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INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Informacje o instrukcji

W instrukcji obstugi opisano prawidlowa i bezpieczng obstugg maszyny. Nalezy przestrzega¢ wszystkich
wskazéwek oraz przepisow bezpicczenstwa obowigzujacych w danym kraju. Przed uzyciem maszyny nalezy

doktadnie przeczytac oraz zrozumiec tresé¢ niniejszej instrukcji obstugi.

1. Bezpieczenstwo
Przed rozpoczgciem wszelkich prac przy maszynic nalezy dokladnie zapozna¢ sig¢ z ponizsza
A instrukcjg obstugi. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia maszyny wynikajgce

z nie przestrzegania instrukcji obstugi.

Radzimy, aby uzytkownik zadat od personelu udokumentowania wlasnorg¢eznym podpisem zapoznania si¢ z

instrukcja obstugi.

/_\ Kazda osoba, ktorej zlecono pracg na maszynie, musi uprzednio zapoznac si¢ z instrukcjg obstugi.
Doty-czy to takze osob, ktére pracowaly juz na podobnych maszynach lub zostaly przeszkolone
przez producenta. Znajomos¢ instrukcji obshugi jest jednym z warunkéw ochrony ludzi przed

niebezpieczenstwem oraz bezpiecznej 1 bezawaryjnej eksploatacji maszyny.

Nieprawidtowa obstuga moze doprowadzi¢ do powaznych obrazen i szkod materialnych, dlatego
A tez prace na maszynic moze przeprowadza¢ tylko i wylacznie pracownik upowazniony,
przeszkolony, znajgcy zasady dzialania maszyny oraz zachowujgcy zasady Bezpieczenstwa i

Higieny Pracy.

Przeczyta¢ przed uruchomieniem maszyny !

Urzadzenie zawiera niebezpieczne czgsci , narzedzia obrotowe znajdujace si¢ pod wysokim napigciem,
elementy, ktére pracuja z duzg gloSnoscia. Podczas uZywania urzadzenia nalezy stosewaé sie do
podstawowych zasad oraz procedur bezpieczefistwa. NaleZzy zapoznaé si¢ ze wszystkimi ostrzezeniami,

zaleceniami oraz instrukcjami przed uruchomieniem urzadzenia !

Nie nalezy modyfikowa¢ oraz dokonywa¢ zmian urzadzenia w jakikolwiek sposob. W razie pytan nalezy
wowczas kontaktowa¢ si¢ z ATMSolutions. Wszelkic zmiany na wiasng reke bez powiadomienia ATMSolutions
mogg spowodowac¢ odniesienie obrazeni i uszczerbek na zdrowiu lub powstanie uszkodzen maszyny, co moze

skutkowac utratg uprawniefi gwarancyjnych.
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Osoba nadzorujgca pracg w danym warsztacie/zaktadzie jest odpowiedzialna za dopilnowanie, aby personel
obstugujacy urzadzenie zapoznat si¢ z instrukcja obstugi przed przystagpieniem do jej uruchomienia. Ostateczna

odpowiedzialnos$¢ za bezpieczenstwo spoczywa na szefie warsztatu oraz osobach, ktore obstuguja maszyng.

- i3
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maszyna moze spowodowac powazne obrazenia

e  maszyna jest sterowana numerycznie

e  maszyna powinna by¢ przytwierdzona do podioza

© maszyna moze wlgczyé si¢ w dowolnym czasie

e  nie nalezy obstugiwac urzadzenia bez przeszkolenia

e  nie nalezy obstugiwac urzadzenia bez zapoznania si¢ z instrukcja obshugi

e nic nalezy obstugiwaé urzadzenia bez przeszkolenia przez autoryzowanych
instruktorow producenta

e  po uruchomieniu urzadzenia, w pierwszej kolejnosci nalezy koniecznie wykonac
bazowanie wszystkich osi.

e podczas bazowania wielkogabarytowych ploterow nalezy zachowac szczeg6lng
ostroznosc, tak aby w przypadku nieprawidlowego zadzialania/awarii wylgcznikow
krancowych przebywac w bezpiecznej odlegtosci od ruchomej bramy.

e  nalezy starannie przymocowac materiat obrabiany oraz narz¢dzie. Jesli materiat lub
narzedzie zostanie zamocowany w sposob nieprawidtowy, mogg zosta¢ one wyrzucone z
obszaru obrobki stwarzajgc zagrozenie dla zdrowia i zycia.

e nie nalezy przystgpowac do czynnosci konserwacyjnych oraz serwisowych przy
wigczonym zasilaniu

e  przed przystapieniem do obrébki materiatow tatwopalnych oraz toksycznych nalezy
skonsultowac sig¢ z producentem obrabianego materialu w celu zaczerpnigcia informacji o
mozliwych skutkach obrobki takiego materialu oraz o zasadach bezpiecznego obchodzenia
si¢ z tym materiatem 1 jego produktami ubocznymi

Znaki ostrzegawcze odnoszgcee si¢ do pracy z urzgdzeniem oraz ich objasnienia — nalezy zapoznac
si¢ z nimi przed uruchomieniem maszyny !!!

UWAGA !!! OSTRZEZENIE !!!
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UWAGA!
ELEMENTY RUCHOME

NIE DOTYKAC CZESCI W RUCHU !

NALEZY ZACZEKAC DO CAEKOWITEGO

ICH ZATRZYMANIA
Nichezpicezenstwo powaznyeh obrazen ciala | Podczas pracy zabrania si¢ wkladania rgk w poblizu
poruszajacych oraz obracajacych si¢ elementow ! Czgéci ruchome mogg pochwycié, przytrzasnac,
zmiazdzy¢, uderzy¢ ! Nagte uszkodzenie uktadéw napedu osi powoduje niekontrolowany ruch urzgdzenia,
w ktorym elementy ruchome moga przemiescic¢ si¢ poza zakres pracy i uderzy¢/przygniesc czesci ciata !
Podczas pracy urzadzenia nalezy znajdowac si¢ w bezpiecznej odleglosci ! Nalezy zabezpieczy¢ odziez
oraz dlugic wlosy ! W zwigzku z ruchem poszczegélnych elementow nalezy nalezycie mocowac
przedmioty obrabiane oraz narzgdzia ! Niewlasciwe zamontowanie narzedzi lub materiatu grozi
wyrzuceniem ich, wylamaniem co stwarza zagrozenie dla zdrowia i zycia ! Nie nalezy umieszczaé rak przy
wrzecionie i jednoczes$nie uzywac przyciskow — urzadzenie moze zaczg¢ poruszac si¢ i uderzy¢/przygniesé

czesci ciala !

