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WSTEP

Niniejsze urzadzenie stuzy do obrobki skrawaniem wspomaganej komputerowo wszelkiego
rodzaju tworzyw, metali niezelaznych takich jak aluminium, mosiadz oraz do 1zejszych prac w sta-
lach réznych gatunkow.

Przed rozpoczeciem pracy, prosze zapoznac si¢ z instrukcja obstugi.

W przypadku jakichkolwiek watpliwos$ci prosz¢ kontaktowac si¢ z producentem.

Urzadzenie sterowane jest automatycznie, przez co nalezy zachowac¢ szczegdlna ostroznos¢
podczas obstugi. Oprogramowanie, ktoére mogto by¢ zainstalowane na komputerze sterujacym, nawet
bez wiedzy uzytkownika, moze powodowac (cho¢ jest to malo prawdopodobne) nieprzewidziane
zachowanie si¢ obrabiarki.

Uzyte w instrukcji nazwy Windows 98/ME/NT/XP, Microsoft .NET Framework, Intel Pen-
tium, AMD Athlon sa zastrzezonymi znakami firmowymi nie nalezacymi do firmy Jubilex Sp. J. Ich
uzycie ma jedynie charakter informacyjny.
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ZALECENIA BHP

Maszyng moze obstugiwac tylko jedna osoba.

Komputer sterujacy powinien by¢ przystosowany do pracy w warunkach przemystowych i wy-
posazony w system Windows XP.

Komputer ze wzgledow bezpieczenstwa nie moze by¢ podtaczony do sieci komputerowe;.

W komputerze nie moze by¢ zainstalowane oprogramowanie, ktoére mogloby zakldci¢ praceg
programu sterujacego.

Maszyna musi by¢ podtaczona do gniazdka z bolcem uziemiajacym oryginalnym kablem zasila-
jacym.

Komputer musi by¢ podtaczony do gniazdka z bolcem uziemiajacym.

Przewody sygnatowe migdzy komputerem, a urzadzeniem musza by¢ prawidlowo umieszczone w
gniazdach i zakrgcone §rubami zabezpieczajacymi.

Podczas pracy urzadzenia operator i osoby znajdujace si¢ w poblizu musza mie¢ zatozone okulary
ochronne.

Maszyny nie wolno obstugiwaé¢ w rekawiczkach.

Narzedzie skrawajace wiruje z duza predkoscia 1 w zwiazku z tym nalezy zachowacé szczego6lna
ostroznos¢ 1 przestrzega¢ zasad pracy w bezposredniej blisko$ci elementow wirujacych.
Pracowaé w zapig¢tym ubraniu z ciasnymi mankietami.

Pracowac¢ ze spigtymi wtosami.

Maszyna musi by¢ wypoziomowana i sta¢ na stabilnym podtozu.

Zabronione jest pozostawianie pracujacej maszyny bez nadzoru.

W przypadku obrébki powodujacej nadmierny hatas, obstugujacy maszyng powinien chroni¢
stuch stuchawkami wyciszajacymi.

Wrzeciono montowane w urzadzeniu musi by¢ zgodne z zaleceniami producenta.

Srednica czesci chwytowej narzedzia musi byé doktadnie dopasowana do tulejki mocujacej na-
rzedzie we wrzecionie. Niedopuszczalne jest np. stosowanie narzedzia o chwycie 3mm wraz tu-
lejka 1/8 cala (3,175mm). Moze to spowodowac rozerwanie tulejki lub pgknigcie wrzeciona.
Podczas pracy maszyny nie zbliza¢ rak, do wirujacego narzedzia.

Jezeli przy wrzecionie jest zewngtrzny wylacznik zasilania, to podczas wymiany narzgdzia i ma-
nipulowaniu przy nim, musi by¢ wytaczony.

Zabronione jest pozostawianie klucza we wrzecionie podczas zmiany narzedzia.

W przypadku zauwazenia nieprawidlowosci w pracy maszyny natychmiast przerwaé prace i
skontaktowac si¢ z serwisem.
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MINIMALNE WYMAGANIA SPRZETOWE KOMPUTERA STERUJACEGO

procesor klasy Pentium 400 MHz,

128 MB RAM,

karta graficzna i monitor o rozdzielczosci 800x600,
1GB wolnej przestrzeni na dysku twardym,
CD-ROM do instalacji oprogramowania,

wolne gniazdo USB.

KONFIGURACIA ZALECANA

procesor klasy Pentium 1000 MHz,

512 MB RAM,

karta graficzna 16MB i1 monitor kolorowy 1280x1024,
20GB wolnej przestrzeni na dysku twardym,
pozostale, jak wyzej.

Druga z podanych konfiguracji, to absolutne minimum, jesli zamierzaja Panstwo wczytywac i
obrabia¢ skomplikowane $ciezki 3D, jednak nawet przy prostych pracach komputer wyzszej klasy
zapewni wigkszy komfort pracy.
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PODSTAWOWE DANE TECHNICZNE

