EMEGAPLOT

FOAM CUTTERS & ROUTER TABLES PRODUCER

Instrukcja obstugi
ploteréw termicznych MEGABLOCK
oraz programu

FoamShaper

UWAGA!

instrukcja niniejsza dotyczy
ploterow termicznych z kompletnym wyposazeniem
produkowanych przez nasza firme. Jesli wiec jestes w
posiadaniu urzadzenia nie wyposazonego
w tokarke, stét obrotowy lub
narzedzie drutu ksztaltowego prosimy
pomin strony ich dotyczace.

ZMEGAPLOT ul. Lwowska 19B, 41-206 Sosnowiec POLAND e-mail: megaplot@megaplot.com
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Wprowadzenie do wycinania przy uzyciu plotera termicznego EMEGAPLOT

Zapraszamy Was do fascynujacego swiata wycinania w styropianie. Wasze urzadzenie da wam wiele lat pracy bez
ktopotliwego serwisu.

Prawidtowe zmontowanie/ustawienie i kalibracja jest sprawg podstawowg dla konsekwentnego i doktadnego wyci-
nania. Nasi dealerzy oferujg Wam tg ustuge poniewaz zdajemy sobie sprawe z tego ze oczekujecie doktadnosci i
jakosci takiej jakg daje kazde z oferowanych przez nas profesjonalnych urzadzen.

Jesli uzywacie tej maszyny w otoczeniu w ktérym jest duzo kurzu/pytu, zaleca sie czeste czyszczenie tak by tozy-
ska i silniki krokowe pracowaly z najwyzszg wydajnoscia.
Przyktadowe ksztatty pokazane w instrukcji zostaty pomyslane jako pierwszy instruktaz uczacy prawidtowych pro-

cedur stosowanych przy wycinaniu ksztattow w styropianie. Wazna jest kolejnos$¢ krokdéw bez wzgledu na ksztatt
jaki wycinacie.

Jesli program graficzny jest dla Was czym$ nowym sugerujemy abys$cie zapisali sie na kurs jego obstugi.

Wiekszosc¢ problemow zwigzanych z komputerowo sterowanym sprzetem wynika
z btedow uzytkownika. Na przyktad zapomina sie jaki krok powinien poprzedzac
krok kolejny. To dotyczy wiekszos$ci programow komputerowych. StaraliSmy sie

wypunktowac kroki w takiej kolejnosci w jakiej powinny by¢ wykonywane

Kroki potrzebne do wyciecia ponizszych ksztattow
zostaly szczegolowo opisane na tych stronach

ML

walec Kielich Kielich Kolumna Kolumna Sruba Wtyczka
gtadki spiralny nacinana rowkowana
POJECIA. ... 3 Kalibracja tokarki i stotu obrotowego ........... 17-18
Objasnienie okien programu...........ccccceeeeeeeennn. 4-6 Rysowanie i wycinanie kieliszka.................... 19-20
Sterowanie reCzne..........ccccvviiiiieiiee e 7 Wycinanie kieliszka spiralnego.............cc..uuuue... 21
Objasnienie okna konfiguracji...........ccccceeeeennnne 8-9 Ustawienia drutu ksztattowego...................... 22-23
Instalacja drutu i bazowanie...............................10 Nacinanie kolumny drutem ksztaft...................... 24
Ciecie testowe ........coovvvvviiiiiiiicciceee e, 1-12 Spiralne wycinanie gwintu sruby ,V” .................. 25
Optymalna predkos$¢ i moc.........ccceevveeeeeeeieiiennns 13 Wycinanie kolumny z rowkowaniem................... 26
Wycinanie walCa.........cccoeoeeeiiiiiiiiiiiiieieee 14 Wycinanie przestrzenne wtyczki sieciowe;j....23-24
Wycinanie liternictwa............ccccceeeeiiiiiinennennn. 15-16 Zanim WeZWIieSZ SEIWiS............ceuvecevrirereeeeenn 28-30
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Wprowadzenie do wycinania przy uzyciu plotera termicznego EMEGAPLOT

Zanim zaczniesz, prosze zapoznaj sie
Z ponizsza lista pojec¢ i parametrow

Bez wzgledu na to czy pracujesz na ploterze czy w programie graficznym, sg dwie osie wspdlne dla wigkszo$ci
sprzetéw i programow. Jest 0$ X" i 08 ,Y”. O$ X" to 0$ pozioma a 0$ ,Y” to 0$ pionowa.

N

"Y"

\ / el 2587 HZW ol i L L B Tel ARG RS
( ||x" )

wozek osi X

(gérny -przedni) prowadnica osi X

noga plotera (gérna - przednia)

(lewa - przednia)

noga plotera

(lewa - tylna) noga plotera

(prawa - tylna)

\ , ‘ﬂ“ noga plotera

(prawa - przednia)

. kaseta osifY 3 | »

/um . (tylna) 3 Vi il ! konik

tokarki
tokarka

kaseta osi Y
(przednia)

prowadnica osi Y
(przednia)

prowadnica osi X

puszka zasilajaca (dolna - przednia)

wozek osi X
(dolny -przedni)

stot obrotowy
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FoamShaper - objasnienie okien programu

= MEGAPLOT

To jest okno, ktére pojawia sie
kiedy otwierasz program

FoamShaper

Otworz plik

(skrot) przyciski
akgcji

Menu
rozwijalne

e A EDF I ROEME [P0 B ASFA0LERNEYS 01

Ll FoamShaper

| Blk Lrzie Sterowanie Kenfiguracia Okna

OQtwdrz 3 Start Stop Kontynuacia
amk i

Symulacia F1

About
:nd\c\Program Files\FoamShaperipolaris fiberfall pkg x 72.plt

[}
Dtwirz K

Koniec Al

Otworz plik

Szukaj w Iﬁ FoamShaper j gl

polaris fibertall plg w72

informacja o
otwartym
pliku

polaris fibertall pkg & 72_v2

Hazwa pliku olaris fibeifall pka « 73 Obwérz I
Pliki typu: Hpal j Anuluj

4

\
M| A ED F F D ) E@cTr e R Bk ABHA0 A EENEY 0

Tl FoamShaper MEE

| Blic Cwsie Sterowanie Konfiguracia Okna

Doz F3 Start Stap Kantyruacia

Zamknij

c\Program Files\FoamShaperipolaris fiberfall pkg x 72.plt

Koniee Al

Flik. o nazwie :

Fonfiguracia . FoamShapsr.mee
Szerokosc: 2240.72 mm
Wiyzokosc . B54.77 mm

Calkowita diugosc : 73,83 m
Przewidpwany czaz ;. 82 min

Uzywa sie go do otwierania
plikéw ktére zamierzasz
wycina¢. Te pliki zostaty
utworzone i wyeksportowane
jako pliki HPGL (.plt)

lista
zapisanych
plikow
HPGL.plt

Nie jest konieczne otwieranie
tego okna dla kazdego pliku,
pokazuje ono ogdlne informacje
o pliku, ktéry otworzytes$.

“\Extendc\Program Files\FoamShaper\polans fiberfall pkg = 72.pl

Pokazuje informacije:
- nazwa pliku
- konfiguracja
- wielkos¢
czas wycinania

\
st | A9 @E F PR 2o 2Byl B EEFAT0LSENTT v
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FoamShaper - objasnienie okien programu TA MEGAPL“T
ﬂ FoamShaper =]

| Plik. vigcie  Sterowanie  Konfiguracia  Okna

Otwarz — F3 Start | Stop Kontynuacia

Zarnknij

Info
Symulacia F

Roriec At

l ]]jD:\'I'I'LMuie dokumenty\PLT \walec. plt
symulacja
ciecia
Elp:A111_MWoj... ERIE
|Komendy dotyczace zhiordw
Ase| A @R F PR = Pofe bR [Bek ARGATC LI SHEY 11
_ [penEE
{'_Lq Elik  Cigcie  Sterowanie  Konfiguracia  Okna |nf°rmacje
= %twirz" F3 Start | Stop | Kontynuacia | (o) ploterze
= Zamkni] ”
B z _ktory’m
Symulacjz F1 jestes
L ot D | potaczony.
KEoniec  Alt+x Jesli w danej
chwili nie jestes
podiaczony do
Pragramn FoamShaper plotera pokaze sie
Versia: 200301-23 komunikat
— : o "brak danych"
nformacie o maszynie :
about Producent . Brak danych

todel . Brak danych

Obzzar roboczy :  Brak danych
Diata produkcii ;. Brak danwch
Przebieq: EBrak danpch

llosc plikow . Brak danpch

http: £ A, megaplot. com. pl

|D programie

ey = fc@r B B B i ARFE0LSRRTT 112

Nie jest konieczne otwieranie tego okna dla kazdego pliku, pokazuje ono ogdélne
informacje o maszynie z ktérg jeste$ potaczony
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FoamShaper - objasnienie okien programu TA MEGEPL“T

Start
ciecia

]]_2“._ FuamSper M [=]E3
Bl | Cigcie  Sterowanie  Konfiguracia  Okna
Start F2 Stop | Kontynuacia |
Stop Space

Fontynuacia Shift+F2
i od wanstisn
Tl warstne

zatrzymania
ciecia

kontynuacja ciecia po zatrzymaniu
lub po wymianie zerwanego drutu
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Sterowanie reczne ploterem

ZMEGAPLOT

Mozesz recznie sterowac ploterem otwierajac Panel Kontrolny (F5). Zaréwno strzatki na klawiaturze jak istrzatki
na panelu kontrolnym kierujg ruchem drutu.