UWAGA !!! OSTRZEZENIE !!!

o A
unmcam PALCOW

Uwaga ! Nicbezpicczenstwo powaznych obrazen ciala ! Poszczegdlne podzespoty moga pochwycié oraz
przygnie$¢ czefci ciata ! Nalezy bezwzglednie zabezpieczy¢ diugie whosy oraz odziez ! Nie nalezy
umieszcza¢ koficzyn ciala w obszarze obrobki w momencie, gdy maszyna jest wiaczona ! Grozi to

zmiazdzeniem/odcigciem palcow, rak, ramion, nog !
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UWAGA !!! OSTRZEZENIE !!!

MIEBEZPIECZENSTWO
UPADKY

Uwaga ! Niebezpieczenstwo obrazen ciala ! Nalezy dba¢ o bezpieczenstwo i higien¢ na

stanowisku pracy ! Nie nalezy uzywac urzadzenia w miejscach mokrych, wilgotnych oraz stabo

o$wietlonych ! Podczas poslizgu oraz upadku mozna odnie$é obrazenia ciala — potluczenia,

poszarpania, skaleczenia oraz inne.

UWAGA !!! ZALECENIE !!!

UWAGA !

- urzgdzenie nie jest przystosowane do uzytku domowego

- urzgdzenie powinno znajdowac si¢ w odpowiednio przygotowanym do tego pomieszczeniu
- urzgdzenie nie powinno by¢ obstugiwane przez osoby niepetnoletnic

- nie jest wskazane, by w poblizu urzgdzenia przebywaty kobiety w cigzy
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Prawa autorskie

Instrukcje obstugi ATMS nalezy traktowac¢ poufnie. Instrukcja obstugi przeznaczona jest tylko i wylacznie
dla 0sob ktore pracuja przy maszynie ATMS. Wszystkie zawarte w instrukeji informacje, w tym rysunki,
dane oraz teksty sg chronione zgodnie z prawem autorskim oraz prawem wiasnosci przemystowej. Kazde z
naruszen tych praw podlega karze. Zabronione jest wszelkiego rodzaju rozpowszechnianie oraz

przckazywanic tresei ninicjszej instrukeji obstugi bez zgody ATMSolutions.
Wyposazenie dodatkowe, akcesoria, czeSci zamienne

Uzywanie cze$ci zamiennych niewlasciwych lub uszkodzonych moze doprowadzi¢ do
A uszkodzenia oraz nieprawidtowego dziatania maszyny.

Utylizacja/Ziomowanie
W przypadku powstania odpadéw nalezy pamigtac o zachowaniu i przestrzeganiu migdzynarodowych

przepisow oraz norm obowigzujgcych w danym kraju oraz wszystkich norm ochrony Srodowiska.

Maszyny po uplywie ich okresu uzytkowania nalezy przekaza¢ uprawnionym podmiotom w celu

wiasciwego zagospodarowania odpadow.

Przekazanie zuzytego sprzetu do procesu odzysku i recyklingu przyczyni si¢ do ochrony zasobow
naturalnych, a funkcjonowanie zaktadow przetwarzania zuzytego sprz¢tu zapewnia postgpowanie wedhug

zasad poszanowania zdrowia ludzkiego i Srodowiska.

firma
przyjazna
\ o

Czesei elektroniczne, zlom elektroniczny a takze materialy eksploatacyjne sa
odpadami specjalnymi 1 moga by¢ utylizowane tylko i1 wylacznie przez
wyspecjalizowane przedsigbiorstwa.

Wytworzonych odpad6éw nie nalezy usuwac wraz z odpadami komunalnymi.
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UWAGA!!

Przed rozpoczgciem wszelkich prac przy maszynie nalezy doktadnie zapoznac sig z ponizsza instrukcjg obshugi.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia maszyny wynikajgce z nie przestrzegania instrukcji
obshugi.

Kazda osoba, ktorej zlecono pracg na maszynie, musi uprzednio zapoznac si¢ z instrukcjg obstugi. Dotyczy to

takze 0sob, ktore pracowaly juz na podobnych maszynach lub zostaty przeszkolone przez producenta.

Znajomo$¢ instrukcji obstugi jest jednym z warunkéw ochrony ludzi przed niebezpieczenstwem oraz
bezpiecznej i1 bezawaryjnej eksploatacji maszyny. Radzimy, aby uzytkownik zadal od personelu

udokumentowania whasnorgcznym podpisem zapoznania si¢ z instrukcjg obshugi.

Firma ATMSolutions nie odpowiada za wszelkie uszkodzenia maszyny oraz uszczerbek na zdrowiu,

spowodowane nastgpujacymi dziataniami:

1) gdy maszyng obshuguje osoba nicletnia
2) gdy sprzet nie jest zainstalowany prawidlowo lub znajduje si¢ w nieodpowiednim miejscu
3) gdy przedmioty cksploatacyjne sa zamontowane w nieodpowiedni sposéb
4) gdy wszelkie uszkodzenia sg spowodowane przez nieprawidtowe uzytkowanie maszyny
5) kiedy sie¢ zasilajgca nie posiada uziemienia oraz wylgcznika réznicowo-pragdowego
6) gdy zastosowano czgsci od innej firmy niz ATMSolutions
7) gdy zmieniane sg ustawienia frezarki
UWAGA: Prosimy o uwazne przeczytanie niniejszej instrukeji. Nalezy jej $ciSle przestrzegaé, aby unikngé

uszkodzenia sprzgtu oraz uszezerbku na zdrowiu.

* urzgdzenie powinno by¢ przewozone wozkiem widtowym lub wozkiem paletowym recznym

* nie nalezy chwyta¢ urzadzenia za elementy eksploatacyjne

= urzadzenie powinno by¢ umieszczone na plaskim i stabilnym podlozu

= urzadzenie nie bgdzie dziata¢ prawidtowo, jesli bedzie umieszczone pod katem

* urzadzenie powinno znajdowaé si¢ W pomieszczeniu zamknigtym, odpowiednio wentylowanym, o
wilgotnosci 20-70 %, w temperaturze pokojowej, nic powinno byé narazone na gwaltowne zmiany
temperatury, dziatanie czynnikéw atmosferycznych oraz promieni stonecznych. Nalezy unikaé miejsc, w
ktérych gromadzi si¢ kurz oraz ktore sg narazone na wstrzasy i wibracje.

= w przypadku przenicsicnia urzadzenia z zimnego miejsca, powinno ono odsta¢ w cieptym pomieszczeniu

minimum 12 godzin przed wigczeniem do sieci elektrycznej
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Sterownik, ktory jest podlaczony do komputera steruje wszystkimi osiami oraz wrzecionem. Dodatkowo na
kazdej osi zostaly zastosowane krancowki indukcyjne. Wprowadzane w ustawieniach limity zabezpieczaja
przed wyjechaniem wrzeciona po za obszar roboczy stolu, a tym samym uderzeniem

w konstrukcje frezarki, co mogloby spowodowaé uszkodzenie napgdu lub innych podzespotéw maszyny.

