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WPROWADZENIE

Plotery frezujaco-grawerujace serii Phidias to maszyny sterowane komputerem, stuzace do
obrobki takich materiatéw jak drewno, sklejka, PCV, styrodur, dibond czy metale kolorowe
(aluminium, mosigdz, miedz).

Dzigki zaawansowanej elektronice, oprogramowaniu 1 zeliwnej, odlewanej konstrukcji,
urzadzenia te zapewniajg obrobke 2D jak i 3D.

Frezarki serii Phidias wyposazone s3 w automatyczny pomiar narze¢dzia, automatyczne
bazowanie wzgledem uktadow zblizeniowych, uktad chtodzenia glowicy oraz panel sterowania.

Proste w obsludze oprogramowanie steruje obstuga maszyny, zapewniajac jednoczesnie peing
parametryzacj¢ procesu obrobki. Wraz z ploterem dostarczane sa dwa rodzaje oprogramowania:

- MegaCut aplikacja do obrobki 2D gdzie uzytkownik posiada petng kontrole nad procesem
obrobki poprzez odpowiednie przygotowanie projektu i dostosowanie parametrow obrobki

- MegaCut3D aplikacja do pelnej obstugi 3D, ktéra sama generuje $ciezki do procesu obrobki

na podstawie przestrzennego modelu oraz zadanych parametrow poszczegdlnych operacji.
Dzigki przyjaznemu interfejsowi uzytkownika i zaawansowanym algorytmom obliczeniowym
do obslugi maszyny wystarczy pracownik z podstawami obrébki CNC 1 wyobraznig
przestrzenna.

W trakcie trwania procesu obrobki parametry typu predko$¢ 1 obroty wrzeciona mozna
modyfikowa¢ na biezaco. W oprogramowaniu wbudowano szereg funkcji umozliwiajacych
kontynuacje pracy po zatrzymaniu (np. w celu oczyszczenia narzgdzia). Czes$¢ informacji takich jak
dlugo$¢ narzedzia, punkt zerowy projektu zapisywana jest bezposrednio w sterowniku, dzieki
czemu mozliwe jest rowniez rozpoczecie procesu obrobki 3D od dowolnie wskazanego miejsca na
projekcie. Funkcja ta szczegodlnie przydatna gdy dlugotrwaly proces wycinania modelu przerwany
zostal poprzez zanik napigcia w sieci. Maszyna po kazdorazowym zatgczeniu automatycznie bazuje
si¢ wzgledem czujnikow zblizeniowych, dzigki czemu jest w stanie rozpoczaé przerwang prace.
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DANE TECHNICZNE | WYPOSAZENIE

Dostepne modele serii Phidias:

Phidias 1520 Phidias 2030
Obszar roboczy 1570 x 2070 x 200 [mm] 2070 x 3070 x 200 [mm]
Moc wrzeciona 3 lub 5 [kW] 3 lub 5 [kW]
Obroty wrzeciona 18 000 [obr/min] 18 000 [obr/min]
Predkos$¢ max 15 000 [mm/min] 15 000 [mm/min]
Waga x [kg] x [kg]
Wymiary zew. 2255 x 2050 [mm] 2255 x 3550 [mm]

Dopuszczalny zakres temperatur: 0 — 40° C

Standardowy zestaw frezarki obejmuje:

- ploter frezujacy

- ukfad automatycznego pomiaru narzedzia

- oprogramowanie sterujace (obstuga 2D 1 3D)
- uchwyty mocujace materiat

- dwa typy tulejek mocujacych frezy ( $rednica 6 i 3 mm, typ ER20 lub ER32 dla wrzeciona
5kW)

- startowy zestaw frezow

- szkolenie w siedzibie producenta

Opcjonalnie mozna zamoéwi¢:

- panel sterowania (przydatny pilot na dlugim kablu pozwalajacy w tatwy sposob ustali¢ punkt

zerowy projektu, wykona¢ ruch w dowolnej osi lub zmieni¢ parametry obrobki w trakcie
trwania procesu)
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- uktad chtodzenia narzedzia stosowany przy obrobce metali, w sktad wchodza pojemnik na
ciecz chtodzaca, regulator, rurki doprowadzajace. Uktad nalezy podtaczy¢ do kompresora
ktorego nie ma w zestawie. W sktad zestawu wchodza: zbiornik na chtodziwo, glowica Noga,
zawory 1 przewody. Zew zgledu na wilgo¢ powstajaca podczas chtodzenia mgla olejowa opcja
ta wymaga zastgpienia standardowych ptyt wypetiajagcych MDF ptytami z PVC.

zwigkszenie predkosci maksymalnej do 30 m/min. Wszystkie modele Phidias standardowo
rozwijajg maksymalng predkos¢ 15 m/min ktorg mozna zwigkszy¢ opcjonalnie do 30m/min

ptyty wypetniajace z PVC (zamiast MDF) zalecane podczas uzywania chlodzenia mgla
olejowa. Materiat ten jest trwalszy od standardowo stosowanego MDF i1 dodatkowo utatwia
mocowanie materiatu za pomocg materialdow samoprzylepnych.

glowica odsysu w polaczeniu z odsysem zbiera wigkszo$¢ pytu/wioérow powstatych podczas
obrobki. Jest to specjalnie zaprojektowana gltowica do ploteréw serii Phidias z wyprowadzeniem
mocowania na rur¢ 100mm. Glowica jest kompatybilna z naszym odsysem przemystowym jak
réwniez z dowolna, przemystowg instalacja odpylajaca.

- odsys wiorow kompatybilny z nasza glowicg odsysu. Zestaw zawiera dwuworkowy odsys
z 3-fazowym silnikiem o mocy 3.75 kW oraz 10 m elastycznego we¢za 100mm.
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wrzeciono 5 kW to wysokiej klasy wrzeciono bezszczotkowe, chlodzone powietrzem
pozwalajace uzyskaé¢ wyzsze predkosci obrobki. Zakres obrotow 3.000-18.000 rpm, uchwyt
ER32.

zestaw tulei ER20 o rozmiarach od 2 mm do 13 mm.

stot podcisnieniowy pozwalajacy na bezproblemowy montaz i obrobke. Zestaw zawiera
pompe bocznokanalowa o mocy 7,5 kW oraz pelny stét z MDF.

=
o |

|
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PODSTAWOWE POJECIA

Zanim rozpoczniesz prac¢ z maszyng zapoznaj si¢ prosze z podstawowymi pojeciami
zZwigzanymi z maszyna.

Odsys wiorow

Glowica odsysu

Wyswietlacz Gniazdo

Wyt ik
sterownika USB TRt

Wigcznik

Maszyna zasilana jest pradem ~220V. Zasilanie komputera sterujacego frezarka nalezy
podiaczy¢ do gniazda ~220 V znajdujacego si¢ w przedniej cze¢sci obudowy frezarki. Komputer
nalezy potaczy¢ z frezarka dotaczonym do zestawu przewodem USB.

Zalaczenie maszyny nastgpuje poprzez nacis$ni¢cie zielonego przycisku znajdujacego si¢ na
panelu w przedniej czes$ci prawej burty maszyny. W celu wylaczenia maszyny wystarczy nacisngé
czerwony przycisk. Z tylu maszyny na obudowie znajduje si¢ dodatkowy wytacznik awaryjny.

Na wyswietlaczu sterownika pojawiaja si¢ informacje zwigzane z biezacym stanem urzadzenia.
Podczas procedury startowej wyswietlany jest typ maszyny. Po nawigzaniu potaczenia pomigdzy
komputerem a sterownikiem na wySwietlaczu sterownika pojawia si¢ napis Connected
a w przypadku braku polaczenia napis Disconnected.
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OBSLUGA Z PANELU STEROWANIA (PILOTA)

Pilot jest wyposazeniem dodatkowym. Jes§li zamowile§ maszyne bez tej opcji w kazdym
momencie mozesz dokupi¢ panel sterowania gdyz montaz nie wymaga zadnych przerobek maszyny
ani sterownika. Podpinasz (nawet przy zataczonej maszynie) i od razu mozesz korzystac.

Przy pomocy pilota mozna wykona¢ reczny ruch, zataczy¢ i wytaczyé obroty glowicy, ustawic
punkt zerowy projektu. Mozna réwniez zmienia¢ obroty 1 predko$¢ posuwu w czasie obrobki. Na
wyswietlaczu pilota widoczne sg aktualne wspotrzedne projektu XYZ (wzgledem punktu zerowego
projektu), aktualne obroty glowicy oraz predkosc.

Sreed 28008mmsMin

Opis poszczegdlnych przyciskdw panelu sterowania

Spindle rotation Wylacza obroty gtowicy
OFF

Spindle rotation ON |  Zalacza obroty gtowicy

Spindle rotation - Zmniejsza obroty glowicy (3000-18000 rpm)
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Spindle rotation + Zwigksza obroty gtowicy (3000-18000 rpm)
Ruch gltowicy w gore (0§ Z)
Z
Ruch glowicy w dot (o$ Z)
Z
STOP Zatrzymanie obrobki
/Jh Ruch portalu w plaszczyznie XY
£ ¢
Speed - Stopniowe zmniejszanie predkosci
Speed + Stopniowe zwigkszanie predkosci
4 Speed Slow Natychmiastowe ustawienie niskiej predkosci
(krotko wcisniety)
wr Speed Slow Ustawia aktualng predkos¢ jako predkos¢ na ktorg
(wcisniety i przetaczy si¢ maszyna po krotkim weisnigciu
przytrzymany) przycisku Slow
4 Speed Fast Natychmiastowe ustawienie duzej predkosci
(krotko weisnigty)
~ Speed Fast Ustawia aktualng predkos¢ jako predkos¢ na ktorg
(Weisniety i przetaczy si¢ maszyna po krotkim wcisnieciu
przytrzymany) przycisku Fast
y
W START Start obrobki otwartego w programie projektu
(wcisnigty 1
przytrzymany)
4 '777'\“
4 START Kontynuacja po zatrzymaniu przyciskiem STOP
(krotko
ﬁ "EEA.PL nT www.megaplot.com tel. 032 291 93 41 office@megaplot.com
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wcisnigty)
4 0,0 Biezaca pozycje X,Y ustawia jako punkt zerowy
(wcisniety i projektu
przytrzymany)
\ 0,0 Przesuw do ostatnio zdefiniowanego punktu
(krotko zerowego projektu
wecisniety)
" z Pomiar automatyczny narzgdzia ktory uruchomi si¢
(weisniety i tylko gdy w aplikacji aktywne bedzie okno pomiaru
przytrzymany) narzedzia.
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ZASADY PROJEKTOWANIA

Punkt zerowy maszyny, punkt zerowy projektu

Przed omowieniem zasad tworzenia projektow istotne jest zrozumienie pojecia punktu zerowego
maszyny 1 punktu zerowego projektu. Kazdorazowo po =zalaczeniu maszyna bazuje si¢
automatycznie wzgledem czujnikow zblizeniowych osiggajac punkt zerowy maszyny. Jest to staly
punkt ktorego uzytkownik nie moze zmieni¢. Natomiast w dowolnym punkcie obszaru roboczego
maszyny mozna ustali¢ punkt zerowy projektu. W odniesieniu do projektu bedzie to jego lewy,
dolny rég.

Punktow zerowych projektu mozna ustali¢ w programie kilka. Jest to pomocne gdy maszyna
uzywana jest do obrobki kilku detali lecz produkcja wykonywana jest na przemian z uzyciem
zamontowanych na blacie zderzakéw do ktorych dostawiany jest material. Mozna si¢ wowczas
przetacza¢ pomiedzy ustalonymi wczesniej punkami zerowymi poszczegolnych projektow.

Po wylaczeniu i ponownym zatgczeniu maszyny pamigtany jest ostatnio ustawiony punkt zerowy
projektu. Punkt zerowy projektu jest wspolny dla programéw MegaCut 1 MegaCut3D, przez co
mozliwa jest obrobka tego samego materiatu przy pomocy obu programéw np obrébka 3D

a nastgpnie grawerowanie na jednej z powierzchni modelu.

Punkt zerowy projektu odnosi si¢ do wspotrzednych XY, nie obejmuje wspotrzednej Z.

Projekty 2D

Projekty 2D mozna wykona¢ w kilku formatach: PLT, DXF lub NC (Gcod). W projektach
wektorowych (PLT, DXF) nalezy unika¢ naktadania si¢ figur.

Format DXF

- elementy projektu nalezy umiesci¢ na jednej warstwie (warstwa zerowa)
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- nie nalezy stosowac blokéw, wszystkie elementy nalezy wykresli¢ przy pomocy narzedzi
typu: polilinia, krzywa itp.

- tekst (litery) nalezy przeksztatci¢ w krzywe. W tym celu, uzywajac programu Autocad
mozna skorzysta¢ z narzgdzi Express tools (express \ text \ explode \ explode text).

Otwory do nawiercenia

Miejsca nawiercania w projektach 2D mozna okresli¢ poprzez zaznaczenie krzyzem. Krzyz
nalezy wykresli¢ przy pomocy prostych przecinajacych si¢ (najlepiej prosta pionowa i pozioma).
Kazda z dwoch prostych tworzacych krzyz powinna mie¢ tylko dwa wezty. Tylko tak wykres§lone
krzyze program zakwalifikuje jako otwor do nawiercenia, pod warunkiem ze w konfiguracji na
zakladce Import wlaczona bedzie opcja Krzyz to punkt. Krzyze wykreSlone krzywymi lub
zawierajace wickszg ilo§¢ weztow potraktowane zostang jako zwykte proste.

Ponizej znajduje si¢ rysunek obrazujacy interpretacje na pozdr takich samych krzyzy
w programie MegaCut. Po lewej stronie poprawnie wykreslony krzyz widoczny jest w programie
MegaCut jako okrag o zadanej S$rednicy. Po prawej stronie niepoprawny krzyz, wykonany
krzywymi Bezier z duzg ilo$cig we¢ztow. Niepoprawnie interpretowany krzyz wyswietlany jest jako
dwie osobne linie do wyciecia a nie jako otwor do nawiercenia.

/4

OK Zle

Projekt w programie 7
graficznym E
D—:—ﬂ Ez=ae | RO
: H
! i
Interpretacja w ) l:\ j'fl
programie MegaCut e '“*-.l | TN
N S N

Czcionka grawerska (jednoliniowa)

Stosujac czcionke grawerska trzeba mie¢ $wiadomos$¢ ze pozornie jest ona jednoliniowa podczas
gdy w rzeczywistosci zbudowana jest jak zwykta czcionka z tg rdznicg ze kontury naktadajg si¢ na
siebie. Z tego powodu litery takie grawerowane bgda dwukrotnie. Jesli dwukrotne grawerowanie
jest niepozadane to nalezy rozdzieli¢ kazda litere 1 usunaé z projektu naktadajace si¢ na siebie litery.

Projekty 3D

Projekty 3D mozna wykona¢ w nastepujacych formatach: RAW, STL, DXF 3D, BMP (jako
odcienie szaros$ci).
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RAW triangles (model 3D generowany m.in. przez programy Rhinoceros, Blender)

Jest to plik tekstowy, zawierajacy wspotrzedne trojkatow tworzacych powierzchni¢ modelu.
Nie nalezy myli¢ tego formatu z plikami RAW bedacymi bezstratnym formatem zapisu

zdje¢ z aparatow cyfrowych.

STL (Stereolitografia)

Odczytywane sg pliki tekstowe jak i binarne.

DXF 3D (model 3D generowany m.in. przez program Rhinoceros, AutoCad)

Do budowania projektéw DXF 3D mozna uzy¢ obiektow typu 3D Face lub 3D Polyline
(poliface mesh — siatka powierzchni). Ignorowane s3 powierzchnie zbudowane z obiektow
typu 3DSolid oraz inne obiekty nie reprezentujgce powierzchni (Arc, Circle, Line)

Projektujac model 3D nalezy umiesci¢ go w pierwszej ¢wiartce uktadu wspotrzednych, mozliwie
najblizej poczatku uktadu wspotrzednych oraz powyzej zerowego poziomu osi Z. Model powinien
posiada¢ jednolita powierzchni¢ (bez dziur) co =zabezpieczy przed obrobka pomigdzy

niedociagni¢tymi do siebie powierzchniami.

Gora

L

Przad

Z

L. (0,0,0)

Perspektywa

(0,0,0)

z

Prawa

z

Ly(o,o,m

Cze$¢ modelu opuszczona ponizej zerowej wartosci osi Z nie bedzie obrabiana. Czasami
zachodzi potrzeba obrobki tylko pewnej czesci z catego modelu. Jesli w posiadanym programie

iZMEGAPLOT
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graficznym nie ma mozliwo$ci odseparowania zadanej cze$ci modelu to mozna jg przystoni¢ od
gory plaszczyzng maskujaca.

S

Projektujac model 3D nalezy uwzgledni¢ mozliwosci maszyny (przeswit w osi Z, obszar
roboczy) oraz dostgpne narzedzia (dlugos¢ czgsci roboczej posiadanych frezow).

Wielko$¢ powierzchni modelu 3D nalezy ograniczy¢ do okoto 0,5x0,5m. Powyzsze ograniczenie
wynika z mozliwosci obliczeniowych komputera. Sprawne wyliczenia zapewni komputer
wyposazony w max ilo$¢ pamigci RAM (4GB) i silny procesor. Im stabszy komputer tym zwigksza
si¢ czas potrzebny na wyliczenie §ciezek narzgdzia.

BMP (bitmapa w odcieniach szaro$ci)

W programie po okresleniu giebokosci obrobki dla koloru biatego i czarnego budowany jest
model 3D w oparciu o przejscia tonalne. Przej$cia miedzy odcieniami powinny by¢ tagodne.
Tylko odpowiednio przygotowane bitmapy (ryciny) nadaja si¢ do tego procesu. Zwykle,
nieobrobione zdjecie spowoduje wygenerowanie modelu sktadajacego si¢ z ,,igiet” zamiast
z powierzchni. Bitmape nalezy przygotowa¢ w odcieniach szarosci ale zapisa¢ w formacie
z jak najwiekszg iloscig koloréw (np. 24bitowa). Ponizej przyktad bitmapy nadajacej si¢ do
obrobki na frezarce.

Postprocesor - GCod

Program MegaCut pobiera z pliku Gcod informacje geometryczne opisujace ksztalt i wymiary,
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obejmujace tor narzgdzia. Pliki z programem Gcod powinny mie¢ rozszerzenie NC (*.nc). Mozna je
tworzy¢ w zwyktym edytorze plikow tekstowych lub generowa¢ z programéw typu CAM.