NAPIQCIC ZASTIANIAL ...uvviiiieiiieiieie ettt ettt et e e be e eesbeesseeeabeestaeesseessseenseas 220-230V50Hz
PODOT PIadU (INAX): ..ueeeeiieiieeiie ettt ettt et et e et e bt e et e e s aeeenbeessbeeabeesabeenbeessseenseas 10A
Moc Znamionowa (DEZ WIZECIONA): ......c.eeeueeriieiierieeriieeieeteeeteesteeeseeseessseeseessseesseessseenseennses 250W
Obroty mMinimalne WIZECIONA: ........cccuieeriieeiiieeiieeeiieeesieeeseteeesereeesreessreessseessseessseeens 8000 obr/min
Obroty maksymalne WIZECIONA: .........cccueeruieeiieniieeiieriieeiteeiee et see e e eae st e seaeeseeeeeeas 30000 obr/min
Predkos$¢ maksymalna poSUWU MASZYNY: ....cccvviieriieeiiieeiiieeieeeeieeeeieeesveeesveeeseaeeessseeeeneeas 150mm/s
Uchwyt frezu (zalezne 0d Wersji WIZECIONA): ......eevueeeiieruieeiieniieeieeniieeieenieeeieesieeenseenenes ER20/ER25
Obszar stotu roboczego (dla MFG 400X250): ...eiiiiiieeiieeiieecieeeieeeee et svee e 400x250mm
Obszar stotu roboczego (dla MFG 800X375): ..eeiiieiieiieeieeeeee e 800x375mm
7 6 8 9 1. Ostona boczna osi X (znajduje

10.
11.
12.

si¢ pod nia ,,wlacznik krancowy
minus” oraz przektadnia napgdu
osi X).

Wytacznik AWARYJINY, weci-
snag¢ w przypadku niebezpie-
czenstwa. Powoduje natychmia-
stowe zatrzymanie maszyny i
wylaczenie wrzeciona.

Stoét roboczy.

Bezluzowe prowadnice liniowe.
Czujnik automatycznej korekcji
narzedzia.

Silnik krokowy.

Sprezyna zabezpieczajaca zespot
osi Z przed samoczynnym ru-
chem przy braku zasilania.
Wrzeciono.

Sruba napedowa osi X.

Korpus maszyny.

Sterownik maszyny.

Falownik sterujacy wrzecionem.
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PODLACZANIE MASZYNY

Przed przystapieniem do pracy, nalezy:

Podtaczy¢ wtyczki DB9 Limit+ oraz Limit- do odpowiednich gniazd na ptycie sterownika (sa to
sygnaty z wylacznikéw krancowych maszyny),

Podlaczy¢ wtyczke przewodu ,,HF Ctrl” do odpowiedniego gniazda na ptycie sterownika (ste-
rowanie falownikiem),

Podtaczy¢ wtyczke DB15 ,,Dev” do sterownika (sygnaty: stopu awaryjnego, czujnika korekcji
narz¢dzia oraz opcjonalnie, skanera),

Podtaczy¢ kable zasilajace silniki krokowe Osi X, Y, Z (w/g oznaczen na przewodach i sterow-
niku),

Podtaczy¢ gniazda USB komputera i sterownika,

Podtaczy¢ kabel zasilajacy sterownik.

PANEL TYLNY STEROWNIKA

Gniazdo ,,Limit -,

Gniazdo ,,Dev”,

Gniazdo ,,Limit +”,

Gniazdo ,,HF Ctrl”,

Ztacze USB,

Ztacza silnikow krokowych,
Gniazdo zasilania,

Glowny bezpiecznik 10A/250V,
Wentylator wyciagowy sterownika.

W XN R W=
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PANEL PRZEDNI STEROWNIKA

1. Wylacznik glowny maszyny. UWAGA! Fa-
lownik sterujacy wrzecionem stanowi odrgbny

zespot elektryczny i nie jest wylaczany tym
wytacznikiem).

2. Przycisk ,,Start”, stuzy do zalaczenia obwodu
wysokopradowego po wiaczeniu zasilania, lub
. bo wejsciu w stan btedu.
% p\ P 3. Kontrolka zasilania obwodu niskopradowego.
@ @ 4. Kontrolka bledu lub trybu ,,Stop”. Gdy pulsuje
oY - lub $wieci, oznacza to, ze obwod wysokopra-
dowy jest odtaczony od zasilania.
5. Potencjometr stuzacy do regulacji obrotow
O) wrzeciona. UWAGA! Przy nowszych wersjach
/\._\ elektroniki sterujacej, juz ustawienie ,,na 2/3”
v 2 ¥ oznacza maksymalne obroty (100%). Dzieje si¢
tak, poniewaz nowa wersja elektroniki umoz-
liwia sterowanie predkoscia wrzeciona w trybie
automatycznym, a potencjometr petni rol¢ ko-
5 rekcji od 0%-150%. Funkcja ta bedzie wyko-
rzystana w kolejnych wersjach programu
CNC-Graf.

Bt;rt Power Error

Oon | Off

0%

Epine. RPN

INSTALACIA PROGRAMU CNC-GRAF I URUCHOMIENIE MASZYNY

Uwaga! Aby nie zostala przerwana praca frezarki CNC, musi by¢ wylaczony w BIOS-ie Power
Management. Prosz¢ rowniez sprawdzi¢ zarzadzanie energia w opcjach panelu sterowania

Windows.