Kinematyka urzadzenia przedstawia ruchy najwazniejszych elementéw powodujacych frezowanie: wrzeciona
w osi X i Z oraz bramy w osi Y. Przesuw bramy w osi Y, wrzeciona w osi X 1 Z po prowadnicach realizowany
jest poprzez silniki krokowe przykrecone do sprzegla, a sprzgglo bezposrednio do $ruby pociggowej. Obracanie
narzgdzia odbywa si¢ za posrednictwem falownika oraz bez szczotkowego szybkoobrotowego wrzeciona.
Pogladowy rysunek zewnetrzy plotera frezujacego Mill Pro wraz z uwzglednieniem kinematyki ukladu
przedstawiono ponizej (Rys. 1).

~

1
o] & By

—_— ——e— LT L -

Rysunek 1. Rysunck zewngtrzny plotera frezujgeego Mill Pro.
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WARUNKI UZYTKOWANIA ORAZ WSKAZOWKI

W celu utrzymania urzadzenia w prawidlowej kondycji technicznej, nalezy zaznajomic sig z kartg gwarancyjng

dotgczong do urzadzenia oraz nalezy stosowac si¢ do ponizszych zalecen:

1. Frezarka powinna pracowac¢ w niezapylonym oraz suchym $rodowisku.

2. Przed wigczeniem obrobki nalezy upewni¢ sig, czy wrzeciono wraz z narzedziem na pewno nie uderzy w
materiat oraz mocowanie detalu przy uruchomieniu programu.

3. Na poczatku wlaczamy program Mach3, a nastgpnie Sterownik. Po zakoficzeniu pracy wylgczamy
najpierw sterownik, a potem program Mach3.

4. Wszystkimi osiami oraz wrzecionem sterujemy z programu Mach3.

Frez naleZy przykrgea¢ dwoma kluczami (dolaczone w zestawie) korzystajac z zestawu nakretki 1 tulei
zaciskowe], jednym trzymajac nakretke, drugim watek silnika. Nakretka powinna by¢ przykrecona z sita
uniemozliwiajgca jej luzowanie si¢ podczas pracy.

6. Gdy maszyna jest wiaczona po raz pierwszy w ciggu dnia nie nalezy wtgczaé wrzeciona od razu na
maksymalne obroty.

7. Wszelkie prace konserwacyjne i monterskie przy maszynie nalezy wykonywac przy odlaczonym zasilaniu,
najbezpieczniej przy odlgczonym przewodzic zasilajgcym.

8. Nalezy czysci¢ oraz smarowac wszystkie prowadnice i §ruby pociggowe olejem maszynowym (Lan 32/46)
lub specjalistycznym olejem do frezarek. Nie nalezy stosowac gestych i lepkich smarow, ktore moga
spowodowac wigksze opory ruchu i tym samym szybsze zuzycie si¢ elementéw ukladu przeniesienia
napedu.

9. Urzadzenie przeznaczone tylko do pracy przerywane;.

10. W przypadku jakichkolwick pytan lub nicjasnosci nalezy skontaktowacé si¢ z dzialem serwisu.

11. Nie zalecamy stosowania chtodzenia narz¢dzia ze wzglgdu na zastosowanie wrzeciona szczotkowego.
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KONSERWACJA
Zachowanie czystosci

W celu utrzymania poprawnej pracy frezarki nalezy przestrzega¢ kilku podstawowych zasad czysto$ci. Po
zakonczonej pracy, za pomocg sprezonego powietrza, nalezy starannie usung¢ wiory pozostate w wyniku
obrobki. Dotyczy to szczegdlnie odpadow znajdujacych sig na elementach ruchomych (prowadnicach,
wrzecionie, elementach przenoszacych naped). Opcjonalnie dotagczony wyciag widrow, ktory zasysa odpady
obrébeze znacznic ulatwia utrzymywanie czystosci maszyny. Plyn chlodzacy uktadu chtodzenia wrzeciona
powinien znajdowacé sie wraz z pompka w zamkni¢tym zbiorniku. Nalezy kontrolowa¢ czysto$¢ i ilo$¢ ptynu

oraz droznos$¢ przewodow.

Smarowanie elementéw ruchomych

Niezbgednym elementem podczas eksploatacji plotera frezujacego jest konserwacja mechanicznych czgsci
ruchomych. W zwigzku z tym, w zaleznosci od intensywnosci oraz warunkéw w jakich pracuje maszyna,
nalezy kontrolowac poziom smarowania. Niewielkg ilos¢ zalecanego smaru nalezy nanies¢ na prowadnice
oraz Sruby przenoszace napgd. Wazne, aby przed smarowaniem dokladnie oczysci¢ prowadnice suchg

szmatka.

PODLACZENIE FREZARKI

W celu podigczenia urzadzenia nalezy potgezy¢ przewod zasilajacy z wyjsciem zasilania na sterowniku, a takze
podiaczy¢ przewod sygnatowy USB do plyty gtéwnej sterownika. Przed podlgczeniem przewodu USB do
komputera nalezy w pierwszej kolejnosci zainstalowa¢ dostarczone oprogramowanie wraz ze
sterownikami. Nalczy pamigtac, ze sie¢ clektryczna powinna posiada¢ uziemienie, w obudowic sterownika

przewod od uziemienia powinien by¢ podtaczony do obudowy sterownika.
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WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH

Liste czgsci zamiennych zamieszczono w tabeli (Tab. 1), w zaleznosci od interesujgcego nas modelu plotera

frezujacego stosowane sg rozne podzespoly.

Tabela 1. Lista cz¢Sci zamiennych plotera frezujacego Mill Power.

Lp. | Nazwa czeSci L. szt. Numer seryjny
1. Zasilacz 24V 1 ATMS903101
2. Naped osi X 1 ATMS903102
i Naped osi Y 1 ATMS903103
4. Naped osi Z 1 ATMS903104
3, Phyta glowna Mach3 1 ATMS903105
6. Wrzeciono 1 ATMS903106
T Falownik wrzeciona 1 ATMS903107
8. Czujnik indukcyjny zblizeniowy 3 ATMS903108
9. Czujnik wysoko$ci narzedzia | ATMS903109
10. | Pompka chlodzenia wrzeciona 1 ATMS903110

INSTALACJA OPROGRAMOWANIA I STEROWNIKOW MACH3

W pierwszej kolejnosci nalezy zainstalowa¢ oprogramowanie Mach3. Plik instalacyjny kieruje nas przez caty
proces. Proces instaiacji maszyny zostanie automatycznie rozpoczgty, a system Windows powiadomi

uzytkownika o skonczeniu instalacji nowego oprogramowania.