Lista akceptowanych polecen Geod:

G20 Koordynaty w calach

G21 Koordynaty w milimetrach

GO Zalaczenie predkosci przestawczej (pobierana jest z konfiguracji programu
MegaCut)

Gl Zalaczenie predkosci roboczej okreslonej poleceniem F

G2 Zakaczenie predkosci roboczej po tuku zgodnie z ruchem wskazowek zegara

G3 Zakaczenie predkosci roboczej po tuku przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

X, Y Wspohrzedne x 1y

LK Wspodtrzedne s$rodka okregu dla ruchu po tuku I=x, J=y, K=z (adresowanie

absolutne)

F Ustawia predkos$¢ robocza (ograniczana dopuszczalnymi predko$ciami zaleznymi
od typu maszyny)

S Ustawia obroty wrzeciona (ograniczone dopuszczalnymi obrotami dla danego typu
maszyny)

Polecenia nie ujgte w powyzszej tabeli sa ignorowane.

Predkos¢ robocza i obroty wrzeciona pobierane sg z pliku gcod natomiast predkos¢ przestawcza
pobierana jest z konfiguracji programu MegaCut. Obroty zalaczane s3 na poczatku obrobki
1 wylagczane na samym koncu. Polecenia zalaczenia, wylgczenia i zmiany obrotdw oraz zmiany
predkosci wewnatrz programu gcod sg ignorowane. Adresowanie absolutne.

Programujac nalezy stosowac ogdlne zatozenia zwigzane z Gecodami. Mozliwe jest stosowanie
zapisu petnego jak i skroconego:

Pelny Skrocony
N10 G90 G21 N10 G90 G21
N20 GO X15Y15Z5 N20 GO X15Y15Z5
N30 Gl X15Y15 Z-1 N30 G1 Z-1
N30 G1 X20Y15 Z-1 N30 X20
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N40 G1 X20 Y20 Z-1 N40 Y20
N50 G1 X20Y20 Z5 N50 Z5
N60 GO X0 Y0 Z5 N60 GO X0YO0 Z5

Grupy polecen wzajemnie wykluczajacych si¢ w jednej linii np.:
N10 GO G1 X15Y15 F1000

W powyzszym przyktadzie zastosowano jednoczesnie GO 1 G1 a zastosowana zostanie predkos¢
robocza G1 z wartoscig F1000, natomiast w :

N10 G1 GO X15Y15 F1000

zastosowana bedzie predkos¢ przestawcza GO.
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OBSEUGA PROGRAMU Megacut (2D)

Aplikacja MegaCut przewidziana jest do precyzyjnej obrobki dowolnych ksztattow 2D. Przy
uzyciu projektéw wielowarstwowych umozliwia obrobke na roznych gltebokosciach. Mozliwe jest
zaroOwno cigcie na wylot jak i grawerowanie. Przy cigciu na wylot grubych materialow program
umozliwia obrébke po spirali oraz polerowanie krawedzi bocznych materiatu. Dzigki funkcji
kreskowania mozliwe jest wybieranie wnetrza figur zamknietych. Uwzgledniajac w ustawieniach
srednice frezu mozna sterowaé obrobka na trzy sposoby: po wewngtrznej stronie figury, po
zewngtrznej lub srodkiem obrysu figury.

Poprzez odczyt programow GCod aplikacja MegaCut wykracza poza 2D umozliwiajac obrobke
w trzech osiach.

Projektowanie ksztattu do wycigcia odbywa si¢ poza programem MegaCut. Program odczytuje
projekty w formacie PLT (CorelDraw), DXF (AutoCad) lub NC (postprocesor — Gcod). Po

odczytaniu projektu mozliwe jest jego skalowanie. Dzigki symulacji mozna sprawdzi¢ kolejnos¢
1 tor obrobki przed rozpoczeciem obrobki na frezarce.

Procedura uruchamiania frezarki i oprogramowania

Poprawna sekwencja uruchamiania maszyny i oprogramowania:

wlacz sterownik frezarki (przekre¢ czerwony wylacznik bezpieczenstwa umieszczony na
sterowniku frezarki zgodnie z ruchem wskazéwek zegara)

«  podiacz zasilanie pompki uktadu chtodzenia gtowicy

« uruchom komputer

« sprawdz poprawno$¢ potaczenia komputera ze sterownikiem frezarki (na wyswietlaczu
sterownika frezarki powinien wyswietli¢ si¢ napis: Ready, USB connected, gdy wyswietlany
jest napis USB disconnected oznacza to iz komputer nie wykryt poprawnie sterownika
frezarki)

+ uruchom program MegaCut

Poprawne podlaczenie catego zestawu pozwala na sterowanie frezarka z poziomu programu

MegaCut. Opis rozwigzywania problemdéw tacznosci sterownika z komputerem (programem
sterujacym) znajdziesz w rozdziale: ZNANE PROBLEMY — ZANIM WEZWIESZ SERWIS.

Ustawienia programu
Wybor jezyka

Obecnie dostepne s3 nastepujace wersje jezykowe: polska, angielska, wloska i stowacka.
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Aplikacja rozpoznaje sobie ustawienia jezykowe systemu operacyjnego i uruchamia si¢ w tej same;j
wersji jezykowej. Jesli aplikacja nie posiada tlumaczenia w danym jezyku to uruchamia sie¢
wowczas w jezyku angielskim.

Istnieje mozliwos¢ dodania dowolnego thumaczenia, w tym celu nalezy zgtosi¢ cheé thumaczenia
pomocy technicznej producenta.

Mozna wymusi¢ odpowiednig wersj¢ jezykowa np. gdy na komputerze z systemem Windows
w jezyku angielskim chcemy uruchomic¢ aplikacje MegaCut w jezyku polskim. W tym celu nalezy
zmodyfikowa¢ skrét do programu MegaCut. Po standardowej instalacji skrot do programu znajduje
si¢ na pulpicie.

+  Wiasciwosc: MegaCut
Ogélne | Skrét | Zgodnesé | Zabezpieczenia

MegaCut

&

Otwrz lokalizacje pliku Typ docslony: Aglikacia

9 Uruchom jako administrator Lolalzacja docelowa: MegaCut

IEemem docelowy:  am Files\Megaplot\MegaCutfrez_mdi.exs” PL I

Rozpocani w
Haisz shrttu Brok

Dedaj de Szybkiego uruchamiania Unuchom: [ Nomaine akno

Wyélij do Komentarz:

Otwor lokdlizacig piiu | | Zmief iong... | |

Wytnij

Kopij
Utwérz skrét
Usut

Zmieh nazwe

Wiasciwosci \ Anuj | [ Zastosuj

Na koncu pola Element docelowy nalezy dopisa¢ odstep (spacja) i PL. Zaktadajac Ze program
zainstalowano w domyslnej lokalizacji, zawarto$¢ pola Element docelowy powinna wyglada¢ jak
ponizej.

"C:\Program Files\Megaplot\MegaCut\frez_mdi.exe" PL

Sterowanie — widok powiekszony

Wyglad okna sterowania mozna przelaczy¢ na wersje z wigkszymi przyciskami dostosowanymi
do ekranow dotykowych (patrz rozdziat Sterowanie). Zmienia si¢ wowczas tylko wyglad,
funkcjonalno$¢ pozostaje taka sama.

W celu ustawienia powigkszonego widoku opcji sterowanie nalezy zmodyfikowaé skrot do
programu MegaCut. Po standardowej instalacji skrot do programu znajduje si¢ na pulpicie. We
wlasciwosciach skrotu na samym koncu pola element docelowy nalezy po odstepie (spacji) dopisac
parametr TouchPanel. Zakladajac ze program zainstalowano w domyslnej lokalizacji, zawarto$¢
pola Element docelowy powinna wygladac jak ponize;j:

"C:\Program Files\Megaplot\MegaCut\frez_mdi.exe" touchPanel
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Typ docelowy: Aplikacja

Lokalizacia docelowa: MegaCut
Bement docelowy: “Megaplot'MegaCut'frez_mdi.exe" toudﬂF‘ang

Bozpocznij w:
Kawisz skrotu Brak
Unuchom [Nw.m&:e okno - ]

Komentarz:

Otwére lokaleacie pik_| [ Zmiricone . | [ Zaawansowene... |

Gléwne okno programu

Po uruchomieniu programu pojawia si¢ okno programu w ktéorym mozna otworzy¢ wiele
projektow jednoczes$nie. U samej gory znajduje si¢ menu gldéwne programu, ponizej panel

z najczesciej uzywanymi funkcjami m. in. otwieranie pliku , przyciski zwigzane z obrébka,
pomiarem narzedzia Y  oraz przyciski powigkszania 1zmniejszania widoku projektu

a el — a

biezace informacje.

. Na samym dole znajduje si¢ pasek stanu w ktorym wyswietlane sg

[ 5% MegaCut wer. 416.0.3

Plik Widok Ciecie Sterowanie Konfiguracia Okna Funkgje Pomoc

Info

v Figura do ciecia
Warstwy...

Kazde okno projektu posiada swoje menu podreczne w ktérym znajdujg si¢ nastepujace opcje:
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. Info - wyswietla wymiary projektu, przewidywany czas obrobki, ustawienia
skali i §rednicy frezu

- Figura do ciecia - okre§la czy wskazana figura bedzie wycinana czy tez zostanie
pominigta. Figury nieaktywne wys$wietlane sg linig przerywana.

« Warstwy - opcja dostepna tylko gdy projekt otwarto jako wielowarstwowy,
uruchamia  okno  dialogowe  warstwy  (rozdzial ~ Projekty
wielowarstwowe).

Odczyt projektu

W celu wczytania projektu nalezy uruchomi¢ opcje z menu Plik | Otworz [F3] lub kliknaé na

ikone .

Po otwarciu projektu warto sprawdzi¢ jego wymiary. W tym celu nalezy uruchomic¢ opcje
z menu Plik \ Info lub prawym przyciskiem myszy wywota¢ opcje Info z menu podrgcznego danego
projektu.

it MegaCul wer. 40.0.5 - [DAPiopklysSMDialx Ll—lgc'ﬁ:

':nla.' Mile  Widok Cigciz  Sterowanic  Konfiguracja  Olma  Funkcje  PMPomoc - |8 =
@ | Sprnulacia l [ START ] [ STORP ] [ Fantynuasia | ﬁ e\ n
g
o M -
—_— Plik. ie: D:\Projekiy'oMD. d=f
T \\ y / i 0. nazw?e rajekty : 4
\ 5 y Konfiguracia . C:A\UserssmarcintppDatatLocalbe
\\ \ Srednica: 6,00 mm
>, < ’ Skala: 100003
// ., Szerokadd . 245,00 mm
y /\\ \\ Wiuzokodd 71,00 mm
J 4 N \\ DEeds:
—= cigcie 1 155290 mm
Info polerowanie ;0,00 mm

przesuw . 464 55 mm

v | Figura do cigcia

Warstwy... Przewidywany czas : 2 min

Niezgodno$¢ wymiardw moze wynikac z:
- zastosowania innej jednostki miar w programie graficznym (nalezy zastosowac wlasciwg)
« Dbledéw eksportu programu graficznego np niezgodno$¢ wymiaréw plikow PLT
eksportowanych z programu Corel Draw 11. Rozwigzaniem tego problemu jest ustawienie

odpowiedniej skali (101,6%) w programie MegaCut .

Inng przydatng informacja jest przewidywany czas obrobki. Jest to czas szacowany w oparciu
o aktualne ustawienia w konfiguracji.
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Symulacja

Po otwarciu projektu zaleca si¢ uruchomienie symulacji. Pozwoli to sprawdzi¢ czy przebieg
procesu obrobki przebiega zgodnie z oczekiwaniem. Symulacj¢ mozna uruchomi¢ wciskajac
klawisz F'I lub z menu Plik \ Symulacja.

1 MegaCul wer. 40,05 - [DAProjkly MDDl SRR

':BI‘:' Mik Widok Cicciz  Sterowanic  Konfiguracja  Qkna Funkcje  Pomoc - || 5| =
@ | Symulacia ] ’ START ] [ STOF ] ’ Kontyruacia | fE e\ n
~ 7 . A =
/7 \ —
AN\ /4 \ 7
//_\ \\\ \\ . 4 ) /
4 \ . \/ -
A / \\ \\ _,-//

Symulacja jest niedostgpna gdy widok projektu zostal powigkszony. Powr6t do wyswietlania
cato$ci projektu mozna uzyskac przyciskiem &,

Kierunek 1ikolejno$¢ obrobki mozna ustali¢ odpowiednimi parametrami w konfiguracji
programu. Tam rowniez mozna ustali¢ czy frez ma przemieszczac si¢ po obrysie figur czy tez po
zewnetrznej lub wewngtrznej stronie figur.

Konfiguracja

Konfiguracj¢ programu mozna uruchomi¢ z menu Konfiguracja \ Glowna. Poszczegdlne
parametry programu rozmieszczono na osobnych zaktadkach. Parametry konfiguracyjne nalezy
ustawia¢ przed wezytaniem projektu.

W pasku tytutowym okna konfiguracji wyswietlana jest $sciezka do pliku w ktorym zapisane sg
wszystkie parametry konfiguracji. Przy pomocy przycisku Zapis mozna zapisa¢ ustawienia
konfiguracyjne do pliku. Przyciskiem Odczyt mozna wczytaé uprzednio zapisane ustawienia
z pliku.

W przypadku problemdéw z interpretacja projektu serwis producenta poprosi zwykle o przestanie
pliku projektu wraz z ustawieniami konfiguracji. Wystarczy wowczas przesta¢ plik *.mcc ktérego
$ciezka wyswietlana jest w pasku tytutowym okna konfiguracji.
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F ]
ChUsers\Marcin\AppData\Local\Megaplot\MegaCut\settings.mcc l - @

=

Impart ]Koleinos’é] Kierunki] CHC ] Wiercenie] Ploter ] Dgc’-lne]

Autormnaty Typ projekbu
) . (" Jednowarstwowy
¥ taczenie wezhow " Wielowarstwowy
[v Usuwanie nakkadajgoych sig figur Mroznik grebokodei |1 2

[v Usztalenie kiennku
[v Usztalenie kolejnosei

[v Optymalizacia wezkdw

[v Krzpz to punkt
[ Wtni negatw |
[v Pomith ramke

G-kad
v Skals [100 2
[v Abszolutne pozycie frodkdw bukdim
Zapiz Odzayt TTEETTT Anulg ‘

Automaty

Lgczenie weztow

- program faczy naktadajace si¢ wezly dzigki czemu scala figury
zbudowane z osobnych elementow w jedng catos¢

Usuwanie nakladajgcych sie figur - usuwa nakladajace si¢ figury, nalezy jednak unikaé

Ustalanie kierunku
Ustalenie kolejnosci
Optymalizacja weztow
TByp projektu
Jednowarstwowy

Wielowarstwowy

Mnoznik gtebokosci

pozostawiania w projekcie naktadajacych si¢ figur
- program ustala kierunek cigcia
- program ustali kolejno$¢ frezowania obiektow

- program usuwa zbedne wezty wystepujace na tej samej prostej

- obrobka calego projektu na jednej gltebokosci

- obrobka projektu na roznych glebokosciach (warstwach). Warstwy
reprezentowane s3 w projekcie kolorami. Kazdej warstwie przypisana
jest gleboko$¢. Dokladny opis znajduje si¢ w rozdziale Projekty
wielowarstwowe.

- parametr zwigzany z projektami wielowarstwowymi w formacie
PLT. Glgbokos¢ dla poszczegdlnych koloréw na oknie warstwy
wypelniana jest wstepnie jako szerokos¢ pisaka*mnoznik_glebokosci.
Przed uruchomieniem obrobki wielowarstwowej nalezy zatwierdzi¢
lub zmodyfikowaé glebokosci dla poszczegdlnych kolorow. Parametr
mnoznik glebokosci jest nieistotny przy innych formatach projektow.
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Krzyz to punkt - wmiejscu przecigcia dwoch prostopadlych linii frezarka
wykona otwor o $rednicy frezu. Wigcej szczegotéw znajduje si¢
w rozdziale Otwory do nawiercenia.

Wytnij negatyw - wyciety zostanie negatyw projektu. Opcja $cisle zwigzana
z parametrami Pomin ramke oraz Uwzglednij srednice frezu.

Pomin ramke - ramka nie zostanie wycigta. Ramke zwykle stosuje si¢ w celu
pozycjonowania elementow projektu wzgledem punktu zerowego
projektu. Ramka jest najbardziej zewngtrzna figura zamknigta,
zawierajgca wszystkie inne figury w sobie.

Skala - pozwala zmienia¢ wymiary projektu. Nalezy zdawac
sobie sprawe iz powiekszanie projektow PLT z matymi elementami
spowoduje zwigkszenie kanciastosci. Wymiary projektu mozna
sprawdzi¢ w opcji Plik \ Info.

G-kody

Absolutne pozycje srodkow tukow - srodkéw tukoéw w programach G-kod (1, J) traktowane
sa jako wspotrzedne absolutne wzgledem zera projektu. Wylaczenie
tej opcji  spowoduje zastosowanie adresowania wzglednego
(wzgledem ostatniej pozycji).

Zaktadka Kolejnosé¢

C:\Users\marcin\AppData\Lc-cal\MEaEIot\MEaCuﬂseﬂ[Es.mcc ‘ ﬁ

Import KU|Eif'IUS"5-i Kierunkil CHC | Wierceniel Floter | Dgélnel

Ohiekt w obiekcie Optymalizacija przebiegu
() Zachowa) kaolejnosé () Zachowa koleino#¢ z projekiu

_ . ) 0d grodk t
@ Majpierw wewnetrzne Z sodkana zet:\lnq i

] - () 0d zewnatrz do rodka
() Majpiznw zewnetrzne @® Od prawej

@ 0d lewej

YWiszystkie obiekty jednej figury () Migzzana - prawo-lewo
[ Zapis ] ’ Odcayt I 0k | ’ Ao I

Obiekt w obiekcie - okresla kolejno$¢ cigcia figur zlozonych (jedna czgs¢ figury
lezy wewnatrz drugiej) np. litera O lub P .

Zachowaj kolejnos¢ - zachowuje kolejnos¢ z projektu
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- wycinane sg najpierw elementy lezagce wewnatrz innych figur
(stosowane najczesciej)

- w pierwszej kolejnosci wycinany bedzie obrys figury a potem jej
wnetrze.

Wszystkie obiekty jednej figury - gdy opcja bedzie wiaczona to wycigte zostang wszystkie

Optymalizacja przebiegu

Zakladka Kierunki

elementy jednej figury (np. w literze O obrys wewnetrzny
1zewnetrzny) zanim nastgpi przejScie do kolejnej figury. Przy
wylaczonej opcji wycinane beda najpierw wszystkie elementy
wewngetrzne wszystkich figur a nastgpnie obrysy wszystkich figur.

- opcja decyduje o kolejnosci cigeia figur. Dostepne sg nastepujace
rozwigzania: zachowaj kolejnos¢ z projektu, od srodka na zewngtrz,
od zewnqtrz do srodka, od prawej, od lewej, mieszana prawo-lewo.

Kierunek frezowania jest bardzo istotnym parametrem. W zalezno$ci od kierunku skrawania
mozna uzyskac lepszg lub gorsza jakos¢ krawedzi.