1. Wykona¢ wszystkie potaczenia.

Wilaczy¢ zasilanie sterownika (wlacznik gléwny), do instalacji sterownika nie jest wymagane
zalaczanie obwodu wysokopradowego przyciskiem START

3.  Komputer powinien zgtosi¢ wykrycie nowego urzadzenia.

4. W toku instalacji, nalezy podac $ciezke dostepu do sterownika (dostarczony na ptycie instala-
cyjnej w katalogu ,driver”). Sterownik mozna rowniez pobra¢ ze strony Internetowej
http://www.boenigk-electronics.com

5. Nastegpnie nalezy zainstalowa¢ Microsoft .NET Framework (plik dotnetfx.exe) do wersji 3.x
CNC-Graf wystarczy wersja .NET Framework 1.1, do wersji 4.x wymagany jest .NET Frame-
work 2.0. Pakiet ten mozna réwniez pobra¢ ze strony Internetowej http://www.microsoft.pl,
wpisujac w wyszukiwarke ,,,.NET Framework”

6. Teraz mozna przystapi¢ do instalacji programu CNC-Graf, uruchamiamy w tym celu plik Se-

tup312.exe (cyfry moga si¢ r6zni¢, zaleznie od instalowanej wersji). Najnowsza wersj¢ mozna
pobra¢ ze strony Internetowej http://www.boenigk-electronics.com



http://www.boenigk-electronics.com/
http://www.microsoft.pl/
http://www.boenigk-electronics.com/
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7. Nalezy uruchomi¢ program CNC-Graf, przy pierwszym uruchomieniu ukaze si¢ lista maszyn do
wyboru, jedna z pozycji bedzie model zakupionej maszyny, w razie braku na liScie importujemy
go0. Wybor zatwierdzamy OK.

B 22220 pIlIXEARLD

-100 =z

4k

Wybor maszyny

AutoGray 1303 o
AutolGray 2010 = i) |
AutoGray I

AutoGray Il
AutoGray |1z
AutoGray llz
AutoGray [V
AutoGray [Vz
AutoGray v

AutoGray Yz

Ergwind 400x250.0C

Ergwind 400250 std01 “
FBG1ZL

FBGT2M
FBGT24L
GRY-3000-3
GRY-3000-5
GRY-5000-5
GRY-5000-6
GRY-5000-2

|
\

(] 8

8. Nacisna¢ przycisk ,,Start” na sterowniku. Czerwona kontrolka powinna zgasna¢, a charaktery-
styczny ,,stuk” informuje, ze silniki krokowe sa teraz pod napigciem.

9. Wykona¢ jazde referencyjna (jesli okienko nie pojawi si¢ automatycznie, nalezy w tym celu
wecisnac¢ klawisz F12 lub polecenie z paska narzedzi i zatwierdzi¢ ENTER).

P 22220=DlIXEHBL

£-100 7=-140

4 |+ | Explorer

] Jazda referencyjna
—0s “ypniki
v %
T
W 7 Katalog | Faworyty

| | Przpspiesz jazde referencying

¥ nakaficu zamknij

10. Jesli wszystko wykonane bylo prawidlowo, maszyna powinna cofnaé¢ wszystkie osie na wy-
taczniki krancowe 1 by¢ gotowa do dalszej pracy.
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CZUINIK KOREKCJI NARZEDZIA

Kalibracja czujnika korekcji narz¢dzia wykonywana jest jednorazowo po instalacji programu
CNC-Graf 1 ma na celu ,,nauczenie” programu jaka jest odleglo$¢ Z pomigdzy progiem zadziatania
czujnika i poziomem blatu stolu roboczego. W razie konieczno$ci wymiany narzedzia (uszkodzenie
podczas obrobki, obrabiany detal wymaga kilku narzedzi) nie musimy ,,r¢cznie” korygowac para-
metru Z w punkcie zerowym, wybieramy menu: ,,Jecha¢/Narzgdzie/ Wymierz narzedzie”, a program

zrobi to automatycznie.

LB pBUR 222 20 p IXEIRLS
| Riv=-100 I\ | RZ=71
4k

- |

Aby skalibrowa¢ czujnik, trzeba wprowadzi¢ wspoirzedne punktu pomiarowego. W tym celu:

e montujemy jakikolwiek frez w uchwyt wrzeciona,
e wykonujemy jazdg referencyjna (F12),
e wlaczamy jazde re¢czna,

L=y

00 % EH B,
| pfED

Posuw klawiszami | Jed? tam i z pawratem I

ot 2| o]

Jazda relatywna ——

‘; ﬁ % wykacz
iz_ £ r——:| mm
/ i ks ‘ \ [ :' mm
C I_:I mm

|
107 B krokdw na sekunde

—_—% Szpbkast w mm/sek

sCxyfi o gl aflTT

aexy i o ozl H sl =

taczniki Madzaru
Pampa | VMxVMyVvzZIva

Glowica skrawajgca

Szczypoe mocujgce |

1

e ustawiamy narzgdzie doktadnie na srodku nad czujnikiem korekcji,

e wywolujemy z menu ,,Ustawienia/Pozycje” oraz wybieramy zakladke, Punkt pomiarowy” 1 kli-

kamy ,,Dodaj”,

10
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e w oknie, ktore si¢ otworzy klikamy ,,Podstaw”. Program automatycznie podstawi aktualne
wspotrzedne maszyny,

zmieniamy podstawiona wspotrzedna osi Z na 130. Jest to wysoko$¢, na ktdrej maszyna bedzie
wykonywata jazde¢ na czujnik korekcji. Jesli ustawiona warto$¢ bedzie zbyt mata, maszyna moze
zahaczy¢ o materiat lub uchwyty,

E Pozycje %

¥

Punkt zerowy + Punkt parkowy +  Punkt porianowy
=

 Status | Nazwa [ [ [z A T
F
Dodaj pozycie
fps tzeni i~ Pozycia maszyny
Status (* uzywany of X [3.232 mm Gxza O Y
FFﬁELKiWYxYlZED mm Cxz 2
XY A
7 140 A mm Fx
Nazwa |Name)00( A i—ﬂ \% mm Podstaw
Y A
\ifas \ ﬁ& |
Jedz [b Es'rednio =] NELLLTEE
7 potwierdzenie 4 cz
- i
% -

QK | Anuluj |

Wskazowka! W maszynach z ,,jezdzacym stolem” wspolrzegdna Y punktu pomiarowego ma
jedynie takie znaczenie, ze ustawiajac ja na maksymalna wartos$¢ stol bedzie wyjezdzal do
przodu.

e sprawdzamy parametry pinéw i ew. odznaczamy jak na rysunku nize;j.