Predkos¢ - pozwala ci recznie zmieni¢ szybkos¢ wycinania . To uniewazni ustawienie konfiguracji dla aktualnego
ciecia, ktérego wtasnie dokonujesz. Nie wptynie jednak na zadne inne zapisane ustawienia.

Moc -

Bazuj -

Przesun o

pozwala ci recznie zmieni¢ temperature wycinania. To uniewazni ustawienie konfiguracji dla ciecia ktére
wiasnie dokonujesz. Nie wptynie jednak na Zadnee inne zapisane ustawienia.

Pozycja ,Bazuj” to pozycja X=0 & Y=0 & Z=0 (kiedy wybierzesz bazowanie). Powoduje ze wozki
przesuwaja sie do pozycji 0.0. Ta pozycja jest wazna poniewaz kasuje stare informacje ze sterownika
i z pamieci komputera umozliwiajac ,Swiezy” start.

- ,do wspodirzednych maszyny”: drut plotera uda sie w jakiekolwiek ustawione wspotrzedne Xi Y.

,0 zadang wartosc¢”: drut plotera przesunie sie we wszystkich osiach w ktérych wpisano jakiekolwiek
wartosci dodatnie lub ujemne.

regulacj

szybkosci

a

Przesun o

Przezun

 do wepdbrzedrpch mazzyny

{* o zadang wartodd

= IE -I [rorn]

T=10

fylana

ﬁ [rrrn]

Cancel |

Sterowanie

wipdhrzedne mazzvny [mml
= +1234.00 T=+1234.00

Z= +123.00°

Szybkogc

regulacj

drutu

temperatury

a Y= 12345 1

r

Moz [%]

P=

100 1

reczne

stotu

sterowanie
obrotami
tokarki lub

obrotowego

N -

Zenwarny DRUT a’l}- |

@ -::}=| STIIIF'l =E>|

g

Zarmk.ri |

wiacz/ wytacz
napiecie
na drucie

X

ustawia ploter
do

wspotrzednych

X=0, Y=0, Z=0

przesuwa
drut

o zadane

wartosci

(zobacz okno powyzej)

reczne przesuwanie
plotera w
osiach XiY

zamyka
to okno
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Konfiguracja

ZMEGAPLOT

Konfiguracja - ustawianie parametrow pracy

ustaw
srednice
materiatu

ustaw
predkos¢

ustaw
predkos¢

zmienia kierunek
ciecia obrotowego
przy wykorzystaniu

ustaw %
obrotu

ustawienia

na 1 krok
ustaw ilos¢

Parametry oracy I Floter |

Kierunek cieci
W prawo
W lewn

& Dwukieunkowo

Srednica materisbu  [mm] {500 =

Szybkoéd  [mm / min] 1000 =

tokarki lub stotu
obrotowego

ploter wycina
przemieszczajac
sie w obu kierunkach
od lewej do prawej
jaki
od prawej do lewej

Szybkost przestawcza  [mm /A min]ISEIEIEI j

Mac [%] |20 = & W prawo

W lewo

Czas rozgrzewania [Milisek] 1000 =

[v Dopazuj kiemunek obrakdw

—Kierunek obrotdw———————

]

w wiekszosci
przypadkow ta
opcja ma byé
zaznaczona

Pauza w kacie [MiliSek][200 =

oz obrotéw na szemkois projekiu IEI vl
[loEc krakdiw IB 3,

Skala [#] [100 =

%=1 e ISEEI 3,

[ ‘“wstrzymaj po kazdym kraku ‘
[ ] Ciezki materiat

~

zmienia kierunek
obrotéw tokarki lub
stotu obrotowego

zatrzymuje ciecie
po kazdym kroku
pozwalajac na
usuniecie odcietego
materiatu

~

konfiguracji

krokow
na 1 petny [ AutaSave Tiph pracy—————— Jednaostk
obrét toka- i " Toczenie & mm
rki lub stotu =apiE ' Ciecie obrotowe -
q  Ciec " inch
eElEe Ciecie 20
p Odzut & Do : " feet
ustawienia Odczy Ciecie semyjne
konfiguracji
odczytaj J' /

TRYBY PRACY

* Toczenie - przy uzyciu drutu ksztaltowego

* Ciecie obrotowe - przy uzyciu tokarki lub stotu
* Ciecie 2D - przy uzyciu prostego drutu

* Ciecie seryjne - przy uzyciu stotu obrotowego

Anuluj |

obniza przyspieszeniJ
silnikéw tokarki lub
stotu obrotowego
umozliwiajac
tagodniejszy start
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Konfiguracja

ZMEGAPLOT

Konfiguracja - ustawianie parametréow drutu ksztattowego

wiecej informacji znajdziesz
na stronach 22-23

tutaj ustawisz
potozenie
osi X tokarki

-— X —»

widok z gory

tutaj ustawisz
potozenie
osi Y tokarki

tutaj ustawisz
potozenie
osi X stotu
obrotowego

— X —»

Digkonfig

Parametry pracy  Flater I

H wiZeciona

tutaj ustawisz

wspoitrzedne
drutu

ksztaltowego

[rom] 12 ¥

Com Mumber [Seral Qutputh—
& COMA
¥ wizeciona [mm] | 730 - " COM 2
 stolika [mm][1000 5
' sholika [mirn] {250 -
\5 narzgdzia [mm]IU 3'
Y narzedzia [mm]ID vi
™ AuaSave Tb pracy——— Jednosthki :
o | (‘: Eoczems t & mm Al |
iecie obrotowe .
L " inch
" Cigcie 2D 0K
" Cigcie zemine i fest -

Ploter - kalibracja ustawiania ustawienia osi tokarki i
osi stotu obrotowego oraz ustawienia portéw

wiecej informacji znajdziesz na stronach 17-18

Fv \mShaper.mcc tutaj ustawisz
Parshs ety pracy P_ll:ltEf | W'aéCiwy
port do
32 et (mm]{12 - Com Murnber [Serial Output ktorego
- + COM1 podiaczytes
$ ' wizeciona [mirm] | 730 = " COM 2 RLRIoH
# stolika [rm] |12 -
Y stolika [rmrn]|¥30 -
tutaj ustawisz
potozenie T
osi Y stotu v
obrotowego
zwroc¢ uwage aby l
drut znalazt sie
conajmniej 5 mm
nad stotem widok z boku
[ AutoSave TImbpracy Jednostki :
> i " Toczehie i mm Anulu |
£apis e
" Ciecie obratowe -
" Ciecie 2D E
Odezyt % Ciecie semine " feet

widok z goéry
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Montaz drutu oporowego

ZMEGAPLOT

bolec i otwor

blokujacy ¥ = ! '.‘..,,Ij'i
E |

;2

C.

UWAGA'!

Nigdy nie prébuj recznie przesuwac wozkéw
i kaset kiedy sterownik jest wigczony. To mo-
ze przedwczesnie zniszczy¢ paski zebate a
nawet moze uszkodzic¢ silniki. Przesuwanie
reczne gdy sterownik jest wytgczony rowniez
nalezy przeprowadzac¢ z duzg ostroznoscig.

PLOTERY z jednym drutem

A. Z poziomu sterowania recznego, podnies$ drut/ kasety nape-
dowe osi Y na wysokosé/poziom odpowiedni do wygodnego
zamocowania drutu. Upewnij sie Ze obie kasety sg na tym
samym poziomie/tej samej wysokosSci

B. Zamocuj sam koniec drutu tngcego luzujgc czarng plastiko-
wa gatke, wsun drut thgcy w otwor i dokre¢ gatke

C. Zamknij napinacz przesuwajgac go w prawo jednoczesnie
naciskajgc na zamykajacy bolec az ,wpadnie” on do otworu

D. Teraz przewlecz drut tnacy dookota mosieznych bloczkéw,
poluzuj czarng plastikowg gatke i owin drut tngcy dookota
stupka i dokre¢ gatke. Zwolnij zamek napinacza. Teraz drut
ma wiasciwy naciag

E. Przesun obie kasety w dét w tym az do samego dotu w osi Y.

dokrecajac

na listwie zasilajgcej zamontuj
napinacz druta wyposazony w

sprezyne naciggowa.

na listwie zasilajacej z drugiej
strony maszyny zamontuj kostke
mocujaca, rowniez lekko jg

wprowadz drut do otworu w
kostce | dokre¢ go Srubg

zwolnij sprezyne napinacza

PLOTERY wielodrutowe

przykre¢ go lekko uzywajac klucza
imbusowego..

naciagnij sprezyne napinacza | uzywa-
jac klucza imbusowego zablokuj jg
w wybranym polozeniu.

wprowadz drut do drugiej kostki
mocujacej | dokre¢ go srubg

po wykonaniu powyzszych czynnosci
ze wszystkimi drutami dokre¢ mocniej
napinacz do listwy zaciskowe;j.

