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[bookmark: _Toc62828012][bookmark: _Toc155112783]Einführung
[bookmark: _Toc62828013][bookmark: _Toc155112784]Zu dieser Betriebsanleitung
Inhalt dieser Betriebsanleitung sind wichtige Hinweise, um die Maschine sicher, sachgerecht und wirtschaftlich zu betreiben. Ihre Beachtung schützt das Bedienpersonal vor Gefahren und erhöht die Zuverlässigkeit und Lebensdauer der Maschine.
Diese Betriebsanleitung muss dem Bediener am Einsatzort der Maschine ständig zur Verfügung stehen.
Das an der Maschine arbeitende Personal muss vor Arbeitsbeginn geschult werden und die Betriebsanleitung - insbesondere die Sicherheitshinweise - gelesen haben. Dies gilt im besonderen Maße für nur gelegentlich, z.B. bei Wartung und Umbau der Maschine tätig werdendes Personal. Während des Arbeitseinsatzes ist es zu spät.
Soweit erforderlich oder durch Vorschrift verlangt, ist eine persönliche Schutzausrüstung zu benutzen, z.B. Schutzbrille, Staubmaske, etc. Die notwendige Schutzausrüstung ist vom Betreiber der Maschine bereitzustellen.
Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise an der Maschine sind zu beachten und in lesbarem Zustand zu halten.
Ersatzteile müssen den vom Hersteller festgelegten technischen Anforderungen entsprechen. Dies ist nur bei Originalersatzteilen gewährleistet.
Die vorgeschriebenen oder in der Betriebsanleitung angegebenen Fristen für Prüfung/Inspektion und Wartung sind einzuhalten!
Ergänzend zur Betriebsanleitung sind sowohl die im Verwenderland und an der Einsatzstelle geltenden verbindlichen Regeln zur Unfallverhütung als auch die anerkannten fachtechnischen Regeln für sicheres und fachgerechtes Arbeiten zu beachten.
Jegliche Haftung ist, soweit gesetzlich zulässig ausgeschlossen, wenn der Anwender die Sicherheitsanweisungen nicht beachtet.
Da die Sicherheitsanweisungen nicht die besonderen Umstände jedes Einzelfalls der Anwendung berücksichtigen können, obliegt dem Anwender, vor jeder beabsichtigten Nutzung zu prüfen, ob die Maschine für diesen Zweck geeignet ist. Eigenschaften, die sich nicht aus unserem Katalog, Prospekt und der mitgelieferten Bedienungsanleitung ergeben, sind nicht zugesichert.
Gewährleistungs- und Haftungsansprüche sind insoweit ausgeschlossen.
[bookmark: _Toc62828014][bookmark: _Toc155112785]Bestimmungsgemäße Verwendung
Benutzen Sie die Graviermaschine nur in technisch einwandfreiem Zustand sowie bestimmungsgemäß, sicherheits- und gefahren-bewusst unter Beachtung der Betriebsanleitung!
Lassen Sie Störungen, die die Sicherheit beeinträchtigen können, umgehend beseitigen!
Die Maschine ist ausschließlich zum Gravieren von sicher befestigten, ebenen Materialien bestimmt. Ein anderer oder darüberhinausgehender Gebrauch, wie z.B. zum Freihandfräsen gilt als nicht bestimmungsgemäß. Für hieraus resultierende Schäden haftet der Hersteller/Lieferant nicht. Das Risiko trägt allein der Anwender!
Zur bestimmungsgemäßen Verwendung gehört auch das Beachten der Betriebsanleitung und die Einhaltung der Inspektions- und Wartungsvorschriften.
Bei Störungen der Maschine durch äußere störende Beeinflussungen kann es zu einem Verlust oder Beschädigung der Gravierdaten kommen. In diesem Fall ist es notwendig die Maschine abzuschalten und nach der Beseitigung der störenden Beeinflussungen wieder anzuschalten, sowie die Gravurdaten neu zu laden.
[bookmark: _Toc62828015][bookmark: _Toc155112786]Sicherheitshinweise
Alle Personen, die mit der Installation, Bedienung und Wartung der Maschine beauftragt werden, müssen entsprechend qualifiziert sein und diese Betriebsanleitung gelesen haben und anwenden.
Jede sicherheitsbedenkliche Arbeitsweise, insbesondere das Gravieren von explosiven Gegenständen - z.B. Glühbirnen - ist verboten.
Das Bedienpersonal darf keine offenen langen Haare, lose Kleidung oder Schmuck einschließlich Ringe tragen. Es besteht Verletzungsgefahr, z.B. durch hängen bleiben. Die allgemein geltenden Unfallverhütungsvorschriften sind zu beachten.
Die Maschine darf nicht in feuchter Umgebung oder im Freien betrieben werden.
Mindestens einmal pro Schicht ist die Maschine auf äußerlich erkennbare Schäden und Mängel zu untersuchen. Bei Veränderungen (einschließlich der des Betriebsverhaltens) Maschine abschalten und das für die Wartung zuständige Personal informieren.
Die Maschine darf nicht unbeaufsichtigt betrieben werden. Besondere Vorsicht ist geboten, wenn Kinder in der Nähe sind.
Nicht an den laufenden Gravierfräser fassen.
Niemals Freihandgravieren!
Schadhafte Gravierfräser dürfen auf keinen Fall benutzt werden.
Beim Gravieren immer Schutzbrille tragen.
Maschine nur mit dem mitgelieferten Netzteil an vorgesehene Spannung anschließen.
Arbeiten an der elektrischen Versorgung nur von einer Elektrofachkraft ausführen lassen.
Elektrische Ausrüstung der Maschine regelmäßig überprüfen. Mängel wie lose Verbindungen oder beschädigte Kabel sofort beseitigen lassen.
Auch bei geringfügigem Standortwechsel Maschine von jeder externen Energiezufuhr trennen. Vor Wiederinbetriebnahme die Maschine wieder ordnungsgemäß an das Netz anschließen.
Für sichere und umweltschonende Entsorgung von Betriebs- und Reststoffen sorgen.
Auf feste und sichere Befestigung des Gravurmaterials achten! Dafür mitgelieferte und vorgesehene Materialhalter gut festziehen.
Keine anderen als die bestimmungsgemäß vorgesehenen Materialhalter oder Anschlagschienen verwenden.
Nach einem Netzausfall bleibt die Spindel stehen. Nachdem das Netz wiederhergestellt ist, ist eine neue Übertragung der Gravurdaten notwendig.
[bookmark: _Toc62828016][bookmark: _Toc155112787]Transport
Warnung: Heben Sie die Maschine niemals am Portal an! Das Portal der Maschine ist nicht stabil genug um das gesamte Gewicht zu tragen.
Transportieren der Maschine nur in originalen Verpackungskarton. Bei einem Standortwechsel der Maschine unter den Grundrahmen fassen, um die Maschine sicher zu transportieren.


