinza.

= P4ag. 44 «Mantenimiento de la pinza, limpieza del pin permanente y comprobacion del caudal de refrigerante»

Situacion/Causa del error 2

- Las condiciones de fresado no son adecuadas.

Procedimiento

o Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.

9 Revise los ajustes de CAM y la forma especificada en los datos CAD.
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Si vuelve a aparecer el mismo error

-+ La pinza se ha desgastado, lo que implica una disminucién en su capacidad de sujecion.
Procedimiento

o Sustituya la pinza.

= Pag. 83 «Sustituir la pinza»

0 Realice la calibraciéon automatica.

= Pag. 56 «Corregir la fresadora»

"1020/1021-000*" The % milling bur is too long/too short.

* El numero del compartimento de la fresa (1 a 7) se muestra para %.

Situacion/Causa del error

« Se ha utilizado una fresa que no se puede utilizar con este equipo.

- El portaherramientas no esta en la posicion correcta.
Procedimiento

o Coloque una herramienta de fresado compatible.

= Pag. 28 «Paso 2: Colocar las herramientas de fresado»

9 Segun la situacién, realice las operaciones que se muestran a continuacion.
Si el error se produjo durante el fresado

Pulse el botén de funcionamiento del panel integrado.
El fresado se reanudara.

Si el error no se produjo durante el fresado

Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.
Esta accion borrara el error.
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"1022-000*" The % milling bur was not found.

* El nimero del compartimento de la fresa (1 a 7) se muestra para %.

Situacion/Causa del error 1

« No se ha colocado la herramienta de fresado.

« Lafresa se ha colocado en un nimero de compartimento incorrecto.

Procedimiento

o Configure la fresa en la posicion correcta.

9 Segun la situacion, realice las operaciones que se muestran a continuacion.
Si el error se produjo durante el fresado

Pulse el boton de funcionamiento del panel integrado.
El fresado se reanudara.

Si el error no se produjo durante el fresado

Mantenga pulsado el boton de funcionamiento en el panel integrado.
Esta accion borrara el error.

Situacion/Causa del error 2

- Elalmacén ATC no esta correctamente colocado.

Procedimiento

Realice la calibracion automatica.

= P4g. 56 «Corregir la fresadora»

Si vuelve a aparecer el mismo error

La pinza puede estar desgastada. Sustituya la pinza.
= P&g. 83 «Sustituir la pinza»
Si el error se produce de nuevo, incluso después de sustituir la pinza, sustituya la unidad del rotor. Para sustituir la unidad del

rotor, pongase en contacto con su distribuidor DGSHAPE autorizado.
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"1023-0000 to 1028-0000" Milling data error.

* 1023-0000: Milling data error. The number of parameters is incorrect.
* 1024-0000: Milling data error. The parameter is out of range.

* 1025-0000: Milling data error. A wrong command is detected.

¢ 1026-0000: Milling data error. The address is not defined.

e 1027-0000: Milling data error. The parameter is not defined.

* 1028-0000: Milling data error. The operation cannot be executed.

Situacion/Causa del error

- Existe un problema con los datos de fresado recibidos del ordenador.

- Latransferencia de datos ha fallado debido a que el ordenador esté trabajando con una elevada carga de trabajo.

Procedimiento

o Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.

9 Compruebe los datos de fresado.

Si es necesario, revise los ajustes de CAM y la forma en los datos CAD.

(1) Salga de todas las aplicaciones que no se estén utilizando.
(2) Reinicie el ordenador.

(3 Debe volver a iniciar la operacion de fresado.
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"1029-0000" The spindle experienced an overload.

Situacion/Causa del error 1

- Lafresa estd desgastada.
- Se utiliza una pieza que el equipo no puede fresar.

« Las condiciones de fresado no son adecuadas.
Procedimiento

o Desactive el equipo.

9 Compruebe la fresa, la pieza y los ajustes de CAM, asi como la forma especificada en los datos de
fresado.

9 Deje el equipo en reposo durante algun tiempo antes de activarlo.

Es posible que el motor se haya sobrecalentado.

Situacion/Causa del error 2

« Los residuos de fresado se han adherido al rotor.
Procedimiento

Lleve a cabo el rodaje del rotor (largo).
= P&g. 95 «Rodaje del rotor (largo)»

Si vuelve a aparecer el mismo error

Es posible que la unidad del rotor sea defectuosa. Para sustituir la unidad del rotor, pdngase en contacto con su distribuidor
DGSHAPE autorizado.
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"102A-000*" The spindle experienced overcurrent.

Situacion/Causa del error 1

- Lafresa estd desgastada.
«+ Se utiliza una pieza que el equipo no puede fresar.

« Las condiciones de fresado no son adecuadas.
Procedimiento

o Desactive el equipo.

9 Compruebe la fresa, la pieza y los ajustes de CAM, asi como la forma especificada en los datos de
fresado.

9 Deje el equipo en reposo durante algun tiempo antes de activarlo.

Es posible que el motor se haya sobrecalentado.

Situacion/Causa del error 2

- No se aplica refrigerante en el centro de la herramienta de fresado.
Procedimiento

Limpie las boquillas de refrigerante.

= P4g. 70 «Limpiar la boquilla de refrigerante»

Situacion/Causa del error 3

+ Los residuos de fresado se han adherido al rotor.

Procedimiento

Lleve a cabo el rodaje del rotor (largo).
= P&g. 95 «Rodaje del rotor (largo)»

Si vuelve a aparecer el mismo error

Es posible que la unidad del rotor sea defectuosa. Para sustituir la unidad del rotor, pédngase en contacto con su distribuidor
DGSHAPE autorizado.
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Responder a los mensajes de error

"102B-0000" The spindle motor temperature is too high.