Po zainstalowaniu prosimy o reczne skopiowanie pliku Mach!Lic.dat do katalogu, gdzie zainstalowano Macha

(np. C:\Mach3). Plik licencyjny jest unikalny dla kazdego klienta i nie wolno udostgpnia¢ go innym osobom.

Nastepnie nalezy skopiowa¢ dostarczony plik konfiguracyjny przez firm¢ ATMSolutions z rozszerzeniem
.»-XML" aby maszyna miafa prawidiowe ustawienia sterowania oraz parametry pracy. Kopiujemy réwniez do

glownego folderu Macha3, w ktorym zostal zainstalowany (M6j komputer—=>dysk(C:)->Mach3).

Pliki z rozszerzeniami: ,,.lic”, ,, XML” oraz ,,.dll” dostarczane sg przez nasza firmg na plycie CD, bgdz

przesylane na wskazany adres elektroniczny.

WWW.ATMSOLUTIONS.PL

info@atmsolutions.pl tel. +48 (22) 299 07 02

ATMSolutions Sp. z 0.0. Sp. k. ul. Kalejowa 311, 05-092 tomianki, NIP: 7010437587, KRS: 0000521707, REGON: 147405160
Sad Rejonowy dla m. st. Warszawy, XIl Wydziat Gospodarczy, GIOS: E0020230WZ



[ ATMSolutions

Uruchomienie

W celu uruchomienia maszyny nalezy na poczgtku uruchomié program Mach3 wciskajgc ikong¢ pod nazwa
,,Mach3 Loader”, nastgpnie wybrac plik konfiguracyjny z rozszerzeniem XML, ktéry byt wczedniej skopiowany
do folderu Mach3 , ATMS/2016/...”, Po uruchomieniu, wybraé odpowiednie pofaczenie oprogramowania ze
sterownikiem, w tym wypadku JFT-Motion-Controller-V2.0 (Rys. 2).

Maszyna uruchamiania jest przyciskami ,,0-1" znajdujacymi si¢ na sterowniku. Nalezy pamieta, aby zawsze
wlaczaé w pierwszej kolejno$ci oprogramowaniec Mach3, a nastgpnic sterownik. Po zakonczonej pracy nalezy

na poczatku wylgczyé sterownik, a nastgpnie oprogramowaniec Mach3. Zwigzane jest to ze stabilnoscia sygnatu.

Nie ma mozliwosci sterowania frezarka za pomoca samego sterownika bez uzycia oprogramowania.

Laeton [oameos Hlamaat s Pugn wametd

Your system m shoewang moce Tan one conitrol desce
Plagne pack T on you would ke thes prolis 1o e

Rorrmne Prastesr port Operaton
» JFT Moon Controbe: V2 0

Ko Dsvice

No Device

No Dovce

Dont arsh, mes thes sga O

Rysunek 2. Okno wyboru polgczenia = plvig gléwng.

W tym momencie frezarka jest gotowa do pracy. W nastepnym rozdziale zostanie omowiono obstuge maszyny

oraz programu Mach3.

OBSLUGA PROGRAMU MACH3 ORAZ FREZARKI

Wstep

Program Mach3 jest uniwersalnym programem do sterowania numerycznego wszelkiego rodzaju obrabiarek.
Program ten jest intuicyjny, ale ponizsza instrukcja pomoze rozwiaé watpliwosci zwigzane z jego obstuga. W
dalszej czeécei instrukcji zostang wskazane i wyjasnione wybrane funkcje pozwalajace na swobodng obshuge

maszyny.
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Okno podstawowe

Po uruchomieniu programu i wybraniu odpowiedniego polgczenia ze sterownikiem (oméwione w poprzednim
rozdziale) pojawi sig podstawowe okno programu Mach3, gdzie znajdujg si¢ prawie wszystkie niezbedne opcje

do obsfugi frezarki. (Rys. 3).

Pierwsza czynnoscig jaka nalezy wykonac jest weisnigcie podéwietlonego przycisku ,,RESET” znajdujgcego
w lewym dolnym rogu, przycisk miga naprzemicnnic na zielono i czerwono co oznacza, z¢ maszyna zostalta
zatrzymana. W celu polaczenia z maszyng nalezy klikna¢ raz na niego. Jezeli nic ma blgdéw (np. wlaczona
krancowka, przycisk awaryjnego zatrzymania), przycisk zapali si¢ na zielono. Pozwoli to na rozpoczgcie pracy.

Poruszanie osiami jest mozliwe tylko wtedy, gdy lampka nad przyciskiem jest koloru zielonego.

Jesli nie mozna zmieni¢ stanu klikajac na przycisk nalezy zwrdci¢ uwagg na mozliwe przyczyny:

° wcisnigty przycisk awaryjnego zatrzymania
. zalgczony jeden z przetacznikéw kraticowych
e nieprawidlowo ustawione stany aktywne krancowek i/lub przycisku awaryjnego zatrzymania

Frs

- o N
[ ] q-\“_ICHTMJ F | o

Rysunek 3. Podstawowe okno programu Mach3.

Pierwsze kroki

Nie zaleca si¢ zmienia¢ ustawien wprowadzonych przez firm¢ ATMSolutions, poniewaZ moze to
skutkowa¢ rozkalibrowaniem maszyny. Wtedy moga wystapi¢ problemy takie jak: nie trzymanie
wymiaréw przez maszyne, gubienie krokéw lub niepoprawne dzialanie ktéregos$ z podzespolow itp.

Po przylaczeniu maszyny i uruchomieniu programu widoczny jest ckran gtowny. Na poczatku nalezy wykonac

nastgpujace czynnosci (jedynie, jesli jest to konieczne):
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. Jednostki miary

Wybieramy opcjg config->select native units i wybieramy w okienku wiasciwe jednostki, w ktérych wyrazane
beda wszelkie wymiary w programie (w Polsce zazwyczaj mm), (Rys. 4).

Set Default Units for Setup X l

Lings for ModorSetup Dialog |
MM ™ Inches

T ook

Rysunek 4. Wybdy jednostek

o Konfiguracja portow

Program musi mie¢ informacjg, ktore urzadzenia sa gdzie podiaczone. Wybieramy opcj¢ Config/Ports and
Pins. Pojawia sig nastgpujgcy ekran:

Engine Comiguration.. Pots & Bins - P x
Eon Serup onc Aes Seterton | bosor Cutputs | bt Sgnel | Cuto Signss | Ercades W97 | Sorade Se | 48 Oonora

s s | P —

' Fodt Eruthed || 1 PonEabied [ [ ML Moss nsiad

BT bonacwe || [RITE madddme | = VR 1T W e
Erirpw Hen 35 AF oy | Ereny o b 53 AF Sy |
r Trm -J'

Kol Sp = = E

v JonoHe U DSl 8 4STENr U 3o
e RGeS 00

Hete Sl awe mum Sn st A MO meed |
e e

Rysunek 5. Okno konfiguracja portow

Podstawowa sprawg jest wskazanie numeru portu. W przypadku gdy komputer wyposazony jest w 1 fizyczny
port (ztgcze DB25) adres to z reguty 0x378 (Rys. 5).