[bookmark: _Toc62828017][bookmark: _Toc155112788]Inbetriebnahme in 4 Schritten
[bookmark: _Toc62828018][bookmark: _Toc155112789]Schritt1: Auspacken & Anschließen
· Karton öffnen und Transportschutz vorsichtig nach oben entfernen

· Zubehör und Maschine aus der Verpackung nehmen und auf einen geeigneten Werktisch stellen

· Verpackungsinhalt mit beiliegendem Lieferschein überprüfen

· Maschine mit beiliegendem USB-Kabel mit den PC verbinden

	[image: Ein Bild, das Text, drinnen, Elektronik enthält.
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	USB-Anschluss

	�

	Anschluss Netzteil

	Ž

	Ein-/Aus Schalter



· Maschine an das Netzteil anschließen und anschließend das Netzteil mit 230 V verbinden
[bookmark: _Toc62828019][bookmark: _Toc155112790]Schritt 2: Software-Installation
Starten Sie das Setup zur Software E20 Control und folgen den Anweisungen des Setups.
[bookmark: _Toc62828020][bookmark: _Toc155112791]Schritt 3: Treiberinstallation
Mit Ausführung des Setups E20 Control wird im Programmverzeichnis ein Unterordner mit den aktuellen Treibern der Graviermaschine erstellt. Bitte aktualisieren Sie den Treiber der Graviermaschine über den Gerätemanager. Für weitere Fragen kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice.
[bookmark: _Toc155112792]Schritt 4: Einstellen der Maschine in Heros
Wechseln Sie in Heros über Optionen in die Konfiguration – auf der 2. Registerkarte bitte den Eintrag ZTR Gravur unter Maschinen auswählen:
[image: Ein Bild, das Text, Elektronik, Screenshot, Display enthält.