Druty sg gotowe do uzycia.

Drut Tytanowy

we wszystkich produkowanych przez nas ploterach mozna stosowaé
drut tytanowy. Jego bardzo duza odpornoséi na rozcigganie pozwala

na stosowanie zdecydowanie mocniejszych sprezyn napinajacych co
skutkuje mozliwoscig ciecia z predkosciami wigkszymi o 70-90% w
stosunku do maszyn wyposazonych w standardowy drutu niklochromowy.

Jednak aby zapewni¢ prawidlowg prace nalezy doprowadzi¢ napiecie na
drut bezposrednio za pomocg dodatkowego przewodu (czerwona strzalka).

Brak tego dodatkowego przewodu moze skutkowac zlamaniem drutu w
miejscach oznaczonych z6ltymi strzakami..



1

Procedury testowe ciecia dla szybkosci, temperatury i pauzy

ZMEGAPLOT

1. Gestosci styropianu —

Styropian produkowany jest w réznych gestosciach — 15, 20, 30, 40
kg/m3itd. Musisz poznac¢ cztery wazne ustawienia zanim zaczniesz
wycinanie. Zrobisz to z blokiem styropianu tej samej gestosci i o tym
samym rozmiarze jakiego bedziesz uzywat w trakcie twojego projektu.

A.  Predkos¢ -

4 Glowne parametry przy wycinaniu w styropianie:

predkosc¢ i temperatura sg wzajemnie i bezposrednio zalezne. Im wigksza predkos$¢ tym wyzsza powinna
by¢ temperatura.

B.  Temperatura Drutu —Im wyzsza temperatura tym wieksza powinna byc¢ predko$¢. Jakkolwiek istnieje granica podnoszenia

C. Pauzaw Kacie —

D. Nacigg Drutu —

temperatury. Zbyt wysoka temperatura znaczgco skroci zywotnosc i trwato$¢ drutu i przyczyni sie do
jego powierzchniowego utleniania

pauza w kacie musi by¢ uwzgledniona za kazdym razem kiedy podgrzany drut porusza sie w styropianie
To daje czas potrzebny by drut nadazyt/dogonit silniki krokowe. Dzieki temu parametrowi masz pewnosc¢
ze wszystkie narozniki bedg dopracowane

napiecie/naciag drutu musi by¢ stale utrzymany. Wydtuzenie sie drutu pod wptywem goraca czy utrata
naciggu sprezyny moze spowodowac niedoktadnosci przy cieciu. Popraw nacigg swojego drutu
(naciagnij drut ponownie) w miare potrzeb.

2. Testy ciecia

uzywajac sterowania recznego (F5)
ustaw: predkos$¢ - 250 mm/min

moc - 45%

UWAGA'!

Pamietaj: grubos$c¢ i gestos¢ styropianu to twa kluczowe czynniki, ktore determinujg
Twoje ustawienia konfiguracyjne. Kiedy dokonujesz testéw by okresli¢ moc,

predkos$¢ i pauze w kacie musisz przeprowadzac je z doktadnie takim samym

Uwaga: blokiem styropianu (wymiar tj. grubo$¢ oraz gestos¢) jakiego bedziesz uzywat do

Wyzej podane parametry pracy sg wartosciami

wycinania swojego projektu.

wytgcznie przyktadowymi. Podajemy je abys$
mogt od czego$ zaczaé. Wiasciwe rezultaty
Twojego testu mogg wymagac
dostosowan (+ lub -)

e |
MRS e 2. amw
Saybkole
w4 2
Mo [X]
w4 J 2
o |
Zerwary DRUT
i ==
[ Zmira

1. przy drucie w pozycji bazowej umiesc¢ blok styropianu
w odlegtosci okoto 4 mm

T
HEEES e 2 ane

Sapbiofe
veom (M i
Mo [X]
Fe W0 | ] o
|
B |

Zewary o1 | 1
Al o] = rwrizri- 2
[ Zaiei

1. przesun drut do nad gorng krawedz materiatu (1), a
nastepnie w lewo nad materiat (2)

T — ]
WSR2 ane
EARTR] | ]
e 3 4
T o |
= - Lo
| Zarkra
T — ]
3. uzywajac strzatki "w doét) wyko- e e e SRS
naj ciecie. Jesli jakos¢ ciecia ot
satysfakcjonuje Cie otworz okno 0L 4
Konfiguracja i zapisz w nim Pe L] ] o
uzywane parametry. Jesli nie N o
powtorz testy uzywajac innych 2 (]|
Zavbrm

= Ll_lL”’ll_l

nastawow.

Chcesz uzyska¢ gtadka powierzchnie na ktérej nie wida¢ sladéw
przesuwania sie drutu. Zmieniaj swoje ustawienia stopniowo w
jednym lub w obu parametrach az uzyskasz ,gtadkie ciecie”
Zbyt szybkie wycinanie

doprowadzi do zerwania T

drutu. Zbyt wolne — do Fimatiy ey, P |
przepalen. Zapisz wia- A e (R v
Sciwe ustawienia testowe Sabloit fm s wlfzso 3| DR

w Konfiguracji w Sothoérretmczn b /1l [0 2] [ Do ek aboki

Parametry pracy o ez 3]/ | ek e
i zachowaj pod nazwa, - o g | LW
ktorg potem rozpoznasz. PO ey o
[Perid: cwcdies ria sersckod: progkh |1 3]
Rorié frohises [ 2| T s po kasde kg
Sl ﬂllﬂ [ Ciezki materiat
e |
— ||(¥ a»gm  nch -
eyt I (3 w:,m Ll
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Procedury testowe jakosci wycinania i rozwigzywanie probleméw EMEGAPLOT

A.  Predkos¢ —

4 Giéwne parametry przy wycinaniu w styropianie:

predkosc¢ i temperatura sg wzajemnie i bezposrednio zalezne. Im wieksza predko$¢ tym wyzsza powinna

by¢ temperatura.

B.  Temperatura Drutu —Im wyzsza temperatura tym wieksza powinna by¢ predkos¢. Jakkolwiek istnieje granica podnoszenia
temperatury. Zbyt wysoka temperatura znaczgco skréci zywotnos$c i trwato$¢ drutu i przyczyni sie do

C. Pauza w Kacie —

D. Nacigg Drutu —

kierunek przesuwania

jego powierzchniowego utleniania

pauza w kacie musi by¢ uwzgledniona za kazdym razem kiedy podgrzany drut porusza sie w styropianie
To daje czas potrzebny by drut nadazyt/dogonit silniki krokowe. Dzieki temu parametrowi masz pewnos¢

ze wszystkie narozniki bedg dopracowane

napiecie/nacigg drutu musi by¢ stale utrzymany. Wydtuzenie sie drutu pod wptywem goraca czy utrata
naciggu sprezyny moze spowodowac niedoktadnosci przy cieciu. Popraw naciagg swojego drutu

(naciagnij drut ponownie) w miare potrzeb.

drutu 1

iy p—

UWAGA!

Najlepszg jako$¢ wycinania uzyskasz gdy podczas pracy drut
jest lekko ugiety w cieciwe. Uwazaj aby ugiecie to nie
przekroczyto wartosci 4 mm gdyz mozesz doprowadzi¢ do
przedwczesnego zuzycia drutu oporowego

Wada: zgbkowana linia ciecia

Porada: zmniejsz temperature lub zwieksz
predkosé

Wada: zaokraglone narozniki. Linia wejscia drutu
nie pokrywa sie z jego linig wyjscia.

Porada: zwieksz pauze w kacie, obniz predkos¢
lub zwigksz temperature

Wada: przepalone narozniki

Porada: zmniejsz pauze w kacie
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Procedury testowe jakosci wycinania i rozwigzywanie problemow

ZMEGAPLOT

Jak ustawic¢ optymalna predkosc¢ i moc druta

Predkos¢ i moc, sg to dwa gtéwne parametry odpowiadajgce za jako$¢ wycinania. Aby ustawic
je w optymalny sposob wykonaj nizej podane czynnosci:

1. zamontuj do plotera nowy drut nie zmieniajgc fabrycznego naciagu sprezyny

2. wejdz do okna "sterowanie reczne" ustaw "moc" na 30% (A),Wiacz drut oporowy (B). Nastepnie zwiekszaj
"moc" (C )bardzo tagodnie az do momentu kiedy zauwazysz, ze sprezyna napinajagca drut zaczyna sie skracac.
"Moc" zwiekszaj tylko do momentu, az wydtuzenie druta dojdzie do maksimum 10 mm w maszynach o dtugosci
drutu 1300 mm, lub 20 mm w maszynach o dtugosci druta 2500 mm (D). Gdybys przekroczyt tgq wartos¢ drut
ulegnie trwatemu odksztatceniu (wydtuzeniu) co spowoduje ze sprezyna nie bedzie juz w stanie kompensowaé
nastepnego rozciggniecia drutu.