C:\Users\marcin‘\AppData\LocaﬂMEant\MEaCuﬂseﬂiEs.mcc - ﬁ

Kigrunki | CHC | Wierceniel Plater | Dgélnel

Import | Kolejpogc

@ W prawo

71 lewo

Ohiekty zewnetizne Obiekty wewnetrzne

(1 Zachowaj kismnek

@ Tak jak zewnetizne

() Przeciwnie do zewnetrznych

Zaktadka CNC

Zaktadka ta zawiera grupg najwazniejszych parametrow frezowania.
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ChUsers\MarcintAppData\Local\Megaplot\MegaCut\settings.mec l .

)

Impart] Kaleinaéé] Kigrunki CNC lWiercenie] Ploter ] Dgélne]

Iv Uwzgledni érednice frezu [ Polerowanie

[mm]|3 =

[rm]| 5,00 &

Srednica frezu
Grubosc polerovwania

Ghebokosc frezowaria .
L L Szubkodd
v Stosu) zejicie po spiral

Przed kofhcem

Skok =pirali [rr] {1.00 &

Dbroty wrzeciona

[mm] 030 &
[rarnrnin] {200 -
[mm] 050 &
Jmin] (3000 5

Szybkosd robocza

Dbroty wrzeciona

Szybkoid przestawcza

Grubosc matenatu

Podkladka

Przesu nad materigbem

[rmdmin] |2000 %

Arin] | 12000
[ rin] | 15000

[rorn]| 0,00

[rara] | 0,00

mm[5.00 =

-
-
.
-
-
-
.
-

r

Zapis ‘

Odcayt | Anluj

Uwzglednij srednice frezu- wlaczenie tej opcji powoduje uwzglednienie warto$ci wpisanej

Srednica frezu

Glebokos¢ frezowania

Stosuj zejscie po spirali

Skok spirali

w polu srednica frezu, tak aby wyciag¢ figury projektu z zachowaniem
ich wymiaréw. Program przelicza droge frezu odsuwajac ja od obrysu
figur o polowe srednicy frezu. Uwzglednianie $rednicy frezu stosuje
si¢ tylko dla figur zamknigtych. W figurach otwartych (np. linia) frez
prowadzony bedzie srodkiem obrysu, niezaleznie od stanu niniejszej
opcji. Wylaczenie tej opcji spowoduje prowadzenie frezu doktadnie po
obrysie wszystkich figur. Z opcja ta zwigzane s3 parametry Wytnij
negatyw 1 pomin ramke z zaktadki Import, ktore decyduja po ktorej
stronie figury zamknietej (wewn./zewn.) prowadzona bedzie Sciezka
narzedzia..

- nalezy wprowadzi¢ $rednicg¢ zastosowanego frezu. Przy
wlaczonej opcji uwzglednij srednice frezu program odsunie $ciezke
narzedzia od obrysu figury o odpowiedni dystans.

- nalezy wprowadzi¢ pelng glebokos¢ frezowania. Podczas cigcia
grubych materiatlow warto$¢ skoku spirali definiuje si¢ w polu skok
spirali.

- wlaczenie tej opcji spowoduje stopniowe zaglebianie si¢ frezu
w materiat.  Opcje nalezy stosowa¢ podczas obrobki grubych
materialow.

- nalezy wprowadzi¢ na jaka glebokos¢ frez ma si¢ zaglebi¢ na
jednym  pelnym  obwodzie  figury.  Przyklad:  glebokos¢
frezowania=5mm, skok spirali=Imm spowoduje wycinanie figury po
spirali z zaglebianiem si¢ o lmm na pelnym obwodzie figury. Figura
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Szybkos¢ robocza

Obroty wrzeciona

Szybkos¢ przestawcza

Grubos¢ materiatu

Podkladka

Przesuw nad materiatem

Polerowanie

Grubos¢ polerowania

Szybkosé¢ (poler.)

Przed koncem

Str 28 z 89

wycinana bedzie podczas 5 przejazdéw + jeden wyréwnujacy na
koncu.

- szybkos¢ posuwu w materiale zjaka rozpocznie si¢
wycinanie projektu. Szybko$¢ robocza nalezy dobra¢ stosownie do
obrabianego materialu oraz frezu. Szybkos$¢ ta mozna zmieniaé
w trakcie obrobki przy uzyciu opcji sterowanie z programu lub pilota.
Zadana szybko$¢ robocza moze nie zosta¢ osiggni¢ta na matych
dystansach i krzywiznach.

- obroty wrzeciona z jakimi rozpocznie si¢ wycinanie projektu.
Regulacja obrotow wrzeciona w zakresie 3000 do 18000 [obr/minl].
Zadane obroty mozna zmienia¢ w trakcie obrobki przy uzyciu opcji
sterowanie z programu lub pilota.

- szybkos$¢ ruchu jatowego poza materiatem w czasie przemieszczania
narzgdzia miedzy figurami projektu. Szybko§¢ ta mozna zmieniaé
w trakcie obrobki przy uzyciu opcji sterowanie z programu lub pilota.

- grubo$¢ materiatu ktérg nalezy wprowadzi¢ podczas stosowania
pomiaru narzedzia na stole. Przy pomiarze narzedzia na materiale
mozna wpisa¢ grubo$¢ materialu 0, istotnym parametrem jest
wowczas glebokos¢ frezowania.

- grubo$¢ podktadki. Przy pomiarze narz¢dzia na
materiale mozna wpisa¢ grubos¢ podktadki 0.

- wysoko$¢ na jaka narzedzie unosi si¢ ponad materiat w czasie ruchu
jatowego miedzy figurami projektu.

- polerowanie stosowane jest przy frezowaniu spiralnym
w celu polepszenia jakosci krawedzi bocznych materiatu. Przy
wlaczonym polerowaniu $ciezka frezu odsuwana jest od wlasciwej
sciezki o grubos¢ polerowania, czyli frez nie zbiera catego materiatu.
Frez porusza si¢ spiralnie po tej odsunietej S$ciezce 1 przed
osiggni¢ciem zadanej glebokosci frezowania dosuwa si¢ do wlasciwej
sciezki frezowania. Dystans ile przed osiagni¢ciem zadanej glgbokosci
frez ma si¢ dosuna¢ do wiasciwej Sciezki mozna ustali¢ parametrem
przed koncem. Opcje polerowania dostepne sa tylko gdy wiaczona jest
opcja Stosuj zejscie po spirali.

- dystans na jaki bedzie odsunigta $ciezka narzgdzia od wiasciwej
Sciezki narzedzia w czasie zej$cia spiralnego czyli grubos$¢ powloki
materialu jaka zostanie zebrana tuz przed osiagnigeciem zadanej
glebokosci frezowania.

- szybko$¢ stosowana w czasie polerowania.

- warto$¢ tego parametru okresla ile przed osiggnigciem
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glebokosci frezowania frez ma powroci¢c na wlasciwg Sciezke
narzg¢dzia. Opcja stosowana w czasie zej$cia spiralnego z wlaczonym
polerowaniem.

Obroty wrzeciona (poler.) - obroty wrzeciona stosowane w czasie polerowania.

Wygtadzanie krzywych

Zakladka Wiercenie

- sprzetowe wygladzanie krzywych, dostgpne w niektérych wersjach
procesora frezarki z zatozenia ingeruje w ksztatt obiektow projektu,
mogac prowadzi¢ do ich znieksztatcen. Uzywanie tej opcji wymusza
duze ograniczenia szybkosci roboczej (max 500mm/min). Wizualna
reprezentacja projektu z wygladzaniem krzywych moze wczytywac
si¢ dtugo przy skomplikowanych projektach.

C:\Users\marcin"\ﬁ.ppData\LocaﬂMEant\MEaCuﬂseﬂiEs.mcc - ﬁ

| Impart I Kalejnodd |

Kietunki | CNC_| Wiercenie | Ploter | Ogéine

Pz [rornmin] 100,00 %
Cofanie [rornmin] 300,00 %
Skok wiercenia [rm] 1,00 %
£apis ] ’ Odcayt [ 0k ] ’ Anuluj l

Posuw
Cofanie

Skok wiercenia

Zaktadka Ploter

- szybkos$¢ opuszczania frezu (ruch w dot)

- szybko$¢ podczas ruchu do gory

- okresla skok wiercenia otwordéw. Warto§¢ 1mm przy zadanej
glebokosci frezowania Smm spowoduje pigciokrotne nawiercanie
otworu, po kazdym Imm frez cofa si¢ do gory aby zapewni¢ usuwanie
WiOrow.

Opcje zwigzane zpomiarem dlugosci narzedzia (szczegdly w rozdziale Pomiar dlugosci

narzg¢dzia).
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F ™
Calsers\Marcin\AppData\Local\Megaplot\MegaCut\settings.mcc - ﬁ

Grubogé pytki

Pobozenie phptk)
" na stole

" ha podkradce

* na matenale

LCzaz roziuchu growicy  [zek]|2 =

Impmt] Kaleinaéé] Kierunki] CHC l Wiercenie  FPloter ngéIne]

Photk.a pomiaru dhugosci narzedzia

1700 % [mm]

Zapiz

Odcayt Anulu

Phytka pomiaru diugosci narzedzia

Grubos¢ plytki

Poltozenie ptytki

Czas rozruchu gtowicy

Zakladka Inne

- okreSla grubos¢ plytki pomiarowej] sluzace; do
automatycznego pomiaru dtugos$ci narzedzia.

- okres$la miejsce potozenia plytki pomiarowej w czasie
automatycznego pomiaru dlugosci narzedzia. Wartosci grubosé
materiatu oraz podkiadka nalezy wprowadzi¢ przed pomiarem
narzgdzia. Przy pomiarze na materiale mozna pozostawi¢ zerowa
grubos¢ materiatu.

- czas jaki jest potrzebny glowicy do osiggnigcia pelnych obrotow.
W serii frezarek Phidias parametr nie ma znaczenia gdyz sterownik
sam wykrywa moment rozp¢dzenia wrzeciona.
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C:\UsErs\marcin‘\AppData\LocaﬁMEaEIot\MEaﬂuf\seﬂiEs.mcc - ﬁ
| Import | Koleinoss | Kierunki | CNC | wiercenie | Ploter | Dgdlne

Jednostki Fo zakorficzeniu obrabki
@ mm @ powrdt do 0,0 projekiu
rinch ) 30000 =
() odjazd do punktu <= Pobierz akt.pozycie
) feet v 500,00 %
[ £apis ] ’ Odcayt I ] | ’ Aniuluj I

Jednostki - wybor jednostki miar stosowanej w programie MegaCut.

Po zakonczeniu obrobki - okresla miejsce do ktorego glowica ma si¢ przesung¢ po zakonczeniu
obrobki

powrot do 0,0 projektu - po zakonczeniu glowica przesuwa si¢ do punktu zerowego projektu.
Ustawia si¢ ponad materiatem na wysokosci okreslonej w konfiguracji
na zakladce CNC\Przesuw nad materiatem.

odjazd do punktu XY - po zakonczeniu cigcia glowica podnosi si¢ maksymalnie do gory
1 przesuwa si¢ do punktu XY (wspotrzedne maszyny). Uwaga! Przy
zastosowaniu wysokich uchwytéw mocujagcych materiat istnieje
niebezpieczenstwo kolizji glowicy z uchwytem.

Pobierz akt.pozycje - przycisk pozwalajacy wpisa¢ w pola XY aktualng pozycje gtowicy.

Pomiar dtugosci narzedzia

Wymieniajac frez zawsze nalezy wykonaé pomiar dlugo$ci narzedzia. Pomiar ten okresla
odlegtos¢ narzedzia od stotu.

Pomiar dtugosci narzedzia mozna wykonac¢ na stole lub na materiale lub na podktadce. Wyboru
miejsca wykonania pomiaru dokonuje si¢ w konfiguracji na zaktadce Ploter.

Przed pomiarem narzedzia:

« upewnij si¢ ze w konfiguracji ustawiona jest prawidlowa grubos¢ plytki pomiarowej
(Konfiguracja \ zaktadka Ploter \ Grubo$¢ ptytki) [dot. pomiaru automatycznego].

« upewnij si¢ ze w wybranym miejscu pomiaru mozliwy bedzie swobodny, bezkolizyjny
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dojazd do ptytki pomiarowej lub stotu.

sprawdz skuteczno$¢ dziatania ptytki pomiarowej [dot. pomiaru automatycznego].

Feadd txuz
USE connected

58 5.@4 12.8 6.0
Epuzw DruB5® BufBoy

Przed pomiarem zetknij aluminiowg powierzchni¢ ptytki
pomiarowej z frezem. Jesli na wyswietlaczu sterownika
w prawym, goérnym rogu litera ,,t” zmieni si¢ z malej
litery na duza liter¢ ,,T” to automatyczny pomiar
narzedzia jest sprawny.

Automatyczny pomiar narzedzia

Automatyczny pomiar dlugosci narzgdzia realizowany jest przy pomocy ptytki pomiarowe;j.
Glowica z matlg predkoscig przemieszcza si¢ w dot do momentu styku frezu z powierzchnig ptytki
pomiarowej. W momencie dotknigcia ptytki nastgpuje zapis aktualnej dtugosci narzedzia a glowica
powraca do gornej pozycji.

Skutecznos¢ tej metody pomiarowej zalezy od czystosci ptytki, podtoza pod ptytka oraz
ustalenia poprawnej grubos$ci ptytki pomiarowej (menu Konfiguracja \ zaktadka Ploter \ Grubos¢

plytki).
Sterowanie reczne - polaczone [IJ_ M
spéirzedne maszyny [mm]
X= 0,000 Y= 0,000 Z= 80,000 Bazuj |
spéirzedne projektu [mm]
¥= -5,000 Y= -5,000 Z= 80,000 Ustaw 0 projektu |

Szybkosc [mm /min]
WV = 15000 u | >|
Ob i
:’t&-‘ ;;;:00 M | ’I Odlegtos narzedzie-stok IBU,DUU vl [rmm]

H H Pomiar automatyczny | !

Przesun ... |

frez jest na powierzchni materiatu |

Zamkrij | frez jest na powierzchni stoku |

Anulu
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W celu wykonania automatycznego pomiaru narzedzia na stole wykonaj nastgpujace czynnosci:

w konfiguracji na zaktadce Ploter ustaw odpowiednie potozenie plytki pomiarowej (na
stole, na materiale, na podktadce)

przesun gtowice do punktu w ktérym wykonasz pomiar

przygotuj ptytke¢ pomiarowg kierujac aluminiowg powierzchnig do gory
uruchom w programie opcj¢ Sterowanie \ Diugos¢ narzedzia

podidz ptytke pomiarowa pod frezem na stole lub na materiale

wecisnij przycisk Pomiar automatyczny

odczekaj az frez dotknie ptytki pomiarowej i powrdci do gornego potozenia

usun plytke pomiarowa

UWAGA! Niewtasciwe umieszczenie ptytki pomiarowej grozi ztamaniem frezu, uszkodzeniem
frezarki lub obrazeniami ciata.

Pétautomatyczny pomiar narzedzia

W celu wykonania poétautomatycznego pomiaru narzedzia na stole lub na materiale wykonaj
nastgpujace czynnosci:

przesun gtowic¢ do miejsca w ktérym wykonasz pomiar
uruchom w programie opcj¢ Sterowanie \ Diugos¢ narzedzia
wpisz warto$¢ 999 w polu dfugosé narzedzia (pozwoli to na nieograniczony ruch w dot)

ostroznie przesun glowice w dot do momentu zetknigcia frezu z powierzchnig stotu,
dojazd w koncowej fazie wykonaj na bardzo matej predkosci

uruchom w programie opcj¢ Sterowanie \ Diugos¢ narzedzia

wecisnij przycisk Frez jest na powierzchni stotu lub Frez jest na powierzchni materiatu
a program ustawi biezacg dtugos¢ narzedzia

podnie$ gtowice do samej gory

Gdy frez wymieniany jest na krotszy niz poprzednio to w czasie rgcznego pomiaru narz¢dzia
frez nie dojedzie do powierzchni stotu (w recznym ruchu nie ma mozliwosci zjazdu na wartosci
ujemne osi Z). Z tego powodu w procedurze recznego pomiaru narzedzia zaleca si¢ wprowadzenie
wartosci 999.
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Po wylaczeniu i ponownym wilaczeniu frezarki pamigtana jest ostatnia dtugos¢ narzedzia oraz
ostatni punkt zerowy projektu. Jesli narzedzie nie byto wymieniane to nie ma potrzeby pomiaru
dtugosci narzedzia.

Obroébka

Obrobke mozna uruchomi¢ po ustawieniu parametréw konfiguracyjnych, wezytaniu projektu
1 sprawdzeniu przebiegu obrobki na symulacji. W celu uruchomienia obrdbki nalezy wcisnaé
przycisk START [F2].

Po starcie glowica przesunie si¢ z biezacej pozycji do punktu zerowego projektu i tam zalaczone
beda obroty (czas rozruchu glowicy mozna ustawi¢ w konfiguracji na zakladce CNC). Obrobka
rozpocznie si¢ z parametrami jakie ustawione zostaly w konfiguracji. Parametry takie jak szybkos$¢
lub obroty wrzeciona mozna zmienia¢ w trakcie obrobki przy pomocy opcji Sterowanie lub przy
pomocy pilota.

Obrobke mozna zatrzymaé w dowolnej chwili przyciskiem STOP. Jesli zachodzi potrzeba
oczyszczenia frezu, to po zatrzymaniu mozna odjecha¢ gtowicag w dowolne, wygodne miejsce. Po
oczyszczeniu narzedzia nalezy wcisnaé przycisk Kontynuacja [Shifi+F2] a frezarka powrdci do
miejsca w ktorym wstrzymano obrobke 1 bedzie kontynuowala ciecie.

Po uruchomieniu obrobki przyciskiem START projekt bedzie wycinany od poczatku zgodnie
z kolejno$cig prezentowang na symulacji. Istnieje mozliwo$¢ rozpoczgcia obrobki od dowolnej
figury projektu. Nalezy w tym celu wskaza¢ zadang figur¢ 1 uruchomi¢ opcj¢ z menu Cigcie | Start
od wybranej. Oprocz powyzszych istnieje rowniez mozliwo$¢ wycigcia jednej wskazanej figury,
nalezy wowczas wskaza¢ figure 1 uruchomic opcj¢ z menu Cigcie | Thij wybrang.

Projekty wielowarstwowe

Przy wykorzystaniu projektu wielowarstwowego mozliwe jest grawerowanie i ci¢gcie na wylot
w jednej operacji. Dla poszczegdlnych kolorow projektu ustawia si¢ wowczas glebokos¢
frezowania.