Automatisch generierte Beschreibung]
In den Ressourcen bitte die folgenden Optionen anwählen:
[image: Ein Bild, das Text, Screenshot, Display, Zahl enthält.

Automatisch generierte Beschreibung]
Im 4. Reiter Zubehör bitte den automatischen Werkzeugwechsel deaktivieren.
[image: Ein Bild, das Text, Screenshot, Display, Zahl enthält.

Automatisch generierte Beschreibung]
Abschließend alle Einstellungen über Optionen -> Als Standard speichern. 

[bookmark: _Toc62828021][bookmark: _Toc155112793]Die Graviermaschine
[bookmark: _Toc62828022][bookmark: _Toc155112794]Übersicht
	[image: Ein Bild, das Mikroskop, Fräse enthält.
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	Gravierspindel

	�

	Klemmbacken für Schilder

	Ž

	Selbstzentrierender Schraubstock

	�

	Aktionsbutton

	�

	Drehzahlregler Gravierspindel



Die Hauptelemente der Maschine sind 
· Selbstzentrierender Schraubstock zur einfachen Aufnahme von Schildern, Gegenständen etc.

· Aktionsbutton zur Steuerung der Hauptfunktionen

· Federnd gelagerte Gravierspindel mit automatischer Materialhöhenerkennung



[bookmark: _Toc62828023][bookmark: _Toc155112795]Bedienung der Graviermaschine
Start, Stop, Pause und Positionieren– die Graviermaschine wird über das Maschinenmenü im E20 Control direkt kontrolliert.
Wird die Maschine eingschaltet, muss die Maschine zunächst positioniert werden. Klicken Sie hierzu den Aktionsbutton Positionieren und die Maschine fährt in die Ausgangsstellung.
[image: Ein Bild, das Text, Screenshot, Software, Rechteck enthält.

Automatisch generierte Beschreibung]
Das Maschinenmenü wird auf der rechten Bildschirmseite eingeblendet:
[image: Ein Bild, das Text, Screenshot, Software, Display enthält.

Automatisch generierte Beschreibung]
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	Funktionen zur Positionierung der Maschine

	�

	Einstellungen zur Ausführung des Gravur-Auftrags





Die Funktionen im Einzelnen:
	
’

“
”

‘

�

�

Ž

�

Œ


	
Œ

	Status der Maschine

	�

	Position der Achsen

	Ž

	Langsamfahrt an/aus

	�

	Maschine positionieren

	�

	Graviermaschine verfahren

	‘

	Optionen

	’

	Gravierspindel heben

	“
	Materialoberfläche speichern (manuell)

	”
	Gravierspindel senken



Neben einer Statusanzeige wird die aktuelle Position der Maschine bezogen auf den durch die Endschalter festgelegten Nullpunkt millimetergenau angegeben.
Über den Cursorblock wird die Maschine links/rechts (X-Achse) bzw. vor/zurück (Y-Achse) bewegt. Die Gravierspindel (Z-Achse wird über die beiden zusätzlichen Pfeiltasten bewegt.
Zur genaueren Positionierung kann eine Langsamfahrt aktiviert werden.
Bei empfindlichen Materialien oder leicht gewölbten Oberflächen ist eine manuelle Materialeinstellung sinnvoll. Hierzu wird die Gravierspindel vorsichtig auf das Material abgesenkt, das Werkzeug eingesetzt und die Höhen manuell gespeichert. 
Die Optionen ermöglichen:
· Die Anfahrt der Mitte des Graviertisches bzw. des Schraubstocks
· Einstellungen zur (optionalen) Rundgraviereinrichtung.


