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Instrukcja obs³ugi
ploterów termicznych MEGABLOCK

oraz programu

FoamShaper

instrukcja niniejsza dotyczy
ploterów termicznych z kompletnym wyposa¿eniem

produkowanych przez nasz¹ firmê. Jeœli wiêc jesteœ w
posiadaniu urz¹dzenia nie wyposa¿onego

w tokarkê, stó³ obrotowy lub
narzêdzie drutu kszta³towego prosimy

pomiñ strony ich dotycz¹ce.

UWAGA!



Wprowadzenie do wycinania przy u¿yciu plotera termicznego

Zapraszamy Was do fascynuj¹cego œwiata wycinania w styropianie. Wasze urz¹dzenie da wam wiele lat pracy bez
k³opotliwego serwisu.

Prawid³owe zmontowanie/ustawienie i kalibracja jest spraw¹ podstawow¹ dla konsekwentnego i dok³adnego wyci-
nania. Nasi dealerzy oferuj¹ Wam t¹ us³ugê poniewa¿ zdajemy sobie sprawê z tego ¿e oczekujecie dok³adnoœci i
jakoœci takiej jak¹ daje ka¿de z oferowanych przez nas profesjonalnych urz¹dzeñ.

Jeœli u¿ywacie tej maszyny w otoczeniu w którym jest du¿o kurzu/py³u, zaleca siê czêste czyszczenie tak by ³o¿y-
ska i silniki krokowe pracowa³y z najwy¿sz¹ wydajnoœci¹.

Przyk³adowe kszta³ty pokazane w instrukcji zosta³y pomyœlane jako pierwszy instrukta¿ ucz¹cy prawid³owych pro-
cedur stosowanych przy wycinaniu kszta³tów w styropianie. Wa¿na jest kolejnoœæ kroków bez wzglêdu na kszta³t
jaki wycinacie.

Jeœli program graficzny jest dla Was czymœ nowym sugerujemy abyœcie zapisali siê na kurs jego obs³ugi.

Wiêkszoœæ problemów zwi¹zanych z komputerowo sterowanym sprzêtem wynika
z b³êdów u¿ytkownika. Na przyk³ad zapomina siê jaki krok powinien poprzedzaæ
krok kolejny. To dotyczy wiêkszoœci programów komputerowych. Staraliœmy siê

wypunktowaæ kroki w takiej kolejnoœci w jakiej powinny byæ wykonywane
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Zanim zaczniesz, proszê zapoznaj siê
z poni¿sz¹ list¹ pojêæ i parametrów

Bez wzglêdu na to czy pracujesz na ploterze czy w programie graficznym, s¹ dwie osie wspólne dla wiêkszoœci
sprzêtów i programów. Jest oœ „X” i oœ „Y”. Oœ „X” to oœ pozioma a oœ „Y” to oœ pionowa.

"Y"

"X"

prowadnica osi X
(górna - przednia)

prowadnica osi X
(dolna - przednia)

noga plotera
(lewa - tylna)

noga plotera
(lewa - przednia)

noga plotera
(prawa - tylna)

noga plotera
(prawa - przednia)

wózek osi X
(górny -przedni)

wózek osi X
(dolny -przedni)

kaseta osi Y
(przednia)

konik
tokarki

prowadnica osi Y
(przednia)

puszka zasilaj¹ca

stó³ obrotowy

tokarka

kaseta osi Y
(tylna)

Wprowadzenie do wycinania przy u¿yciu plotera termicznego
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FoamShaper - objaœnienie okien programu

To jest okno, które pojawia siê
kiedy otwierasz program
FoamShaper

U¿ywa siê go do otwierania
plików które zamierzasz
wycinaæ. Te pliki zosta³y
utworzone i wyeksportowane
jako p l ik i HPGL ( .p l t )

Nie jest konieczne otwieranie
tego okna dla ka¿dego pliku,
pokazuje ono ogólne informacje
o pliku, który otworzy³eœ.

Otwórz plik

informacja o
otwartym

pliku

lista
zapisanych

plików
HPGL.plt

Pokazuje informacje:
- nazwa pliku
- konfiguracja

- wielkoœæ
czas wycinania

Otwórz plik
(skrót)

Menu
rozwijalne

przyciski
akcji
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FoamShaper - objaœnienie okien programu

Nie jest konieczne otwieranie tego okna dla ka¿dego pliku, pokazuje ono ogólne
informacje o maszynie z któr¹ jesteœ po³¹czony

symulacja
ciecia

about

podaje
informacje
o ploterze
z którym

jesteœ
po³¹czony.
Jeœli w danej

chwili nie jesteœ
pod³¹czony do

plotera poka¿e siê
komunikat

"brak danych"
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FoamShaper - objaœnienie okien programu

Start
ciêcia

zatrzymania
ciecia

kontynuacja ciêcia po zatrzymaniu
lub po wymianie zerwanego drutu
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Sterowanie rêczne ploterem

Mo¿esz rêcznie sterowaæ ploterem otwieraj¹c Panel Kontrolny (F5). Zarówno strza³ki na klawiaturze jak istrza³ki
na panelu kontrolnym kieruj¹ ruchem drutu.

- pozwala ci rêcznie zmieniæ szybkoœæ wycinania . To uniewa¿ni ustawienie konfiguracji dla aktualnego
ciêcia, którego w³aœnie dokonujesz. Nie wp³ynie jednak na ¿adne inne zapisane ustawienia.

- pozwala ci rêcznie zmieniæ temperaturê wycinania. To uniewa¿ni ustawienie konfiguracji dla ciêcia które
w³aœnie dokonujesz. Nie wp³ynie jednak na ¿adnee inne zapisane ustawienia.

– Pozycja „Bazuj” to pozycja X=0 & Y=0 & Z=0 (kiedy wybierzesz bazowanie). Powoduje ¿e wózki
przesuwaj¹ siê do pozycji 0.0. Ta pozycja jest wa¿na poniewa¿ kasuje stare informacje ze sterownika
i z pamiêci komputera umo¿liwiaj¹c „œwie¿y” start.

- „do wspó³rzêdnych maszyny”: drut plotera uda siê w jakiekolwiek ustawione wspó³rzêdne X i Y.

„o zadan¹ wartoœæ”: drut plotera przesunie sie we wszystkich osiach w których wpisano jakiekolwiek
wartoœci dodatnie lub ujemne.