JIEnIa

Homoc

Vel 402

\ | Fev=-100

22220 pIlIXEARLP

|RZ=0

E Parametry maszyny: [Ergwind 400x250 std01]

_ gzi ‘ Wejicie sygnatow [Port A-B)
- O£ nbraotowa
0% styczna MNazwa | Wejicie | Irweertuj
1422 O Startuj prace maszyry 8 Tak
o Kasacia luzdw [ Przenwa, maszyna zostata zatzymana 8 Tak
=1 Parametry pindw [ Startu jazde referencying ] Tak I
- Wieissie sygnakow [ Zastona jest otwarta it Nie

i Szybkogci
o Zmieniacz narzedzi
o Cauinik, wysokogol

o wwqcz\dunki

ek
lita

ok

Anuluj

Fomoc

alu_

Przejmij b

0 nowa_mas
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e przez reszt¢ procedury kalibracji, poprowadzi nas Kreator, wybieramy z menu ,,Jechaé¢/Czujnik
korekcji narzedzia/Kalibracja”,

Pl Obrabia¢  Widok | Jechad  Ustawienia  Pomoc

NE@EEEl - Y3 It

Ex= - 100 [ Frezujpwiert... F9 | Bv= -100

Widok 2D | Widok 3D | 4-1-’ Posuw reczmy. .. ZhrlHr
Pamiar wysokosc 3

Coujnik korekejinarzedzia >
Marzedzie L4
Makro...

Eﬁiﬂaéj&-.

LS

cja wtaca

K alibrs

Punkk zerowy...
Punkt parkowey. .

Punkk pomiarowy. ..

Jazda referencyina. .. Fiz

BHa OPOPOD

e po zapoznaniu si¢ z opisem przechodzimy klawiszem ,,Dalej”,

Kalibracja czujnika pomiaru narzedzia - x|

Czujnik pomiaru Witamy w asystencie dla kalibracji
wysokosci narzedzia czujnika do pomiaru wysokosci narzedzia

Wysokosc

LT QURA (=0 ol Aby czuinik pomiaru wysokodci narzgdzia mégh byc uzywany, musi
byé dokonana jednorazowa jego kalibracja.
Wysokosc z stolu

frezarki cnc

Asystent ten wykonuje nastepujace kroki:

1. Jazda referencyina
2. Pomiar wysokosci stoku

- 3. Pomiar wysokosci czujnika narzedzia.
Gmbqsc 4 Podsumo:’uanie ! )
materialu :

Stol frezarki cnc _

Szczeki mocujace material

< Wistecz I Dalej > Anuluj

12
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¢ w kolejnym oknie wykonujemy jazdg referencyjna, po czym przechodzimy ,,Dalej”,

Kalibracja czujnika pomiaru narzedzia ﬁ

1 Krok: Jazda referencyjna
Aby pozycja frezarki cnc 2gadzata sie, musi byé wykonana jazda referencyjna.

Aby wykonaé jazde referencying, prosze tu nacingé!

< Wstecz Dalej » Anuluj |

e montujemy dowolne narzgdzie, klawiszami w oknie kreatora dojezdzamy czubkiem narzg¢dzia w
dowolne miejsce stolu, nagrywamy potozenie stotu, oraz przechodzimy ,,Dalej”,

Kalibracja czujnika pomiaru narzedzia x|

2 Krok: Pomiar wysokosci stolu
Prasze zamontowad dowolne narzedzie i jechad w osi 2 da momentu dotkniecia stotu Frezarki cne czubkiem

narzedzia, A

G

74 Szybkose XY 10 = mm/sek

I =

X X [—= e
= & Szczypee mocujace O otwdrz

| it & zamknij

: /

Prosze tu nacisnac aby nagraé wysokosé stobu.

< Wstecz Dale) > Anuluj

13
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e po potwierdzeniu wykonania jazdy na czujnik, program samoczynnie wymierzy narz¢dzie, oraz
zapamigta ustawienia,

3 Krok: Pomiar wysokoéci czujnika pomiaru narzedzia z
Ostatnim krokiem wykonywana jest jazda na czujnik pomiaru wysokosci, aby wymierzye jego wysokosc,

Aby wykonad jazde na czujnik pomiaru wysokosci narzedzia, prosze tu nacisnaé.

cncGraF ¥4.0 Beta 1121 ' x|

Wikaona jazde na czujnik pomiaru wysokogci
narzedzia | wymierz moment wiaczania czujnika.

oK ;! Anuluj |

N

< Wstecz I [Daler> | Anuluj |

e nagrywamy dane i konczymy pracg kreatora wybierajac ,,Zakoncz”,

Kalibracja czujnika pomiaru narzedzia j : ﬁ

Podsumowanie
Kalibracja czujnika pomiaru wysokosci zostata wykonana z sukcesem, 3

Wiysokosé stobu wynost: 11,382 mm

‘Wysokosé czujnika pomiars wysokosci narzedzia wynosi: 19,737 mm

Prosze nacisnaé klawisz Zakoncz' aby nagrac dane i zakonczyc kalbracie caunika pomiaru wysokosci.