Projekty wielowarstwowe mozna przygotowa¢ w dowolnym formacie akceptowalnym przez
program MegaCut (PLT, DXF). Na etapie projektowania réznymi kolorami nalezy zaznaczy¢
elementy ktoére maja by¢ wycinane na inng glgbokos¢. Natomiast konkretne wartosci gltebokos$ci
ustawia si¢ w programie MegaCut po zatadowaniu projektu.
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Sterowanie  Konfiguracja Okna  Funkcje Pomoc

Symulacia ] ’ START ] STOP Kontynuacia

IMEGABLIO:

WWW.MEBAPLOT.COMPL

Przed wczytaniem projektu wielowarstwowego w Konfiguracji na zakladce Import nalezy
ustawi¢ Typ projektu na Wielowarstwowy. Po wykonaniu tej czynno$ci, na zakltadce CNC
blokowana jest mozliwo$¢ ustawiania Glgbokosci frezowania gdyz parametr ten bedzie ustalany dla
kazdej warstwy (koloru) z osobna.

al\Megaplot\Megalut\settings.mcc

Irnprt | F.olejnos: I Kierunki | CHC I Wiercenie | Floter I Elgc'nlnel

Lutomaty Typ projektu
@ Jednowarstaowm
taczenie wezkdm 0 Wiglowearshaowy

Isuwarie nakiadajacych sie figur Mroznik gtebokosci 1 3

Ustalenie kiernku Krzyz to punkt
Wthi] negatyw

Ustalenie kolejhosgci
Parnifi ramk.e

Gkad
o Skala 100

Abzoluthe pozpcie frodkdw Fukde

| Zepis | | Odemt |

Ustawianie parametrow cigcia dla poszczegdlnych warstw (kolorow) realizowane jest przez
opcje Warstwy..., ktora dostepna jest poprzez poprzez wywotanie prawym przyciskiem myszy na
projekcie lub z gtownego menu Konfiguracja | Warstwy....
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i Meg 410.0.9
Plik Widok Ciecie St lie Konfiguracja Okna Funkcje Pomoc

| Symuecia | | sTaRT | [ stop | [ Kongruach |

IME@@DE@@

cMEGARPLOT . CGOMPL

Info

v Figura do ciecia
Warstwy...

i Meg 1.0,0.9

o =B PR

WWW.MEGAPLOT . COMPL

Po lewej stronie okna dialogowego opcji Warstwy wyswietlana jest lista kolorow. Wskazujac
zadang warstwe na liscie, parametry jej cigcia tadowane sa do pdl edycyjnych po prawej stronie.
Nalezy wprowadzi¢ wilasciwe wartosci parametréw 1 wcisna¢ przycisk Zastosuj (wprowadzone
wartosci zostang zaktualizowane na liScie po lewej stronie). Jesli natomiast po wprowadzeniu
nowych wartosci cigcia dla danej warstwy nie zostanie wcisnigty przycisk Zastosuj a wskazana
zostanie nowa warstwa, wowczas wprowadzone wartosci dla poprzedniej warstwy zostaja
anulowane (nie pojawig si¢ na li§cie po lewej stronie).

Oprocz glebokosci, szybko$ci i obrotdéw mozliwe jest wylaczenie z cigcia wybranej warstwy.
Wylaczajac opcje aktywna dla danej warstwy wylaczasz cigeie wszystkich figur o tym samym
kolorze. Warstwy wylaczone z cigcia zaznaczone sa na liScie po lewej stronie poprzez przekreslenie
(na rysunku ponizej wylaczona jest warstwa o kolorze zielonym).
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Grebokogé IU,35 vl [mm]

Szybkogd 2000 ¥ [mmdmir]

Obraty 18000 ¥ [rpm]

W akhwna

< Zastosu] |

l) Anuluj |

Na oknie projektu warstwy 1 figury pomijane w czasie cigcia wyswietlane sa linig przerywana.
Jednoczesnie wylaczajac wszystkie figury danej warstwy (koloru), istnieje mozliwo$¢ wiaczenia
pojedynczych figur danej warstwy. Nalezy wowczas wskaza¢ zadang figure na oknie projektu
i poprzez wcisnigcie prawego przycisku myszy wybraé opcje v Figura do ciecia.

Po wczytaniu wielowarstwowego projektu glebokos¢ wszystkich warstw wypelniana jest
wstepnie warto§ciami w zalezno$ci od typu projektu. WartoSci te nalezy ustali¢ (zmodyfikowac)
wg potrzeb przed uruchomieniem procesu ciecia.

PLT  wstepna glebokos$¢ odczytywana jest z pliku PLT jako szerokos$¢ pisaka *mnoznik
glebokosci. Szeroko$¢ pisaka mozna ustali¢c na oknie dialogowym podczas eksportu
projektu do formatu PLT w programie CorelDraw.

DXF  wstepna gleboko$¢ pobierana jest z pola Gilebokos¢ frezowania w konfiguracji na
zaktadce CNC

aCut wer. 40.0.9

Plik Widok Ciecie Sterowanie Konfiguracia Okna Funkcje Pomoc

| Symuecia | | sTaRT | [ stop | [ Kongruach |

i DA\Projekty\Loge.plt

MIES

Infe

v Figura do ciecia
Warstwy...
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Pozostale parametry (szybko$¢, obroty) réwniez wypelniane sg wstepnie warto$ciami
z konfiguracji. WartoS$ci te nalezy ustali¢ (zmodyfikowaé) wg potrzeb przed uruchomieniem
procesu ciecia.

Po zatwierdzeniu parametrow na oknie warstwy nastgpuje powr6t do okna projektu, gdzie przed
rozpoczeciem cigcia, wskazujac poszczegolne figury mozna sprawdzi¢ czy przypisano im poprawne
glebokosci ciecia. Informacje o przypisanej do koloru glebokosci frezowania widoczne sg w pasku
stanu na dole okna projektu.

Parametry warstwy zapisywane sa w pliku otej samej nazwie co plik projektu ale
zrozszerzeniem *.lyr. Parametry te zostang wczytane po ponownym otwarciu projektu
wielowarstwowego, pod warunkiem ze plik o rozszerzeniu lyr znajduje si¢ w tym samym folderze
co plik projektu (plt/dxf). Kopiujac projekty wielowarstwowe na inny komputer warto skopiowac
réwniez pliki z paramaterami warstw *.1yr.

i MegaCut wer. 40.0.9 [E=R e

Plik Widok Ciecie Sterowanie Konfiguracia Okna Funkcje Pomoc

| Symuecia | | sTaRT | [ stop | [ Konwack | £y @ [
FIi D\Projekty\Logo.plt [E=[Eem | )

MIES

Wybrana figura nr 30 wd4 Glebokos¢=0,35

Zasady dotyczace projektow wielowarstwowych:

- zaleca si¢ uzywanie koloréw z podstawowej palety koloréw programu graficznego

- format DXF:
- elementy projektu nalezy umiesci¢ na jednej warstwie (warstwa zerowa)
- nie nalezy stosowac blokéw, wszystkie elementy nalezy wykresli¢ przy
pomocy narzg¢dzi typu: polilinia, krzywa itp.
- kazdemu elementowi projektu nalezy nada¢ konkretny kolor (kolor
wynikajacy z warstwy bgdzie ignorowany)
- format PLT:
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- tworzac nowy dokument w aplikacji CorelDraw na oknie Utworz nowy
dokument nalezy ustawi¢ Przeznaczenie wzorca na Domysine RGB

- nadajac figurom kolory nalezy stosowa¢ podstawowe kolory z palety RGB
(tzn poszczego6lne wartosci sktadowych R, G, B moga mie¢ warto$¢ 255
lub 0)

- nalezy unika¢ kopiowania figur z innego projektu z przestrzenig barw typu
CMYK

- nie powinno si¢ stosowa¢ stron w aplikacji CorelDraw

Kreskowanie — wybieranie wnetrza figur

W celu wybrania wnetrza figur zamknigtych mozna si¢ postuzy¢ opcja kreskowania
(menu Funkcje | Kreskowanie). Opcja pozwala wypehi¢ figury kreskami z zadanym odstgpem
i pod dowolnym katem.

:'l" MegaCut wer. 416.0.3 (== 3l
Plik Widok Ciecie Sterowanie Konfiguracia Okna  Funkcje Pomoc
= Symlsl START stop | | ¥ B oe )
=
i CAPRINKMD. df = ERES

Kreskowanie ‘

Odstep [ram] |1 =
Kat [0 2

v "wylnij obiys

V¥ Thij dwukierunkaowo

ilosé figur= 5 Kreski prayimuja kolor

* figuy nadrzednej

" czamy

Anuluj

Przed wykonaniem kreskowania istotne jest ustawienie nastg¢pujacych dwoéch parametrow
w konfiguracji na zaktadce Import : Wytnij negatyw i Pomin ramke. Decyduja one o tym czy kreski
beda wstawione we wnetrzu figury czy tez po zewnetrznej jej stronie. Jesli istotne jest zachowanie
wielkosci figur, nalezy wiaczy¢ parametr Uwzglednij srednice frezu (konfiguracja, zaktadka CNC).

Ponizej przyklady kreskowania wewnatrz i na zewnatrz figur.
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Plik Widok Ciecie Sterowanie Konfiguracja Okna Funkge Pomoc

Symulacia | START

| STOP ‘

|¥| a2 e

=

CAUsers\Marcin\AppDatatLocal\MegaplotiMegaCuf\settings.mcc

ilos¢ figur = 5

Automaty

¥ taczenie wezhdw

Iv Usuwanie naktadajacych sig figur
v Ustalenie kiernku

[v Ustalenie kolejnosc

v Optymalizacia wezbdw

G-kody

Iv Absolutne pozycie Srodkow hukdr

mpott | Kolejnosé | Kienurki | CNC | wiercenie | Floter | Ogéine |

Typ projekiu
7 Jednowarstwowy
& Swielowarstwowy

Mnaznik ghebokaogci

L frzuz te punkt

E =)

13

[ Wtnij negatys
Iv Pomifi ramke

Skala 100 3]

Zapiz Odeapt

Anuluj

;
i weseonwer 41603 [

= Symulacia | START

Plik  Widok Ciecie Sterowanie Konfiguragia Okna Funkcje Pomoc

| STOP ‘

| 3|

25 CAPRIAXMD. df

—

— | E
C: seFS\Mam'n\AppDam\l.ntal\MEgaplnf\MegaCm\satﬁngs.ntc! A

ilosc figur =35

Import ]Kn\einns’él Kiarunk\} CHC ] W\elcenie] Plater ] Dgﬁ\ne]

Automaty

W taczenie weztduw

W Usuwanie nakbadajacych sie figur
W Ustalenie kierunku

Iv Ustalenie kolginogci

Iv Dptymalizacia weatow

Typ projekiu
" Jednowarstwowy
* \Wielowarstwowy

Mnoznik ghebokadci

[ frzez e okt

[zl

[ Wiyt negatye
[~ Pomifi ramke
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G-kaod:
oY Skala [0 %

W Absalutne pozpcie srodkdw bukdw

Zapis Odcapt

Anulu

Przy wlaczonym cigciu po spirali kreski rowniez beda wycinane

z zastosowaniem stopniowego zaglebiania.

wygenerowane

Mozliwe jest wybieranie wngtrza figur na réznych poziomach, nalezy do tego zastosowac
projekty wielowarstwowe (szczegoly w rozdziale Projekty wielowarstwowe). W projektach
wielowarstwowych kreski przyjmuja kolor figury nadrzednej (otaczajacej), tak jak w przyktadzie
ponizej.

iZMEGAPLOT
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,f.'lu MegaCut wer. 4.0.0.9 E@g

Plik Widok Ciecie Sterowanie Konfiguracja Okna Funkge Pomoc

’ Symulacia ] ’ START ] ’ STOP ] [ Kontynuacia ] <_-E Q n
':IR' D:\Projekty\ Wielowarstwowy. dxf o [= =] | e | D:\Projekty\Wielowarstwowy.df =n o

/\ =
—— E|
= §|

\
m

ilosé figur=6

Sterowanie

Okno sterowania oprocz przyciskow shuzacych do wykonania rgcznego ruchu maszyny
w dowolnej osi XYZ, pozwala réwniez na:

- zalgczenie i wylaczenie obrotow glowicy (przed zalaczeniem obrotow upewnij si¢ zZe
uktad chlodzenia glowicy jest sprawny 1 wiaczony),

« bazowanie,
+ ustawienie punktu zerowego projektu,
« przesuw o zadany dystans oraz przesuw do konkretnych wspoétrzednych.
W oknie sterowania wyswietlane sa wspotrzedne maszyny (wzglegdem punktu zerowego

maszyny tzn punktu bazowania) oraz wspoétrzedne projektu (wzgledem punktu zerowego projektu).
Natomiast na panelu sterowania (pilocie) wyswietlane sg wspotrzedne projektu.
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Sterowanie reczne - pola

Wspairzedne maszyny [mm]
¥= 480 Y=

Wspdirzedne projektu [mm]
K= 0,0 =

Szybkos¢ [mm/min]
V= 1000

’ Diugost narzedzia ] [ Przesun ... I

Wyjscia ] [ Zamknij I

Wyzglad okna sterowania mozna przelaczy¢ na wersj¢ z wigkszymi przyciskami dostosowanymi
do ekranéw dotykowych (opis w rozdziale Sterowanie — widok powigckszony). Zmienia si¢
woweczas tylko wyglad, funkcjonalno$¢ pozostaje taka sama.

Sterowanie reczne - polgczone

Wspdtrzedne maszyny [mm]
x= i ¥= = = S

Wspotrzedne projektu [mm]
X= 180 v= 65 1= 1000 Ustaw 0 projektu

Szybkos¢ [mm/ min]

V= 1000 |«

Obroty /min

Bazowanie

Bazowanie (Sterowanie \ przycisk Bazuj) uruchamiane jest w celu przywrocenia wlasciwego
punktu zerowego maszyny. Polega ono na powolnym dojezdzie do czujnikéw zblizeniowych.
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Nalezy je wykona¢ gdy posuw zostat zablokowany przez jaki$ przedmiot lub gdy frez zatopit si¢
w materiale z powodu niewlasciwych parametréw obrobki.

Skuteczno$¢ bazowania zalezy od czysto$ci czujnikow zblizeniowych oraz wilasciwego ich
zamocowania (patrz ZALECENIA EKSPLOATACYINE).

Punkty bazowe projektéow

Zalezno$ci pomiedzy punktem zerowym maszyny oraz punktem zerowym projektu opisano
w rozdziale Punkt zerowy maszyny, punkt zerowy projektu.

Aby ustali¢ punkt zerowy projektu nalezy ustawi¢ narz¢dzie w zadanym miejscu po czym
uruchomi¢ opcj¢ Ustaw 0 projektu na oknie Sterowania.

T puriey bazowe

®= 10000 & [mm] Y= 50000 5 [mm] Projekta

[ Wpisz aktualng pozycie maszpny ] [ Ustaw  § [ Anulu ]

®= 30,000 = 40,000 Projekt] Przepisz
#=100,000 %= 100,000 Projekt2

%= 10000 Y= 50,000 Prajekt3
Lzun

W nastepnej kolejnosci nalezy weisnaé przycisk Wpisz aktualng pozycje maszyny. Tak ustalony
punkt zerowy projektu pamigtany jest nawet po wytgczeniu i ponownym wilaczeniu maszyny.

Na tym samym oknie mozna zapisa¢ wiele punktow bazowych (przycisk Dodaj). Dla kazdego
mozna przyporzadkowac¢ odpowiednig nazwe¢. Majac ustalonych kilka punktow bazowych mozna
si¢ przetacza¢ si¢ miedzy nimi ustawiajac jako aktualny punkt zerowy projektu jeden z nich
(przycisk Ustaw). Niepotrzebne punkty bazowe mozna usuwac przyciskiem Usun.

Przesuw precyzyjny

Na oknie sterowania oprocz recznego sterowania posuwem istnieje mozliwos¢ wykonania
precyzyjnego przesuwu ktory mozna uruchomi¢ przyciskiem Przesun .... Do wyboru sg trzy rodzaje
przesuwu widoczne na ponizszym ekranie.

Frzesun

() da wepdtrzedrpch maszyny

() do wispdtrzednych projekiu 100,000
©p zadang wartosc 0,000

Bez ozi

[ Wk onaj Anulug
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Przed wykonaniem przesuwu podnie$ glowice do goéry aby nie zawadzi¢ nig o materiat
1 uchwyty mocujace.

Dzigki tej opcji mozna szybko sprawdzi¢ gdzie ustalony jest ostatni punkt zerowy projektu.
W tym celu nalezy wybraé Przesun do wspotrzednych projektu a w polach XYZ wpisac 0.

Kalibracja frezarki

Kalibracje stosuje si¢ gdy frezarka pokonuje w jednej z osi dystans mniejszy lub wigkszy od
zadanego 1dystans ten jest proporcjonalny w calym obszarze roboczym maszyny. Istnieje
mozliwo$¢ ustalenia wspoOtczynnika kalibracji dla kazdej z osi XYZ z osobna. W kazdej osi
z osobna nalezy wykona¢ przesunigcie o zadany dystans (mozliwie najwiekszy, np. 1000mm)
1 rgcznie pomierzy¢ rzeczywiste przesunigcie maszyny.

Opcje kalibracji znajduja si¢ w konfiguracji na zaktadce Ploter lecz domyslnie s3 ukryte.
Widoczne bedg gdy program MegaCut uruchomiony zostanie z parametrem KALIB lub CALIB.

5
»  Wiasciwosci: Megacm M
e

| Ogdlne | Sherdt |Zgodnos'é I Zabezpieczenia | Szczegdly I Poprzednie wersje|

IE MegaCut
Typ docelowy: Aplikacia
Lokalizacja docelowa: MegaCut |
Element docelowy: (c86) \Megaplot' MegaCut frez_mdi.exe" KALIE '
Rozpocznij w: "C\Program Files fx86)"Megaplot'MegalCut"
Klawisz shrdtu: Brak
Uruchom: [Norrnalne okno ']
Komentarz:

Otwarz lokalizacie pliku ] [Zmieﬁ ikkone... ] [Zaawagscwane... ]

f QK | ’ Anuly) ] [ Zastosyj

W celu odblokowania opcji kalibracji nalezy zmodyfikowaé skrot do programu MegaCut. Po
standardowej instalacji skrét do programu znajduje si¢ na pulpicie. We wlasciwo$ciach skrétu na
samym koncu pola element docelowy nalezy po odstepie (spacji) dopisaé parametr KALIB
(wielkos¢ liter nie ma znaczenia). Zakladajac ze program zainstalowano w domyslnej lokalizacji,
zawarto$¢ pola Element docelowy powinna wygladac jak ponizej:

"C:\Program Files\Megaplot\MegaCut\frez_mdi.exe" KALIB

Ponizej ekran przedstawiajacy opcje kalibracji ze wspolczynnikami réwnymi 1, co oznacza ze
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zadna z osi nie wymaga kalibracji.
Ch\Users\Marcin\AppData\Local\MegaplotiMegaCutisettings.mec u

Im|:u:urt| Ku:uleinu:uéél Kierunkil CHC | Wiercenie  Ploter |I:Igufulne|

Phytka pomiaru dhugogcl narzedzia— ) [ Kalibracja

Gruboié phytki 1500 -={ [mm] w |1,unnnnnnn

Pokozenie phytki: ————————— Y |1,EIEIEIEIEIEIEIEI
% hastole

" na podkfadce Z  [1.00000000
7 na materiale

F.alibracia

LCzas rozuchu ghowicy [sek]IE 3,

W celu ustawienia wspotczynnikow kalibracji nalezy wcisna¢ przycisk Kalibracja. Pokaze si¢
wowczas okno jak ponize;j.