Prêdkoœæ

Moc

Bazuj

Przesuñ o

regulacja
szybkoœci

regulacja
temperatury

drutu

rêczne
sterowanie
obrotami

tokarki lub
sto³u

obrotowego

w³¹cz/ wy³¹cz
napiecie
na drucie

reczne przesuwanie
plotera w

osiach X i Y

zamyka
to okno

ustawia ploter
do

wspó³rzednych
X=0, Y=0, Z=0

przesuwa
drut

o zadane
wartoœci

(zobacz okno powy¿ej)
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Konfiguracja

Konfiguracja - ustawianie parametrów pracy

Ciêzki materia³

ustaw
œrednicê
materia³u

ustaw
prêdkoœæ

pracy

ustaw
prêdkoœæ

przestawcz¹

ustaw
pauzê

w k¹cie

ustaw %
obrotu

na 1 krok

zapisz
ustawienia
konfiguracji

odczytaj
ustawienia
konfiguracji

ustaw iloœæ
kroków

na 1 pe³ny
obrót toka-
rki lub sto³u

ustaw
moc
drutu

zmienia kierunek
ciêcia obrotowego
przy wykorzystaniu

tokarki lub sto³u
obrotowego

w wiêkszoœci
przypadków ta
opcja ma byæ
zaznaczona

zmienia kierunek
obrotów tokarki lub
sto³u obrotowego

obni¿a przyspieszenia
silników tokarki lub
sto³u obrotowego

umo¿liwiaj¹c
³agodniejszy start

zatrzymuje ciecie
po ka¿dym kroku

pozwalaj¹c na
usuniecie odcietego

materia³u

ploter wycina
przemieszczaj¹c

siê w obu kierunkach
od lewej do prawej

jak i
od prawej do lewej

* Toczenie - przy u¿yciu drutu kszta³towego
* Ciêcie obrotowe - przy u¿yciu tokarki lub sto³u
* Ciêcie 2D - przy u¿yciu prostego drutu
* Ciêcie seryjne - przy u¿yciu sto³u obrotowego

TRYBY PRACY
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Konfiguracja

Konfiguracja - ustawianie parametrów drutu kszta³towego

wiecej informacji znajdziesz
na stronach 22-23

wiêcej informacji znajdziesz na stronach 17-18

Ploter - kalibracja ustawiania ustawienia osi tokarki i
osi sto³u obrotowego oraz ustawienia portów

X

X

Y

widok z góry

widok z góry

widok z boku

Y

widok z boku

tutaj ustawisz
po³ozenie

osi X tokarki

tutaj ustawisz
po³ozenie

osi Y tokarki

tutaj ustawisz
po³ozenie
osi X sto³u

obrotowego

tutaj ustawisz
po³ozenie
osi Y sto³u

obrotowego
zwróæ uwagê aby
drut znalaz³ siê

conajmniej 5 mm
nad sto³em

tutaj ustawisz
w³aœciwy
port do
którego

pod³¹czy³eœ
ploter
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Monta¿ drutu oporowego

A. Z poziomu sterowania rêcznego, podnieœ drut/ kasety napê-
dowe osi Y na wysokoœæ/poziom odpowiedni do wygodnego
zamocowania drutu. Upewnij siê ¿e obie kasety s¹ na tym
samym poziomie/tej samej wysokoœci

B. Zamocuj sam koniec drutu tn¹cego luzuj¹c czarn¹ plastiko-
w¹ ga³kê, wsuñ drut tn¹cy w otwór i dokrêæ ga³kê

C. Zamknij napinacz przesuwaj¹c go w prawo jednoczeœnie
naciskaj¹c na zamykaj¹cy bolec a¿ „wpadnie” on do otworu

D. Teraz przewlecz drut tn¹cy dooko³a mosiê¿nych bloczków,
poluzuj czarn¹ plastikow¹ ga³kê i owiñ drut tn¹cy dooko³a
s³upka i dokrêæ ga³kê. Zwolnij zamek napinacza. Teraz drut
ma w³aœciwy naci¹g

E. Przesuñ obie kasety w dó³ w tym a¿ do samego do³u w osi Y.

na listwie zasilaj¹cej zamontuj
napinacz druta wyposa¿ony w
sprê¿ynê naci¹gow¹.

na listwie zasilaj¹cej z drugiej
strony maszyny zamontuj kostkê
mocuj¹c¹, równie¿ lekko j¹
dokrêcaj¹c

wprowadŸ drut do otworu w
kostce I dokrêæ go œrub¹

zwolnij sprê¿ynê napinacza

przykrêæ go lekko u¿ywaj¹c klucza
imbusowego..

naci¹gnij sprê¿ynê napinacza I u¿ywa-
j¹c klucza imbusowego zablokuj j¹
w wybranym polo¿eniu.

wprowadŸ drut do drugiej kostki
mocuj¹cej I dokrêæ go œrub¹

po wykonaniu powy¿szych czynnoœci
ze wszystkimi drutami dokrêæ mocniej
napinacz do listwy zaciskowej.
Druty s¹ gotowe do u¿ycia.

we wszystkich produkowanych przez nas ploterach mo¿na stosowaæ
drut tytanowy. Jego bardzo du¿a odpornoœæi na rozci¹ganie pozwala
na stosowanie zdecydowanie mocniejszych sprê¿yn napinaj¹cych co
skutkuje mo¿liwoœci¹ ciêcia z prêdkoœciami wiêkszymi o 70-90% w
stosunku do maszyn wyposa¿onych w standardowy drutu niklochromowy.

Jednak aby zapewniæ prawidlow¹ pracê nale¿y doprowadziæ napiêcie na
drut bezpoœrednio za pomoc¹ dodatkowego przewodu (czerwona strzalka).

Brak tego dodatkowego przewodu mo¿e skutkowaæ zlamaniem drutu w
miejscach oznaczonych ¿óltymi strzakami..

Nigdy nie próbuj rêcznie przesuwaæ wózków
i kaset kiedy sterownik jest w³¹czony. To mo-
¿e przedwczeœnie zniszczyæ paski zêbate a
nawet mo¿e uszkodziæ silniki. Przesuwanie
rêczne gdy sterownik jest wy³¹czony równie¿
nale¿y przeprowadzaæ z du¿¹ ostro¿noœci¹.

UWAGA !

kaseta napedowa

bolec i otwór
blokuj¹cy
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PLOTERY z jednym drutem

PLOTERY wielodrutowe

Drut Tytanowy
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03

05

07

02

08

04
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Procedury testowe ciêcia dla szybkoœci, temperatury i pauzy

1. Gêstoœci styropianu –

Styropian produkowany jest w ró¿nych gêstoœciach – 15, 20, 30, 40
kg/m itd. Musisz poznaæ cztery wa¿ne ustawienia zanim zaczniesz
wycinanie. Zrobisz to z blokiem styropianu tej samej gêstoœci i o tym
samym rozmiarze jakiego bêdziesz u¿ywa³ w trakcie twojego projektu.

3

A. Prêdkoœæ – prêdkoœæ i temperatura s¹ wzajemnie i bezpoœrednio zale¿ne. Im wiêksza prêdkoœæ tym wy¿sza powinna
byæ temperatura.