< Wstecz | Zakoncz k Anuluj |

14
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PUNKT PARKOWY

Zaleca si¢ zdefiniowanie punktu parkowego, czyli miejsca w ktorym maszyna automatycznie
moze zakonczy¢ pracg, lub odjecha¢ po wecisnigciu klawisza F10, umozliwiajac tatwy dostgp do
narzg¢dzia oraz obrabianego detalu.

Przy wprowadzaniu punktu parkowego postepujemy analogicznie jak w przypadku punktu

pomiarowego.
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PRZYKLAD PROSTEGO FREZOWANIA Z UZYCIEM PROGRAMU CORELDRAW

Oto przyktad prostego frezowania w CNC-Graf z wykorzystaniem importu danych w for-

macie HPGL.

¢ Wykonujemy projekt w programie CoreIDRAW.
e Eksportujemy plik w formacie HPGL. (menu: plik/eksportuj ; w ,.,typ pliku” wybieramy ,,PLT —

plik plotera HPGL”).

¢ Opcje HPGL pozostawiamy bez zmian, zatwierdzamy tylko ,,OK.”.

Eksportuj

Zapisz w: [@ Pulpit

':DMnje dokumenty

o M&j komputer
"-_{ Moje miejsca siedowe
I FILTRY

Hazwa

i F.lysune.kl'l .pli

v o ﬁﬁ ,. Eksipn[t_u_i

Anuluj

Pliki typu: FPLT - Plik plotera HPGL

Iwp Darmwdl
sortowania;| HOmyEine

Bez zpacji i znakow specjalnych

Pamifi okno dialogowe filtrdw

Eksport do formatu HPGL

Wybdr pisaka

Pisak  Kolor Szerokosc

Pisak ]Strona | Zaawansowane |

Predkosc

Czamy 0.35mm
Niebieski 0.35 mm
Czerwory 0.35 mm
Zielony  0.35mm
Purpur.  0.35mm
Zalty 0.35mm
MNiebieskozielony

Brgzowy 0.35mm
{Mieuzyw) 0.35 mm
(Mieuzyw) 0.35 mm

—b L0 03 ] € LN B L) P =

=

32cmis
32 cm/s
32 cm/s
32 cm/s
32 cm/s
32 cm/s
0.35mm
32 cm/s
32cm/s
32 cm/s

Biblioteki pisakdw: (Domysina)

A' Kolor pisaka: Czamy -
Szerokost pisaka: fD.35 = ! mm

Predkosé pisaka: |32 <= cm/s
32 cm/s

e Pizak nie uzywary

- | “apisE Usur

Anulyj Pomoc
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e Weczytujemy nagrany plik w programie CNC-Graf. (menu plik/otworz).

[ - B L L T S et |

Plik.  ©brabiac  ‘Widok  Jechac  Ustawienia  Pomoc

1 D Tty (] -
L  BEADRPR L2 PP
—E' Obworz, ., Chrl+C
I N | Ry=-100
T Zapisz Chrl+5
Zapisz jakn...
Dane wysokosci pomiaru \ »
Dotacz...

Ohbwarz edyvkorem

Grf Korwerter, ..

1. C\Dacuments and Settings) YinilPulpithGraphicl . plk
2, Ci\Documents and Settings)YinitPulpith 2, dxf

3. Dnulkrajekkorieitestyikolo.tap
4
5

. Ditrajekkorigitesty!dddd.tap

. Diikraiekrorigiwawelipoprirel wrdz5.tap

e Wprowadzamy parametry materiatu (menu ,,Ustawienia/parametry materiatu™) (mozna wpro-
wadzi¢ wartos$ci zblizone).

Vad 4902

22220==DIIXEIBRLP

= -100 | BZ= 71
a b [F
'*qparametr'y materiatu w
[Jielkose materioh widak

R I-'I ] mm W Pokaz materiat
W |-| o0 i % | postaw w leviym dolmwm roqu punkiu zeroweao

i postaw w sodku na punkt zerow

z |4D mm
or [ =
— Lista punktow zerowch “‘
Status | Mazwa | # | N | = | A
o uzpwary  sampleze.. 100 100 2] i} 5
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e Pozycjonujemy wczytany wczesniej plik (menu ,,Obrabiaj/Rysunek/umieszczaj”). W oknie ktore
si¢ otworzy ustawienia pozwalaja zdefiniowa¢ miejsce rysunku wzglgedem materiatu. Kolejne
opcje w menu ,,Obrabiaj/Rysunek” pozwalaja na dodatkowa edycje, jak wykonanie kilku kopii na
raz, obrot wzgledem materiatu itd.) Potwierdzamy OK.

li..- cncGraF V4.0 Beta 1212 [C:\Documents and Settings\Vini\Pulpit\Graphic1.plt]
Flk | Cbrabia¢ ‘Widok Jecha¢  Ustawienia  Pomoc

Cofnij Ctrl+z I S EI:I}b @
(g2 < - LB L2220
—— e Powtdrz Chrl+y
BiX=- | Biy=-100

Wida Zawartost okna wyboru »

% Rysunek by | [F  Umieszczaj...

K Usurd v {r oObracai..

ﬁl #  Korekha srednicy narzedzia, . Lustrzane odbicie. .

% m Optymalizacja drogi... 30 Kopidj...

ﬂ TeachIn... [ Roecaga...

[ @ Ohblicz czas pracy... / Diziel wekbory. ..

g. O Przerwa...

Q @  Korekta noza obrotowego...