° Konfiguracja wyjsc¢ silnikow

Zaktadka Config->Motor outputs pozwala na wskazanie programowi, gdzie zostaly podigczone sterowniki.
Program kontroluje tylko napedy sterowane krok/kierunek TTL (zaréwno serwo jak i silniki krokowe). Wiersze

tabeli oznaczaja osie, kolumny parametry danej osi. Zielone zaznaczenie oznacza aktywacjg opcji, czerwone -

brak aktywacji (Rys. 6).
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Engirne Configuration Ports & Piny
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Rysunek 6. Okno konfiguracii wyjsé silnikow
Enabled - dana 0§ ma by¢ uzywana przez program, jesli zaznaczenie jest zielone
Step Pin# - numer pinu portu na ktérym beda podawane impulsy kroku dla danej osi
Dir Pin# - numer pinu portu na ktérym bedzie okreslany kierunek ruchu dla danej osi

Dir LowActive - okresla czy linia sterujaca kierunkiem ma by¢ domy$lnie w stanie wysokim czy niskim -
zmiana zaznaczenia pozwala odwrécié kierunek ruchu osi

Step Low Active - okresla czy linia sterujgca krokiem ma by¢ domyslnie w stanic wysokim czy niskim, z
reguly sterowniki dziataja prawidlowo niezaleznie od ustawienia tego parametru

Step port - 1 lub 2 zaleZnie z ktorego portu cheemy podawaé impulsy kroku dla silnika

Dir port - | lub 2 zaleznie z ktorego portu chcemy sterowaé kierunkiem ruchu silnika Dostepne osie to X, Y,
Z, A, B, C oraz wrzeciono.

Zmiany nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem "Zastosuj"

° Konfiguracja krancowek

Wylgezniki kraficowe, EStop itp. konfigurujemy w zaktadce Config >Inputs Signals. Wiersze okreslaja

dostgpne rodzaje wejs¢ a kolumny ich whasciwosci (Rys. 7).
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Engine Configuration... Ports & Ping

Port Setup and Aus Selection | Motor Outouts ol Sgnais | Ouput Sgnaia | Encoder/MPG | Sprdie Setup | Ml Options |

'S-gna!- . "Enabled E_ﬁ‘ur; " | Pin Number | Actrve Low :_E:nuLa-l;- :Hm}:q [
e g s = e o —= |
[x- of 3 3 g r 0
[X Home o 3 3 w u 0
iv-- o 1 3 w 4 o
Y- o 3 3 w o 0
¥ Home o 3 3 w w 0 |
[Z+e of 3 3 =4 o 0 ;
|z L 3 3 w w 0 |
[zHome o 3 3 : 4 4 0 . :
Pris 1013 and 15 are nputs. Only these 5 o nurrbers may be used on ths screen :
Agtomaied Setup of nputs |
=t " e ——
oK Ay ]

Rysunek 7. Okno konfiguracji sygnalow wejsciowych

Znaczenie kolumn:

Enabled — zaznaczamy jesli chcemy korzystac z danego typu urzadzenia wejSciowego

Port# - nr portu do ktérego przytaczone jest urzgdzenie (3)

Pin Number - nr pinu do ktérego przytaczone jest urzadzenie (3)

Active Low - pin jest uwazany za aktywny (przycisk wcisnigty, krancéwka zwarta) jesli na wejsciu jest OV
Emulated - urzadzenic jest symulowane z klawiatury i nie nalezy uzywac fizycznego pinu

HotKey - klawisz symulujacy urzadzenie

Dostepne urzadzenia wejsciowe:
Krancowki osi X++, X--, Y++, Y--, Z++, Z--, A++, A--, B+, B--, C++, C—

Kraficowki bazowania: X Home, Y Home, Z Home, A Home, B Home, C Home

o Konfiguracja silnikow

Aby przetestowac i zestroi¢ silniki nalezy uzy¢ opcji Config—Motor Tuning (Rys. 8). Poj awia si¢
nastepujace okno:
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Mator Tuning and Setup x

X - AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE
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Rysunek 8. Okno konfiguracyi silntkow

Przyciski ,,08 X, Y, Z” pozwola wybra¢ aktywng o$. Predkosé silnika mozna dostroi¢ przy uzyciu suwaka
pionowego za$ przyspieszenie suwakiem poziomym. Na biczgco prezentowana jest aktualna charakterystyka.
Bardzo wazne jest wpisanie ilosci krokéw na 1 jednostk¢ miary (milimetr lub cal zaleznie od ustawieA w
config—select native units ). Liczbg nalezy wyznaczy¢ na podstawie ustawien sterownika i skoku $ruby oraz
ewentualnie uzytych przektadni. Liczbg ta wpisujemy w okienko w lewym dolnym rogu ekranu (,,Steps”) Po
wpisaniu liczby krokéw proponujemy zaczaé¢ od niskich predko$ci 1 przyspieszen stopniowo zwigkszajac
predkos¢ do maksymalnej stabilnej dla maszyny. Wylgczniki krancowe dziataja réwniez w trybie dostrajania
silnikow. Jesli silnik sig nie obraca, nalezy sprawdzi¢, czy wylacznik bezpieczenstwa nie jest aktywny (migajacy
klawisz ,,Reset” na ckranie glownym — jesli miga trzeba go weisnac). Jesli wylgeznik bezpieczenstwa nie jest
aktywny a silnik nadal si¢ nic obraca nalezy sprawdzi¢ konfiguracje pinéw wyjsciowych oraz przyljczenie i
konfiguracjg sterownika. Ustawienie kazdej z osi nalezy przed zmiang osi lub zamknigciem okienka zatwierdzi¢
klawiszem ,Zapisz ustawienia osi”. ,Impuls kroku” pozwala na okreslenie szerokoéci impulsu dla
pojedynczego kroku. Im krotszy, tym wigksza predkos$c ruchu da si¢ osiggngé,m ale niektore sterowniki moga
sobie nie poradzi¢ z nizszymi wartosciami. Impuls kierunku to minimalny czas potrzebny na zmiane stanu

wyjscia sterujgcego kierunkiem.