,

Dystans zadany |1CICICI |ﬁ IlCIUCI ﬁ IECICI ﬁ [rm]

Dystans przejechany IllIJUU j IlDUU j IEDU ﬁ [rnmn]

Wspdtczynnik kalibragi |1,uuuuuuuu |1,uuuuuuuu |1,uuuuuuuu

Przywrad wartosd domysine

Anuluj |

Na powyzszym oknie nalezy wprowadzi¢ Dystans zadany oraz zmierzony wczesniej Dystans
przejechany (rzeczywisty). Wspodlczynniki kalibracji wyliczaja si¢ automatycznie w trakcie
wprowadzania danych.

Dotychczasowa kalibracj¢ mozna usung¢ przy pomocy przycisku Przywrdc wartosci domysine.
Wyliczone wspotczynniki nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem Ustaw.

Ustalone wspotczynniki kalibracji widoczne s3 rowniez na oknie opcji Plik | About ale tylko gdy
przynajmniej jedna z osi podlega kalibracji.
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OBSLUGA PROGRAMU MegaCut3D

Program MegaCut3D przeznaczony jest do sterowania obrobka modeli 3D z formatéw RAW,
STL, DXF 3D. Potrafi réwniez zbudowa¢ model przestrzenny na podstawie bitmapy (BMP, JPG)
z odcieniami szaro$ci. Model przeznaczony do obrébki nalezy przygotowaé w oparciu o zatozenia
opisane w rozdziale Projekty 3D. Model mozna wykona¢ wilasnorgcznie lub zaadoptowac jeden
z wielu dostgpnych w internecie darmowych modeli 3D. Mozna go réwniez uzyska¢ w procesie
skanowania 3D. Projektowanie modelu odbywa si¢ poza programem MegaCut3D.

Prace w programie MegaCut3D rozpoczyna si¢ wczytaniem gotowego modelu 3D. Nastgpnie po
okresleniu wielko$¢ materiatu i parametrow operacji program wylicza $ciezki narzedzi.

Procedura uruchamiania frezarki i oprogramowania

Poprawna sekwencja uruchamiania maszyny i oprogramowania:
«  wlacz sterownik frezarki
+ uruchom komputer

- sprawdz poprawno$¢ polaczenia komputera ze sterownikiem frezarki (na wyswietlaczu
sterownika frezarki powinien wyswietli¢ si¢ napis: Ready, USB connected, gdy wyswietlany
jest napis USB disconnected oznacza to iz komputer nie wykryl poprawnie sterownika
frezarki)

+ uruchom program MegaCut3D

Poprawne podiaczenie calego zestawu pozwala na sterowanie frezarka z poziomu programu
MegaCut3D. Opis rozwigzywania problemow tacznosdci sterownika z komputerem (programem
sterujacym) znajdziesz w rozdziale: ZNANE PROBLEMY — ZANIM WEZWIESZ SERWIS.

Pierwsze uruchomienie - aktywacja

Program MegaCut3D dostarczany jest do frezarek Phidias jako darmowe oprogramowanie. Jego
uzytkowanie wymaga jednak aktywacji. Bez aktywacji program dziata przez 7dni.

W celu aktywacji swojego oprogramowania uruchom oprogramowanie zgodnie z procedurg
podang w rozdziale Procedura uruchamiania frezarki i oprogramowania. Po uruchomieniu
programu pojawi si¢ okno zinformacja dotyczaca aktywacji. W celu uzyskania klucza
aktywacyjnego skontaktuj si¢ zpomocg techniczng producenta podajac wyswietlany kod
(indywidualny kod wyswietlany jest tylko gdy program nawigzal lacznos$¢ ze sterownikiem
frezarki). Po poprawnej aktywacji programu okno aktywacji nie bedzie si¢ wigcej pojawiato.
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MegaCut3D - aktywacja aplikacji l&]

Mie dokonates jeszcze aklywaci programu. Bez akbywacji mozesz pracowad Fdni
Po tym czasie niemozliiwa bedzie dalsza praca bez podania klucza aktywacyinego.

W celu aktywacii produktu skontaktuj sig z pomocg techniczng firmy Megaplot:

MegaPlot Co.
ul. Chemiczna 12 fas.: +48[32) 231 0870
41-205 Sosnowiec e-mail : office@megaplot. com.pl

Paland

przeslij swoj kod

{anmiz

a otrzymany klucz aktywacyiny wpizz ponizej

l).tb«nului I %Akt}lwui |

Ustawienia programu
Wybor jezyka

Obecnie dostgpne sg wersje jezykowe polska 1 angielska. Aplikacja rozpoznaje sobie ustawienia
jezykowe systemu operacyjnego i uruchamia si¢ w tej samej wersji jezykowej. Jesli aplikacja nie
posiada ttumaczenia w danym jezyku to uruchamia si¢ woéwczas w jezyku angielskim.

Istnieje mozliwos¢ dodania dowolnego ttumaczenia, w tym celu nalezy zgtosi¢ che¢ thumaczenia
producentowi.

Mozna wymusi¢ odpowiednig wersj¢ jezykowa np. gdy na komputerze z systemem Windows
w jezyku angielskim chcemy uruchomi¢ aplikacje MegaCut3D w jezyku polskim. W tym celu
nalezy zmodyfikowa¢ skrot do programu MegaCut3D. Po standardowej instalacji skrot do
programu znajduje si¢ na pulpicie.

Ogélnal Skrét ‘Zgndnns’f: |Zahezpieczenia |Szczagn'ly|

@ MegaCut3D

Typ docelowy: Aplikacia

mix]h]

Element docelowy: :s'\Megaplot'MegaCut 30\MegaCut 3D exe E

Bozpocznij w:

Klawisz ghratu: Brak

Uruchom [Normalne okno 'I
Komentarz:

Otwidrz lokalizacjg pliku ] [Zrﬂiaﬁ ikong ] [ ns ! ]

0K [ A | [ Zestosu
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Na koncu pola Element docelowy nalezy dopisa¢ odstep (spacja) 1 PL. Zaktadajac ze program
zainstalowano w domyslnej lokalizacji, zawarto$¢ pola Element docelowy powinna wyglada¢ jak
ponizej.

"C:\Program Files\Megaplot\MegaCut3D\MegaCut3D.exe" PL

Sterowanie — widok powiekszony

Wyzglad okna sterowania mozna przelaczy¢ na wersj¢ z wigkszymi przyciskami dostosowanymi
do ekranow dotykowych (patrz rozdzial Sterowanie). Zmienia si¢ wowczas tylko wyglad,
funkcjonalno$¢ pozostaje taka sama.

W celu ustawienia powigkszonego widoku opcji sterowanie nalezy zmodyfikowaé skrot do
programu MegaCut3D. Po standardowej instalacji skrot do programu znajduje si¢ na pulpicie. We
wlasciwosciach skrotu na samym koncu pola element docelowy nalezy po odstepie (spacji) dopisac
parametr TouchPanel. Zakladajac ze program zainstalowano w domyslnej lokalizacji, zawarto$¢
pola Element docelowy powinna wygladac jak ponize;j:

"C:\Program Files\Megaplot\MegaCut3D\MegaCut3D.exe" touchPanel

Ogo'lnel Sherot |Zgodnos'é IZabezpleczenla | Szczego'lyl

& MegaCut3D

Typ docelowy: Aplikacia

Lokalizacia docelowa; MegaCut3D

Bement docelowy: lot'MegaCut3D%WMegaCut3D exe" TouchPanel

Rozpocznij w

Klawisz skrdtu Brak

Unuchom [Nnrma\ne okno ‘]

Komentarz:

[ Ctwérz lokalizacje pliku ] [Zm\en ikong... ] [Zaawagsowane... ]

8K [ Anuy | [ Zastosu

Giéwne okno programu

Po uruchomieniu programu pojawia si¢ okno z trzema zaktadkami, na ktérych mozna znalez¢é
podglad modelu 3D, podglad plikow wyjsciowych (Sciezek narzedzia) oraz podglad materiatu
(nieregularna bryta do operacji zgrubnej). Ponizej obszaru podgladu umieszczono trzy listy:
biblioteke narzedzi, liste operacji oraz liste plikow wyjsciowych.
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Projekt Model Material Sterowanie  Obrébka Kenfiguragia Pemog

Fodglad modslu | Podglad plikéw wyigcionch | Podglad materistu|

Biblioteka narzedzi Pliki wisciowe
Stozkowy2 Zguibna >
Kulowy2 ] Warshwowa B Warstwoua START
Kulowy3 E Phaszczpznowa
Palcomt Kreskowanie n
T |5 isskowarioz pliku o
] Mieszana sToP
.
2y »
x Kontynuacia
Kreskowanie... u | Fignrl Ci\Users\Marcin\AppData\Local\Megaplot\MegaCut3D\Projects\ProjectL prj

Na dole po lewej stronie widoczny jest pasek stanu w ktorym wyswietlane sa biezace
komunikaty informacyjne oraz pasek postepu widoczny w czasie generowania plikow
wyjsciowych. Na dole po prawej stronie widoczna nazwa projektu.

Projekt Model Material Sterowanie Obrébka Konfiguracia Pomoc
Padalad plikéw wyidciowych | Podglad materiahu |

Padglad modely

pDatabLoc: U0 Dutput\Project] W/ arstuouia.out

Biblioteka narzedzi Operacie Pliki wyigciowe
Stozkowy2 R [VEIE 77 (Zaubna »
ulowyZ IV Warstwowa Wantwows ] START
Kulowy3 % Phaszczpznowa Kreskowanie
Palcomt Kreskowanie n
T |5 Kisskonarie: plku L
[ Mieszana STOP
4 »
x Kontynuacia
Koniec generowania plikow wyjéciowych Ci\Users\Marcin\AppData\Local\Megaplot\MegaCut3D\Projects\ProjectL prj

U samej gory znajduje si¢ menu gtdéwne programu.

Typowy proces obrébki

Ogolny schemat obrobki mozna scharakteryzowa¢ w kilku krokach:
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Import modelu 3D

i l-L i
Okreslenie wielkosci materiatu

, I ,\
Wybér odpowiednich operacji

r i W

Zdefiniowanie parametréw operacji
i u ™
Proces obraébki

Zaglebiajac si¢ nieco bardziej w szczegély, w wiekszosci przypadkow do uzyskania efektu
koncowego mozna bedzie zastosowac ponizszy schemat postepowania:

1.

10.

Wilacz maszyne i1zaczekaj az bedzie gotowa do pracy (informacje na wyswietlaczu
sterownika frezarki)

a) zamocuj material na stole

b) okresl punkt zerowy projektu (menu: Sterowanie \ Ustaw 0 projektu)
Otworz program MegaCut3D

W programie otworz nowy projekt (menu: Projekt | Nowy [CTRL+N])

Otworz zaprojektowany wcze$niej model 3D (menu: Model \ Otwérz [CTR+O])
Okresl wielko$¢ materiatu (menu: Materiaf)

Zdefiniuj narzedzia ktore beda potrzebne w poszczegolnych operacjach (Biblioteka
narzedzi)

Zdefiniuj operacje ktore beda wykonywane 1 ustal ich parametry (Operacje)
Zaznacz wybrane operacje

Z wybranych operacji zbuduj pliki wyjsciowe (przycisk Buduj pliki wyjsciowe po prawej
stronie operacji lub z menu Obrobka \ Buduj pliki wyjsciowe F4)

Zaznacz jeden z wygenerowanych plikow wyjsciowych (jako pierwsza powinna byc¢
wykonana operacja zgrubna)
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11. Zamontuj zdefiniowane w wybranej operacji narzedzie (frez)
12. Wykonaj pomiar dlugos$ci narzedzia (Sterowanie \ Diugos¢ narzedzia)

13. Uruchom obrobke wskazanego pliku wyjsciowego (przycisk START po prawej stronie
listy plikow wyjsciowych)

14. Wykonaj czynnosci z punktow 10-13 wybierajac kolejne operacje wykanczajace do
uzyskania zadowalajacego efektu koncowego (zwykle mozna ograniczy¢ si¢ do operacji
zgrubnej 1 operacji kreskowania)

Odczyt modelu 3D

W programie mozna odczyta¢ model przestrzenny przygotowany w innym programie. Typy
akceptowanych formatow oraz zasady tworzenia projektéw 3D znajduja si¢ w rozdziale Projekty
3D.

Na import modelu 3D do programu s3 trzy sposoby:
- wybor opcji z gornego menu Model \ Otworz [CTRL+0O]
- dwuklik na czarnym ekranie podgladu modelu
- skrot klawiaturowy CTRL+O

W zaleznosci od wielko$ci modelu (rozmiaru pliku) odczyt moze trwaé kilka do kilkunastu
sekund. Po poprawnym wczytaniu modelu widok bryly mozna obraca¢ (prawy przycisk myszy),
przesuwaé (lewy przycisk myszy), przybliza¢ i oddala¢ (rolka myszy lub CTRL+prawy przycisk
myszy). Powr6t do widoku takiego jak zaraz po wezytaniu mozna uzyska¢ z menu
Model \ Przywroc potozenie pierwotne.

Szczegblowe informacje na temat modelu (wymiary , wielko$¢ pliku) mozna uzyskaé
uruchamiajac opcje z menu Model | Wiasciwosci lub wykonujac dwuklik myszy na $ciezce dostepu
do pliku modelu (Sciezka dostepu wyswietlana jest tuz nad podgladem modelu). Przed
rozpoczeciem procesu obrobki warto sprawdzi¢ wlasciwos$ci modelu aby upewnic¢ sie czy miesci si¢
w przygotowanym materiale. Warto rowniez sprawdzi¢ czy jego cze$¢ nie znajduje si¢ ponizej
osi Z, gdyz ta cze$¢ zostanie pominigta. Jesli jakas czes¢ modelu umieszczona jest ponizej osi Z to
na podgladzie wiasciwosci modelu widoczna bedzie ujemna warto$¢ w polu Z min.
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Medel - whasciwosci [e23a]
Zradka 267KB

seschoss |
ougoss |
wysokess2 | (!

Fomin [rimn]

[rarn]

[rarn]

[mam]

[man]

[mam]

Odczyt bitmapy

Program odczytuje rowniez bitmapy (obrazki/zdjgcia) przygotowane w odcieniach szarosci by
przeksztatci¢ je w model 3D. Wskazdéwki dotyczace przygotowania bitmap opisano w rozdziale
Projekty 3D. Bitmapg mozna wczytaé poprzez opcje menu Model \ Otworz CTRL+O lub dwuklik
myszy na oknie podgladu modelu.

r

wiypsakaié odcieni Wymiary
biaky 5 = wysokadé  [415786 =
amy [0 2 K 50 ;]
propercionalnis &

D ani | LIRS

Na powyzszym oknie nalezy wprowadzi¢ Wysokos¢ odcieni dla koloru biatego i czarnego.
Program na podstawie przej$¢ tonalnych dobierze wysokosci wszystkich pozostatych odcieni. Przy
wartosciach 5 dla biatego 1 0 dla czarnego, jasne odcienie beda wyzej niz czarne (litera T bedzie
wypukta).

Tutaj mozna réwniez zmieni¢ wielkos¢ bitmapy, podajac wymiary typu wysokos¢ 1 szerokosc.
Aby podczas zmiany ktoregokolwiek wymiaru zachowa¢ proporcje obrazka nalezy wiaczy¢ opcje
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proporcjonalnie.

Materiat

Wymiary materiatu oraz grubo$¢ podktadki mozna okres§li¢ w menu Material.

Materiat [Ex3)

Zrédta
Szerakadd X 120,000 =1 [mm]
Dbugosé Y 130,000 2] [mm)
wiyzokngt Z 48,328 | [mm]

0,000 =

&+ wriary
" powtoka [pozostakost z obrabki zgrubne)

" z pliku (opcia w praygotowaniu]

Podktadka [odleghosc modelu od stofu) 5,000 | [mm]

Puobierz wymiary z modelu l) Anulu ‘

Zrédio:

wymiary — pozwala okresli¢ pelng wielos¢ materiatu poprzez podanie wszystkich
wymiarow: szerokos$ci, dlugosci i wysokosci.

powloka (pozostatos¢ z obrobki zgrubnej) - wielkos¢ materialu mozna roéwniez okresli¢
jako powtloke¢ pozostawiong z operacji zgrubnej. Ta metoda zaktada Ze caty
material ponad pozostawionym w operacji zgrubnej naddatkiem zostal
zebrany. Metoda stosowana wiasciwie tylko gdy na stole umieszczamy
polprodukt bedacy efektem dziatania operacji zgrubnej i1 zamierzamy
podda¢ go dalszej obrobcee finalne;.

Podktadka (odlegtos¢ modelu od stotu) ~ — tutaj mozna wpisaé grubos¢ rzeczywistej podktadki.
Zonglujac wartoscig wysokosci Z ipodktadki mozna ustali¢ na jakiej
glebokosci bedzie wycinany model w materiale znacznie wyzszym niz
wysokos¢ modelu (opis mozliwych wariantéw w dalszej cze$ci tego
rozdziatu).

Na stole mozna umie$ci¢ materiat powierzchniowo wigkszy niz wielko$¢ modelu. W celu
ustalenia miejsca obrobki nalezy ustawi¢ odpowiedni punkt zerowy projektu (patrz rozdzial Punkt
zerowy maszyny, punkt zerowy projektu).

Rozmieszczenie modelu w materiale

Korzystajac z materiatu grubszego niz wysoko$¢ modelu mozna okresli¢ na jakiej wysokosci
w materiale model ma zosta¢ wycigty:

«  Whpisujac catkowita wysoko$¢ materialu w polu Wysokos¢ Z zlecasz wycigcie modelu na
samym dole (uscis$lajac na wysokosci wynikajacej z umieszczenia modelu wzgledem osi
7). W tym przypadku operacja zgrubna zbierze nadmiar materiatu z gory.
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« W celu wycigcia modelu od gory materialu nalezy rozbi¢ rzeczywista wysokosé
materiatu na wysokos¢ Z oraz podktadke. W polu wysokos¢ Z nalezy wpisa¢ wysokos¢
modelu a w polu podktadka wpisa¢ pozostalg réznice miedzy rzeczywista wysokoscig
materiatu a wysoko$cig modelu. W tym sposobie wazne jest aby suma wysokosci Z
1 podktadki stanowita rzeczywista, pomierzong wysoko$¢ materiatu.

Przyktad: model z potkula wysokosci 30mm umieszczong bezposrednio na osi Z; materiat
wysokosci 5S0mm.