Auftragsbezogene Einstellungen:
Die Funktionen im Einzelnen:
	
�

Ž

�

Œ
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Œ

	Ritzmodus an-/ausschalten

	�

	Aktionsbutton

	Ž

	Antastmodus

	�

	Startposition

	�

	Gravierparameter



Der Antastmodus bestimmt, in welcher Art die automatische Erkennung der Materialoberfläche ausgeführt wird:
Einmaliger Auto Z	Die Maschine tastest einmalig am Startpunkt der Gravur die Materialoberfläche ab. Dies ist für alle flachen Materialien die ideale Einstellung (Standardeinstellung).
Permanenter Auto Z	Bei unregelmäßigen Oberflächen wie z.B. Schmuckanhänger oder stark gewölbte Gegenstände z.B. Vorhängeschlösser oder Kugelschreiber empfiehlt sich die permanente Antastung. Mit jedem Absenken der Gravierspindel wird die Materialoberfläche gemessen und Unregelmäßigkeiten somit mit jedem Buchstaben ausgeglichen.
Manuelle Einstellung	Die Materialtiefe wird durch den Benutzer manuell angefahren der Materialoberfläche bestimmt.
Manuelle Einstellung nach Start	Die Materialtiefe wird durch den Benutzer manuell eingestellt – wird der Job gestartet, fährt die Maschine bis zum Startpunkt der Gravur
Als Startposition kann der Tisch oben/links (-> Anschläge) oder Mitte im selbstzentrierenden Schraubstock gewählt werden.
Über den Bereich Gravierparameter werden Werte zur Geschwindigkeit, Andrucktiefe etc. gesetzt – für verschiedene Materialien und Werkzeuge sind diese vordefiniert. Es können eigene Parametersätze gespeichert wird.
Bei Verwendung eines Ritzdiamanten kann über den Wahlschalter Ritzmodus die Drehzahl der Gravierspindel vollständig ausgeschaltet werden. Bei kleinen Schmuckstücken oder Schildern aus weichem Aluminium ist eine Diamantritzgravur meist ausreichend.
Der Aktionsbutton in den Maschinenfunktionen:
Über diesen Button werden alle Aktionen der Graviermaschine kontrolliert – der Button zeigt immer die aktuell möglichen Funktionen an:
	

	Nach Start der Maschine, muss diese einmalig positioniert werden. Sobald die Funktion aufgerufen wird, fährt die Maschine in die Nullstellung oben, links. Die Anzeige wechselt nun auf „Gravur starten“

	
	

	

	Die Gravur des aktuellen Schildes wird ausgeführt – der Aktionsbutton wechselt auf „Gravur unterbrechen“.

	
	

	

	Während der Gravur wird die Maschine über „Gravur unterbrechen“ angehalten – die Gravierspindel fährt nach oben in Nullstellung. 

	
	

	

	Wurde die Maschine während der Gravur angehalten, stehen drei Aktionen zur Auswahl:
Fortsetzen lässt die Maschine weitergravieren.
Abbrechen stoppt die gesamte Gravur und die Maschine fährt in die Ausgangsstellung zurück.
Steuerung öffnet die erweiterte Maschinensteuerung, um z.B. einen Gravierstichel zu ersetzten.


[bookmark: _Toc62828028][bookmark: _Toc155112796]
Einstellen der Drehzahl des Werkzeuges
	[image: ]Œ


	Œ
	Drehzahlregler für Gravierspindel


Die Drehzahl der Gravierspindel und damit des Gravierwerkzeuges ist stufenlos regelbar. 
Der Regler befindet sich unterhalb des Aktionsbuttons an der Vorderseite der Maschine und kann auch während der Gravur betätigt werden.
Die Drehzahl des Gravierwerkzeuges muss u.U. bei bestimmten Materialien wie z.B. PVC angepasst werden, um ein sauberes Gravierbild zu erhalten. Bei Ritzdiamanten ist zudem die Gravur ohne Drehzahl möglich.

Möglichkeiten zur Steuerung der Drehzahl:
	

	Drehzahl erhöhen

	

	Drehzahl senken

	

	In den erweiterten Maschinenfunktionen kann die Drehzahl durch Aktivierung des Ritzmodus vollständig abgeschaltet werden.

	
	



	ausgeschaltet: die Gravierspindel arbeitet rotieren

	
	



	eingeschaltet: die Gravierspindel arbeitet ohne Drehzahl. Dieser Modus ist nur für Ritzdiamanten geeignet.