° Wezytywanie G-Code

W lewej czglei podstawowego okna programu Mach3 (Rys. 9) mamy mozliwo$é wezytania programu w G-

Code. Ponizej opisano dziatanie podstawowych funkcji:
Cycle Start - rozpoczgcie obrobki,

Pause (Feed Hold) - chwilowe zatrzymanie pracy (mozliwos¢ wznowienia pracy w zatrzymanym miejscu,
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Stop - gwattowne zatrzymanic pracy (zgubienic kroku, nie ma mozliwoéci wznowienia pracy w zatrzymanym

miejscu),
Rewind - przewija aktualnie zatadowany program do poczatku,

Single BLK - program wykonuje pojedyncza linie programu a nastgpnie przechodzi do stanu FeedHold czyli
pauzy,

Block Delate - jesli opcja jest wlaczona a nastepne linie programu zaczynaja si¢ od ,,/” linia kodu nie bedzic

wykonywana,

Edit G-code - mozliwosci edycji wezytanego kodu w notatniku,
Recent File - wybor ostatnio uzywanego G-Codu,

Close G-Code - usunigcie G-Codu z programu,

Load G-Code - zaladowanie G-Codu do programu.

<
N

SN

Plik:{o Fils Loaged,

__ _FEditG.Code | __Rewind CulW |
_ RecentFile l Single BLK Alth | W
___Close GCode Reverse Run |
. losd GCode

___ Block Delete __F
____SetNextLine i M1 Optional Stop W
Ll 0 " FloodCutf _mm
___Run From Here | [ Dwen ] fcv riese 1

Rysunek 9. Menu G-Code

Gdy uda si¢ wezytaé nasz G-code, wazne jest, aby ustawi¢ si¢ w miejscu, w ktérym chcemy rozpocza¢ prace,
nastepnie wyzerowaé uktad wspéhzednych lokalnych maszyny. Woéwezas maszyna zacznie pracowac od

miejsca, w ktorym wyzerowalismy nasz uktad wspolrzednych. Zerowanie osi wspéhrzednych lokalnych odbywa

WWW.ATMSOLUTIONS.PL

infoRatmsolutions.pl tel. +48 (22) 299 07 02

ATMSolutions Sp. z 0.0. Sp. k. ul. Kolejowa 311, 05-092 tomianki, NIP: 7010437587, KR‘S: 0000521707, REGON: 147405160
Sad Rejonowy dla m. st. Warszawy, XIl Wydziat Gospodarczy, GI0S: E0020230WZ



[J ATMSolutions

8i¢ poprzez nacisniecie przyciskéw zero Z, zero Y, zero X oraz zero 4 dla opcjonalnego wyposazenia z czwarts

osig (Rys. 10).

Rysunek 10. Zerowanie ukiadu wspotrzednych

e Sterowanie wrzecionem

Maszyna wyposazona jest we wrzeciono szybkoobrotowe, zaleca si¢ nie schodzi¢ ponizej 8000 [obr/min], za$
maksymalna predko$¢ wrzeciona to 24000 [obr/min]. Falownik jest skonfigurowany z plytg gléwng tak, aby
mozna bylo sterowa¢ wrzecionem bezposrednio z Mach3. W oknie Spindle speed (Rys. 11), wpisujemy recznie
wartos¢ z jakg ma si¢ obracaé narzgdzie. Teraz wrzeciono wlaczamy i wylaczymy przyciskiem Spindle CW.
Podczas pracy wrzeciona mozemy zmienia¢ dowolnie i ptynnie wartosci predkosci obrotowej za pomoca
zielonego suwaka znajdujacego si¢ w oknie sterowania wrzecionem w oprogramowaniu Mach3, Wartosé
predkosci ziclonym suwakiem mozemy regulowaé od 0 do 250% predkosci zadanej. Mozna réwniez zmieniaé
predkos¢ wrzeciona zielonym suwakiem podezas pracy maszyny, gdy predkosé zostala zdefiniowana w G-
Code. Wazne jest, aby ponowne wlaczanie wrzeciona nastepowato po wezedniejszym catkowitym

zalrzymaniu si¢ go.

|ISRD%

| spindle cw F5 100

o o)

RPM A G

sov LN 0
Spindie Speed

2400
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Rysynek 1. Okno sterowania wrzecionem

Spindle CW F5- wlaczanie 1 wylgczanie wrzeciona

S-ov- aktualna predkos¢ wrzeciona

Spindle Speed- predkosé zadana przez operatora (wpisujemy rgcznie)
S-ov- ustalona predkos¢ przez regulacje zielonym suwakiem

° Sterowanie posuwem przez program

Posuw w maszynie odbywa si¢ za pomocg silnikéw krokowych. Sterowanie manualne osiami odbywa si¢ za
pomoca strzatek na klawiaturze (o ,X” oraz ,Y”) oraz za pomocg przyciskéw ,.PgUp” 1 PgDown”
odpowiednio posuw osig ,,Z” do gory oraz do dohu, jest to posuw roboczy. Gdy chcemy, aby maszyna
realizowata ruch szybki nalezy przytrzymaé¢ przycisk ,,Shift” a nastgpnie nacisng¢ jeden z przyciskow
odpowiadajacy za posuw wybranej z osi. Maszyna zacznie poruszac si¢ z wigksza predkoscia, co jest bardzo
pomocne miedzy innymi podczas dojazdow do materiatu, gdy przedmiot zamocowany jest w znaczngj

odlegto$ci od wrzeciona.

Istnicje mozliwo$¢ zmiany wartosci predkosci, przyspieszen oraz iloéci krokéw na impuls (Config— Motor

Tuning) (Rys. 12).

Nie zaleca si¢ wprowadzaé zmian do ustawiei, ktore zostaly wprowadzone przez firme¢ ATMSolutions.

Gdy zostana dobrane zle wartosci maszyna moze gubié¢ kroki lub nie trzyma¢ wymiarow.

Mator Tumng 37d Setup

X . AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE
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L SRR Y e ot R BT B e Dnplay of the Meter: Secel Decrl tampt
Time m Seconds |

Rysunek 12. Okno Motor Tuning

Steps per - 1l0s¢ krokow na jeden impuls (odpowiada za trzymanie wymiaréw przez maszyng)
Velocity - predkosc posuwu dla ruchu szybkiego [mm/min]
Acceleration - przySpieszenic osi

Po kazdej zmianie warto$ci dla poszezegolnych osi, Axis Selection nalezy zatwierdzac przyciskiem SAVE AXIS
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SETTINGS. Wykresem w oknie Motor Tuning jest charakterystyka predkoéci w funkcji czasu. Wartoéei

predkosci i przy$pieszenia mozna rowniez zmienia¢ suwakiem pod wykresem i po jego prawej stronie.