-

&

Przesuniecie — Zakres
W srodku ' Material " Obszar maszyny
' Odstepod krawedzi X |0 mn | e
Y |0 mm | Weldory ¢ Punkiy wisrcenia
€ Vlszyst
0K | Anuluj | Pomoc:
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e Definiujemy punkt zerowy % (punkt, w ktorym lezy ,,nasze zero” — w naszym przyktadzie jest to
lewy dolny r6g zamocowanego materiatu). Uprzednio posuwem recznym ustawiamy wrzeciono w
pozadanej pozycji, nastgpnie z menu narzedzi wybieramy: ,,Postaw nowy punkt zerowy” Uwaga
na wspotrzedna Z! Jesli bedzie Zle ustawiona, maszyna zacznie obrobke na ztym poziomie i moze
uszkodzi¢ narzedzie i/lub materiat.

DUPR L 22 20=plIXEHR,

| Brv=-100 | R

cncGraF V4.0 Beta 1212

\‘.:) Pastawic nowy punkk 2erowy?

Tak Mie |

e Ustawiamy parametry takie jak glgbokos¢, predkos¢ skrawania i $rednice narzg¢dzia: w tym celu
wybieramy z menu ,,ustawienia/magazyn narzedzi/dopasu;j”. Przyktad ustawien ponize;j:

idok  Jecha  Ustawienia  Pomoc

H@a9Q - LI-EAPUR 22220 plIXEHBLP

| By'=-100 |Rz= 71
D | 4 b |Posuw

-

7 Magazyn narzegd'z'i: [Unknown 'nar'nel —.@
‘whektory | Purikty wiercenial |
Akt Mr. | Statuz | Mazwa | Pred. loboczaXY| Pred. robocza £ | Pred. wyciagania £ | Gebokos... | Srednica | F'owtarz...| Forekta... | z2 |~
=) 8 uipwany | Mamel 15 10 40 i 2 0 o Mei
< m mlE
W Pokazuj tylko uzwwane narzedzia B
ki
Mumer [1 _—%Srednica |27 _I mm L
M azwa W Kolor | .'_I I~
Predkosé ioboczay [18 mmisek Powtarzarie cbrebki [0 mal L
Fredkadé robocza 2 I-m— mm/zek Korekta zaghebiania IU— i P
Predkost wpciagania narzedzia £ |4|3— il Glebokode Z cakkowita "I_. mm -
Grehokosé 2 |1 i 22 [Mein - =
Obroty wrzeciona m_l shopien =
Ok, Pomac | “Whaczpc wszpstkie narzedzia L
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e 7 racji, iz start wrzeciona nastgpuje automatycznie, jednorazowo musimy ustawic¢ czas rozpeg-
dzania. Zmiany tej dokonujemy w menu: ,,Ustawienia/Opcje”.

Jstawienia  Pomoc

Q- LI-BEABUER 222 20D lIXEHAL 4

A | Fev=-100 |Rz=71
4 b
EHo pcie
Ogdlne Hpal
“wWiadomosci
= wiidok =
| \Widak 20 Czas po opuszczeniu narzedzia |0 a. ms
‘Widak 30 Czas przed podniesieniem narzedzia |0 5: 11
— E dytor tekstu . ~
= Pliki Czas rozpedu ghowicy | 3000
Din BE025 Mie wikacza) pompy podczas frezowania
Hpdl % ‘wikacz pompe dopiero po rozkazie Hpgl 'PD" (dla PLAZMA-LASER] |
Sieb & M3
DF Przekaznik dia wizeciona 22 ]3 hd

Pastscript [ai.eps) Ustawienie wyjsciowe

& Imil O 140
140 7 14000

" definiowana

0k ‘ Anulyj ‘ Pomoc

e Mamy réwniez mozliwo$¢ sprawdzenia czasu pracy maszyny z danym projektem, jeszcze przed
jego wykonaniem. Wybieramy menu: ,,Obrabia¢/Oblicz czas pracy”. Uwaga: wyliczony czas
nalezy traktowac jako szacunkowy, lecz bardzo zblizony do rzeczywistego.

222 80=PllXEH RIS
-

<

f2) Oblicz czas pracy

Czaz pracy wonoz | Fmin 45z —

Oblicz czas pracy Zarnkij
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e Teraz mozna juz rozpoczaé obrobke: wybieramy z menu ,,Jechaé/frezuj/wierc” (F9). W oknie,
ktore si¢ pojawi, ustawiamy wazny parametr ,,wysoko$¢ lotu” to wysokos$¢, na jaka podnosi si¢
narzedzie przy ruchach przestawczych, oraz gdzie chcemy odjechaé po zakonczeniu. Zeby
zmniejszy¢ prawdopodobienstwo zahaczenia wystajacych elementéw np. uchwyty mocujace,
zaleca si¢ zaznaczenie opcji: ,,Na poczatku wykonaj jazd¢ na punkt zerowy” rozpoczynamy ob-
robke klikajac Start.