& wymiay

 pousoka [pozostabosé 2 obrébki 2grubnej]

50,000 5

© 2 piku (opeia v

Giubost powkoki 0,000 3‘ [mm]
. Z pliku.
Ziddto 2MB
T ke I =
seerokosc | () Il Podkbadka (odleghasé modelu od stoku) 0,000 2] [l
——
oo I
—
Y. oo I
oo« N (vl H et [fomn 2] )
& wpmiary
e o [oss 2] )
" powkoka (pozostat ot z obidbki Zgribne])  pee———
o | [ ysokost Z 30000 2
" z pliu fopcia w
Gubodepoutoki  [0000 = i
2Z pliku
I =
|Pudk}adka[ud\sg*us’émuds\uudsmiu] 20000 = [mm]}

Optymalnym rozwigzaniem jest drugi wariant z uwzglgdnieniem ok 1mm od gory na zebranie
materiatu.

Seerokoic: [N [~ - Szerokodt X 70000 3
b el Dhugsss ¥ 70,000 B
WysokoscZ | () € powbcka §¢2 obrsbki zorubnei)
IWysoKas’c’Z 31.000 SR
- € st
e N [ Grubosg powtoki  [0.000 =
Zplku
v oo I ' =
o | (1 I Podkbadka (odlegros modsiu od stotu] 13,000 B
=
e | () Pobierz uymiary 2 model 9w | [T ]
K
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Rozmieszczenie modelu w materiale a wysokosé odcieni w bitmapach
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W bitmapach oprdcz opisanego powyzej manipulowania rozmieszczeniem modelu w materiale,
istnieje mozliwos$¢ rozmieszczenia poprzez odpowiednie warto$ci w polach wysokosé odcieni bialy

1 czarny.

50,000 2 om
41578 2 om

o

5.000 ER

Giubosé ponkoki

[o.000 ER

=]

0000

2 fom]

419785 3]- ]

s [j0 2

Pobierz wyiary 2 modelu

9 ki 0K

Szerokosé X 50,000 5| [om]
& wymiary

N
 powkoka [pozostatosé z abrébki zgrubne]

oz e 2 o
C2

et poicki  [000 3
2
[ =]

I Podkkadka (odlegtosé modelu od stoku) 0,000 = ]|

bty [15 3 wysokost  [1.5786 E[.J

IR

proporcionalnie. 2

9 s

bay [5 3] uysakost  [#1,9786 Eﬁ

0 3

12

porcionali

) Aruii

[ Pobier ey £ mockls |

9 ki VoK

Szemkoie X 50000 el
& wyiony

Dhugost ¥ 4157 3 om
" powtoka (pozostahose 2 obidbki zgnibrei)

Wysokass 2 5.000 = o)
(el

Giubosé pontoki  [0.000 =
2 ik

I Podkbadka (odlegtosé modsiu od stoh)

10000

=]

<! fmm)

[ Pobier iy 2 ok |

9 ki b3
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Ziodra

Seerkoié X 50,000 2l fom)

Dhugost ¥ 4157 2 foml

& wymiary

€ powtoka (pozostatost 2 obrébki zgrubne)

ysokass 2. 15,000 2 foml

(o

o000 3
IPnamaaka[nd\eym’c’ model od stoh) o.000 BN
Wysokodé odcient Wiy - .
o el A i3
N wetoss [ 3] : , (@] [
ccccc y [ = 50 :J

proporcionalrie 2

9 s

Biblioteka narzedzi

Biblioteka narzedzi to zbior frezOw uzywanych przez program w poszczeg6dlnych operacjach.
Lista frezow sortowana jest wg ich $rednicy a nie wg nazwy.

Biblioteka narzedzi

Kulowm2 $
Palcowy3
Kulowm3

Palcowyf ﬂ

W programie mozna zdefiniowa¢ dowolng ilo$¢ narz¢dzi nazywajac je wg wlasnej terminologii.

Program obstuguje trzy typy frezow: palcowy, kulowy i stozkowy. Frezy palcowe stosowane s3
glownie do operacji zgrubnych oraz ptaszczyznowych. Frezy kulowe stosowane najczgsciej
w operacjach wykanczajacych. Frezy stozkowe stosowane w operacjach wykanczajacych do
wydobycia drobnych szczegdétdw modelu.

Po prawej stronie biblioteki narzedzi usytuowano przyciski pozwalajace dodawac, edytowaé lub
usuwac frezy z biblioteki narzedzi. Dodajac nowe narzg¢dzie do biblioteki nalezy okresli¢ wszystkie
jego parametry. Lista parametrow zalezy od typu frezu, inne parametry beda wymagane dla frezu
palcowego a inne dla stozkowego. Najwazniejsze parametry to d1,d2- $rednice czg$ci roboczej,
h-wysokos$¢ czesci roboczej frezu.
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Mazwa

|Kulowy3

Typ
| Fulowy

Czedd inbocza

d1 [mm]
3.000
d2 [mm]
a
h [mm]
3.000
d3 [mm]

bz [m]

|5,DDD

l) Arilu |

B

|1 0,000

E

Operacje
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Obrobka 3D wymaga zastosowania kilku etapdw, zwykle operacji zgrubnej 1 przynajmniej jedne;j
operacji wykanczajacej. W programie mozna zdefiniowa¢ dowolng ilo$¢ operacji nazywajac je wg
wlasnej terminologii. Przed przystapieniem do generowania plikow wyjsciowych zaznacza si¢

wybrane operacje.

Operacie

v| Zgrubna

v W arstwoma
Ptaszoeyznowa

v! Kreskowanie
Kreskowanie z pliku
tizzzana

£
X

Po prawej stronie listy operacji rozmieszczono przyciski edycyjne oraz przycisk Buduj pliki

wyjsciowe, omoéwiony nieco dale;j.

Program umozliwia zastosowanie 6 typow operacji:

- zgrubna - stosowana zawsze jako pierwsza operacja do szybkiego zebrania naddatku
materiatu, zwykle w operacji tej pozostawia si¢ niewielka powloke materiatu ktora

zbierze operacja wykanczajaca.

- kreskowanie — wykanczajaca; narzgdzie przemieszcza si¢ po kolejnych kreskach
unoszac nad powierzchniag modelu 3D. Odleglo$¢ poszczegodlnych Sciezek oraz kat
nachylenia w ptaszczyznie xy definiowane sg przez uzytkownika. Program generuje na
tej podstawie kreski pokrywajac nimi caty obszar modelu (w odroéznieniu do operacji

kreskowania z pliku).

« kreskowanie z pliku — wykanczajaca; narzedzie przemieszcza si¢ po kolejnych kreskach
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unoszgc nad powierzchnig modelu 3D ale tylko w ramach obszaru zakreskowanego przez
uzytkownika. Ten typ operacji przewidziano do dopracowania wybranych szczegdtow
modelu 3D mniejszym frezem. W celu okre§lenia obszaréw do obrobki nalezy
zaprojektowac plik wektorowy w formacie PLT zawierajacy ramke wielkosci modelu 3D
oraz kreski rozmieszczone na wymaganych obszarach. Dystans pomiedzy kreskami
nalezy dobra¢ do $rednicy frezu.

- warstwowa - wykanczajaca; obrobka po warstwicach od géry do dotu; dobre efekty przy
$ciankach mocno nachylonych do pionu, gorsze przy rozlegltych wierzchotkach. Z tego
ostatniego powodu czasami i tak wymaga uruchomienia drugiej operacji wykanczajacej
np kreskowania. Operacja warstwowa pomija plaszczyzny, jes$li projekt zawiera
plaszczyzny to nalezy uruchomi¢ obrébke przy pomocy operacji ptaszczyznowe;.

« plaszezyzna — wykanczajaca; przewidziana do obrobki samych plaszczyzn, stosowana
zwykle jako uzupelnienie do operacji warstwowej. Algorytm kwalifikuje do obrobki
powierzchnie o obszarze istotnym procentowo w stosunku do powierzchni catego
projektu. Mate powierzchnie na duzym projekcie moge by¢ pominigte.

- mieszana — wykanczajaca; operacja przebiegiem podobna nieco do operacji warstwowej,
gdyz obrobka przebiega od géry do dotu, jednak $ciezka budowana jest na spirali a nie na
warstwicach. W odréznieniu do operacji warstwowej operacja mieszana obrabia réwniez
napotkane plaszczyzny.

Dobor odpowiednich operacji zalezy od ksztalttu modelu 3D. Najbardziej uniwersalnym
zestawem operacji jest operacja zgrubna w powigzaniu z kreskowaniem.

Liczba parametréw w operacjach jest rézna w zaleznos$ci od typu operacji. Cz¢§¢ parametrow
wystepuje we wszystkich operacjach np narzedzie, szybkosci, obroty glowicy.
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Operacje - edycja | — @

Tep

Zgrubna ']
MHazwa

Zogrubna

MNarzedzie

Palcowyh V]
Szerokosc warshwy 3,000 % [rmm]
Grubodé warstay 3,000 = [om]
Migkkie weiscie

. =
Zostaw do nast.operacji 0,500 = [mm]
pa [ru) .

Sapbkogt 3000,000 e [mm/min]
Szybkost przestawcza 15000,000 % [/ i)
Posuw wiercenia 200,000 & [mmmin]
Obroty 18000 = [obr/min]
Dalna granica osi £ 0,000 % [ram]
Gdma granica osi £ 200,000 iz [mm]

Opis 0

[ Qo | [ Lok

Opis poszczegodlnych parametréw operacji na przyktadzie operacji zgrubne;j:
«  Narzedzie — wybor frezu z biblioteki narzedzi (patrz Biblioteka narzedzi)

«  Szerokos¢ warstwy -odstep pomiedzy dwoma sasiednimi $ciezkami narze¢dzia
w plaszczyznie xy

«  Grubos¢ warstwy — glebokos¢ kolejnych warstw (odstep Sciezek w osi Z)

«  Miekkie wejscie — tylko w oper. zgrubnej, opcja stosowana do materialow twardych gdzie
wymagane jest stopniowe zaglebianie si¢ w materiat

« Zostaw do nast. operacji — grubos¢ powtoki jaka nalezy pozostawi¢ na modelu dla
operacji finalnych. W operacji zgrubnej zwykle pozostawia si¢ ok. 0,5mm naddatku
materialu a w operacjach finalnych zwykle ustawia si¢ warto§¢ Omm.

«  Szybkos¢ — szybkos¢ robocza czyli szybkos$¢ z jaka porusza si¢ narzedzie w materiale.
Szybkos¢ obrobki nalezy dobra¢ uwzgledniajac: typ materiatu, stosowane narzg¢dzie oraz
szeroko$¢ 1 glebokos$¢ warstwy skrawanej. Szybkos$¢ obrobki mozna zmienia¢ w trakcie
obrobki przy pomocy okna sterowania lub zdalnego pilota

«  Szybkos¢ przestawcza — szybko$¢ przesuwOw poza materialem (mozna ustawié
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maksymalng)
«  Posuw wiercenia — szybko$¢ wjazdu w materiat

« Obroty — obroty glowicy, zakres od 3000-24000 obr/min. Obroty mozna zmieniac
w trakcie obrobki przy pomocy okna sterowania lub zdalnego pilota

« Dolna granica osi Z — pozwala ograniczy¢ obrobke w zatozonym zakresie glgbokosci.
Domyslnie warto$¢ zero oznacza brak ograniczen. Przykladowo warto$¢ 3mm tego
parametru spowoduje pominigcie obrobki materiatu od 0 do 3mm. Opcja niedostgpna
w operacjach typu kreskowanie.

« Gorna granica osi Z — pozwala ograniczy¢ obrobke do pewnej gltebokosci. Domyslnie
warto$¢ 170mm (wigksza niz wysoko$¢ materiatu) oznacza brak ograniczen.
Przyktadowo warto$¢ 25mm spowoduje pomini¢cie obrobki na poziomie wyzszym niz
25mm i rozpoczgcie obrobki ponizej. Opcja niedostgpna w operacjach typu kreskowanie.

«  Opis — pole tekstowe do zapisywania notatek
Pozostate parametry charakterystyczne dla poszczegolnych operacji:

«  Polgczone warstwy — w operacji warstwowej lub mieszanej wigczenie tej opcji eliminuje
niepotrzebny ruch do géry ponad materiat podczas przej$cia do nastgpnej, warstwy.

- Kgt — woperacji kreskowania umozliwia ulozenie kresek (Sciezek narzedzia) pod
dowolnym katem na powierzchni xy

«  Polgczone konce — w operacji kreskowania umozliwia dwukierunkowg obrébke kresek.
Gdy opcja jest wiaczona, narzgdzie po przejechaniu jednej kreski przesunie si¢ w bok do
sasiedniej kreski by dalej kontynuowaé obréobke w przeciwnym kierunku. Gdy opcja
pozostanie wylaczona, wowczas narzedzie po przejechaniu jednej kreski podniesie si¢
ponad material, przesunie do poczatku nastepnej kreski by kontynuowacé obrobke
materialu zawsze w jednym kierunku. Niektore materialy wymagaja obrobki tylko
w jednym kierunku.

Pliki wyjsciowe

Pliki wyjsciowe to Sciezki narz¢dzia zbudowane w oparciu o wybrane operacje. Po okresleniu
parametroOw operacji nalezy zaznaczy¢ wybrane operacje i wcisnaé przycisk Buduj pliki wyjsciowe
% lub wybraé z menu Obrébka \ Buduj pliki wyjsciowe FA4.

Po uruchomieniu procesu generowania plikoéw wyjsciowych poprzednie pliki wyjsciowe zostaja
usuni¢te. Generowanie plikow wyjsciowych bywa czasochtonne, dlatego tez mozna zastosowac
jedno z dwoch podejsc:

«  mozna generowa¢ po jednym pliku wyjsciowym, uruchamia¢ jego obrobke, po czym
generowac nastgpny plik wyjsciowy by uruchomi¢ kolejna operacjg.
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+ mozna zaznaczy¢ wiele operacji naraz i wygenerowac calty zestaw plikow wyjsciowych
a w nastepnej kolejnosci uruchamia¢ kolejno obrobke poszczegoélnych operacji

Czas generowania plikow wyjSciowych zalezy od wielkosci modelu 3D, rozdzielczosci
ustawionej w konfiguracji oraz mocy obliczeniowej komputera. Ograniczenia dot. projektow 3D
oraz wymagania dot. komputera opisano w rozdziale WYMAGANIA I OGRANICZENIA.
Podwyzszenie rozdzielczo$ci z domyslnej warto$ci Spkt/mm na wyzszg spowoduje wydhuzenie
czasu generowania plikow wyjsciowych.

W czasie generowania plikow wyjSciowych na pasku stanu pojawiaja si¢ nazwy obecnie
przetwarzanych operacji oraz pasek postepu danej operacji. Na liscie plikow wyjsciowych kolejno
beda sie pojawiaty nowe pliki wyjsSciowe.

—[Operace Pliki vyjgciowe
Zarubna FiE| N
W arztiwoma W arzbwoma
Ftaszczyznoma Ftazzceyznoma START
k.reskowanie 3@1 F.reskowanie
[ ] Kreskowanie z pliku Miegzzana n
Miezzana STOP
g »
x F.ontynuacia

Po wskazaniu jednego z plikow wyjsciowych na zaktadce podglgdu plikow wyjsciowych bedzie
widoczny przebieg $ciezek narzedzia. Widok ten mozna obracaé, przyblizac i oddalac.

Projekt Model Materiat  Sterowanie  Obrébka Konfiguracja Pomoc

Podglad modely  Podglad plikéw wigciowch |

A Dlugosé Sciezki narzedzia: 3,0 m
V' Przewidywany czas trwania operacji : @ min

Biblioteka narzedzi Operacie

Pliki wayjgciowe
Stozkowy2 Zgrubna »
Fulowy? & W arstwowa E Warstmowa
Palcowyd Ftaszczyznowa Praszczyznowa START
Kulowyd ,@ Kreskowanie @ Kieskowanie
Palcawyh ] Kreskowanie 2 pliku Mieszana L]
Migszana 5T0P
8y »
[ x Kontynuacia

Koniec generowania plikéw wyjéciowych |C:\...\Marcin\..\’\;,lr.lData\LocaI\Megaplot\l\ﬂegaCu\‘3D\Projects\|l 4

Wykonujac dwuklik na $ciezce dostepu do pliku wyjsciowego mozna uzyskac¢ informacje
o parametrach pliku wyjsciowego takich jak dlugos$¢ §$ciezki narzedzia oraz przewidywany czas
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trwania operacji.

Pomiar dtugosci narzedzia

Wymieniajac frez zawsze nalezy wykona¢ pomiar dlugo$ci narzedzia. Pomiar ten okresla

odlegtos¢ narzedzia od stotu.
W obrobcee 3D zalecany jest pomiar narzedzia na stole.

Pomiar na materiale odradzamy gdyz w wiekszosci przypadkéw bedzie mozliwy do wykonania
tylko raz. Po przejSciu pierwszej operacji zebrana zostania warstwa materialu ktéora powinna by¢
odniesieniem do kolejnego pomiaru.

Stot jest tutaj pojeciem abstrakcyjnym i nalezy go rozumie¢ jako powierzchni¢ na ktorej
zamocowano materiat (poziom zerowy). Jesli material zamocowano na podktadkach to stotem sg
podktadki.

Powierzchnia

stolu Materiat

>

7
BN A\ A\ A\ A A RN RN\

~ Powierzchnia
stotu Materiat

rRTrEErrRses®
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~ Powierzchnia

stotu
Materiat

B S AN SNEN SN SN ANAN AN NSNS SN AN AN

Przed pomiarem narzgdzia:

upewnij si¢ ze w konfiguracji ustawiona jest prawidlowa grubos¢ ptytki pomiarowe;j
(Konfiguracja \ zaktadka Ploter \ Grubos¢ plytki) [dot. pomiaru automatycznego].

upewnij si¢ ze w wybranym miejscu pomiaru mozliwy bedzie swobodny, bezkolizyjny

dojazd do ptytki pomiarowej lub stotu.

sprawdz skuteczno$¢ dziatania ptytki pomiarowej [dot. pomiaru automatycznego].
e ‘ -

Feadd twwz
USE connected

'3.58 5.84 12,8 0.0
2Piio45 DruBss BufDe:

Przed pomiarem zetknij aluminiowg powierzchni¢ ptytki
pomiarowej z frezem. Jesli na wyswietlaczu sterownika
w prawym, goérnym rogu litera ,t” zmieni si¢ z matlej
litery na duzg liter¢ ,,T” to automatyczny pomiar
narzg¢dzia jest sprawny.

Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia na stole

Automatyczny pomiar dlugosci narzedzia realizowany jest przy pomocy plytki pomiarowe;.
Glowica z matg predkoscig przemieszcza si¢ w dot do momentu styku frezu z powierzchnig ptytki
pomiarowej. W momencie dotkniecia plytki nastgpuje zapis aktualnej dtugosci narzedzia a gtowica
powraca do goérnej pozycji.
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'PH 2030 x ] Pomiar diugosci narzedzia :
T wispdbrzedne maszyny [rm] JE—— .
¥= 0000 Y= 0000 Z= 80000 Odllegtosé narzgdzie-stét 0,000
wispdtrzedne projektu [rim] -
®e  BO0G Y= SO0 Z= 80,000 Prarniar automatyezny
Szybkodd [mnndniin] Polozenie pytki
¥ = 15000 0 @ na stole

dktad
Obraty /min 1 ha podkbadce

F= 13000 ] (1 na materiale

[ ! Porniar automatypcziy

Pomiar pdtautomatyczny
Frzesuri ...
et

[ Frez jest na powierzchni stoku ]

[ Frez jest na powierzchni materiabu ]

| Do | | Ok |

Skutecznos¢ tej metody pomiarowej zalezy od czystosci ptytki, podtoza pod ptytka oraz
ustalenia poprawnej grubos$ci ptytki pomiarowej (menu Konfiguracja \ zaktadka Ploter \ Grubos¢

plytki).
W celu wykonania automatycznego pomiaru narz¢dzia na stole wykonaj nastgpujace czynnosci:

« przesun gtowicg do punktu w ktorym wykonasz pomiar
+  przygotuj plytke pomiarowa kierujac aluminiowa powierzchnig do gory
« uruchom w programie opcj¢ Sterowanie \| Diugos¢ narzedzia
« wybierz Polozenie plytki: na stole
«  podidz plytke pomiarowsa na stole pod frezem
«  wcisnij przycisk Pomiar automatyczny
« odczekaj az frez dotknie plytki pomiarowej i powroci do goérnego potozenia
« usun plytke¢ pomiarowa

UWAGA! Niewlasciwe umieszczenie podklejonej ptytki pomiarowej grozi ztamaniem frezu,
uszkodzeniem frezarki lub obrazeniami ciala.

Pétautomatyczny pomiar dlugosci narzedzia na stole

W celu wykonania potautomatycznego pomiaru narzgdzia na stole wykonaj nastgpujace
czynnoSci:
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+ przesun glowicg do miejsca w ktorym wykonasz pomiar
« uruchom w programie opcje¢ Sterowanie | Diugos¢ narzedzia
«  wpisz warto$¢ 999 w polu diugos¢ narzedzia (pozwoli to na nieograniczony ruch w dot)

+ ostroznie przesun glowice w dot do momentu zetknigcia frezu z powierzchnig stotu,
dojazd w koncowej fazie wykonaj na bardzo matej predkosci

« uruchom w programie opcje¢ Sterowanie | Dlugos¢ narzedzia
«  wecisnij przycisk Frez na powierzchni stotu a program ustawi biezacg dtugos¢ narzedzia
+ podnies$ glowice do samej gory
Gdy frez wymieniany jest na krotszy niz poprzednio to w czasie r¢gcznego pomiaru narzedzia
frez nie dojedzie do powierzchni stotu (w recznym ruchu nie ma mozliwo$ci zjazdu na wartosci
ujemne osi Z). Z tego powodu w procedurze recznego pomiaru narzedzia zaleca si¢ wprowadzenie
wartos$ci 999.
Po wylaczeniu i ponownym wiaczeniu frezarki pamictana jest ostatnia dtugo$¢ narzgdzia oraz
ostatni punkt zerowy projektu. Jesli narzedzie nie bylo wymieniane to nie ma potrzeby pomiaru

dtugos$ci narzedzia.

Obroébka

Przed rozpoczeciem obrobki:

+ podnie$ glowice maksymalnie do géry gdyz po starcie maszyna automatycznie dojezdza
z aktualnej pozycji do okreslonego wczesniej punktu zerowego projektu.

Majac ustalony punkt zerowy projektu, okreslong wielko§¢ materialu, wygenerowane pliki
wyjs$ciowe 1 zmierzong dtugos¢ narzgdzia mozna przystapi¢ do procesu obrobki. W tym celu wskaz
jeden z plikdw wyjsciowych i wcisnij przycisk START po prawej stronie listy plikdéw wyjsciowych
(menu Obrobka \ Start F2).

Pliki wanjgciome:

b
W arstwioma
Praszczyznowma START
K.rezkowanie
Miezzana a
STOP
1]
K.ontpruac)a

Jako pierwsza zawsze nalezy uruchomi¢ operacj¢ zgrubng. Po zgrubnej nalezy wybraé jedna lub
kilka operacji wykanczajacych. Zwykle najlepsze efekty uzyskasz zestawem operacji: zgrubna,
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warstwowa 1 kreskowanie.

Pomigdzy jedna a druga operacja zwykle bgdzie wymieniany frez. Po wymianie frezu najlepie;j
od razu wykona¢ pomiar dlugo$ci narzedzia. Po wcisnieciu przycisku START dla kolejnego pliku
wyjsciowego pojawi si¢ komunikat z pytaniem jak ponize;j:

I

Wymien narzedzie na:

Palcowyb: Palcowy
dl=6 h =30

Po kazdej zmianie narzedzia nalezy wykonad pomiar jego dtugosci,
Czy cheesz wykonad pomiar dhugosc narzedzia?

Cancel | Ignore

Jesli pomierzyte§ frez zaraz po jego wymianie, mozesz wcisna¢ Ignoruj, co spowoduje
rozpoczecie obrobki. Jesli zapomniate§s zmierzy¢ dlugos¢ narzedzia i aktualna pozycja glowicy
pozwoli na pomiar narzedzia na stole, to mozesz wcisnaé przycisk ,,Tak/Yes”, co spowoduje
rozpoczecie procedury pomiaru narzedzia. Jesli natomiast nie pomierzyles narzedzia 1 glowica
znajduje si¢ w miejscu w ktérym nie mozna wykona¢ pomiaru narze¢dzia, to wciskajac przycisk
»Rezygnuj/Cancel”, spowodujesz rezygnacje z rozpoczecia obrobki, bedziesz mogt odjechad
rgcznie w miejsce w ktorym wykonasz pomiar i ponownie weisngé START.

Obrobke mozna zatrzymaé w kazdej chwili wciskajac przycisk STOP. Po zatrzymaniu mozna
odjecha¢ w dowolne miejsce by oczysci¢ narzedzie.

Aby wznowi¢ obrobke nalezy wecisngé przycisk Kontynuacja. Maszyna sama dojedzie do
miejsca w ktorym przerwano obrobke ibedzie kontynuowaé pracg. Wznowienie pracy poprzez
kontynuacje mozliwe jest dopoki nie zostala wylaczona frezarka inie zamknigto programu
MegaCut3D.

Gdy np awaria sieci spowoduje wylaczenie frezarki w trakcie pracy iniemozliwe bedzie
skorzystanie z kontynuacji to z pomoca przychodzi opcja Obrobka \ Start od wybranego punktu
CTRL+F2. Wystarczy wskaza¢ odpowiedni plik wyjsciowy oraz umiesci¢ frez mozliwie najblizej
miejsca zakonczenia obrobki a program znajdzie najblizszy wezet $ciezki narzedzia i rozpocznie od
niego obrobke.

= Aktualny 32

.

wartoét Z nalezy podad w odniesieniu do samego materiztu [bez
podktadki]

Y Anulj
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Obrobka rozpoczyna si¢ wg parametroOw ustawionych w operacji natomiast w kazdym momencie
obrobki mozliwa jest zmiana szybko$ci oraz obrotow wrzeciona. Zmiany te mozna wykonac
w programie na oknie Sterowanie lub przy pomocy pilota (patrz OBSLUGA Z PANELU
STEROWANIA (PILOTA)).

Sterowanie

Okno sterowania oprocz przyciskow stuzacych do wykonania r¢cznego ruchu maszyny
w dowolnej osi XYZ, pozwala rowniez na:

- zalgczenie i wylaczenie obrotow glowicy (przed zalaczeniem obrotow upewnij si¢ ze
uktad chlodzenia glowicy jest sprawny 1 wiaczony),

+ bazowanie,
- ustawienie punktu zerowego projektu,
« przesuw o zadany dystans oraz przesuw do konkretnych wspoétrzednych.

W oknie sterowania wyswietlane sg wspolrzedne maszyny (wzgledem punktu zerowego
maszyny tzn punktu bazowania) oraz wspoirzedne projektu (wzgledem punktu zerowego projektu).
Natomiast na panelu sterowania (pilocie) wyswietlane sg wspotrzedne projektu.

s
Sterowanie reczne - polaczone [USE - &J
Wspdtizedne maszyny [mml -
¥= 30,000 = 40,000 Z= 100,000 Bazuj
Wispotrzedne projekiu [mm] -
¥= 0000 Y= 0,000 Z= 100,000 Ustaw O projektiu

Szybkozc [mm/min]

Y= 1000 [ )
Obroty /mir
P= 24000 [ )

Dhugosc narzedzia ‘

Al x| 4] 7]
¥ ] =

® #| ¥ 1| i

Wyglad okna sterowania mozna przetaczy¢ na wersje z wigkszymi przyciskami dostosowanymi
do ekranéw dotykowych (opis w rozdziale Sterowanie — widok powickszony). Zmienia si¢
wowczas tylko wyglad, funkcjonalno$¢ pozostaje taka sama.
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Sterowanie reczne - polaczone E

~Wspohrzedne maszyny [mm]
%= 30,000 Y= 40,000 Z= 100,000 Bazuj

—Wspotrzedne projektu [mm]
X= 0000 ‘Y= 0000 Z= 100,000 Ustaw 0 projektu

—Szybkosc [mm/min]

Y= 1000 I J

i

—Obroty fmin

P- 21000 J

Dlugosc narzedzia

Przesun

¢ €4 ;

46ep

Zamknij

Bazowanie

Bazowanie (Sterowanie \ przycisk Bazuj) uruchamiane jest w celu przywrocenia wlasciwego
punktu zerowego maszyny. Polega ono na powolnym dojezdzie do czujnikow zblizeniowych.
Nalezy je wykona¢ gdy posuw zostat zablokowany przez jaki$ przedmiot lub gdy frez zatopit si¢
w materiale z powodu niewlasciwych parametréw obrobki. Podczas zablokowania ruchu frezarki
stycha¢ wycie silnika proébujacego przezwyciezy¢ napotkany opor.

Skuteczno$¢ bazowania zalezy od czystosci czujnikow zblizeniowych oraz czystosci harmonijek
ostaniajacych $rube osi X i Z (patrz ZALECENIA EKSPLOATACYINE).

Punkty bazowe projektow

Zaleznosci pomiedzy punktem zerowym maszyny oraz punktem zerowym projektu opisano
w rozdziale Punkt zerowy maszyny, punkt zerowy projektu.

Aby ustali¢ punkt zerowy projektu nalezy ustawi¢ narz¢dzie w zagdanym miejscu po czym
uruchomi¢ opcje Ustaw 0 projektu na oknie Sterowania.

w=[2048 2] v-[2854 %] | [Poekd

Wpisz aktualng pozycie maszuny | Ustaw |

= 23015 Y= 127.72 Projekt] Frzepisz |

317,02 = 154.53 Projekt2
<= 8.54 Projekt3 Dodsj I

Lzun I
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W nastepnej kolejnosci nalezy wcisngé przycisk Wpisz aktualng pozycje maszyny. Tak ustalony
punkt zerowy projektu pamigtany jest nawet po wylaczeniu i ponownym wigczeniu maszyny.

Na tym samym oknie mozna zapisa¢ wiele punktow bazowych (przycisk Dodaj). Dla kazdego
mozna przyporzadkowa¢ odpowiednig nazwe¢. Majac ustalonych kilka punktow bazowych mozna
si¢ przetacza¢ si¢ miedzy nimi ustawiajac jako aktualny punkt zerowy projektu jeden z nich
(przycisk Ustaw). Niepotrzebne punkty bazowe mozna usuwac przyciskiem Usun.

Przesuw precyzyjny

Na oknie sterowania oprocz rgcznego sterowania posuwem istnieje mozliwo$¢ wykonania
precyzyjnego przesuwu ktoéry mozna uruchomié przyciskiem Przesun o .... Do wyboru sg trzy
rodzaje przesuwu widoczne na ponizszym ekranie.

Przesur
" do wspdbrzedrych maszuny

" dao wspdtrzedrych projekiu
I:-;\- 'I:I e

v BezosiZ

Wik ona

Przed wykonaniem przesuwu podnie§ glowice do gory aby nie zawadzi¢ nig o materiat
1 uchwyty mocujace.

Dzigki tej opcji mozna szybko sprawdzi¢ gdzie ustalony jest ostatni punkt zerowy projektu.
W tym celu nalezy wybra¢ Przesun do wspotrzednych projektu a w polach XYZ wpisa¢ 0.

Konfiguracja

Ustawienia programu znajduja si¢ w menu Konfiguracja. Poszczegdlne parametry programu
zgrupowano na trzech zaktadkach.

1 ) ! ) Konfiguracja -. 25 .-
Ogédlne | Plater | Powiadomienia | Kalibracja |Dg0’|ne Ploter | Powiadomienia | Kalibracia |Dg0’|ne Ploter | Powiadomienia | Kalibracia

Jednostkl miar Phytk.a pomiaru drugosci narzedzia Powiadamiaj o:

@ mm milimetr Girubosé phytki 17.000 % frorm] [ zakoriczeniu generowania plikdw wisciowch
Dincal [ zakoriczeniu obrébki

. odbiorza
() It stopa

Powiadomienia dziakajg w oparciu o systemowe
polecenie MET SEMD, ktdre wymaga whaczone ustugi
Rozdziglczosc 5,000 % [purkt/rm] POSEANIEC [messenger). Szozegdly w pomocy

Sprzgzone okna podgladu

B | [ Lok
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Zakladka Ogolne

Rozdzielczos¢ - doktadno$¢ w punktach/mm z jaka algorytmy wykonuja obliczenia
sciezek narzedzia. Domyslna wartos¢ 5 punktow/mm oznacza iz
wezytany model rozpatrywany jest z doktadnosciag co 0,2mm.
Zwickszenie tej wartosci zwigkszy doktadnos¢ obliczen ale
jednoczes$nie wydhuzy czas generowania plikow wyjsciowych.

Sprzezone okna podglgdu - okres$la sprzezenie okna podgladu modelu z podgladem plikow
wyjsciowych. Gdy opcja jest wlaczona to obrot modelu powoduje
jednoczesnie obrdt $ciezki narzedzia na podgladzie plikow
wyjsciowych.

Zakladka Ploter

Phytka pomiaru diugosci narzedzia
Grubos¢ plytki - rzeczywista grubo$¢ ptytki pomiarowe;.

Zakladka Powiadomienia

Program MegaCut3D moze wysta¢ na inny komputer w sieci lokalnej powiadomienie o:
zakonczeniu generowania plikow wyjsciowych
zakonczeniu obrobki.

Powiadomienia dostgpne sa tylko na systemie WindowsXP gdyz mechanizm powiadomien
wykorzystuje ustuge postaniec (messenger).

Odbiorca - nazwa uzytkownika w sieci lub nazwa komputera w sieci

Kalibracja frezarki

Kalibracje stosuje si¢ gdy frezarka pokonuje w jednej z osi dystans mniejszy lub wigkszy od
zadanego 1dystans ten jest proporcjonalny w catym obszarze roboczym maszyny. Istnieje
mozliwo$¢ ustalenia wspolczynnika kalibracji dla kazdej z osi XYZ z osobna. W kazdej osi
z osobna nalezy wykona¢ przesuni¢cie o zadany dystans (mozliwie najwigkszy, np. 1000mm)
1 recznie pomierzy¢ rzeczywiste przesuni¢cie maszyny.

Opcje kalibracji znajdujg si¢ w konfiguracji na zaktadce Kalibracja lecz domyslnie sg ukryte.
Widoczne bgda gdy program MegaCut3D uruchomiony zostanie z parametrem KALIB lub CALIB.
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| Cgdlne | Skerdt | Zgodnosc I Zabezpieczenia I Szczegoly I Poprzednie wers;el

@ MegaCut3D
Typ docelowy: Aplikacia
izaria dorelhws - WegaCytin
Element docelowy: Aegaplot'MegaCut3D\MegaCut 3D exe” KALIB
L}

Bozpocznij w: 'C:\Program Files (<86)"Megaplot"MegaCut3D"
Klawisz skrdtu: Brak
Uruchom: [Norrnalne okno 'l
Komentarz:

Ctwoarz lokalizacje plilku ] [ Zmien ikone... ] [ Zaawansowane... ]

[ ok | [ Anuluj ] [ Zastosyj

W celu odblokowania opcji kalibracji nalezy zmodyfikowa¢ skrét do programu MegaCut3d. Po
standardowej instalacji skrét do programu znajduje si¢ na pulpicie. We wlasciwo$ciach skrétu na
samym koncu pola element docelowy nalezy po odstepie (spacji) dopisaé parametr KALIB
(wielkos¢ liter nie ma znaczenia). Zakladajac ze program zainstalowano w domyslnej lokalizacji,
zawarto$¢ pola Element docelowy powinna wygladac jak ponize;j:

"C:\Program Files\Megaplot\MegaCut3D\frez_mdi.exe" KALIB

Ponizej ekran przedstawiajacy opcje kalibracji ze wspolczynnikami réwnymi 1, co oznacza ze
zadna z osi nie wymaga kalibracji.
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Konfiguracja l - ]

1,00000000
1,00000000

1.00000000

;-ﬁ K.alibracja

(e ] |

W celu ustawienia wspotczynnikéw kalibracji nalezy wcisna¢ przycisk Kalibracja. Pokaze si¢
wowczas okno jak ponize;j.

Dystans zadany 1000 -:I.UIIJIIJ iDU

Dystans przejechany .1000 1000 iDU

Wspéltczynnik kalibracji 1,00000000  1,00000000  1,00000000

’ Przywroc wartosd domysine

Na powyzszym oknie nalezy wprowadzi¢ Dystans zadany oraz zmierzony wczesniej Dystans
przejechany (rzeczywisty). Wspodlczynniki kalibracji wyliczajg si¢ automatycznie w trakcie
wprowadzania danych.

Dotychczasowg kalibracj¢ mozna usuna¢ przy pomocy przycisku Przywroc wartosci domysine.

Wyliczone wspotczynniki nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem Ustaw.

Ustalone wspotczynniki kalibracji widoczne sg réwniez na oknie opcji Pomoc | O maszynie... .
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WYMAGANIA | OGRANICZENIA

Do prawidtowej pracy maszyny nalezy zapewni¢ stabilne, wypoziomowane podtoze.
Zasilanie frezarki najlepiej podiaczy¢ do listwy zasilajacej z filtrami stosowane do podtaczenia
komputeréw, TV, systemow audio-video. Zasilanie komputera nalezy podiaczy¢ do gniazda

umieszczonego w przedniej czesci korpusu maszyny.

Oprogramowanie sterujace pracg frezarki pracuje na systemach operacyjnych Windows 2000,
Windows XP lub nowszych (Vista, Windows 7, 10).