Sterowanie

|— Wipdhrzedne maszpny [mml

#®= 730 Y= 12 2= +123.00* |
il | 0155
AE = C 0
Moo N1 N —l
IAETRNC r )
B Bazy

AN 4]
nCECE

pozycja drutu goracego

3. Zatéz do maszyny blok z materiatu, ktéry chcesz obrabiac.

4. Ustaw "moc" wedtug pomiaru z punktu nr 2 (E). (nie sugeru;j sie przy tym liczbg podang ponizej)
5. Ustaw predkos$¢ na 20 mm/min (F)

6. Ustaw drut w pozycji jak na rysunku (G)

7. wigcz posuw druta na dét (H), powoli zwiekszajac predkosé doprowadz do sytuacji az drut zacznie sie uginac
w cieciwe (tak jak na rysunku i)

Sterowanie x|
Wapdhrzedne maszyny [mm]
F H= 730 Y= 12 Z= +123.00° |
Ind -a:'
Ef » |

Moo N
eew [ J

kierunek przesuwania drutu

Przesuno

o
j
— =

H Zamkrii |

Zapamietaj te parametry ( szybkos¢, moc) i wprowadz je do Parametréw pracy w Konfiguracii.
Jednoczesnie mozesz rowniez ustawi¢ "pauze w kacie. Optymalna wartos¢ to 200.
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Wycinanie walca (przyktadowy: $rednica 20 cm wysokosc -50 cm) EMEGAPLOT

A. Narysuj ksztatt uzywajgc Corela narysuj koto o srednicy 200 mm. Dokonaj jego eksportu w
postaci pliku HPGL.plt pod nazwg "walec.plt" do katalogu FoamShaper

B. Otworz konfiguracje ustaw parametry pracy tak jak na rysunku B. Ustaw: tryb pracy 2D, tempera
ture, szybkosc¢, pauze w kacie. Zachowaj te parametry pod wybrang nazwa.

C. Otworz plik otworz plik walec.plt (F3) Wydaj polecenie "Start" (F2). Przed rozpoczeciem
ciecia program zada pytanie czy wycina¢ ramke okalajaca.
Wybierz Tak lub Nie.

"r' CorelDraw|[TH) Classic - [Rysunek2]
EEI\k Edycja ‘Widok Ukkad Rozmieszczenie Efekty Mapybitowe Tekst Marzedzia Okno  Por

loemas|tedo- o | @0 ey - mx -

FoamShaper mcc x

Parametry pracy : Plater |

% 182965 m [+ 1000 % =53] Paqn w & . . ~Kigunek cigcia
”y: 153382m | ¥ 2000 mm s xelow = [Zl@eeo|l8) 5 Srednicamaterishy o] [S00 3 W/ prawo
i 5|D 100 1?0 ZD‘D i?ﬂ 3 r
R ozmiar ohiektul-aw] Saybkogé  [mm / .ﬂin]|250 Ev Wieme
n [ n ' Dwukisnnkowo

8-

Szybkodc przestawcza  [mm / min]ISDDD j | s i leatng

Kierunek obratdw——————
s W prawo

W lewa
fozgrzewania [MiliSek] [1000 >
A B buza w kacie [MiliSek] [200 > Feat abrotu IBBD 5,
- - na szerokoft projekiu ID vl
3G krokow IS 3. I Wstrzymaj po kazdyrn kroku

CiQCie 2D sia- oo = [] Ciezki materiat

Moc %] (45 >

150)

G @ee B0 0 0x o>

e )\
I~ AutoSave Twbpracy Jednostki :
Dl | " Toczenie @ mm Al |
Cigcie obrotowe  inch
£ + Cigoie 200
£ L] [] " Ddeazyt |  Ciacie senine " fest
EJM+ 121 + M _Stonal .

]I_:H._ FoamShaper - [D:\111_Moje dokumentyAPLT \walec 20cm_plt]
@ Pl Ciecie Sterowanie Korfiguracia Okna

= Spmulacia | Start | Stop | Kontynuacja |

C

Twéj walec bedzie
wygladat tak
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Wycinanie liter i znakéw graficznych TA MEGQPL“T
A. Narysuj litery uzywajac Corela wprowadz tekst. Dokonaj jego eksportu w

postaci pliku HPGL.plt pod nazwg "letter..plt" do katalogu FoamShaper

B. Otworz konfiguracje ustaw parametry pracy tak jak na rysunku B. Ustaw: tryb pracy 2D, tempera
ture, szybkosc¢, pauze w kacie. Zachowaj te parametry pod wybrang nazwa.

C. Otworz plik otworz plik letter.plt (F3) Wydaj polecenie "Start" (F2). Przed rozpoczeciem
ciecia program zada pytanie czy wycina¢ ramke okalajgca.
Wybierz Tak lub Nie.

Wprowadz litery w Corelu. Otworz plik w programie FoamShaper.
Dokonaj eksportu pliku. Jak zauwazytes$ program automatycznie
dodat ramke okalajgca litery.

# ConnilhawTH] Classc - [Fiyaurch?]

T Eb. Gen Wk Whod Boommussers Elhly Hovpbloms Lokl Hursdon Goro. Pnes —i8lx SRR T
T e O e e ) - s O 6 Pik Ciecie Sterowarie Kofiguiasia Okna

X msin s dnsn 100 %y 0, o |2 g e “lun o ke Fel B0 @ E’l Symulacia Start Stop | Kontynuacia

[0 PP ORI VRO, OFFRVS:. L FFEVE . OUTG, OPSTOF FOUETO.. FFVETTT. OO0 TR —':I | [l D:A111_Moje dokumenty\PLT\abed plt
%
=
&,
a
o
3 . . .
&
8, |
[ - ]
[
a5 « ) . . !
W+ 1z1 + W Stona [ IEN | L.j:
1306566 7RR517) Wigbriacis: oy L]
S| AGSE F B E wl[FT D Bl B I AFOOSRAEEY a0
Wokat liter narysuj o dowolnych Otworz plik w programie FoamShaper.
rozmiarach ramke. Jak zauwazytes$ program nie dodat
swojej ramki. Wystarczajgca okazata
Dokonaj eksportu pliku. sie ta narysowana przez Ciebie.
- Conrllhom] TH) Classa: - [Ryswesch 2] ~
[ o Edran Wrkh Uhod Hoowsecceers Elebly Hoopbors Iokdl Novpdon Ohe Poncs TS
DEHS L BB o (@ =3« 3 G EEE N S
31 T v gt (100 % 500 o | 28] potc | Gnma | oo i | s i | G @) e
|.\ o i e 3 ] Ea k3 3 53 " 3 " —nl ] D:A111_Moje dokumenty\PLT \abod 1.pit
ald . . ;
Q
&,
a
o
o
& . x -
8, g
b
2,
o
a: | | !

r o ¥
W+ 1z1 + W Stona [ IEN | L.J H
1 80588, 604048 | =

Mo| ADSE F I RD ¢ w0 [T O]t B P AFO0SLAMEY 01
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Wycinanie liter i znakéw graficznych

ZMEGAPLOT

Jesli nie chcesz aby wycinanie rozpoczeto
sie doktadnie w miejscu wyznaczonym
przez Ciebie, wprowadz swojg wtasng linie

wejscia w lewym dolnym rogu.

PAMIETAJ! zawsze przed tg czynnoscig

musisz zamieni¢ wszystkie obiekty na

krzywe i wigczy¢ w Corelu opcje:

"przyciggaj do obiektow"

* CorclDraw(TH) Classic - [Rysunck2]
[ Pik Edcia Widok Ukbad Rozmieszczenie Elekty Mapybitows Tekst Maredzis Okno Pomoc

[D=E& s =@o - o [@ 0 nomaw = w5~ [55] g
H”§®| Pavieksz Panmiekz | 1 (01 @ | B

i %0 =0 0 ELT

R T, | Menedzsr widkws
0 400 450

il I I I I 1 I

AB
|§=

Jesli nie odpowiada Ci automatyczne
taczenie obiektow w programie, wprowadz
swojgq wtasne linie faczace..

PAMIETAJ! zawsze przed tg czynnoscig
musisz zamieni¢ wszystkie obiekty na
krzywe i wigczy¢ w Corelu opcje:
"przyciggaj do obiektéw"

[# CarelDiaw(TH) Classic - [Rysunek2]
[F) Bik Edycia Widok Lktad Roemieszcoenie Efekty Mapybitowe Tekst Maredzia Dkno Pomoc

[DzgaEte=d|o- o (@0 ey -3 -] B
Niestandardony j|E T == | O 0 miimey - |@10mm > - |:j S =3

150 ] 0 30 30 0 0 50 550 500

350

750

650

G@|@Te BO 0O T

850t

&00

50

650

S 80200 0xos 7| —

Jesli chcesz rozpoczgg ciecie np. w lewym
gornym rogu, wprowadz swojg wiasna linie
wiasnie w tym rogu..

PAMIETAJ! zawsze przed tg czynnoscig
musisz zamieni¢ wszystkie obiekty na
krzywe i wigczy¢ w Corelu opcje:
"przyciggaj do obiektow"

>

# CorclDraw(TH) Classic - [Rysunck2]
[ Pik Edyois Widok Uktad Rozmieszczerie Efekly Mapybitows Tekst Maresdzia Okmo Pomoc

7

lDeEE : melo o (@ ey~ -5 B
H| Niestandardowy j\g et =2 0 0| mimety v @ 10mm e |2: fpmn. =
—[w 200

y #0 00 30 w0 #0 S0 =0 o0

850

650

e BT B0 00RO

Otworz plik w programie FoamShaper.
Jak zauwazytes program nie dodat swojej
ramki. W lewym dolnym rogu litery "A"

mozesz zobaczy¢ krotka niebieska linie.