Parnoc
- HE AP HEHE 222 0= PIIX EHABLP
| Fiv=-100 |Rz=71
4 [ | Pozuw
Posuw klawi
> Parametry pracy
Wiybdr danych oraz kolejnosd ich wkonywania ]
wekbary

Numer narzedzia | Mazwa | Powtarzanie obrdbki K.orekta zaghebiania w milimetrach Az
1 Mame1 0 1 T

Kolejnosc wykonywania
=

-

[ Wibadciwodc 17 Makra
Marzedzia | zmieti il

™1 mierz wikona | =l
Wiyzokoge lotu ]'ID :] i ,(/ Fialiis

Ma poczatku vikonaj

v .
jazde na punkt zerowy -
Po przenie |Pndnieé harzedzie L]
Ma koricu |Jeds na pozycie patkowg | o=

Powtarzanie obrdbki bez zmiany
[ kolejhodci obribki zdefiniowans]

Qg Anuluj Paomoc
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TRAJEKTORIE WYGENEROWANE Z PROGRAMU TYPU CAM

Zasada postgpowania z plikami generowanymi programami typu CAM, jest bardzo podobna

do opisanej wyzej nastgpujacymi réznicami:

e Nie ma potrzeby pozycjonowania, rysunek zostanie umieszczony w pozycji wyznaczonej przez

program CAM.

e Predkos¢ obrobki ustalong w CAM mozemy zmieni¢ zaznaczajac w menu: ustawienia/opcje
parametr: ,,Uzywac szybkosci z listy dla wektorow w magazynie narz¢dzi”, w przeciwnym wy-

padku program przeczyta predkosci z pliku.

e W w/w menu musimy réwniez jednorazowo ustawi¢ czas rozpgdu wrzeciona.
e Parametr ,,wysokos¢ lotu” w menu ,,Jecha¢/frezuj/wier¢” (F9) jest czytany z pliku.
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PAUZA, WZNOWIENIE PRACY

W przypadku potrzeby zatrzymania pracy maszyny przed ukonczeniem pliku, z mozliwoscia
dalszej kontynuacji wybieramy z paska narzgdzi polecenie Pauza. Program postawi punkt od ktérego
mamy mozliwo$¢ dalszej obrébki. Polozenie punktu pauzy mozemy edytowaé¢ z menu: ,,obra-
bia¢/przerwa”. Funkcja ta umozliwia rowniez postawienie nowego punktu przerwy, w celu wzno-
wienia pracy po np. zaniku zasilania w sieci energetyczne;.

Wskazowka: Aby méc przywrdci¢ ostatnie ustawienia, warto zanotowac lub zapisa¢ w pro-
gramie (w menu: ,,Ustawienia/ustawienia/zapisz) pozycje¢ punktu zerowego. CNC-Graf robi to au-
tomatycznie przy kazdym wyjsciu z programu.

Flik. | Obrabia¢  Widok  Jechad  Ustawienia  Pomoc

32 o wr - L-EEADER 222 0=DIIXEIRLLP
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Widok  Jechad  Ustawienia  Pomoc
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Wznawiamy pracg przez menu ,,Jechaé/frezuj/wier¢” (F9), z ta roznica, ze zamiast klawisza
start wybieramy kontynuacja.
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SYMULOWANIE PRACY MASZYNY

Przed rozpoczgciem pracy CNC-Graf daje nam mozliwo$¢ upewnienia si¢ czy $ciezka zostanie
wykonana zgodnie z naszymi zatozeniami. W tym celu wybieramy menu: ,,Jecha¢/Symulacja”.
Program przedstawi graficzng symulacj¢ zatadowanej trajektorii.

Wskazowka: Podczas symulacji tak jak podczas normalnej pracy mozemy obserwowac¢ zmieniajace
si¢ koordynaty.

Pl obrabiac Widok  Jechad Ustawienia Pomoc
LEEHEEEQ9QE-|LI-BEADEPR (L 22 20 plIXEARL P
|%= 278,804 ['v=84114 |z=23127
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/
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Wibok 2D/3D

CNC-Graf od wersji 4.x pozwala na podglad i sprawdzenie modelu w widoku tréjwymia-
rowym, umieszczenie Sciezki wzgledem materiatu, stohu, oraz wizualizacje ruchow przestawczych.
(na rysunku linia koloru czerwonego).

Pl Obrabiac  Widok  Jechad  Ustawienia  Pomoc

LEHREE@EQIQC - LI -G ABER 22220 plIX EdRl P
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UWAGI DOTYCZACE PRACY BEZ PROGRAMU TYPU CAM

Obrabiarka Ergwind MFG oraz program CNC-Graf umozliwiaja prace bez specjalistycznego
oprogramowania wspomagajacego obrobke skrawaniem (CAM). Szczegbdlnie w wersji 4.x
CNC-Graf umozliwiono tatwy import wektorow z programéw graficznych, mozna mi¢dzy innymi
importowac pliki DXF AutoCad’a oraz pliki AI Adobe Illustrator’a. Wigkszo$¢ programéw do ob-
robki/tworzenia grafiki wektorowej posiada mozliwo$¢ zapisu w tych formatach.

Nalezy pamigta¢, ze w pelni mozna wykorzysta¢ mozliwos$ci obrabiarki dopiero korzystajac
ze specjalistycznego oprogramowania typu CAM. Szczego6lnie, jesli planuje si¢ wykonywanie detali
w pelnym 3D, tzn. takich, gdzie wystgpuja krzywizny w osi Z.

Rodzaj programu CAM nalezy dobra¢ w zaleznos$ci od rodzaju wykonywanych prac, i tak np.
program ArtCam $wietnie nadaje si¢ do wszelkiego rodzaju prac artystycznych, typu plaskorzezby,
grawerowanie, elementy bizuterii, przy wszelkich pracach czysto technicznych takich jak np.
wkladki do form niezastapiony jest program EdgeCam.
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KONSERWACIA

Prowadnice liniowe: prowadnice liniowe wyposazone sa w zgarniacze, ktore skutecznie za-
pobiegaja dostawaniu si¢ zanieczyszczen na bieznie tozysk, jednakze aby zapewni¢ dlugie i bez-
problemowe ich dziatanie, nalezy okresowo, (raz na 2 tygodnie) wstrzykiwa¢ smar do wozkow.
Zalecany smar to ,,Castrol LMX”.