B. Temperatura Drutu –Im wy¿sza temperatura tym wiêksza powinna byæ prêdkoœæ. Jakkolwiek istnieje granica podnoszenia
temperatury. Zbyt wysoka temperatura znacz¹co skróci ¿ywotnoœæ i trwa³oœæ drutu i przyczyni siê do
jego powierzchniowego utleniania

C. Pauza w K¹cie – pauza w k¹cie musi byæ uwzglêdniona za ka¿dym razem kiedy podgrzany drut porusza siê w styropianie
To daje czas potrzebny by drut nad¹¿y³/dogoni³ silniki krokowe. Dziêki temu parametrowi masz pewnoœæ
¿e wszystkie narozniki bed¹ dopracowane

D. Naci¹g Drutu – napiêcie/naci¹g drutu musi byæ stale utrzymany. Wyd³u¿enie siê drutu pod wp³ywem gor¹ca czy utrata
naci¹gu sprê¿yny mo¿e spowodowaæ niedok³adnoœci przy ciêciu. Popraw naci¹g swojego drutu
(naci¹gnij drut ponownie) w miarê potrzeb.

4 G³ówne parametry przy wycinaniu w styropianie:

UWAGA !

Pamiêtaj: gruboœæ i gêstoœæ styropianu to twa kluczowe czynniki, które determinuj¹
Twoje ustawienia konfiguracyjne. Kiedy dokonujesz testów by okreœliæ moc,

prêdkoœæ i pauzê w k¹cie musisz przeprowadzaæ je z dok³adnie takim samym
blokiem styropianu (wymiar tj. gruboœæ oraz gêstoœæ) jakiego bêdziesz u¿ywa³ do

wycinania swojego projektu.

Uwaga:
Wyzej podane parametry pracy s¹ wartosciami
wy³¹cznie przyk³adowymi. Podajemy je abyœ
móg³ od czegoœ zacz¹æ. W³aœciwe rezultaty

Twojego testu mog¹ wymagaæ
dostosowañ (+ lub -)

1. przy drucie w pozycji bazowej umieœæ blok styropianu
w odleg³oœci oko³o 4 mm

3. u¿ywaj¹c strza³ki "w dó³) wyko-
naj ciêcie. Jeœli jakoœæ ciêcia
satysfakcjonuje Ciê otwórz okno
Konfiguracja i zapisz w nim
u¿ywane parametry. Jeœli nie
powtórz testy u¿ywaj¹c innych
nastawów.

1. przesuñ drut do nad górn¹ krawêdŸ materia³u (1), a
nastêpnie w lewo nad materia³ (2)

2. Testy ciêcia
u¿ywaj¹c sterowania rêcznego (F5)
ustaw: prêdkoœæ - 250 mm/min

moc - 45%

2
1

Chcesz uzyskaæ g³adk¹ powierzchniê na której nie widaæ œladów
przesuwania siê drutu. Zmieniaj swoje ustawienia stopniowo w
jednym lub w obu parametrach a¿ uzyskasz „g³adkie ciêcie”
Zbyt szybkie wycinanie
doprowadzi do zerwania
drutu. Zbyt wolne – do
przepaleñ. Zapisz w³a-
œciwe ustawienia testowe
w Konfiguracji w
„Parametry pracy”
i zachowaj pod nazw¹,
któr¹ potem rozpoznasz.

Ciêzki materia³

250

45
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Procedury testowe jakosci wycinania i rozwi¹zywanie problemów

A. Prêdkoœæ – prêdkoœæ i temperatura s¹ wzajemnie i bezpoœrednio zale¿ne. Im wiêksza prêdkoœæ tym wy¿sza powinna
byæ temperatura.

B. Temperatura Drutu –Im wy¿sza temperatura tym wiêksza powinna byæ prêdkoœæ. Jakkolwiek istnieje granica podnoszenia
temperatury. Zbyt wysoka temperatura znacz¹co skróci ¿ywotnoœæ i trwa³oœæ drutu i przyczyni siê do
jego powierzchniowego utleniania

C. Pauza w K¹cie – pauza w k¹cie musi byæ uwzglêdniona za ka¿dym razem kiedy podgrzany drut porusza siê w styropianie
To daje czas potrzebny by drut nad¹¿y³/dogoni³ silniki krokowe. Dziêki temu parametrowi masz pewnoœæ
¿e wszystkie narozniki bed¹ dopracowane

D. Naci¹g Drutu – napiêcie/naci¹g drutu musi byæ stale utrzymany. Wyd³u¿enie siê drutu pod wp³ywem gor¹ca czy utrata
naci¹gu sprê¿yny mo¿e spowodowaæ niedok³adnoœci przy ciêciu. Popraw naci¹g swojego drutu
(naci¹gnij drut ponownie) w miarê potrzeb.

4 G³ówne parametry przy wycinaniu w styropianie:

kierunek przesuwania
drutu

max 4 mm

UWAGA !

Najlepsz¹ jakoœæ wycinania uzyskasz gdy podczas pracy drut
jest lekko ugiêty w ciêciwê. Uwa¿aj aby ugiêcie to nie

przekroczy³o wartoœci 4 mm gdy¿ mo¿esz doprowadziæ do
przedwczesnego zu¿ycia drutu oporowego

: z¹bkowana linia ciecia

: zmniejsz temperaturê lub zwiêksz
prêdkoœæ

Wada

Porada

: zaokr¹glone naro¿niki. Linia wejœcia drutu
nie pokrywa siê z jego lini¹ wyjœcia.

: zwiêksz pauzê w k¹cie, obni¿ prêdkoœæ
lub zwiêksz temperaturê

Wada

Porada

: przepalone naro¿niki

: zmniejsz pauzê w k¹cie

Wada

Porada
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Procedury testowe jakosci wycinania i rozwi¹zywanie problemów

Prêdkoœæ i moc, s¹ to dwa g³ówne parametry odpowiadaj¹ce za jakoœæ wycinania. Aby ustawiæ
je w optymalny sposób wykonaj ni¿ej podane czynnoœci:

1.

2 (A) (B)
(C )

(D)

zamontuj do plotera nowy drut nie zmieniaj¹c fabrycznego naci¹gu sprê¿yny

. wejdŸ do okna "sterowanie rêczne" ustaw "moc" na 30% ,W³¹cz drut oporowy . Nastêpnie zwiêkszaj
"moc" bardzo ³agodnie a¿ do momentu kiedy zauwa¿ysz, ¿e sprê¿yna napinaj¹ca drut zaczyna siê skracaæ.
"Moc" zwiêkszaj tylko do momentu, a¿ wyd³u¿enie druta dojdzie do maksimum 10 mm w maszynach o d³ugoœci
drutu 1300 mm, lub 20 mm w maszynach o d³ugoœci druta 2500 mm . Gdybyœ przekroczy³ t¹ wartoœæ drut
ulegnie trwa³emu odkszta³ceniu (wyd³u¿eniu) co spowoduje ¿e sprê¿yna nie bêdzie ju¿ w stanie kompensowaæ
nastêpnego rozci¹gniêcia drutu.

3.

4. (E)

5 (F)

6 (G)

7 (H)
i

Za³ó¿ do maszyny blok z materia³u, który chcesz obrabiaæ.