[l FoamS haper
Plik  Cigcie  Sterowanie  Konfiguracia  Okna

= Symulacia Start | Stop Kontynuacia

L D:\111_Moje dokumenty\PLT\abed 3.plt

)

Otworz plik w programie FoamShaper.
Jak zauwazytes$ program uwzglednit wprowa-
dzone przez Ciebie linie taczace. Automaty-

cznie potaczyt wytacznie obiekty ktorych Ty

nie potgczytes.

[l FoamShaper

Plit. Cigcie  Sterowanie  Kowfiguracia  Okna

= Symulacia Statt Stop Kontynuacia

L D:\111_Moije dokumenty\PLT\abcd 4.plt

)

Otworz plik w programie FoamShaper.
Jak zauwazyte$ program uwzglednit wprowa-
dzony przez Ciebie nowy punkt wejscia w

lewym gornym rogu.

Cll FoamShaper

Pl Cigcie  Sterowanie  Konfiguracia  Okna

= Symulacia | Start Stop Kontynuacis |

ELD:\111_Moje dokumenty\PLTAabcd 5.plt

AR
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Konfiguracja - Ploter (kalibracja tokarki) HMEGAPLOT

A. "bazuj" ploter - z okna sterowania recznego wy-

o G wierz "Bazuj". Ploter przesunie
EPOrTZEane MaszZyny [mm| i A
A Mo +1200 Y=+123400 2= +12300° | sie do wspdirzednych 0,0 we

wszystkich osiach.

T ogybkosc

V= 18D 4

 Moc [%]

0
w1 r |

|

Bazuj

Zerwany DRUT | [
Przesun o

J| ®| | sroe| <] o |

_| Zarmkrii |

B. Znajdowanie Srodka Tokarki

Uzywajgc sterowania recznego (przesun drut doktadnie w sam srodek napedu . wum
wrzeciona tokarki. Pozycja "X

Spojrz na pozycje ,Y” w ustawieniach Sterowania recznego i zapisz ta pozycje.

Nastepnie przesun drut w lewo jak najblizej talerza tokarki. Spéjrz na pozycje
"X" i réwniez zapisz sobie tg wartosé. @ — drut

widok z boku

= Pozycja "Y" |

Przejdz do konfiguracji (F6) i kliknij na zaktadke
.Ploter”. Wpisz w pozycje "X" i "Y" wrzeciona

Lobrzedhe Maszpr, mmlk— wczesdniej zapisane liczby
R Y= 730 Z= +123.00°

Sterowanie

FoamShaper.mcc Ed

Parametry premu. - Plater |

[
[
Bazui | X wizeciona [z 1|12 o 2 Corn Mumber [Serial Outputh———
Zerwany DRUT i’} | — ~ & COM1
‘ﬂ“\ Y wrzeciona In. rn]I?BD m #  COM2
Przesun o
2] o] | 5] -] prenee |
ﬂ A stolika [rre] | 12.00
% | Zamknij | _
' stolika [mm]|730.00 =
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Konfiguracja - Ploter (kalibracja stotu obrotowego) EMEGAPLOT

A. "Bazuj" ploter - z okna sterowania recznego wy-

o G wierz "Bazuj". Ploter przesunie
EPOrTZEane MaszZyny [mm| i A
A Mo +1200 Y=+123400 2= +12300° | si¢ do wspdirzednych 0,0 we

wszystkich osiach.

T ogybkosc

V= 18D 4

 Moc [%]

0
w1 r |

ZerwanyDF!UTil I Eﬂi
o |y el

il Zamk.nij |

B. Znajdowanie srodka stotu obrotowego

[ Q—

Uzywajgc sterowania recznego przesun drut w gore na wysokos¢ okoto 20 mm

a nastepnie w prawo doktadnie w sam Srodek talerza stotu obrotowego. Pozycja "Y"

. . ” I . . . . drut
Spojrz na pozycje ,X” w ustawieniach Sterowania recznego i zapisz ta pozycje. stét obrotowy /
Nastepnie przesun drut w na dét na odlegtos¢ ok. 5mm od talerza stotu. o
Spojrz na pozycje "Y" i rbwniez zapisz sobie tg wartosc¢. —

B
[
e widok z boku

) —

S
Pozycja "X" -

1 -
widok z gory i

Przejdz do konfiguracji (F6) i kliknij na zaktadke
,Ploter”. Wpisz w pozycje "X" i "Y" stolika

spotzedne maszpee mmlb— Wczeéniej zapisane |ICZby
il 730 Y= 12 £= +123.00°

Sterowanie

FoamShaper.mcc Ed

Parametry premu. - Plater |

[
[
* Bazy | ¥ wizeciona [mm]{12.00 5 E:omcr;:lm:ner [Serial Output)——
ﬂ“\ Y wrzeciona [mm] (730,00 %  COM 2
Przesun o
o ofw]a] ool g
ﬂ * sholika {=mll 730 =
Zamknij )
! _ zeni | e o=
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Wycinanie kieliszka przy wykorzystaniu tokarki lub stotu obrotowego  E! MEGAPLOT

A. Narysuj ksztatt ktéry chcesz wycigc.
B. W Srodku obiektu narysuj pionowa linie (0$ obrotu)

C. Obrd&¢ ksztatt na bok. Usun wszystkie krzywe poza linig krzywg oraz poza osig obrotu znajdujaca sie pod nia.

o

Wyeksportuj ten plik jako plik HPGL (.plt)

Otworz go w FoamShaperze by go wycigé

A. Narysuj ksztatt A. W srodku narysuj pionowa linie
(os obrotu)

. >

(S

o

o

w

200 mm
C. Usun wszystkie linie poza linig krzywa D. przesun os obrotu w lewo, tak aby
oraz poza osig obrotu znajdujaca sie pod nia. wystawata okoto 20 mm poza ksztatt
krzywej. Teraz mozesz dokonaé eksortu
rysunku.
usun — 20—

UWAGA'!

aby rozpocza¢ ciecie musisz przesung drut do maksymalnie
gornego potozenia w osi "Y" gdyz wtasnie z tej pozycji ploter

rozpocznie wycinanie. Jesli chcesz aby wycinanie rozpoczy
nalo sie od dotu, to o$ obrotu musi zosta¢ umieszczona tak \/_\_
jak na rysunku obok
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Wycinanie kieliszka z gtadkimi powierzchniami bocznymi TJ MEGﬂPLﬂT

A. Narysuj ksztalt — Narysuj kieliszek uzywajac programu Corel Draw albo podobnego programu graficznego.
Zachowaj jako plik HPGL (.plt).

B. Otwodrz konfiguracje — Ustaw parametry pracy tak jak pokazano na rysunku ,B”. Ustawiasz typ ciecia (Obrotowe)
predkos¢, moc grzania, pauze w kacie, etc.. Zachowaj te ustawienia pod swojg nazwa.
Co to oznacza? Walec nie bedzie sie obracat , ale wykona 8 cie¢ lub krokéw w osi X.

C. Otwodrz plik z kieliszkiem — (F3) otwdrz zachowany plik ktdry utworzytes. Kaz programowi wycinac. Teraz
rozpocznie sie wycinanie kieliszka. Teraz ksztalt zostanie wykonany w 12 cieciach.
Automatycznie zostanie wykonanych 4 ciecia w kazdym kierunku, poniewaz
zaznaczyte$ ,W obie strony”.

Jesli chcesz by wycinanie byto wstrzymywane na kohcu kazdego ciecia zaznacz , Wstrzymaj po kazdym kroku”.
To pozwoli Ci usung¢ styropian, ktory wtasnie zostat odciety. Jesli bedziesz wyjmowat odpadki w trakcie trwania
wycinania to mozesz popsu¢ wycinany ksztatt.

FoamShaner mcc

Parametiy pracy ) Ploter |

Kigrunek ciecia———

Srednica materisbu ] |300 > € W prawn
-‘I"' CorelDraw([TM) Classic - [instrukcja FoamShaper] i . W lewo
m Pl Edycja Widok Ukkad Rozmieszczenie Efekty Mapy bitowe Tekst Marzedzia Okno  Pomaoc Sayiest [ ¢ i) B = ' Dwukierunkawo
H W= §| * ?| v v ocu - ‘ & m| Narmalry - 188 = ”El ¢A| Szybkost przestawcza  [mm 7 min]|3UUU j ¥ Diopasyj kisrunek obratéw
200m > « " - % 00 mm ¥ & a 2
||| Ad - ‘ID 557 . ”ﬁ (| | milimeti T AP 0Zmm T~ |uy Dlmm > = s, I 5 Kierunek obratd
| _— 4 > W
X Bl 0 g 20 0 Mac [%]]45 ’75" W prawo
1 ozgrzewania [MiIiSek]I'IDDD j b -
ez obrotu
B buiza i kacie [MiiSek][200 3] gl 2]
na szerokoit projekiu IU 8 kro kéw
llogé krokdw IS I Wstrzymaj po kazdyrm kroku

Ciecie obrotowe

\ Skl [%llﬂ [] Ciezki materiat
I AutaSave Tivbpracy— Jednostki :
o | Toczenie & mm Anulug |

300
T

& Ciecie obrotowe  inch
" Ciecie 2D
Odezyt | " Cigcie seryine  feet

SE RS 200080 x|

[ll FoamShaper
Elie  Cigcie  Sterowanie  Konfiguracia  Okna

= Symulacia Start Stop Fontynuacia

ﬂiD:“ 11_Moje dokumenty\PLT\kieliszek tokarka.plt

C
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Wycinanie kieliszka ze spiralnymi powierzchniami bocznymi TJ MEGﬂPLﬂT
A. Narysuj ksztatt — Narysuj kieliszek uzywajac programu Corel Draw albo podobnego programu

graficznego. Zachowaj jako plik HPGL (.plt).