Prawidlowa warto§¢ dla naszej frezarki Steps per dla wszystkich osi  ustawia serwisant.
Gdy nie znamy tej wartosci mozna poprawnie dobra¢ parametr po przez przejscic do zakladki Settings. i wybraé
Set Steps per Unit (Rys. 13). Teraz wybieramy po kolei wszystkic osie i dobieramy parametr do kazdej z nich
oddziclnie poprzez wpisanie wartosci o jaka chcemy, Zeby maszyna si¢ przesungla (Rys. 14), a nastepnie
wpisujemy rzeczywista warto$¢ o jaka si¢ poruszyla (Rys. 15), okna beda pokazywaly sie po sobie. W celu
wykonania kalibracji krokéw, nalezy obra¢ jaki$ nieruchomy punkt odniesienia np. od miejsca na stole i
zmierzy¢ odleglos¢ od tego punktu przed i po operacji. Wtedy program sam dobierze odpowiednig wartosé
Steps per Unit (Rys. 16).

& Axis Selection b4

Pick Axis to Calibrate

* X Axis A fxdis

Answer This: x

U Ydds O BhAxds
How lar would you Bke to Move the 4 Ass?

{_ iZAxis © C Axis e
ok | L& ]
Rysunek 13. Okno wyboru osi Rysunek 14. Okno Wartosci zadanej Rysunek 15. Okno wartosci rzeczywiste

OverRlidcan FRO %
[Ty :
e 100

" FRO 8 ™~
Set Steps Per Unit . 100 , ﬁ (R“"a
! : I ==, ; _':______ = ' ’ an_t___ oLk
y ‘f'{ - 5.00

A &
- Feedrate
Q& .

> 6.00
Unitsie 0.0C
UnitsiRey 0.00

Rysunek 16, Okno wartosci wyjiciowe] Steps per Unit Rysunek 17. Oknao sterowania posuwem

FRO - aktualna predko$é posuwu

Feedrate - ustalona predkosc¢ posuwu

FRO % - regulacja prgdkosci posuwu roboczego pod czas pracy
Rapid FRO - regulacja predkos$ci posuwu szybkiego pod czas pracy
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Standardowo zielone suwaki od posuwu szybkiego oraz roboczego sa polgczone ze soba 1 ruszajgc jednym
zmienia si¢ automatycznie rowniez warto$¢ drugiego (Rys. 17). Mozna je rozdzieli¢ (Config— General Config)
(Rys. 19). Nalezy odzaczy¢ Lock Rapid FRO to Feed FRO. Teraz mozemy oddzielnie zmienia¢ wartos¢
posuwu szybkiego oraz roboczego podczas obrobki. Bardzo przydatng opcjg jest procentowa regulacja
predkosei posuwu ruchu roboczego. Jest pomocna podcezas dojazdow do materiatu, gdy trzeba powoli zblizy¢
si¢, aby nie uderzy¢ w materiat i wyzerowa¢ lokalnie dang 0. Gdy nacisniemy przycisk 7ab to pojawia sig tryh
MPG (Rys. 18). W oknie MPG mamy mozliwo$¢ zmiany predkosci ruchu roboczego wyrazonego w procentach.
Gdy wpiszemy np. 50%, frezarka bedzie poruszata si¢ bez weisnigtego przycisku SHIFT z pigédziesigcio-
procentowa wartoscia predkosci ruchu szybkiego. Ponadto, w tym trybie mamy mozliwo§¢ poruszania sig

osiami poprzez wciskanie mysza przyciskéw odpowiadajace danej osi.

GCean Lo B
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Ure e g v s T
g war Ly
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ohor Macte
Ciwatert Ve s Shy

Dtwew Mt Mt
v deaskde wr & Mbegiew « B
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g e L e
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| LaPed |y B el s LT
| Canmran dog
| B ! fan 7 iy

| e

Frogpan & whwte Lo s
et (s e | gt e Pt 18 [0 00077
{bura bt B gt s mtegnd

Rysunek 18. Tryb MPG Rysunek 19. Okno General Config
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° Zakladka MDI

—_—

Lis i e

St

Solutions

Rys.20. Zaktadka MDI.

Za pomocg myszki mozemy przej$¢ do zakiadki MDI (Manual Data Input) (Rys. 20). W tym oknie mamy
pojedyncza lini¢ do wprowadzania danych (G-Code). Nalezy klikna¢ w nig, aby ja wybra¢ lub nacisngé klawisz
Enter ktéry bedzie zawszg jg wybieral. Mozna teraz wpisa¢ dowolne polecenia, ktoére ma wykonaé frezarka, a
nastgpnie weisngc Enter, aby zatwierdzic. Nalezy pamigtac, Ze maszyna zawsze zacznie si¢ poruszac ze Swojego
lokalnego miejsca zerowego. Jesli chcemy sig poruszy¢ o G0 X20 od miejsca, w ktérym wiasnie si¢ znajdujemy
nalezy wyzerowac wspotrzedne klikajac na kwadraty

z nazwami osie (X, Y, Z, 4) przy oknie ze wspolrzgdnymi maszyny.

° Zerowanie osi Z, czujnik wysokosci narzedzia (wyposazenie opcjonalne).

Jeslhi mamy w zestawie czujnik wysokosci narzedzia to pomoze on nam w zerowaniu osi Z, co jest niezbgdne
do obrobki materiatu, W pierwszej kolejnoéci trzeba wgra¢ odpowiednie makro, aby czujnik zaczal dziataé.
Otwieramy plik (czujnik wysokoéci narze¢dzia.txt) dostarczony przez firme ATMSolutions, zaznaczamy calg
zawartos¢ 1 kopiujemy, wchodzimy w Machu Operator— Edit Button Script, nastgpnie klikamy na migajgcy
przycisk Auto Tool Zero. Pokaze nam sig okno z ktorego nalezy skasowac zawartosc 1 wklei¢ nasz skrypt ktory
zostal wezesniej skopiowany. Nastgpnie wchodzimy w Config— Ports and Pins— Input Signals. Szukamy w

kolumie Signal wiersza o nazwic Probe (Rys. 21). Wiersz uzupetniamy jak ponizej opisano:

Enabled - ziclony znaczek
Port# - 3 (w zaleznosci od maszyny)
Pin Number - 3 (w zaleznosci od maszyny)
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Engine Configuration.. Pons & Ping b4

Fom Setue and Aea Selection | hotor Outpurs 1ot Sgnss | Quiput Sgnss | Encoder MPG's | Sprdie Setup | M8 Optors

[ Segnal . F.l;.lbled Fo® P H‘,m.l.\n T Aetrve Low flﬂdllt-ﬂ_ Hothey =
Inpt 41 4 ) s 3 4

|lmpan 82 ¢ 1 L 4 w
Imput 23 | 4 H T 4 w
Input #4 [ 4 3 ' 4 4 \
Probe o 3 5 4 of :
Indes 4 ] o w | 4 I}
Lot Dwrd B i 3 wr w ] | |
Estep o« 3 1 ® x '
THE On r ) 4 4 - |

Frea 1013800 15 are routs Oriiy Sheae 5 pen musbery moy be used on ths screen

Asomaed Seup o Inpus

Rysunek 21, Ports and Pins -> Probe

Active Low sluzy nam do zmiany zwrotu poruszania si¢ naszego wrzeciona. Jesli nacisniemy Auto Tool zero i

wrzeciono zacznie si¢ poruszaé do gory nalezy zatrzymac i zmieni¢ Active Low na zielony znaczek.