[bookmark: _Toc62828029][bookmark: _Toc155112797]Steuerung über den Aktionsbutton
Einige Funktionen können direkt über die Tastatur an der Graviermaschine aufgerufen werden: 
	

	Starten der Gravur
Sobald ein Layout/Schild geladen wurde, wurde, kann die Gravur über den Aktionsbutton gestartet werden

	

	Stoppen der Gravur
Während der Gravur kann die Maschine über den Aktionsbutton jederzeit gestoppt werden.

	

	Fortsetzen der Gravur
Wurde die Gravur gestoppt, kann der Job über den Aktionsbutton wieder gestartet werden.





[bookmark: _Toc155112798]Gravurjob laden
[image: ]
Über die Funktion Gravurdaten laden können in Heros erstellte Jobs geladen und graviert werden.
In einer Voransicht werden alle Gravurdaten dargestellt – der Rahmen kennzeichnet die Gravierfläche der Graviermaschine E20


[bookmark: _Toc62828030][bookmark: _Toc155112799]Werkzeuge
[bookmark: _Toc62828031][bookmark: _Toc155112800]Welche Werkzeuge für welche Anwendung?
Entscheidend für eine perfekte und wirtschaftliche Gravur ist der richtige Einsatz der Gravierwerkzeuge. Die Standardwerkzeuge Diamant und Stichel werden im Folgenden beschrieben. 
Viele Materialien können mit unterschiedlichen Werkzeugen beschriftet werden – welches Werkzeuges das Geeignetes ist, muss dann anhand anderer Kriterien entschieden werden. So ist beispielsweise die Serien-Beschriftung von Typenschildern aus eloxiertem Aluminium mit einen Ritzdiamanten wesentlich schneller und wirtschaftlicher als die Beschriftung mit Graviersticheln. Letztere sind dagegen besser geeignet, wenn z.B. Schilder mit Präsentationszweck wie Firmen- und Türschilder graviert werden sollen und die Gravur mit Farbe auslegt werden kann. 
[bookmark: _Toc62828032][bookmark: _Toc155112801]Ritzdiamant
Bei der Gravur mit Ritzdiamanten wird die Beschriftung durch Druck in das Material eingebracht. Ritzgravuren arbeiten nicht spanabhebend. Diamantgravuren eignen sich daher für Metalle (Aluminium, Messing, Edelstahl et.) und harte Materialien wie Glas.
Diamanten haben eine hohe Standzeit – d.h., Diamanten sind langlebige Werkzeuge und können eine große Anzahl von Gravuren erstellen
Einsatzbeispiele sind:
· Beschriftung von Metallen aller Art wie Aluminium (natur oder eloxiert), Messing, Stahl, Gold, Silber etc.:
· Wirtschaftliche Kennzeichnung von Typenschildern etc.
· Schmuckgravuren
· Produktkennzeichnung
Diamantgravuren können sowohl rotierend als auch ohne Drehzahl ausgeführt werden.

[bookmark: _Toc62828033][bookmark: _Toc155112802]Gravierstichel
Gravierstichel arbeiten spanabhebend – die Beschriftung wird in das Material geschnitten. Die Gravur kann entsprechend tiefer eingebracht werden.
Einsatzbeispiele sind:
· Kunststoffschilder aus mehrschichtigem Graviermaterial sowie Kunststoffe im Allgemeinen
· Metallschilder aus Aluminium, Messing, Edelstahl etc., bei denen die Schrift anschließend mit Farbe ausgelegt werden soll.
· Holz,
· Plexiglas etc.
Gravierstichel unterliegen gerade bei Metallen einer höheren Abnutzung und müssen regelmäßig nachgeschliffen werden.
Gravierstichel können nur rotierend eingesetzt werden.

[bookmark: _Toc62828034][bookmark: _Toc155112803]Sonderwerkzeuge
Neben den Standardwerkzeugen gibt es für einige Einsatzbereiche spezielle Werkzeuge. Bitte sprechen Sie uns an.


[bookmark: _Toc62828035][bookmark: _Toc155112804][image: Ein Bild, das drinnen, Küche, Zähler, Mixer enthält.