Ustaw "moc" wed³ug pomiaru z punktu nr 2 . (nie sugeruj siê przy tym liczb¹ podan¹ poni¿ej)

. Ustaw prêdkoœæ na 20 mm/min

. Ustaw drut w pozycji jak na rysunku

. w³¹cz posuw druta na dó³ , powoli zwiêkszaj¹c prêdkoœæ doprowadŸ do sytuacji a¿ drut zacznie siê uginaæ
w ciêciwê (tak jak na rysunku )

Zapamiêtaj te parametry ( szybkoœæ, moc) i wprowadŸ je do Parametrów pracy w Konfiguracji.
Jednoczeœnie mo¿esz równie¿ ustawiæ "pauzê w k¹cie. Optymalna wartoœæ to 200.

Jak ustawiæ optymaln¹ prêdkoœæ i moc druta

12

12

730

730

30

45

20

B

C

H

G

A

E

F

pozycja drutu zimnego

pozycja drutu gor¹cego

max. 10 mm
or

max. 20 mm

D

kierunek przesuwania drutu

max 4 mm

i
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Wycinanie walca (przyk³adowy: œrednica 20 cm wysokoœc -50 cm)

A. Narysuj kszta³t u¿ywaj¹c Corela narysuj ko³o o œrednicy 200 mm. Dokonaj jego eksportu w
postaci pliku HPGL.plt pod nazw¹ "walec.plt" do katalogu FoamShaper

B. Otwórz konfiguracjê ustaw parametry pracy tak jak na rysunku B. Ustaw: tryb pracy 2D, tempera
turê, szybkoœæ, pauzê w k¹cie. Zachowaj te parametry pod wybran¹ nazw¹.

C. Otwórz plik otwórz plik walec.plt (F3) Wydaj polecenie "Start" (F2). Przed rozpoczêciem
ciêcia program zada pytanie czy wycinaæ ramkê okalaj¹c¹.
Wybierz Tak lub Nie.

Ciêzki materia³

250

45

A B

C

20 cm

50 cm

Twój walec bêdzie
wyglada³ tak

+

ciêcie 2D
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Wycinanie liter i znaków graficznych

A. Narysuj litery u¿ywaj¹c Corela wprowadŸ tekst. Dokonaj jego eksportu w
postaci pliku HPGL.plt pod nazw¹ "letter..plt" do katalogu FoamShaper

B. Otwórz konfiguracjê ustaw parametry pracy tak jak na rysunku B. Ustaw: tryb pracy 2D, tempera
turê, szybkoœæ, pauzê w k¹cie. Zachowaj te parametry pod wybran¹ nazw¹.

C. Otwórz plik otwórz plik letter.plt (F3) Wydaj polecenie "Start" (F2). Przed rozpoczêciem
ciêcia program zada pytanie czy wycinaæ ramkê okalaj¹c¹.
Wybierz Tak lub Nie.

A

A

B

B

WprowadŸ litery w Corelu.
Dokonaj eksportu pliku.

Wokó³ liter narysuj o dowolnych
rozmiarach ramkê.

Dokonaj eksportu pliku.

Otwórz plik w programie FoamShaper.
Jak zauwa¿y³eœ program automatycznie
doda³ ramkê okalaj¹c¹ litery.

Otwórz plik w programie FoamShaper.
Jak zauwa¿y³eœ program nie doda³
swojej ramki. Wystarczaj¹ca okaza³a
siê ta narysowana przez Ciebie.
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Wycinanie liter i znaków graficznych

A

A

A

B

B

B

Jeœli nie chcesz aby wycinanie rozpoczê³o
siê dok³adnie w miejscu wyznaczonym
przez Ciebie, wprowadŸ swoj¹ w³asn¹ liniê
wejœcia w lewym dolnym rogu.

zawsze przed t¹ czynnoœci¹
musisz zamieniæ wszystkie obiekty na
krzywe i w³¹czyæ w Corelu opcjê:
"przyci¹gaj do obiektów"

PAMIÊTAJ!

Jeœli nie odpowiada Ci automatyczne
³¹czenie obiektów w programie, wprowadŸ
swoj¹ w³asne linie ³¹cz¹ce..

zawsze przed t¹ czynnoœci¹
musisz zamieniæ wszystkie obiekty na
krzywe i w³¹czyæ w Corelu opcjê:
"przyci¹gaj do obiektów"

PAMIÊTAJ!

Jeœli chcesz rozpocz¹æ ciêcie np. w lewym
górnym rogu, wprowadŸ swoj¹ w³asn¹ liniê
w³aœnie w tym rogu..

zawsze przed t¹ czynnoœci¹
musisz zamieniæ wszystkie obiekty na
krzywe i w³¹czyæ w Corelu opcjê:
"przyci¹gaj do obiektów"

PAMIÊTAJ!

Otwórz plik w programie FoamShaper.
Jak zauwa¿y³eœ program nie doda³ swojej
ramki. W lewym dolnym rogu litery "A"
mo¿esz zobaczyæ krótk¹ niebiesk¹ liniê.

Otwórz plik w programie FoamShaper.
Jak zauwa¿y³eœ program uwzglêdni³ wprowa-
dzone przez Ciebie linie ³¹cz¹ce. Automaty-
cznie po³¹czy³ wy³¹cznie obiekty których Ty
nie po³¹czy³eœ.

Otwórz plik w programie FoamShaper.
Jak zauwa¿y³eœ program uwzglêdni³ wprowa-
dzony przez Ciebie nowy punkt wejœcia w
lewym górnym rogu.
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Konfiguracja - Ploter (kalibracja tokarki)

A. "bazuj" ploter - z okna sterowania rêcznego wy-
wierz "Bazuj". Ploter przesunie
siê do wspó³rzêdnych 0,0 we
wszystkich osiach.A

B

drut

widok z boku

Pozycja "X"

Pozycja "Y"

B

U¿ywaj¹c sterowania rêcznego (przesuñ drut dok³adnie w sam œrodek napêdu
wrzeciona tokarki.

Spójrz na pozycjê „Y” w ustawieniach Sterowania rêcznego i zapisz t¹ pozycjê.

Nastêpnie przesuñ drut w lewo jak najbli¿ej talerza tokarki. Spójrz na pozycjê
"X" i równie¿ zapisz sobie t¹ wartoœæ.

B. Znajdowanie Œrodka Tokarki

drut

12 730

PrzejdŸ do konfiguracji (F6) i kliknij na zak³adkê
„Ploter”. Wpisz w pozycje "X" i "Y" wrzeciona
wczeœniej zapisane liczby
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Konfiguracja - Ploter (kalibracja sto³u obrotowego)

A. "Bazuj" ploter - z okna sterowania rêcznego wy-
wierz "Bazuj". Ploter przesunie
siê do wspó³rzêdnych 0,0 we
wszystkich osiach.A

U¿ywaj¹c sterowania rêcznego przesuñ drut w górê na wysokoœæ oko³o 20 mm
a nastêpnie w prawo dok³adnie w sam œrodek talerza sto³u obrotowego.

Spójrz na pozycjê „X” w ustawieniach Sterowania rêcznego i zapisz t¹ pozycjê.

Nastêpnie przesuñ drut w na dó³ na odleg³oœæ ok. 5mm od talerza sto³u.
Spójrz na pozycjê "Y" i równie¿ zapisz sobie t¹ wartoœæ.