Musimy jeszcze zmierzy¢ doktadnie wysoko§¢ naszego czujnika i wprowadzi¢ ta wartos¢ do programu Mach3.
Wpisujemy jg w zakladce Offsets w polu wysokosci czujnika narzgdzia (Rys. 22). Wpisana wartos¢ bedzie
automatycznie odejmowana, po tym jak dotknie naszego czujnika narzgdzia podczas zerowania
osi Z. Nalezy pamigtaé, ze gdy niedokladnic wprowadzimy wysoko$¢ czujnika nasze zero nie bedzie na

powierzchni styku freza z materialem.

Program Run Alt-1 |

Rysunek 22. Olno Offsels - wartos¢ wysokosci czujnika narzedzia

Gdy wszystko mamy ustawione i chcemy wyzerowaé o§ Z to umieszczamy nasz czujnik na materiale
bezposrednio pod wrzecionem z zamocowanym narzgdziem. Przewod elektryczny czujnika wysokoscei
z zaciskana koncowka podpinamy do narzedzia. Nastgpnic weiskamy przycisk z okna Tool data, Auto Tool Zero
(Rys.23). Wrzeciono zacznie si¢ automatycznie obnizaé, az do styku z czujnikiem, wtedy zatrzyma si¢ i odjedzie

do géry. W tym momencie mamy wyzerowang o$ Z na powierzchni naszego materiatu.
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Mozna zerowac os Z bez uzycia czujnika. Nalezy recznie, powoli dojechaé¢ dolng krawedzia narzedzia do
momentu styku z powierzchnig materiatu. Gdy zobaczymy pierwszy wiér zatrzymujemy sig i zerujemy o$

recznie. Jest to rownie skuteczny sposob, jak przy uzyciu czujnika narzedzia.

Tool 0 g
Dia. +0.0000 !
H
Auto Tool Zero |
Remem __Return___
Byl 00:00
| Jog ON/OFF Ctrl-AltJ jl

Rysunek 23. Data Tool

WSKAZOWKI DOTYCZACE PRACY

Ponizsze wskazoéwki moga by¢ przydatne uzytkownikowi w celu utrzymania maszyny w dobrym stanic

technicznym oraz w celu uniknigcia innych probleméw. Pomogg rowniez uzyskaé zadowalajgca jako$é obrobki:

1. Frezarka ma za zadanie utrzyma¢ jedynie prawidtowe wymiary, mie¢ odpowiednig sztywnos$¢ oraz jest
clementem prowadzagcym frez.

2. Wazna kwestig jest odpowiedni dobor freza, czym frez lepszej jakoéci oraz odpowiednio dobrany do
danego materiatu powierzchnia obrabiana bedzie lepszej jakos$ci a praca begdzie przebiegala o wicle
szybcie;j.

3. Dobér odpowiednich posuwdw, gigbokosci skrawania oraz prgdkoéci obrotowych wrzeciona rowniez
wplywa na jako$ powierzchni obrabianych ale rowniez na trwato$¢ freza.

4. Uzywajac chlodzenia narzgdzia mamy mozliwo$¢ uzyskania szybszej obrobki oraz ryzyko przegrzania
(spalenia) freza jest mniejsze co jest gldownym czynnikiem jego trwatosci.

5. Material powinien by¢ odpowiedni przymocowany do stolu obrabiarki aby nie mial mozliwosci
poruszania si¢ pod czas obrébki.

6. Material nic powinien by¢ zabrudzony w piachu itp. zanieczyszczeniach poniewaz frez ulegnie
szybkiemu stgpieniu.

7. Komputer powinien by¢ dedykowany do maszyny i nie powinno by¢ zainstalowane na nim inne

oprogramowanie niz niezbgdne do pracy z maszyna.
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8. Nalezy pamigta¢ o okresowym czyszczeniu oraz smarowaniu prowadnic oraz $rub pociagowych aby
frezarka nie pracowala na sucho, poniewaz jest to najczgstsza przyczyng gubienia krokow oraz
zacinania si¢ frezarki.

9. Zaleca sig rowniez sprawdza¢ dokrgcenie sprzggiel siinikow krokowych, aby nie pojawity si¢ luzy.
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY

Rozdziat ten przedstawia pogladowy schematy elektryczny urzadzenia wraz z opisem oznaczen podzespotow
elektrycznych. Schemat ma na celu przedstawienic ogdlnego zarysu dzialania maszyny. Rzeczywiste
polgczenia moga sig r6zni¢ w matym stopniu, w zaleznosci od modelu plotera frezujgcego. Ponizej (Rys. 24)

przedstawiono ogolny schemat polaczen elektrycznych frezarek Mill Pro:

I ww. | | ‘wSterownik silnika » . Sinik
@ ol == & krok
bt v ‘ '. ‘ f;"::.. osi x B raKowy
- | L — cas X
; = n | — ——— i
Crams  H 28V = | . N
Loomoe 1 O g [ =
e QW W I G Sterownik silnika Silnik
Lsaon 2 Rome m 1] o iy 5 9 | krokowy
[eme 1 Lo E. osi B asy
vy [} e B .-_i
T AR J
Cras 1 2OV S N ——— |
_'\:_‘.]"b Jl i‘:\fd-f | 4 = T - _: — —
‘ e J ‘w Sterownik silnika ;[ | Sk
4 S— T —L_ g: Ds_ z i krakowy
| I 8 osi Z
| | } e o |
AR l
l ||II |T'Vrzeciono | — —
y : | - . — N A ?
—1|l|| N i “w Sterownik silnika Stk
= | | ?-. ;:—‘\:". . A & kfokcw
B 1 S P A E =
|' nca'r;g:a st it | Falownik : e i
T - |
— |
3 : | |
: | e
72 24v p 5 _! Wigcamik }_: [ Stop .____!‘ ;‘;;;(«

"tchemat male rodns i W raleinoss of modehy crar wypslalenie =auyTy

Rysunek 24. Schemat potgczen elekirycznych frezarki Mill Pro.
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