Automatisch generierte Beschreibung]Gravierspindel
Die Gravierspindel dient zur Aufnahme des Gravierwerkzeuges. Werkzeuge werden von oben eingesetzt und festgestellt. Die Graviertiefe wird bei Graviersticheln über den Skalenring eingestellt. 
Mit der federnd gelagerte Gravierspindel können Unebenheiten im Material oder leichte Wölbungen (z.B: bei Armbändern, Kugelschreibern etc.) ausgeglichen werden.


	[image: Ein Bild, das drinnen, Metallwaren, Zahnrad enthält.
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	Werkzeughalter

	�
	Feststellschraube


[bookmark: _Toc155112805]Werkzeughalterung
Die Werkzeughalterung ist werkseitig vormontiert. 
Gravierwerkzeuge werden von oben eingesetzt und über die Feststellschraube fixiert.
[bookmark: _Toc62828037]


	[image: Ein Bild, das drinnen, silbern, Zahnrad enthält.
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	Feststellschraube

	�
	Tiefenskala

	Ž
	Überwurfmutter

	�
	Tiefenregler


[bookmark: _Toc155112806]Tiefenregler
Der Tiefenregler sorgt dafür, dass die Gravur mit einem Gravierstichel eine gleichbleibende Tiefe erhält. 
Der Tiefenregler ist werkseitig vormontiert. Zur Montage/Wechsel des Tiefenreglers -> siehe Anhang.




[bookmark: _Toc62828038][bookmark: _Toc155112807]Andruck - Feder
	[image: Ein Bild, das drinnen, Metallwaren, Zahnrad enthält.
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	Stellschraube

	�
	Andruckfeder


Die Andruckfeder bestimmt den Druck, mit dem die Gravierspindel bzw. das Gravierwerkzeug auf das Graviermaterial drückt. Je stärker die Feder angezogen wird, umso stärker ist auch der Andruck. 
Bei der Gravur mit Tiefenregler ist zu beachten, dass bei empfindlichen Graviermaterialien bei zu hohem Andruck eine Schattenbildung durch den Tiefenregler entsteht.
Bei Ritzdiamanten kann der Andruck das Gravierergebnis sehr stark beeinflussen. Z.B. kann bei sehr weichen Aluminiumsorten und Schmuckstücken aus Silber ein zu hoher Andruck zu einer zu tiefen Prägung u.U. mit Gratbildung führen. 
Allgemein gilt, je stärker die Andruckfeder angezogen wird, umso weniger Unebenheiten oder Wölbungen des Materials können ausgeglichen werden.


[bookmark: _Toc62828039][bookmark: _Toc155112808]Automatische Materialerkennung - AutoZ
	[image: Ein Bild, das drinnen, Küche, Mixer, Metallwaren enthält.
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	Œ
	Automatische Materialerkennung


Die Gravierspindel ist mit einer automatischen Erkennung der Materialoberfläche ausgestattet. Eine manuelle Einstellung ist nicht notwendig.

Der AutoZ arbeitet nur, wenn die Andruckfeder geöffnet ist und funktioniert mit folgenden Werkzeugen:
· Gravierstichel mit Tiefenregler
· Ritzdiamant.
Die Materialerkennung kann einmalig zum Start der Gravur erfolgen oder permanent mit jeder Senkbewegung der Gravierspindel. Eingestellt wird dies in den Optionen der erweiterten Maschinensteuerung. 


[bookmark: _Toc56175099][bookmark: _Toc56175265][bookmark: _Toc56175392][bookmark: _Toc56175438][bookmark: _Toc314818983][bookmark: _Toc334090124][bookmark: _Toc62828040][bookmark: _Toc155112809]Einsetzen eines Gravierstichels
Für Arbeiten mit Gravierstichel wird der mechanische Tiefenregler (Graviernase) der Gravierspindel verwendet. Mit Hilfe des Tiefenreglers können Materialunebenheiten ausgeglichen und eine gleichbleibende Graviertiefe erzielt werden. Es empfiehlt sich, Fräswerkzeuge immer mit Tiefenregler zu verwenden.
Zur Einstellung eines Gravierstichels sind folgende Schritte zu beachten:
	

	Skalenring auf 0 stellen – der Skalenring sollte mittig auf dem Gewinde der Spindel gedreht sein.