B. Otwérz konfiguracje — Ustaw parametry pracy tak jak pokazano na rysunku ,B”. Ustawiasz typ ciecia
(Ciecie obrotowe), predkos¢, moc grzania, pauze w kacie, etc.. Zachowaj te ustawienia
pod swojg nazwa.. llo$¢ obrotéw na szerokosc¢ rysunku: 0,50, ilos¢ krokow: 8
Co to oznacza? Tokarka wykona 50% obrotu w trakcie jednego ciecia, i wykonanych

zostanie 8 ciec.

C. Otworz plik z kieliszkiem — (F3) otworz plik ktory utworzytes. Kaz programowi wycinaé. Teraz rozpocznie sie
wycinanie kieliszka. Teraz tokarka wykona obrét 50% po obwodzie i wykonanych
zostanie 8 cie¢. Automatycznie zostanie wykonanych 4 ciecia w kazdym kierunku,
poniewaz zaznaczytes ,W obie strony”.

Jesli chcesz by wycinanie byto wstrzymywane na koncu kazdego ciecia zaznacz ,, Wstrzymaj po kazdym kroku”. To
pozwoli Ci usung¢ styropian, ktory wtasnie zostat odciety. Jesli bedziesz wyjmowat odpadki w trakcie trwania
wycinania to mozesz popsuc¢ wycinany ksztatt.

FoamShaner mcc

Parametiy pracy ) Ploter |

Kigrunek ciecia———

Srednica materishu mm] |00
8 il x W prawo

# CorelDraw(TH) Classic - [instiukcja FoamShaper]

Bik Edycis Wi i i ; Sapbkosé [om / minl[250 3] | L Wlewe

Plle  Edycia Widok Ukbad Roesmieszczenie Efekty Mapy bitowe Tekst Narzedzia Okno  Pomoc 'O Drelnlams
H D= H §| & E" R ‘ il m' Narmalny )155% - ”E‘ ¢;| 3 Szybkosé przestawcza  [mm / "“in]I3DDD j v Dopasuj kierunek obrotéw
. 2 - p
||| a4 » B2 T 20 O miimew v [ @ozmm =e g bpmm 2 Moo pafas 2] [eunek obrotow———
. 300 50 200 1% 100 = - — ’75‘ W prawa

1 1 1
| ozgrzewania [MiliSek]|1000 j e
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Ciecie obrotowe
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Wycinanie drutem ksztattowym. HMEGAPLOT

Istnieja 4 rézne tryby pracy:

Ciecie 2D — jest to standardowe proste ciecie przy uzyciu naciggnietego drutu tngcego. Wycinanie
wosi XiY
Ciecie obrotowe — jest to ciecie przy uzyciu prostego naciagnietego drutu poruszajacego sie w osi X i Y,

przy rownoczesnym dodatkowym ruchu obrotowym obrabianego materiatu.

Ciecie drutem ksztaltowym-—to ciecie wykorzystuje drut ksztattowy. Ten tryb wykorzystywany jest do wycinania
ksztattow liny, spirali, gwintu, rowkow.

Ciecie seryjne - jest to ciecie obiektow wieloptaszczyznowych przy wykorzystaniu stotu obrotowego.

Bardzo wazne przy wycinaniu drutem ksztattowym jest okreslenie pozycji drutu ksztattowego w stosunku do standar-
towego potozenia drutu prostego. W pamieci maszyny zapisane jest wytacznie potozenie drutu prostego.
Potozenie (wielkos¢) drutu ksztattowego musisz za kazdym razem wprowadzac recznie

Narzedzie drutu ksztattowego mozna zamontowa¢ do maszyny na rézne sposoby:

ciecie drutem ksztattowym przy uzyciu tokarki

Front view Side view

.

l\Lathe

I 200000
|

LatheJ

ciecie drutem ksztattowym przy uzyciu stotu obrotowego

Front view Side view

H_

==

turntable

<

turntable

.

/—94
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Wycinanie przy uzyciu drutu ksztattowego (kalibracja)

ZMEGAPLOT

Bardzo wazne przy wycinaniu drutem ksztattowym jest okreslenie pozycji drutu ksztattowego w stosunku do standar-
towego potozenia drutu prostego. W pamieci maszyny zapisane jest wytacznie potozenie drutu prostego.
Potozenie (wielko$¢) drutu ksztattowego musisz za kazdym razem wprowadzac recznie

Narzedzie drutu ksztattowego mozna zamontowaé¢ do maszyny na rézne sposoby:

Kalibracja pofozenia drutu ksztattowego przy wycinaniu przy uzyciu tokarki

Przy tej czynnosci zmierzysz przesuniecie drutu ksztattowego w stosunku do drutu prostego.Drut prosty zdemontujesz z maszyny dopiero
po wprowadzeniu wspétrzednych drutu ksztattowego.

widok z boku

A

Jesli wykonates$ punkty A, B, C zdemontuj teraz drut prosty.

B

pomiar przesunigcia drutu
ksztattowego w stosunku
do drutu prostego.

C

wprowadzenie wspotrzednych
X, Y narzedzia do programu

Digkonfig %]
Parametry pracy  Ploter
¥ wizeciona [mm]|12 - Com Mumber [Serial Dutputl———
- &~ COM1
' wizeciona [rnm] | 730 = € COM 2
X stalika o000 =
drut prost
.’(0?0) ’ ¥ stolika fmm[250 3]
L X =50
# narzedzia [mm] |30
X=+50 mm ¥ narzedzia [ram] {-20.0 Y - -30
toczenie
" AutoSave Trvb pracy Jednastki _
e R o |
iecie obrotawe .
- " inch
" Cigcie 2D oK
" Ciecie seryjne € feet _

Kalibracja pofozenia drutu ksztattowego przy wycinaniu przy uzyciu stofu obrotowego

Przy tej czynnosci zmierzysz przesuniecie drutu ksztattowego w stosunku do drutu prostego.Drut prost yzdemontujesz z maszyny dopiero
po wprowadzeniu wspotrzednych drutu ksztattowego.

widok z boku

Jesli wykonate$ punkty A, B, C zdemontuj teraz drut prosty.

pomiar przesunigcia drutu
ksztattowego w stosunku
do drutu prostego.

C

wprowadzenie wspotrzednych
X, Y narzedzia do programu

Dlgkonfig Ed
Parametiy pracy  Ploter
# wrzeciona [rm] |12 = Com Mumber [Serial Qutputl——
- (+ COM 1
Y wrzeciona [mm] {730 =  COM 2
X# +40 mm
% stolika [ S
Y stolika [mml[250 %] X = 40
i 400
Y: +1 0 mm # narzedzia [mm]l
Y narzedzia [mm]|1D }, Y - 1 0
toczenie
dru(top(r)c))sty ™ furoSave bpagy— | [ dednostk
’ ; & Toczenie & mm Anuluj |
" Cigoie obrotowe X
£~ Ciecie 2D € inch
m = Cigcie seyjne " feet
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Nacinanie po obwodzie kolumny przy uzyciu tokarki.

ZMEGAPLOT

Punkty poczatkowe i koricowe dla Drutu ksztaftowego i talerza z kolcami

Kiedy uzywamy drutu ksztattowego i jego narzedzia/belki musimy wzigé pod uwage 2 ograniczenia:

1. Linia poczatku ciecia musi by¢ oddalona od talerza z kolcami o 15 cm

2. Koniec ciecia musi by¢ ustawiony rowniez na nie mniej niz 15 cm.

Warto$ci mniejsze moga spowodowag, ze belka drutu ksztattowego uderzy w talerz z kolcami, ktory trzyma styropian.

Jako przyktad takich mozliwosci plotera wezmiemy pokazang na poprzednich stronach kolumne z nacieciami

widok z boku (nacieta po obwodzie kolumna)

A

B

widok z boku (nacigta po obwodzie kolumna)

Naciecia zaznaczasz w wybranym miejscu za
pomocg pionowych kresek zakonczonych
potaczong z nimi linig uko$na. Linia uko$na
oznacza iz w tym miejscu tokarka ma wykonaé¢
jeden petny obrét. Wazne jest aby linia pionowa
i ukosna tworzyty jeden obiekt i aby linia uko$na

Tak wyglada przygotowany do
wycinania rysunek.

nie miata wiecej niz 0,5 mm dtugosci.