Sruby napedowe osi: utozyskowanie znajduje si¢ w bezluzowych nakretkach przy kazdej osi.
Nakretki sa wyposazone w kalamitki, w ktore rowniez okresowo nalezy wtryskiwa¢ smar. W przy-
padku osi Z, nalezy zjecha¢ na odpowiednia wysoko$¢, wtedy uzyskuje si¢ dostgp do kalamitki,
poprzez otwor w plycie montazowej wrzeciona.

Czujnik korekcji narzedzia: Co pewien okres, zaleznie od rodzaju obrabianych materialéw i
intensywno$ci uzytkowania obrabiarki, nalezy zdja¢ oslon¢ gumowa zabezpieczajaca czujnik
(ostroznie, by nie uszkodzi¢ elektroniki we wnetrzu czujnika) oraz przedmucha¢ sprezonym powie-
trzem, jednocze$nie naciskajac przy tym grzybek czujnika. Nie jest zalecane stosowanie zadnych
preparatdow w rodzaju WDA40 itp.

Grzybek

Ostona gumowa
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Wrzeciono: Generalnie stosowane elektrowrzeciona firmy ELTE® sa wrzecionami bezob-
stugowymi, jednakze nalezy pamigta¢ o utrzymaniu w dobrym stanie nakrgtki mocujacej oraz tulejek
zaciskowych. Przede wszystkim co pewien czas nalezy dobrze je przeczysci¢ w benzynie, a nastepnie
delikatnie nattusci¢, by nie dopusci¢ do powstawania korozji.
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PRZYCZYNY WYSTEPOWANIA NAJCZESTSZYCH PROBLEMOW

Problem:

Przyczyny:

Czerwona kontrolka ,,ERROR” nie gasnie mi-
mo wciskania przycisku ,,START”.

Wiacznik stopu awaryjnego jest wcisnigty

Nie podtaczono, lub Zle podtaczono przewody
sterujace maszyny

Program CNC-Graf jest w trakcie wykonywania
ruchu ktorakolwiek z osi (wtedy kontrolka
,ERROR” pali si¢ $wiatlem ciagltym)

Podczas wykonywania jazdy referencyjne;j,
maszyna dojezdza do konca zakresu ruchu, nie
zatrzymuje si¢ 1 uderza mechanicznie.

Nie podtaczone, lub Zle podtaczone przewody
,,Limit+” oraz ,,Limit-"

Rozregulowany bolec najazdowy wtacznika
krancowego.

Zle skonfigurowany program CNC-Graf

Przy probie korekcji narze¢dzia lub kalibracji
czujnika, maszyna opuszcza wrzeciono w ztej

pozycji.

Zle zdefiniowany ,,Punkt pomiarowy” w pro-

gramie CNC-Graf. (patrz. Dokumentacja pro-
gramu)

Nie byta wykonana jazda referencyjna po uru-
chomieniu programu

Po wczytaniu pliku z programu CAM, widaé
bardzo wiele okrggdéw zamiast prawidlowe;j
Sciezki

Zmieni¢ ustawienie ,,G02,G03 relatywne”
(menu ustawienia/opcje/pliki/DIN66025)

Sciezka narzedzia jest wykonywana z inng
predkoscia niz ustawiona w programie CAM

Zmieni¢ ustawienie ,,Uzywac szybkosci z listy
dla wektorow w magazynie narz¢dzi” (menu
ustawienia/opcje/pliki/DIN66025)

Sciezka narzedzia wykonywana jest w ztej po-
zycji i/lub na ztym poziomie Z.

Zle ustawiony ,,Punkt Zerowy”
Nie wykonana jazda referencyjna
Zte ustawienia predkosci i/lub przyspieszen

Po wydaniu komendy ,,Wymierz narzgdzie”
maszyna ustawia si¢ w prawidtowej pozycji X 1
Y, ale wrzeciono zamiast w dot, probuje prze-
suwac si¢ w gore

Zanieczyszczenia pod oslona gumowa czujnika
Zdjac¢ ostong 1 przedmucha¢ sprezonym powie-
trzem

Zta konfiguracja programu CNC-Graf.
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UWAGI KONCOWE

Podczas pierwszych prob z obrabiarka zalecamy zwigkszona ostrozno$¢, nalezy uwazaé, by
w kazdej chwili mie¢ mozliwo$¢ wcisnigcia przycisku ,,Stop Awaryjny” lub wytaczenia zasilania
maszyny.

Nalezy pamigtaé, ze zakupiona obrabiarka CNC jest jedynie narzedziem w rekach obstugu-
jacego ja cztowieka. Jak kazde narz¢dzie wymaga czasu i treningu by nauczy¢ si¢ wykorzystywac jej
mozliwos$ci 1 pracowa¢ wydajnie 1 bezpiecznie. Jeszcze raz polecamy tez doktadne zapoznanie si¢ z
plikiem pomocy programu CNC-Graf, ktora to moze si¢ okaza¢ duzym zrédiem informacji.

Zyczymy wielu pozytywnych doswiadczer i udanych prac wykonanych na naszej obrabiarce,
bedziemy tez wdzieczni za wszelkie uwagi dotyczqce jej pracy i ewentualne sugestie zmian, ktore
pozwolq nam dalej rozwija¢ i udoskonala¢ nasz produkt.

Zespot ERGWIND
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