	[image: ]

oder




[image: Ein Bild, das Text, ClipArt enthält.
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[image: ]


	Graviermaterial im Schraubstock einspannen oder auf den Graviertisch legen.
Über die erweiterten Maschinenfunktionen unter Optionen die Funktion „Gravierfeldmitte“ anfahren wählen oder mit den Pfeiltasten die Maschine in beide Richtungen aus den seitlichen Anschlägen (Graviertisch) verfahren. 
Nun die Gravierspindel auf das Graviermaterial (Slowmotion aktivieren) mit den entsprechenden Pfeiltasten senken. 
Den gewünschten Gravierstichel in die Spindel einsetzen, so dass die Spitze auf dem Graviermaterial aufsetzt und bündig mit dem Tiefenregler abschließt. Anschließend den Gravierstichel mit der Feststellschraube der Werkzeughalterung fixieren.
Abschließend die Maschine positionieren.




	
Œ

Œ Spitze des Stichels

	Im nächsten Schritt wird die Graviertiefe festgelegt. Hierzu den Skalenring um einen Teilstrich nach rechts drehen – dabei gelten die folgenden Richtwerte:
	Ply I
	10-15 Teilstriche

	Ply II, Plast
	5 Teilstriche

	Acrylglas
	10-15 Teilstriche



Jeder Teilstrich entspricht einer Graviertiefe von 0.025 mm.


[bookmark: _Toc62828041][bookmark: _Toc155112810]
Einsetzen eines Ritzdiamanten
Diamantwerkzeuge werden ohne mechanischen Tiefenregler ausgeführt. Die Federung der Gravierspindel gleicht automatisch die Tiefe aus. 
Folgende Schritte sind zur Einstellung eines Ritzdiamanten zu beachten:
	

ca. 5-10 mmŒ



Œ Ritzdiamant

	Der Diamant wird so in die Halterung gesetzt, so dass die Spitze des Werkzeuges ca. 5 bis 10 mm aus dem Tiefenregler ragt.
Anschließend den Ritzdiamanten mit der Feststellschraube der Werkzeughalterung fixieren.
Damit ist der Diamant justiert – eine Einstellung der Tiefe mittels des Skalenrings ist nicht notwendig, da der Diamant nur die Oberfläche des Materials einritzt.







[bookmark: _Toc62828042][bookmark: _Toc155112811]Selbstzentrierender Schraubstock
Die E20 ist mit einem selbstzentrierenden Schraubstock ausgestattet – die Maschine kennt damit automatisch die Position des Schildes oder zu gravierenden Objekts. 
Der Schraubstock besitzt vier Stifte und eine Verschraubung zur Aufnahme verschiedener Klemmbacken. Im Lieferumfang enthalten sind Schilderklemmbacken (vormontiert) mit denen eine Vielzahl von rechteckigen Schildern, Ronden und Ovalen gespannt werden können. Auch die Aufnahme kleinerer Gegenstände ist möglich.
[bookmark: _Toc62828043][bookmark: _Toc155112812]Funktionsweise der Standardklemmbacken für Schilder etc.
Die Standardklemmbacken sind einseitig mit einer Skala versehen – das zu gravierende Material wird mittig eingelegt:
	



Schild mittig einlegen





Dabei sind die folgenden Punkte zu beachten:
	


	Falsch!

	


	Falsch!

	


	Richtig!



Die Klemmbacken können in verschiedenen Positionen aufgesetzt werden können. Je nach Schildgröße müssen die Klemmbacken entsprechend gedreht werden - das Schild soll eine möglichst große Auflagefläche bekommen. 
Zudem sollte die Klemmbackenseite verwendet werden, bei denen das Material über die Oberfläche der Klemmbacken ragt. Damit wird verhindert, dass die Graviernase gegen die Schilderspannbacken fährt.
Wenn die Klemmbacken gedreht werden, ist darauf zu achten, dass nur gleiche Tiefen zueinanderstehen, da ansonsten das Material nicht gerade aufliegt. Möglichen Anordnungen sind z.B.:
	