B. Znajdowanie œrodka sto³u obrotowego

B 12730

PrzejdŸ do konfiguracji (F6) i kliknij na zak³adkê
„Ploter”. Wpisz w pozycje "X" i "Y" stolika
wczeœniej zapisane liczby

drut
stó³ obrotowy

widok z boku

widok z góry

Pozycja "Y"

Pozycja "X"

730

12
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Wycinanie kieliszka przy wykorzystaniu tokarki lub sto³u obrotowego

A.

B.

C.

D.

Narysuj kszta³t który chcesz wyci¹æ.

W œrodku obiektu narysuj pionow¹ liniê (oœ obrotu)

Obróæ kszta³t na bok. Usuñ wszystkie krzywe poza lini¹ krzyw¹ oraz poza osi¹ obrotu znajduj¹c¹ siê pod ni¹.

Wyeksportuj ten plik jako plik HPGL (.plt)

Otwórz go w FoamShaperze by go wyci¹æ

5
0
0

m
m

200 mm

A. Narysuj kszta³t A. W œrodku narysuj pionow¹ liniê
(oœ obrotu)

C. Usuñ wszystkie linie poza lini¹ krzyw¹
oraz poza osi¹ obrotu znajduj¹c¹ siê pod ni¹.

D. przesuñ oœ obrotu w lewo, tak aby
wystawa³a oko³o 20 mm poza kszta³t
krzywej. Teraz mo¿esz dokonaæ eksortu
rysunku.

aby rozpocz¹æ ciêcie musisz przesun¹ drut do maksymalnie
górnego po³o¿enia w osi "Y" gdy¿ w³aœnie z tej pozycji ploter
rozpocznie wycinanie. Jeœli chcesz aby wycinanie rozpoczy
na³o siê od do³u, to oœ obrotu musi zostaæ umieszczona tak

jak na rysunku obok

usuñ 20

UWAGA !
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Wycinanie kieliszka z g³adkimi powierzchniami bocznymi

A.

B.

C

Narysuj kszta³t – Narysuj kieliszek u¿ywaj¹c programu Corel Draw albo podobnego programu graficznego.
Zachowaj jako plik HPGL (.plt).

Otwórz konfiguracjê – Ustaw parametry pracy tak jak pokazano na rysunku „B”. Ustawiasz typ ciêcia (Obrotowe)
prêdkoœæ, moc grzania, pauzê w k¹cie, etc.. Zachowaj te ustawienia pod swoj¹ nazw¹.
Co to oznacza? Walec nie bêdzie siê obraca³ , ale wykona 8 ciêæ lub kroków w osi X.

. Otwórz plik z kieliszkiem – (F3) otwórz zachowany plik który utworzy³eœ. Ka¿ programowi wycinaæ. Teraz
rozpocznie siê wycinanie kieliszka. Teraz kszta³t zostanie wykonany w 12 ciêciach.
Automatycznie zostanie wykonanych 4 ciêcia w ka¿dym kierunku, poniewa¿
zaznaczy³eœ „W obie strony”.

Jeœli chcesz by wycinanie by³o wstrzymywane na koñcu ka¿dego ciêcia zaznacz „ Wstrzymaj po ka¿dym kroku”.
To pozwoli Ci usun¹æ styropian, który w³aœnie zosta³ odciêty. Jeœli bêdziesz wyjmowa³ odpadki w trakcie trwania
wycinania to mo¿esz popsuæ wycinany kszta³t.

Ciêzki materia³

250

45

BA

+

Ciêcie obrotowe

bez obrotu

8 kroków

C

zielona oœ obrotu
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Wycinanie kieliszka ze spiralnymi powierzchniami bocznymi

A.

B.

C.

Narysuj kszta³t – Narysuj kieliszek u¿ywaj¹c programu Corel Draw albo podobnego programu
graficznego. Zachowaj jako plik HPGL (.plt).

Otwórz konfiguracjê – Ustaw parametry pracy tak jak pokazano na rysunku „B”. Ustawiasz typ ciêcia
(Ciêcie obrotowe), prêdkoœæ, moc grzania, pauzê w k¹cie, etc.. Zachowaj te ustawienia
pod swoj¹ nazw¹.. Iloœæ obrotów na szerokoœæ rysunku: 0,50, iloœæ kroków: 8

Co to oznacza? Tokarka wykona 50% obrotu w trakcie jednego ciêcia, i wykonanych
zostanie 8 ciêæ.

Otwórz plik z kieliszkiem – (F3) otwórz plik który utworzy³eœ. Ka¿ programowi wycinaæ. Teraz rozpocznie siê
wycinanie kieliszka. Teraz tokarka wykona obrót 50% po obwodzie i wykonanych
zostanie 8 ciêæ. Automatycznie zostanie wykonanych 4 ciêcia w ka¿dym kierunku,
poniewa¿ zaznaczy³eœ „W obie strony”.

Jeœli chcesz by wycinanie by³o wstrzymywane na koñcu ka¿dego ciêcia zaznacz „ Wstrzymaj po ka¿dym kroku”. To
pozwoli Ci usun¹æ styropian, który w³aœnie zosta³ odciêty. Jeœli bêdziesz wyjmowa³ odpadki w trakcie trwania
wycinania to mo¿esz popsuæ wycinany kszta³t.

Ciêzki materia³

250

45

BA

+

Ciêcie obrotowe

obrót 50%

8 kroków

C

zielona oœ obrotu

0,50
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Wycinanie drutem kszta³towym.

Istniej¹ 4 ró¿ne tryby pracy:

– jest to standardowe proste ciêcie przy u¿yciu naci¹gniêtego drutu tn¹cego. Wycinanie
w osi X i Y

– jest to ciêcie przy u¿yciu prostego naci¹gniêtego drutu poruszaj¹cego siê w osi X i Y,
przy równoczesnym dodatkowym ruchu obrotowym obrabianego materia³u.

.
–to ciêcie wykorzystuje drut kszta³towy. Ten tryb wykorzystywany jest do wycinania
kszta³tów liny, spirali, gwintu, rowków.

- jest to ciêcie obiektów wielop³aszczyznowych przy wykorzystaniu sto³u obrotowego.