G

max. 0,5 mm
diugosci

Nacisnij Start.

min. 15 cm Ioé obrotul min. 15 cm

otworz w "Konfiguracji" zaktadke "Parametry
D pracy". Ustaw: ilo$¢ obrotéw na szerokos¢

rysunku - 1, ilo$¢ krokow - 1.
Otworz przygotowany plik.

T o TIE
01
Panaetgascy | Py |
Sbanieahs [T 5] | E
Sothott o ¢ w100 3] :“""""
Sahoit pomtamcss fom 4 el [T 2] 5 Doganienrch st
HDCI“I-'-' ;‘
s e[ 3} jlOSE Obrotow=1
[ P o |
—3 T
i iy 3] (gl Tl A& A AW=
toczenie | "' “<ilos$¢ krokéw=1
T dasaes Tnbpracy -
[om || (e | o | 2=
(o] |f2. | |Fem | =2

o] ASBDFFED W FAT N B FHAHOOELOEEY va
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Nacinanie gwintu sruby przy uzyciu tokarki i stotu obrotowego

ZMEGAPLOT

widok z boku ($ruba gwintowana)

Tak wyglada przygotowany do

C wycinania rysunek.

UWAGA'!

Zwré¢ szczegolng uwage aby linia pozioma

nie tworzyta kata ostrego z koncéwkami.
Ploter moze wtedy wykonaé zbedne
petne obrotyw tych miejscach

widok z boku ($ruba gwintowana)

B Prosta linie ciecia poprowadz po dnie

gwintu. Koncéwki (lewa i prawa)
wyprowadz fagodnie ponad powierzchnig
materiatu.Wazne jest aby linia pozioma i
i koncowki tworzyty jeden obiekt.

linia ciecia

| |
|

oS obrotu

otworz w "Konfiguracji" zaktadke "Parametry
pracy". Ustaw: ilo$¢ obrotéw na szerokos¢

D rysunku - w tym konkretnym przypadki=2 0,
ilo$¢ krokow - 1.

Otworz przygotowany plik.

Nacisénij Start.
MLIE
wcie Sleiowsrie Kcoligrstia Qkna 18] x]
= o N |
[ El
Posamaiy piacy | Pims |
Sedmamalmigy [ [50  2) K(."‘w"::“
Sobkofé [om / mng[00 3] | Wiewe
I vigrunkows
Snpkoié presawers [ / ) [0 2] 5 Do ek ot
T B

Coad roogrzewania  [MisSes] 100 5

s en—e | 110SC Obrotow=20

ek abwntdve i szenchondd puoinki [200 ||

toczenie ! el 2edilosé krokow=1

|
™ Buosave el dedrustki
= T ocoeres & A
A\ P |G :n. o
" Cigcie seuyme lleet

B[ ADEDF P BB 80w I Bu] Bk HRHAOE LMY wB

analogicznie do opisanych powyzej sposobéw toczenia przy uzyciu tokarki bedziesz postepowat
uzywajac stotu obrotowego. Musisz tylko pamieta¢, iz wszystkie rysunki przygotujesz w
ukladzie pionowym zamiast poziomego. Jednoczesnie pamietaj o tym aby o$ obrotu umieszczaé
zawsze z prawej strony tak jak na rysunkach ponizej




26

Nacinanie rowkoéw na walcu

ZMEGAPLOT

0$ obrotu — W programie graficznym narysuj o$ obrotu odpowiadajgacg dtugosci walca. W naszym
przypadku postugujemy sie walcem o dtugosci 50 cm i Srednicy 20 cm. W zwigzku z

0$ obrotu ma mie¢ dtugos¢ 50 cm.

Narysuj ksztatt naciecia - i umies¢ ja w miejscu w ktérym chcesz by nacinanie zostato rozpoczete i zakonczone.

Zachowaj jako plik HPGL (.plt).

Otworz konfiguracje — Ustaw parametry pracy tak jak pokazano na rysunku ,C”. Ustawiasz typ ciecia (Tokarka),
predkos¢, moc grzania, etc.. Zachowaj te ustawienia pod swojg nazwa.. Co to oznacza?
Walec nie obrdci sie ale wykonanych zostanie 10 nacie¢ czyli krokéw w osi X.

Otworz plik z rowkowang kolumng — (F3) otworz ksztatt rowkowanej kolumny, ktéry utworzytes$. Kaz programowi
wycinac. Teraz rozpocznie sie wycinanie twojego ksztattu. Ksztatt nie
obrdci sie i wykonane zostanie 10 cie¢ w osi X — 5 w kazdym kierunku.

Przed rozpoczeciem nacinania musisz zmieni¢ potozenie drutu ksztattowego. Standartowo jest on ustawiony
prostopadle do narzedzia drutu ksztattowego. Zmienh to potozenie na rownolegte.

widok z boku (walec rowkowany)

gtebokosé
rowkowania 10 mm

I oS obrotu

20 cm
Srednica walca

otwoérz w "konfiguracji" zaktadke
"Ploter". Wpisz: bez obrotu,
ilos¢ krokow: 10

Digkenfig
Parameti pracy | Pter |

osnoanaeions  (ll500 3] | KR
W lewo

Szpbkogé  [mm / min] 1000 ¥
& Dyukizrunkowa

Szybkotd prasstawcza [mm 4 minl 3000 3] o b ek obroté

. Kierunek obrotdy
Moz (120 =] P-‘ S |
!

Coasrozarzewania  [MilSek][1000 3

rameeiae mseaf—4 110SC Obrotow=0

lls¢ obratéw na szerokose projektu |0 |

vl @ilogé krokow=10

Skala [%] [100 3 [N |

toczenie

™ AuteSave Tiybpracy————— Jednostki -
. " inch
" Cigcie seryine

" fest

Tak wyglada przygotowany do
B wycinania rysunek. Zwréé uwage

aby pozioma linia nie tworzyta
kata ostrego z korncéwkami
(liniami wejscia-wyjscia)

\. J

I

UWAGA'!

Zwréé szczego6lng uwage aby linia pozioma
nie tworzyla kata ostrego z koncowkami.
Ploter moze wtedy wykonaé zbedne
petne obrotyw tych miejscach

Otworz (F3) przygotowany rysunek

D nacisnij Start.
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Ciecie seryjne obiektow wieloptaszczyznowych EMEGAPLOT

Za przyktad postuzy nam wycinanie seryjne Wtyczki sieciowej

1.Przygotuj walec ze styropianu o $rednicy 200 mm i wysokosci 350 mm. Ustaw wyciety walec
centrycznie na stole obrotowym tak, aby stat stabilnie nie chwiejac sie na boki. Zaleca sie rowniez
dodatkowo przymocowac walec do stolika, np. tasma klejaca dwustronna.

Teraz nalezy przygotowac projekt bryty, ktérg chcemy wycigc.Projekt taki mozna wykona¢ za
pomocg dowolnego programu graficznego z obstuga grafiki wektorowej z mozliwoscig
zapisania w formacie HPGL (rozszerzenie pliku .plt), np. CorelDraw.

Pierwszg czynnosciag przed rozpoczeciem projektowania jest zdecydowanie za pomocg ilu rzutow
wykonamy ciecie. Rzut jest to kontur bryty widziany pod kolejnym z katéw. Im wiecej rzutow, tym doktadniej wycneta bryta i tym
mniej "kanciasta". llos¢ rzutow decyduje o jaki kat bedzie obracana bryta podczas wycinania. W trakcie wycinania stolik obrotowy
wykona obroét o kat 180 stopni. Ten kat jest dzielony na tyle czgsci, ile przygotowanych zostato rzutow.

Ponizej zamieszczonych zostalo kilka zasad, o ktérych nalezy pamieta¢ podczas projektowania:

1 - Kazdy z rysunkéw przedstawiajgcych dany rzut musi mie¢ tg samag,
szerokos$¢ z osig obrotu dokfadnie posrodku. Z naszych —
doswiadczen wynika, ze dobrze jest narysowac¢ dodatkowe linie T
"wejscia" i "wyjscia", dzieki ktorym z tatwoscig mozna kontrolowac B / C \
szerokos$¢ rysunku. 7

A D

2 - Kazdy rysunek musi by¢ wykonany za pomoca jednej ciagtej linii z dowolng iloscig weztow.

3 - Nie zaleca sie projektowania otworéw w bryle, a jesli juz to nalezy
doktadnie okresli¢ miejsce "wejscia" drutu tngcego i "wyjscia" aby

ten otwor zostat wyciety prawidtowo (rysunek obok), pamietajac o )\
zasadzie zawartej w punkcie 2.

4 - Zaleca sie zaprojektowanie podstawy zapewniajgcej stabilnos¢ bryty podczas jej wycinania. Brak podstawy spowoduje
niedoktadnosci w cieciu tym wieksze, im wiecej rzutow zostato zadanych.

5 - Zaleca sig, aby przekroj projektowanej bryty byt figura wypukta. W przypadku wiekszej ilosci figur w przekroju nalezy z
wiekszg precyzjg zaprojektowac dany rzut.