Situacion/Causa del error 1

- Lafresa estd desgastada.
- Se utiliza una pieza que el equipo no puede fresar.

« Las condiciones de fresado no son adecuadas.

Procedimiento

o Desactive el equipo.

9 Compruebe la fresa, la pieza y los ajustes de CAM, asi como la forma especificada en los datos de

fresado.

9 Deje el equipo en reposo durante algun tiempo antes de activarlo.

Es posible que el motor se haya sobrecalentado.

Situacion/Causa del error 2

« Los residuos de fresado se han adherido al rotor.

Procedimiento

Lleve a cabo el rodaje del rotor (largo).

= P4g. 95 «Rodaje del rotor (largo)»

Si vuelve a aparecer el mismo error

Es posible que la unidad del rotor sea defectuosa. Para sustituir la unidad del rotor, pdngase en contacto con su distribuidor
Roland DG Corporation autorizado.

"102E-0000" The mechanical part has collided.

Situacion/Causa del error

- La operacion se detiene debido a los residuos de fresado o una obstruccién.

Procedimiento

0 Desactive el equipo.

9 Retire los objetos que bloquean el funcionamiento del equipo y también los residuos acumulados de

la operacion de fresado.

9 Active el equipo.
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"1033-000*" The coolant has run out.

Situacion/Causa del error

- El depdsito de refrigerante no se ha llenado con la cantidad apropiada de refrigerante.

« Losfiltros de refrigerante o los conductos de liquido refrigerante estan obstruidos.
Procedimiento

o Llene el depésito de refrigerante con la cantidad adecuada de refrigerante.

= Pag. 65 «3. Vierta el refrigerante nuevo.»

9 Segun la situacion, realice las operaciones que se muestran a continuacion.

Pulse el botén de funcionamiento del panel integrado.
El fresado se reanudara.

Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.
Esta accion borrara el error.

Si vuelve a aparecer el mismo error

Realice las operaciones que se indican a continuacion.
= Pag. 72 «Sustituir los filtros de refrigerante»

= Pag. 61 «Cambiar el refrigerante»

"1034-0000" The coolant tank is not installed.

Situacion/Causa del error

« Es posible que el depésito de refrigerante se haya retirado durante las operaciones de mantenimiento del refrigerante.
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Procedimiento

o Coloque el depésito de refrigerante.

Empuje el depédsito de refrigerante hasta que oiga un clic.

Incorrecto

Importante

No empuje el depésito utilizando
la cubierta inferior.

N
~
gy <%
Correcto Incorrecto

Importante

Mueva el depésito de refrigerante lentamente. Si agita con fuerza el depésito de refrigerante el liquido puede salpicary
derramarse.

9 Segun la situacion, realice las operaciones que se muestran a continuacion.

Pulse el boton de funcionamiento del panel integrado.
El fresado se reanudara.

Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.
Esta accion borrara el error.
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"1038-0000" Milling data error. No milling bur is selected.

Situacion/Causa del error

- Existe un problema con los datos de fresado.

Procedimiento

0 Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accién borrara el error.

9 Compruebe los datos de fresado.
Si es necesario, revise los ajustes de CAM y la forma en los datos CAD.

"103A-000*" DANGER!! The coolant is leaking!!

Situacion/Causa del error

- Hay fugas de fluido en el interior del equipo.

Procedimiento

o Desactive el equipo.

9 Desconecte el cable de alimentacion.
Consulte con su distribuidor DGSHAPE autorizado.
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166

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

Situacion/Causa del error

» No se ha llevado a cabo la calibracién automatica.
« La calibracién automatica se ha cancelado antes de que finalizara.

+ La calibracién automética no se ha llevado a cabo después de actualizar el firmware a una versiéon que requiere volver a

llevar a cabo la calibracién automatica.
- Las versiones de VPanel y del firmware del equipo no coinciden.
Procedimiento

o Mantenga pulsado el boton de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.

0 Descargue las versiones mas recientes de VPanel y del firmware del equipo e instalelas.

Si ya ha actualizado la versién del programa, continde con el siguiente paso.

= Sitio web de DGSHAPE Corporation (http://www.dgshape.com/)

0 Realice la calibracion automatica.

= Pag. 56 «Corregir la fresadora»

"103D-0000" Milling data error. The milling bur cannot reach the milling position.

Situacion/Causa del error

- La herramienta de fresado es demasiado corta para poder alcanzar la posicion de fresado.
- Enlos datos de fresado que se han enviado, el movimiento en la direccién negativa a lo largo del eje Z esta fuera del rango

de movimiento.

Procedimiento

0 Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.

Esta accion borrara el error.
9 Compruebe los datos de fresado.

0 Compruebe la longitud de la fresa y la posicion del portaherramientas.

= P&g. 28 «Paso 2: Colocar las herramientas de fresado»
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Responder a los mensajes de error

"105E-0000" The pressure of the compressed air is too high or low.

Situacion/Causa del error

+ No hay suministro de aire comprimido.

- Los ajustes del regulador son incorrectos.
Procedimiento

o Ajuste el regulador de modo que pueda suministrarse el aire comprimido con la presiéon adecuada (de
0,18 MPa a 0,22 MPa).

= Guia de instalacién

9 Segun la situacion, realice las operaciones que se muestran a continuacion.

Pulse el botén de funcionamiento del panel integrado.
El fresado se reanudara.

Mantenga pulsado el botén de funcionamiento en el panel integrado.
Esta accion borrara el error.

Wkkkk kkkknw An unknown error occurred.

Procedimiento

o Desactive el equipo.

0 Active el equipo.

Si vuelve a aparecer el mismo error

Consulte con su distribuidor DGSHAPE autorizado.
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