Ciêcie 2D

Ciêcie obrotowe

Ciêcie drutem kszta³towym

Ciêcie seryjne

Bardzo wa¿ne przy wycinaniu drutem kszta³towym jest okreœlenie pozycji drutu kszta³towego w stosunku do standar-
towego po³o¿enia drutu prostego. W pamiêci maszyny zapisane jest wy³¹cznie po³o¿enie drutu prostego.
Po³o¿enie (wielkoœæ) drutu kszta³towego musisz za ka¿dym razem wprowadzaæ rêcznie

Narzêdzie drutu kszta³towego mo¿na zamontowaæ do maszyny na ró¿ne sposoby:

Fron t v iew

Fron t v iew

Side v iew

S i d e v i e w

Lathe

La the

tu rn tab le tu rn tab le

L a t h e

ciêcie drutem kszta³towym przy u¿yciu tokarki

ciêcie drutem kszta³towym przy u¿yciu sto³u obrotowego
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Wycinanie przy u¿yciu drutu kszta³towego (kalibracja)

Bardzo wa¿ne przy wycinaniu drutem kszta³towym jest okreœlenie pozycji drutu kszta³towego w stosunku do standar-
towego po³o¿enia drutu prostego. W pamiêci maszyny zapisane jest wy³¹cznie po³o¿enie drutu prostego.
Po³o¿enie (wielkoœæ) drutu kszta³towego musisz za ka¿dym razem wprowadzaæ rêcznie

Narzêdzie drutu kszta³towego mo¿na zamontowaæ do maszyny na ró¿ne sposoby:

Kalibracja po³o¿enia drutu kszta³towego przy wycinaniu przy u¿yciu tokarki

Kalibracja po³o¿enia drutu kszta³towego przy wycinaniu przy u¿yciu sto³u obrotowego

X= +50 mm

Jeœli wykona³eœ punkty A, B, C zdemontuj teraz drut prosty.

Jeœli wykona³eœ punkty A, B, C zdemontuj teraz drut prosty.

Y= +10 mm

Y= -30 mm

X= +40 mm

drut prosty
(0,0)

drut prosty
(0,0)

Przy tej czynnoœci zmierzysz przesuniêcie drutu kszta³towego w stosunku do drutu prostego.Drut prosty zdemontujesz z maszyny dopiero
po wprowadzeniu wspó³rzêdnych drutu kszta³towego.

Przy tej czynnoœci zmierzysz przesuniêcie drutu kszta³towego w stosunku do drutu prostego.Drut prost yzdemontujesz z maszyny dopiero
po wprowadzeniu wspó³rzêdnych drutu kszta³towego.

A

A

B

B

widok z boku

widok z boku

pomiar przesuniêcia drutu
kszta³towego w stosunku
do drutu prostego.

pomiar przesuniêcia drutu
kszta³towego w stosunku
do drutu prostego.

X = 50

toczenie

Y = -30

X = 40

toczenie

Y = 10

C
wprowadzenie wspó³rzêdnych
X, Y narzêdzia do programu

C
wprowadzenie wspó³rzêdnych
X, Y narzêdzia do programu
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Nacinanie po obwodzie kolumny przy u¿yciu tokarki.

Punkty pocz¹tkowe i koñcowe dla Drutu kszta³towego i talerza z kolcami

Kiedy u¿ywamy drutu kszta³towego i jego narzêdzia/belki musimy wzi¹æ pod uwagê 2 ograniczenia:

1. Linia pocz¹tku ciêcia musi byæ oddalona od talerza z kolcami o 15 cm

2. Koniec ciêcia musi byæ ustawiony równie¿ na nie mniej ni¿ 15 cm.

Wartoœci mniejsze mog¹ spowodowaæ, ¿e belka drutu kszta³towego uderzy w talerz z kolcami, który trzyma styropian.

Jako przyk³ad takich mo¿liwoœci plotera weŸmiemy pokazan¹ na poprzednich stronach kolumnê z naciêciami

A

C

B
widok z boku (naciêta po obwodzie kolumna)

Tak wygl¹da przygotowany do
wycinania rysunek.

widok z boku (naciêta po obwodzie kolumna)

Naciêcia zaznaczasz w wybranym miejscu za
pomoc¹ pionowych kresek zakoñczonych
po³¹czon¹ z nimi lini¹ ukoœn¹. Linia ukoœna
oznacza i¿ w tym miejscu tokarka ma wykonaæ
jeden pe³ny obrót. Wa¿ne jest aby linia pionowa
i ukoœna tworzy³y jeden obiekt i aby linia ukoœna
nie mia³a wiêcej ni¿ 0,5 mm d³ugoœci.

max. 0,5 mm
d³ugoœci

min. 15 cm min. 15 cmoœ obrotu

D
otwórz w "Konfiguracji" zak³adkê "Parametry
pracy". Ustaw: iloœæ obrotów na szerokoœæ
rysunku - 1, iloœæ kroków - 1.
Otwórz przygotowany plik.
Naciœnij Start.

iloœæ obrotów=1

toczenie iloœæ kroków=1
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Nacinanie gwintu œruby przy u¿yciu tokarki i sto³u obrotowego

A B
widok z boku (œruba gwintowana) widok z boku (œruba gwintowana)

Prost¹ liniê ciêcia poprowadŸ po dnie
gwintu. Koñcówki (lew¹ i praw¹)
wyprowadŸ ³agodnie ponad powierzchniê
materia³u.Wa¿ne jest aby linia pozioma i
i koñcówki tworzy³y jeden obiekt.

oœ obrotu

linia ciêcia

C
Tak wygl¹da przygotowany do
wycinania rysunek. D

otwórz w "Konfiguracji" zak³adkê "Parametry
pracy". Ustaw: iloœæ obrotów na szerokoœæ
rysunku - w tym konkretnym przypadki=2 0,
iloœæ kroków - 1.
Otwórz przygotowany plik.
Naciœnij Start.

iloœæ obrotów=20

toczenie iloœæ kroków=1

analogicznie do opisanych powy¿ej sposobów toczenia przy u¿yciu tokarki bêdziesz postêpowa³
u¿ywaj¹c sto³u obrotowego. Musisz tylko pamiêtaæ, i¿ wszystkie rysunki przygotujesz w

uk³adzie pionowym zamiast poziomego. Jednoczeœnie pamiêtaj o tym aby oœ obrotu umieszczaæ
zawsze z prawej strony tak jak na rysunkach poni¿ej

UWAGA !

Zwróæ szczególn¹ uwagê aby linia pozioma
nie tworzy³a k¹ta ostrego z koñcówkami.

Ploter mo¿e wtedy wykonaæ zbêdne
pe³ne obrotyw tych miejscach
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oœ obrotu – W programie graficznym narysuj oœ obrotu odpowiadaj¹c¹ d³ugoœci walca. W naszym
przypadku pos³ugujemy siê walcem o d³ugoœci 50 cm i œrednicy 20 cm. W zwi¹zku z
oœ obrotu ma mieæ d³ugoœæ 50 cm.

Narysuj kszta³t naciecia - i umieœæ j¹ w miejscu w którym chcesz by nacinanie zosta³o rozpoczête i zakoñczone.
Zachowaj jako plik HPGL (.plt).

Otwórz konfiguracjê – Ustaw parametry pracy tak jak pokazano na rysunku „C”. Ustawiasz typ ciêcia (Tokarka),
prêdkoœæ, moc grzania, etc.. Zachowaj te ustawienia pod swoj¹ nazw¹.. Co to oznacza?
Walec nie obróci siê ale wykonanych zostanie 10 naciêæ czyli kroków w osi X.

Otwórz plik z rowkowan¹ kolumn¹ – (F3) otwórz kszta³t rowkowanej kolumny, który utworzy³eœ. Ka¿ programowi
wycinaæ. Teraz rozpocznie siê wycinanie twojego kszta³tu. Kszta³t nie
obróci siê i wykonane zostanie 10 ciêæ w osi X – 5 w ka¿dym kierunku.