	Kombination breite Auflagen

	


	Kombination schmale Auflagen

	[image: ]

	Kombination schmale und breite Auflagen





[bookmark: _Toc155112813]Ronden oder Ovale mit den Standardklemmbacken spannen
Einseitig sind die Klemmbacken mit einer Einbuchtung versehen, über die z.B. Ronden und Ovale gespannt werden können:
	






[bookmark: _Toc62828044][bookmark: _Toc155112814]Anhang
[bookmark: _Toc62828045][bookmark: _Toc155112815]Einsetzen der Werkzeughalterung
	[image: Ein Bild, das drinnen, Metallwaren, Zahnrad enthält.

Automatisch generierte Beschreibung]�

Œ


	Œ
	Werkzeughalter

	�
	Feststellschraube


Die Werkzeughalterung ist werkseitig vormontiert.
Die im Lieferumfang enthaltene Werkzeughalterung wird durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn (Linksgewinde) in die Gravierspindel eingeschraubt. Um Beschädigungen des Gewindes zu vermeiden, darf die Halterung niemals mit Gewalt eingeschraubt werden.
Abschließend wird die Feststellschraube mit dem beiliegenden Werkzeug soweit herausgeschraubt, das Werkzeuge ungehindert durch die Halterung geführt werden kann.



[bookmark: _Toc62828046][bookmark: _Toc155112816]Einsetzen des Tiefenreglers 
Der Tiefenregler ist werkseitig vormontiert.
Zur Montage/Wechsel des Tiefenreglers sind folgende Schritte durchzuführen:
	





	Überwurfmutter entfernen und beide Gewindeseiten von Spänen etc. reinigen.

	



	Tiefenregler in die Überwurfmutter einsetzten und auf korrekten Sitz achten.

	

	Überwurfmutter mit Tiefenregler wieder vorsichtig auf die Skala aufschrauben.

Der Tiefenregler muss festsitzen und darf kein Spiel aufweisen.





[bookmark: _Toc62828047][bookmark: _Toc155112817]Gravieren ohne Tiefenregler – Manuelle Tiefeneinstellung
Eine manuelle Tiefeneinstellung ist nur dann notwendig, wenn die Materialoberfläche sehr empfindlich ist (z.B. bei hochglanzpolierten Messingschildern) und eine spanabhebende Gravur mit Gravierstichel notwendig ist (z.B. um die Gravur mit Farbe auszulegen).
Folgende Schritte sind zu beachten:

	Antastmodus
	Der Antastmodus muss zunächst umgestellt werden, und zwar wahlweise auf: 

	
	Manuelle Einstellung
	Die Materialtiefe wird durch den Benutzer manuell angefahren.

	
	Manuelle Einstellung nach Start
	Die Materialtiefe wird durch den Benutzer manuell eingestellt – wird der Job gestartet, fährt die Maschine bis zum Startpunkt der Gravur

	Gravierstichel aus der Maschine nehmen

	Andruckfeder komplett schließen

	Gravierspindel zum Material fahren und die Gravierspindel zur Materialoberfläche senken, bis auf eine Höhe von ca. 5 bis 10 mm über der Oberfläche

	Nun wird der Gravierstichel vorsichtig eingesetzt, so dass die Spitze des Werkzeuges auf dem Material liegt.
	
ca. 5-10 mm
Œ

Œ Gravierstichel


	Abschließend die Maschine positionieren
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im Sinne der EG-Richtlinie Maschinen 2006/42/EG

Die Bauart der CNC Gravierfräsmaschine 

Fabrikat:				NGrav 
Typbezeichnung:				E20

ist entwickelt, konstruiert und gefertigt in Übereinstimmung mit den EG-Richtlinie 
2006/42/EC (Maschinenrichtlinie)
2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie)
2014/30/EU (EMV Richtlinie)
2011/65/EU (RoHS-Richtlinie)
Eine Technische Dokumentation ist beim Hersteller vollständig vorhanden. Die zur Maschine gehörende Betriebsanleitung liegt vor.
Moers, den 01.01.2021

Holger Teetz (Geschäftsführer) 
NGrav GmbH


Anleitung Graviersystem E20	7DE – DEUTSCH
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