Ponizej przedstawione zostaty kolejne rzuty Wtyczki sieciowej

Tak wykonany projekt nalezy za pomoca polecenia "eksportuj" zapisa¢ w formacie HPGL pamietajac, aby kazdy rzut zapisa¢ w

osobnym pliku o nazwie zaczynajacej sie kolejnymi liczbami (01, 02, 03 itd). Nalezy réwniez pamietac, aby w jednym folderze
zapisywac pliki z rzutami tylko z jednego projektu.

Teraz nalezy uruchomi¢ program FoamShaper i otworzy¢ zaktadke "konfiguracja". Nalezy zaznaczy¢ opcje "ciecie seryjne".
Pozostate opcje nalezy ustawi¢ tak, jak w przypadku cigcia obrotowego. Otwierajac zaktadke "plik" otworzy¢ z danego foldera
tylko pierwszy plik o nazwie 01.plt. Pozostate pliki w tym folderze zostang otwarte automatycznie.

Dobrze jest zasymulowac¢ kazdy z projektow aby mie¢ pewnosé¢, ze zostaty wykonane poprawnie. Jesli w trakcie symulacji
zauwazymy, ze wycinanie nie odbywa sie po zadanej przez nas linii, to projekt nie zostat przez nas narysowany zgodnie z
zasadg

Na dysku z programem w Folderze "SAMPLES" znajdziesz przyktadowe pliki do wycinania seryjnego
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ZANIM WEZWIESZ SERWIS EMEGAPLOT

NajczesSciej pojawiajace sie pytania i problemy.

ponizsza lista dotyczy wszystkich ploteréw produkowanych przez nasza firme pracujacych z programem
FoamShaper.

01 rozwigzania:

1. wymien drut oporowy

Podczas pracy pojawit sie komunikat: 2. 2tper2;/vv\firﬁkt;ezpleczn|k znajdujacy sie na tylnej scianie
" zerwany drut” 3. sprawdz bezpiecznik oznaczony symbolem BG
znajdujacy sie wewnatrz sterownika.

UWAGA'!

Zawsze po zamontowaniu do maszyny nowego drutu obetnij jego koncowki. Ich przypadkowe dotkniecie do
konstrukgcji plotera moze doprowadzi¢ do wytgczenia bezpiecznika.
Bezpiecznik zadziata rowniez jesli drut zostanie dotkniety przez operatora

02 rozwigzania:

1. masz wigczony tryb pracy "toczenie". Wiacz tryb pracy
2D lub "ciecie obrotowe" w zaleznosci od potrzeb
i sprobuj ponownie.

2. sprawdz czy w "sterowaniu recznym" nie ustawite$
"moc" na 0,0 %

3. sprawdz czy w "parametrach pracy" moc nie jest
ustawiona na 0,0 %.

drut nie grzeje mimo braku komunikatu.

03 rozwigzania:

1. masz wigczony tryb pracy "2D" lub "ciecie obrotowe" .
. . Wiacz tryb "toczenie" i sprobuj ponownie.
drut ksztattowy nie grzeje. 2. sprawdz czy w "sterowaniu recznym" nie ustawites
"moc" na 0,0 %
3. sprawdz czy w "parametrach pracy" moc nie jest
ustawiona na 0,0 %.

04 rozwigzania:

1. ustaw prawidtowy port w "konfiguracji" - "ploter".

2. sprawdz prawidtowos¢ podtgczenia kabla
transmisyjnego.

3. Sprawdz czy przypadkiem nie otworzytes dwa razy
programu FoamShaper

4. po wykonaniu powyzszych czynnosci, w menu "about"
powinny pojawic sie wszystkie dane plotera.

komunikat: "brak tgcznosci z ploterem”.

rozwigzania:
05

1. sprawdz wytacznik krancowe osi X i Y. Przy recznym
naciskaniu powinny wydawac cichy lecz wyrazny
dzwiek "klik".

2. sprawdz prawidtowos¢ podtaczenia wtyczek w stero
wniku i w ploterze.

3. sprawdz czy nie zamienione sg wtyczki lewego
i prawego wozka

3. zresetuj sterownik i program

Ploter nie bazuje sie.

UWAGA'!

W przypadku jakichkolwiek trudnosci z brakiem ruchu plotera w ktérejkolwiek z osi zawsze w pierwszej kolejnosci
sprawdz krancowki w szczegolnosci jesli maszyna pracuje w pomieszczeniu z duzg iloscig kurzu i pytu. To moze
spowodowac zaciecie sie krancéwek. Sprawna krancéwka powinna swobodnie sprezynowac z delikatnym lecz
wyraznym dzwiekiem "klik" . Jesli tego nie czyni delikatnie naciskaj palcem blaszke krancowki az do jej
odblokowania.
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ZANIM WEZWIESZ SERWIS

ZMEGAPLOT

NajczesSciej pojawiajace sie pytania i problemy.

06

wozki nie przesuwajq Sie w jednej z oSi

07

na sterowniku pojawia sie komunikat:
"btgd osi X lub bigd osi Y"

08

rysunek przygotowany w Corelu nie
otwiera sie.

09

rozmiar wycietego elementu odbiega od
tego, ktory zostat przygotowany w
Corelu

10

ploter wykonuje bardzo dziwne ruchy,
nie wycina prawidtowo. Rowniez przy
symulacji.

[ICL FoamShaper - [D:3111_Moje dokumenty\PLT \A.pit]

JI2! File Cut Contiol Configuration window

= Simulation | Cut | Hold | Continue |

rozwigzania:

1. sprawdz wytacznik krancowe osi X i Y. Przy recznym
naciskaniu powinny wydawac cichy lecz wyrazny
dzwiek "klik".

2. sprawdz prawidtowos¢ podtaczenia wtyczek w stero
wniku i w ploterze.

3. zresetuj sterownik i program

rozwigzania:

1. sprawdz prawidtowo$¢ podtaczenia wtyczek w stero
wniku i w ploterze.

2. wylacz sterownik i recznie przesun o kilka centymetrow
wozki w osiach XiY

3. wigcz sterownik a nastepnie zresetuj program

rozwigzania:

1. dokonaj z powrotem importu tego pliku do Corela
i porébwnaj go z wczesniej przygotowanym.

rozwigzania:

1. dokonaj z powrotem importu tego pliku do Corela
i poréwnaj go z wczesniej przygotowanym.Jesli wymia
ry sie nie zgadzajq ustaw w Corelu w module eksportu
w zaktadce "strona" inne "jednostki plotera”.
Standartowo sg one ustawione na 1016
Jesli natomiast zaimportowany plik jest Zzadanego
rozmiaru musisz zmniejszy¢ w ploterze nacigg paskéw
odpowiedniej osi.

rozwigzania:

1. wszystkie obiekty przeznaczone do wycinania musza,
by¢ obiektami zamknietymi. Najtatwiejszg metodq
sprawdzenia tego jest wypetnienie ich jakimkolwiek
kolorem. Jesli nie wypetniajg sie, oznacza to, ze
sg obiektami otwartymi. FoamShaper rozpoznaje
takg sytuacje oznaczajac niektore linie kolorem
niebieskim. Prawidtowo tym kolorem mogaq by¢
oznaczone wytgcznie linie taczace obiekty, oraz
linie wejscia/wyjscia drutu.

Potacz wiec w Corelu wszystkie linie i powtérnie
dokonaj eksportu.
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ZANIM WEZWIESZ SERWIS EMEGAPLOT

NajczesSciej pojawiajace sie pytania i problemy.

11 rozwigzania:

1. linia tgczaca nie jest potaczona z obiektem. Aby mieé

. . pewnosc¢ ze bedzie dobrze potagczona musisz
chciatem aby program nie dodawat przeksztatci¢ obiekt na krzywe i wigczy¢ w Corelu

ramf(i wigc narysowatem swoja lini¢ funkcje: "przyciagaj do obiektow”
wejscia. FoamShaper mimo to zrobit
ramk@. I FaamShapes - [D:4111_Maje dokumanty\PLT\A p]

= =

12 rozwigzania:

1. wigcz tryb pracy: "ciecie obrotowe"
2. sprawdz czy o$ obrotu jest linig idealnie poziomg

chee wycinac na to_kar_ ce I_Ub stole ) (przy korzystaniu z tokarki) lub pionowa (przy korzys-
ObI’OtOW}/m, ale ,DOjaWIa SIQ kOmunIkat taniu ze stotu obrotowego)

"brak osi obrotu w tym projekcie"

Jesli os obrotu jest narysowana prawidiowo to w
programie FoamShaper ma kolor zielony.

13 rozwigzania:
1. wigcz tryb pracy: "2D"

chce wycinac litery (figury) przy uzyciu
prostego drutu (nie chce uzywac tokarki
ani stotu obrotowego, ale pojawia sie
komunikat:

"brak osi obrotu w tym projekcie"

UWAGA'!

Jesli wsrdd wyzej podanych przyktaddw nie znalaztes$ rozwigzania swego problemu zwré¢ sie z nim
do regionalnego dystrybutora lub skontaktuj sie bezposredni z nami pod adresem:
megaplot@megaplot.com.

Aby zapewni¢ sobie szybkie rozwigzanie problemu prosimy abys$ do opisu Twojego problemu zataczyt:
a) kompletng tres¢ "about" Twojego programu,

b) pliki .cdr i pliki HPGL.plt
c) rysunki, szkice ew. zdjecia