Przed rozpoczêciem nacinania musisz zmieniæ po³o¿enie drutu kszta³towego. Standartowo jest on ustawiony
prostopadle do narzêdzia drutu kszta³towego. Zmieñ to po³o¿enie na równoleg³e.

Nacinanie rowków na walcu

A

C

B

D

widok z boku (walec rowkowany)

otwórz w "konfiguracji" zak³adkê
"Ploter". Wpisz: bez obrotu,
iloœæ kroków: 10

Tak wygl¹da przygotowany do
wycinania rysunek. Zwróæ uwagê
aby pozioma linia nie tworzy³a
k¹ta ostrego z koñcówkami
(liniami wejœcia-wyjœcia)

Otwórz (F3) przygotowany rysunek
naciœnij Start.

oœ obrotu

g³êbokoœæ
rowkowania 10 mm

20 cm
œrednica walca

iloœæ obrotów=0

toczenie iloœæ kroków=10

UWAGA !

Zwróæ szczególn¹ uwagê aby linia pozioma
nie tworzy³a k¹ta ostrego z koñcówkami.

Ploter mo¿e wtedy wykonaæ zbêdne
pe³ne obrotyw tych miejscach
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Ciêcie seryjne obiektów wielop³aszczyznowych

1.Przygotuj walec ze styropianu o œrednicy 200 mm i wysokoœci 350 mm. Ustaw wyciêty walec
centrycznie na stole obrotowym tak, aby sta³ stabilnie nie chwiej¹c siê na boki. Zaleca siê równie¿
dodatkowo przymocowaæ walec do stolika, np. taœm¹ klej¹c¹ dwustronn¹.

Teraz nale¿y przygotowaæ projekt bry³y, któr¹ chcemy wyci¹æ.Projekt taki mo¿na wykonaæ za
pomoc¹ dowolnego programu graficznego z obs³ug¹ grafiki wektorowej z mo¿liwoœci¹
zapisania w formacie HPGL (rozszerzenie pliku .plt), np. CorelDraw.

Pierwsz¹ czynnoœci¹ przed rozpoczeciem projektowania jest zdecydowanie za pomoc¹ ilu rzutów
wykonamy ciêcie. Rzut jest to kontur bry³y widziany pod kolejnym z k¹tów. Im wiêcej rzutów, tym dok³adniej wyciêta bry³a i tym
mniej "kanciasta". Iloœæ rzutów decyduje o jaki k¹t bêdzie obracana bry³a podczas wycinania. W trakcie wycinania stolik obrotowy
wykona obrót o k¹t 180 stopni. Ten k¹t jest dzielony na tyle czêœci, ile przygotowanych zosta³o rzutów.

1 - Ka¿dy z rysunków przedstawiaj¹cych dany rzut musi mieæ t¹ sam¹
szerokoœæ z osi¹ obrotu dok³adnie poœrodku. Z naszych
doœwiadczeñ wynika, ¿e dobrze jest narysowaæ dodatkowe linie
"wejœcia" i "wyjœcia", dziêki którym z ³atwoœci¹ mo¿na kontrolowaæ
szerokoœæ rysunku.

2 - Ka¿dy rysunek musi byæ wykonany za pomoc¹ jednej ci¹g³ej linii z dowoln¹ iloœci¹ wêz³ów.

3 - Nie zaleca siê projektowania otworów w bryle, a jeœli ju¿ to nale¿y
dok³adnie okreœliæ miejsce "wejœcia" drutu tn¹cego i "wyjœcia" aby
ten otwór zosta³ wyciêty prawid³owo (rysunek obok), pamiêtaj¹c o
zasadzie zawartej w punkcie 2.

4 - Zaleca siê zaprojektowanie podstawy zapewniaj¹cej stabilnoœæ bry³y podczas jej wycinania. Brak podstawy spowoduje
niedok³adnoœci w ciêciu tym wiêksze, im wiêcej rzutów zosta³o zadanych.

5 - Zaleca siê, aby przekrój projektowanej bry³y by³ figur¹ wypuk³¹. W przypadku wiêkszej iloœci figur w przekroju nale¿y z
wiêksz¹ precyzj¹ zaprojektowaæ dany rzut.

Poni¿ej przedstawione zosta³y kolejne rzuty Wtyczki sieciowej

Tak wykonany projekt nale¿y za pomoc¹ polecenia "eksportuj" zapisaæ w formacie HPGL pamiêtaj¹c, aby ka¿dy rzut zapisaæ w
osobnym pliku o nazwie zaczynaj¹cej siê kolejnymi liczbami (01, 02, 03 itd). Nale¿y równie¿ pamiêtaæ, aby w jednym folderze
zapisywaæ pliki z rzutami tylko z jednego projektu.

Teraz nale¿y uruchomiæ program FoamShaper i otworzyæ zak³adkê "konfiguracja". Nale¿y zaznaczyæ opcjê "ciêcie seryjne".
Pozosta³e opcje nale¿y ustawiæ tak, jak w przypadku ciêcia obrotowego. Otwieraj¹c zak³adkê "plik" otworzyæ z danego foldera
tylko pierwszy plik o nazwie 01.plt. Pozosta³e pliki w tym folderze zostan¹ otwarte automatycznie.
Dobrze jest zasymulowaæ ka¿dy z projektów aby mieæ pewnoœæ, ¿e zosta³y wykonane poprawnie. Jeœli w trakcie symulacji
zauwa¿ymy, ¿e wycinanie nie odbywa siê po zadanej przez nas linii, to projekt nie zosta³ przez nas narysowany zgodnie z
zasad¹

.

Za przyk³ad pos³u¿y nam wycinanie seryjne Wtyczki sieciowej

Poni¿ej zamieszczonych zosta³o kilka zasad, o których nale¿y pamiêtaæ podczas projektowania:

Na dysku z programem w Folderze "SAMPLES" znajdziesz przyk³adowe pliki do wycinania seryjnego

A

B C

D

01 02 03 04
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ZANIM WEZWIESZ SERWIS

Najczêœciej pojawiaj¹ce siê pytania i problemy.

rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

1. wymieñ drut oporowy
2. sprawdŸ bezpiecznik znajduj¹cy siê na tylnej œcianie

sterownika
3. sprawdŸ bezpiecznik oznaczony symbolem BG

znajduj¹cy siê wewn¹trz sterownika.

1. masz w³¹czony tryb pracy "toczenie". W³¹cz tryb pracy
2D lub "ciêcie obrotowe" w zale¿noœci od potrzeb
i spróbuj ponownie.

2. sprawdŸ czy w "sterowaniu rêcznym" nie ustawi³eœ
"moc" na 0,0 %

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

1. masz w³¹czony tryb pracy .
i spróbuj ponownie.

2. sprawdŸ czy w "sterowaniu rêcznym" nie ustawi³eœ
"moc" na 0,0 %

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

"2D" lub "ciêcie obrotowe"
W³¹cz tryb "toczenie"

1. ustaw prawid³owy port w "konfiguracji" - "ploter".
2. sprawdŸ prawid³owoœæ pod³¹czenia kabla

transmisyjnego.
3. SprawdŸ czy przypadkiem nie otworzy³eœ dwa razy

programu FoamShaper
4. po wykonaniu powy¿szych czynnoœci, w menu "about"

powinny pojawiæ siê wszystkie dane plotera.

1. sprawdŸ wy³¹cznik krañcowe osi X i Y. Przy rêcznym
naciskaniu powinny wydawaæ cichy lecz wyraŸny
dŸwiêk "klik".

2. sprawdŸ prawid³owoœæ pod³¹czenia wtyczek w stero
wniku i w ploterze.

3. sprawdŸ czy nie zamienione s¹ wtyczki lewego
i prawego wózka

3. zresetuj sterownik i program

Podczas pracy pojawi³ siê komunikat:
" zerwany drut"

drut nie grzeje mimo braku komunikatu.

drut kszta³towy nie grzeje.

komunikat: "brak ³¹cznoœci z ploterem".

Ploter nie bazuje siê.

poni¿sza lista dotyczy wszystkich ploterów produkowanych przez nasz¹ firmê pracuj¹cych z programem
FoamShaper.

01

02

03

04

05

UWAGA !

Zawsze po zamontowaniu do maszyny nowego drutu obetnij jego koñcówki. Ich przypadkowe dotkniêcie do
konstrukcji plotera mo¿e doprowadziæ do wy³¹czenia bezpiecznika.

Bezpiecznik zadzia³a równie¿ jeœli drut zostanie dotkniêty przez operatora

UWAGA !

W przypadku jakichkolwiek trudnoœci z brakiem ruchu plotera w którejkolwiek z osi zawsze w pierwszej kolejnoœci
sprawdŸ krañcówki w szczególnoœci jeœli maszyna pracuje w pomieszczeniu z du¿¹ iloœci¹ kurzu i py³u. To mo¿e
spowodowaæ zaciêcie siê krañcówek. Sprawna krañcówka powinna swobodnie sprê¿ynowaæ z delikatnym lecz

wyraŸnym dŸwiêkiem "klik" . Jesli tego nie czyni delikatnie naciskaj palcem blaszkê krañcówki a¿ do jej
odblokowania.
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rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

1. sprawdŸ wy³¹cznik krañcowe osi X i Y. Przy rêcznym
naciskaniu powinny wydawaæ cichy lecz wyraŸny
dŸwiêk "klik".

2. sprawdŸ prawid³owoœæ pod³¹czenia wtyczek w stero
wniku i w ploterze.

3. zresetuj sterownik i program

1. sprawdŸ prawid³owoœæ pod³¹czenia wtyczek w stero
wniku i w ploterze.

2. wy³¹cz sterownik i rêcznie przesuñ o kilka centymetrów
wózki w osiach X i Y

3. zresetuj programw³¹cz sterownik a nastêpnie

1. dokonaj z powrotem importu tego pliku do Corela
i

1. dokonaj z powrotem importu tego pliku do Corela
i porównaj go z wczeœniej przygotowanym.Jeœli wymia
ry siê nie zgadzaj¹ ustaw w Corelu w module eksportu
w zak³adce "strona" inne "jednostki plotera".
Standartowo s¹ one ustawione na 1016
Jeœli natomiast zaimportowany plik jest ¿adanego
rozmiaru musisz zmniejszyæ w ploterze naci¹g pasków
odpowiedniej osi.

1. wszystkie obiekty przeznaczone do wycinania musz¹
byæ obiektami zamkniêtymi. Naj³atwiejsz¹ metod¹
sprawdzenia tego jest wype³nienie ich jakimkolwiek
kolorem. Jeœli nie wype³niaj¹ siê, oznacza to, ¿e
s¹ obiektami otwartymi. FoamShaper rozpoznaje
tak¹ sytuacjê oznaczaj¹c niektóre linie kolorem
niebieskim. Prawid³owo tym kolorem mog¹ byæ
oznaczone wy³¹cznie linie ³¹cz¹ce obiekty, oraz
linie wejœcia/wyjscia drutu.

Po³¹cz wiêc w Corelu wszystkie linie i powtórnie
dokonaj eksportu.

wózki nie przesuwaj¹ siê w jednej z osi

na sterowniku pojawia siê komunikat:
"b³¹d osi X lub b³¹d osi Y"

rysunek przygotowany w Corelu nie
otwiera siê.

rozmiar wyciêtego elementu odbiega od
tego, który zosta³ przygotowany w
Corelu

ploter wykonuje bardzo dziwne ruchy,
nie wycina prawid³owo. Równie¿ przy
symulacji.

06

07

08

09

10

ZANIM WEZWIESZ SERWIS

Najczêœciej pojawiaj¹ce siê pytania i problemy.

porównaj go z wczeœniej przygotowanym.
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ZANIM WEZWIESZ SERWIS

Najczêœciej pojawiaj¹ce siê pytania i problemy.

rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

rozwi¹zania:

1. linia ³¹cz¹ca nie jest po³¹czona z obiektem. Aby mieæ
pewnoœæ ¿e bêdzie dobrze po³¹czona musisz
przekszta³ciæ obiekt na krzywe i w³¹czyæ w Corelu
funkcjê: "przyci¹gaj do obiektów"

1. w³¹cz tryb pracy: "ciecie obrotowe"
2. sprawdŸ czy oœ obrotu jest lini¹ idealnie poziom¹

(przy korzystaniu z tokarki) lub pionow¹ (przy korzys-
taniu ze sto³u obrotowego)

Jeœli oœ obrotu jest narysowana prawid³owo to w
programie FoamShaper ma kolor zielony.

1. w³¹cz tryb pracy: "2D"

chcia³em aby program nie dodawa³
ramki wiêc narysowa³em swoj¹ liniê
wejœcia. FoamShaper mimo to zrobi³
ramkê.

chcê wycinaæ na tokarce lub stole
obrotowym, ale pojawia siê komunikat
"brak osi obrotu w tym projekcie"

chcê wycinaæ litery (figury) przy u¿yciu
prostego drutu (nie chcê u¿ywaæ tokarki
ani sto³u obrotowego, ale pojawia siê
komunikat:
"brak osi obrotu w tym projekcie"

11

12

13

COREL FoamShaper

UWAGA !

Jeœli wœród wy¿ej podanych przyk³adów nie znalaz³eœ rozwi¹zania swego problemu zwróæ siê z nim
do regionalnego dystrybutora lub skontaktuj siê bezpoœredni z nami pod adresem:

.
Aby zapewniæ sobie szybkie rozwi¹zanie problemu prosimy abyœ do opisu Twojego problemu za³¹czy³:

a) kompletn¹ treœæ "about" Twojego programu,
b) pliki .cdr i pliki HPGL.plt

c) rysunki, szkice ew. zdjecia

megaplot@megaplot.com
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