W celu zapewnienia niezaktoconej lacznosci komputera ze sterownikiem zaleca si¢ wylaczenie
w systemie Windows:

- trybu usypiania komputera - opcje ta mozna wylgczy¢ panelu sterowania w opcjach
zasilania.

- wygaszacza ekranu
Wielko$¢ projektéw do obrébki
- 2D ograniczona jest jedynie obszarem roboczym maszyny
- 3D ograniczona jest mocg obliczeniowa komputera. Przy mocnej konfiguracji komputera
rozsadng wielkoscig projektu jest S00mm x 500mm (maksymalnie Im x 1m). Zalecany jest

komputer z maksymalng ilo$cig pamigci operacyjnej

Oprogramowanie dostarczane z maszyng stuzy jedynie do sterowania jej pracg, we wilasnym
zakresie nalezy zapewni¢ oprogramowanie do tworzenia projektow.

Jednocze$nie mozna uruchomié¢ tylko jeden program sterujacy praca frezarki: MegaCut lub
MegaCut3D.
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ALGORYTMY

Algorytm kreskowania
Opis algorytmu kreskowania dotyczy opcji Funkcje | Kreskowanie z programie MegaCut.
1. Wyszczegdlniono cztery podstawowe wzory kreskowania:

o kreskowani pionowe (HPATTERN VERTICAL)

o kreskowanie poziome (HPATTERN HORIZONTAL)

3
e  »
oi»
o 1 »

o kreskowanie uko$ne do przodu (HPATTERN FORWARD_ SLASH)

o kreskowanie uko$ne do tylu (HPATTERN BACK SLASH)
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2. Kolejnos¢ wycinania kresek i figur:

Jezeli jest zaznaczony parametr Wszystkie obiekty jednej figury, w pierwszej kolejno$ci wycinaja

si¢ kreski w poszczegolnych figurach a nastepnie obrysy figur.

—

12
3
1 6
2 7
| L 8
5 10
11

Jezeli opcja Wszystkie obiekty jednej figury jest odznaczona to najpierw wycinaja si¢ kolejno
wszystkie kreski (przez caty projekt, wedlug kolejnosci gora- prawo), a nastgpnie wycinajg si¢

wszystkie figury zgodnie z kolejnoscig ustawiong w zaktadce Kolejnosc.
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-—

12

11

Jezeli klient bedzie chciat wycig¢ kolejno wszystkie kreski przez caty projekt, a nastgpnie

wyciaé Wszystkie obiekty jednej figury to musi to zrobi¢ dwuetapowo:
«  wycia¢ kreski bez obrysu przy odznaczonej opcji Wszystkie obiekty jednej figury,

«  wyciac obrysy bez kreskowania z wlaczong opcja. Wszystkie obiekty jednej figury.

Algorytm usuwania figur naktadajacych sie.

W programie istnieje mozliwo$¢ usuwania figur naktadajacych si¢ poprzez zaznaczanie check
box-a — Usuwanie naktadajgcych sig figur. Aby figura zostata uznana za naktadajaca si¢ musi mie¢
takg samg ilo$¢ weztéw 1 zgodne wartosci poszczegdlnych weztdw. Obie figury muszg mieé

poczatek 1 koniec w tych samych weztach (nie rozpoznawane sg figury o odwroconym kierunku).

Nalezy pamigtac, ze jezeli w programie mamy wiaczong opcje £gcznie weziow to procedura
facznia wezlow jest wykonywana przed procedurg usuwania figur naktadajacych si¢. Oznacza to, ze
program potaczy wszystkie otwarte figury naktadajace si¢ a co za tym idzie nie usunie ich. Moze to
spowodowac, ze niektére figury otwarte ,,wycinaja si¢ dwa razy’a figury zamkniete tylko raz.

W celu usunigcia tego problemu nalezy wylaczy¢ opcje facznia weztow.
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ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

W czasie obstugi frezarki nalezy stosowac si¢ do przepisow BHP.

Prowadnice oraz $ruby nalezy utrzymywaé w czystosci. Zaleca si¢ okresowe smarowanie
powyzszych elementow smarem litowym.

Dla poprawnej pracy frezarki w szczegolnej czystosci nalezy utrzymywac czujniki zblizeniowe.
Zabrudzenie moze skutkowa¢ problemami w czasie bazowania (blokada portalu w czasie dojazdu
do czujnika zblizeniowego).

Oczyszczanie frezarki z widréw nalezy wykonywa¢ po zakonczeniu pracy. W trakcie pracy
dozwolone jest rozdmuchiwanie wiérow np. przy pomocy sprezonego powietrza. Stosowanie
odkurzaczy w trakcie obrobki jest zabronione gdyz moze zakloci¢ prace frezarki poprzez przeskok
tadunku elektrostatycznego.

Aby unikna¢ przecigzenia glowicy nalezy stosowa¢ frezy odpowiednie do obrabianego
materialu. Frezy stgpione nalezy zastgpi¢c nowymi. Parametry pracy takie jak predkos¢, obroty
glowicy, szerokos¢ 1 gleboko$¢ posuwu nalezy dostosowaé do obrabianego materiatu
1 zastosowanego narze¢dzia.
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ZNANE PROBLEMY — ZANIM WEZWIESZ SERWIS

Sprawdz czy Twoj problem nie jest typowym, opisanym ponize;j.
Podczas symulacji lub cigcia w programie MegaCut pomijane sa niektore figury.

Zdetiniowana w konfiguracji $rednica frezu jest wigksza niz odleglto$¢ migdzy figurami.
Zastosuj frez o mniejszej $rednicy lub wylacz opcje uwzglednianie $rednicy frezu (pamigtaj ze
wowczas frez bedzie poruszal si¢ doktadnie po liniach projektu).

Duzy projekt nie zostal wyciety do konca mimo ze symulacja wykazata ze zostanie wycigty w
catosci. Na wyswietlaczu sterownika pojawit si¢ komunikat ,,Koniec danych” lub ,,End of data”.

Podlacz komputer do gniazda zasilania umieszczonego w przedniej czgéci korpusu frezarki.
Frezarke podepnij do poprawnie uziemionej instalacji elektrycznej. Wylacz na komputerze wszelkie
opcje oszczedzania energii typu hibernacja, usypianie. Wylacz wygaszacz ekranu w systemie
Windows. Sprawdz czy w projekcie nie wystepuje zbyt duza ilos¢ weztow.

Projekt PLT wykonany w Corel Draw po otwarciu w programie MegaCut ma inne wymiary.

Niektére wersje Corel Draw (np. wersja 11) eksportujg projekty do pliku PLT z biedem. Problem
ten mozna rozwigza¢ ustawiajagc odpowiednig skale w konfiguracji programu MegaCut, np. skala
101.6 dla projektow eksportowanych z Corela 11.

Okregi 1 krzywe w projekcie PLT sg bardzo kanciaste.

Eksportujac projekt z Corel Draw do pliku PLT, w oknie dialogowym eksportu na zaktadce
Zaawansowane ustaw jak najmniejsza warto§¢ w polu Rozdzielczos¢ krzywych. Innym
rozwigzaniem jest eksport do formatu DXF.

W czasie symulacji lub cigcia widoczne sg ruchy frezu ktdrych nie przewidziatem w projekcie.

Sprawdz czy w projekcie nie ma figur nakladajacych si¢ na siebie. Figury powinny by¢
projektowane doktadnie, jesli maja by¢ figurami zamknigtymi to potacz ich wszystkie wezly
(w Corel Draw tatwo sprawdzisz czy figura jest zamknigta zadajac jej kolor wypehienia). Jesli
uwazasz ze projekt wykonate$ poprawnie, przeslij go do analizy wraz z parametrami konfiguracji.

Problemy z bazowaniem frezarki.

Sprawdz poprawno$¢ zamocowania czujnikéw zblizeniowych do ktérych maszyna przesuwa si¢
w czasie bazowania. Czujniki powinny by¢ zamontowane sztywno w odlegtosci ok 0,5-1 mm od
elementu metalowego ktory majg wykrywac.

Sprawdz kondycje czujnika zblizeniowego. Zblizajac do czujnika metalowy przedmiot powinna
zaswieci¢ si¢ dioda na czujniku (w miejscu gdzie do czujnika doprowadzony jest przewodd).
Jednoczesénie na wyswietlaczu sterownika, w jego prawym, gérnym narozniku gdzie wyswietlane sg
oznaczenia xyz litera badanej osi powinna zmieni¢ si¢ z matej na duza. Przyktadowo jesli zblizasz
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metalowy przedmiot do czujnika zblizeniowego osi X to na wyswietlaczu mala litera x powinna
zmienic si¢ na duzg litere X.

Podczas obrobki ztamat si¢ lub ulegt zabrudzeniu frez.

Zatrzymaj proces obrobki przyciskiem Stop z programu lub przy uzyciu pilota. Nie wylaczajac
programu ani sterownika odjedz rgcznie portalem w miejsce wygodne do wymiany/oczyszczenia
narzg¢dzia, dokonaj wymiany/oczyszczenia. Je§li wymieniate§ narzedzie na nowe, musisz wykonac
pomiar narzedzia. Wcisnij w programie przycisk Kontynuacja lub krotko przycisk Start na pilocie.

Maszyna pomylita si¢ w trakcie obrobki i zaczeta cig¢ w innym miejscu niz wynika to
z projektu.

SprawdzZ czy uzyty material nie zawiera zabrudzen blokujacych pracg¢ maszyny (np. drewno
z gwozdziami). Sprawdz ustawione parametry obrobki (np. predkos¢, obroty, skok narze¢dzia)
1 skoryguj je dostosowujac do materiatu w ktérym wycinasz.

Powierzchnia cigcia w dibondzie jest brzydka.

Zastosuj obrobke w przeciwnym niz dotychczas kierunku (patrz opis konfiguracji programu
MegaCut). Zastosuj chtodzenie narzedzia. Dostosuj parametry obrobki takie jak predkos¢, obroty.
Uzyj odpowiedniego frezu lub wymien frez na nowy.

Automatyczny pomiar narzedzia nie reaguje na zetknigcie ptytki pomiarowej z frezem.

Skontroluj przewod taczacy plytke pomiarowag z gniazdem w korpusie maszyny. Skontroluj
podiaczenie przewoddéw dochodzacych do gniazda w korpusie maszyny od wnetrza portalu. W tym
celu zdemontuj ostong glowicy.

Ustalitem punkt zerowy projektu blisko punktu zerowego maszyny (lewy dolny rég obszaru
roboczego), projekt na pewno miesci si¢ w obszarze roboczym maszyny a mimo to przy starcie
projektu pojawia si¢ komunikat informujacy ze wycigcie projektu z biezgcego punktu nie jest
mozliwe.

Przy zataczonej opcji Uwzglednij Srednice frezu program wylicza §ciezke po zewngetrznej stronie
obrysu figury. Z powodu zadanej srednicy frezu 1 niewielkiej odleglosci do brzegu obszaru
roboczego ruch maszyny jest niemozliwy. Przesun punkt zerowy projektu od punktu zerowego
maszyny przynajmniej o $rednice frezu.

Program sterujacy nie moze nawigzac tacznosci ze sterownikiem.

Sprawdz czy komputer potaczony jest ze sterownikiem kablem USB. Jesli mimo tego nadal nie
ma tgcznosci, wymien kabel USB na inny i sprobuj ponownie. Upewnij si¢ czy port USB do
ktorego podtaczytes kabel w komputerze jest aktywny (podtacz na probeg inne urzadzenie np. aparat
fotograficzny). Zrestartuj oba urzadzenia i1 sprébuj ponownie. Jesli nadal nie uzyskale§ potaczenia,
przeprowadz test z innym komputerem. Jesli frezarka nie wspotpracuje z innym komputerem zgtos
problem do serwisu.

W trakcie pracy frez zatopil si¢ w materiale, maszyna zostala zatrzymana. Jak wydostaé
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zakleszczone narzedzie?

Rozwigzaniem powinno by¢ ponowne zalaczenie maszyny. Po zalaczeniu maszyny nastepuje
automatyczne bazowanie. W pierwszej kolejnosci bazowana jest o§ Z (nastepuje ruch glowicy do
gbry ) a dopiero potem bazowane sg osie X 1.

Jesli nie znalazles$ opisu problemu jaki si¢ pojawil wyslij zgloszenie do serwisu. Pamigtaj aby
opisa¢ problem z najwigksza iloscig szczegotéw. Niezbedne beda nastepujace informacje:

typ maszyny

numer seryjny

wersja programu/6w

wersja procesora w sterowniku (widoczna na wyswietlaczu sterownika w trakcie startu)
szczegOtowy opis problemu

jesli masz problem z wycieciem projektu zatacz pliki projektow, zrzuty ekranow z

konfiguracji

zdjecia lub film.

Pamigtaj, szczegdtowy opis problemu pozwoli szybciej zdiagnozowaé przyczyng a tym samym
usung¢ problem.

Pobierz najnowsze wersje programow

Posiadajac frezarke Phidias mozesz za darmo i bezterminowo pobiera¢ najnowsze wersje
programow sterujacych:

MegaCut: ftp://megaplot.com/MegaCut_Phidias.zip

MegaCut3D: ftp://megaplot.com/MegaCut3D _Phidias.zip
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DOKUMENTACJA TECHNICZNO RUCHOWA

Ogolny opis maszyny

Plotery frezujaco-grawerujace Phidias to urzadzenia sterowane komputerem stuzace do obrobki
takich materiatow jak drewno, sklejka, PCV, dibond czy metale kolorowe (aluminium, braz,
mosigdz, miedz). Projekt przygotowywany jest np. w programie CorelDraw 1 nastgpnie
eksportowany do formatu HPGL.plt lub DXF. Tak utworzony plik otwierany jest w programie
MegaCUT, ktory standardowo dostarczany jest z kazdym ploterem frezujaco-grawerujagcym naszej
produkcji. Oprogramowanie to oferuje szereg funkcji za pomocg ktérych moga Panstwo dowolnie
skonfigurowa¢ swoj projekt i1 ustawi¢ takie parametry cigcia 1 grawerowania jak predkosc
przesuwu, obroty wrzeciona, kolejnos¢ i1 kierunek cigcia i wiele, wiele innych. Dodatkowo plotery
dostarczane sg z oprogramowaniem MegaCut 3D obstugujacym pliki RAW, STL, DXF 3D, BMP,

JPG.

Parametry maszyny

Model Phidias 1520 Phidias 2030
Obszar pracy 1570 x 2070 x 200 mm 2070 x 3070 x 200 mm
Wymiary zewngtrzne 2750 x 2120 mm 2750 x 3620 mm
(szer. x dt.)
Waga
Moc wrzeciona 3,0 kW 3,0 kW
(dostepna wersja 5 kW) (dostepna wersja 5 kW)

Chlodzenie wrzeciona

powietrzem

Obroty wrzeciona

3000 - 18 000 rpm

Max predkos¢ przestawcza

15 000 mm/min
(opcja zwigkszenia do 30 000 mm/min)

Doktadno$¢ mechaniczna

0,1-0,3 mm

Doktadnos¢ elektroniczna

0,005 mm

INFORMACJE OGOLNE

Konstrukcja maszyny

Stalowa, spawana i skrecana

Dostepnos¢ do obszaru
pracy

Z wszystkich czterech stron

Zasilanie

AC 230V, 1 faza, do SkW
(AC 380V, 3 fazy, do 7kW dla wrzeciona SkW)

Srodowisko pracy

Temperatura: 32°F — 104°F, 0°C —40°C Wilgotnos$¢ powietrza: 95%

Zasilanie

Wymagania systemowe

Windows 200, XP, Vista, 7, 8, 10 lub nowszy

Wymagania sprzgtowe

Komputer klasy PC z portem USB

Oprogramowanie sterujgce

MegaCut i MegaCut3D

iZMEGAPLOT
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Oprogramowanie | Kazde eksportujace projekty do formatu: PLT, DXF, G-codes, RAW 3D, STL,
wspotpracujace DXF 3D, BMP, JPG

Rysunki, schematy, opisy i objasnienia niezbedne do uzytkowania
i konserwacji maszyny

Ploter sktada si¢ ze stalowej konstrukcji po ktorej jezdzi portal. Na portalu zamocowane jest
wrzeciono. Stot roboczy skonstruowano z modutowych elementéw materialu MDF przedzielonych
profilami T-rowkowymi. Stuza one do montowania uchwytéw mocujacych materiat.

Gtowica
(wrzeciono)

Stot roboczy

Panel sterownika

Lewy dolny rog stotu to punkt bazowy maszyny o wspétrzednych 0,0.
Od punktu bazowego mierzy si¢ przesuwy w osiach X,Y 1 Z

Integralng cze$cig maszyny jest sterownik elektroniczny ktérego panel wbudowano po prawe;j
stronie konstrukcji maszyny. Na przedniej $cianie panelu sterownika znajduja sig :

- gniazdo USB do podlaczenia sterownika z komputerem
«  wysSwietlacz sterownika

- zielony przycisk do wilaczania frezarki

-+ czerwony przycisk do wytaczania maszyny

- gniazdo pilota (pilot jest wyposazeniem opcjonalnym)

W przedniej czeéci konstrukcji maszyny umieszczono réwniez gniazdo (~230V) do zasilania
komputera.
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Wewnatrz portalu, pod ostonami znajdujg si¢ moduty sterujgce poszczegdlnymi napedami oraz
uklad sterujacy pracg maszyny. Uzytkownik nie powinien samodzielnie otwiera¢ panelu sterownika
oraz portalu.

Na tylnej $cianie konstrukcji maszyny zamontowany jest wytacznik bezpieczenstwa.

Integralng czgscig maszyny sg programy sterujgce MegaCut 1 MegaCut 3D.

Oprogramowanie znajduje si¢ na dotaczonej plycie.

" IMEGAPLOT

nd

MegaCuriD 11,04
Megalul 3814

Aktualng wersj¢ oprogramowania mozna réwniez pobra¢ z serwera firmy :

ftp://megaplot.com/MegaCut_Phidias.zip

ftp://megaplot.com/MegaCut3D_Phidias.zip

Programy nalezy =zainstalowa¢ na komputerze podlagczonym do sterownika maszyny.
W programie MegaCut dostgpna jest niniejsza instrukcja w formacie PDF. Pomoc programu
MegaCut 3D jest inicjowana po zainstalowaniu oprogramowania poprzez nacisni¢cie klawisza F1
na klawiaturze komputera. Przed rozpoczgciem pracy operator powinien si¢ zapozna¢ z instrukcja.

Opis stanowiska pracy

Stanowisko pracy osoby obstugujacej ploter frezujacy sktada si¢ z komputera niezbgdnego do
obstugi maszyny oraz wlasciwe] konstrukcji maszyny. Stanowisko powinno by¢ dostatecznie
o$wietlone oraz znajdowac si¢ w suchych pomieszczeniach z dala od Zrddet ognia 1 wilgoci.

Nigdy nie wolno stawa¢ na maszynie.

Na maszynie pracowa¢ moze w tylko jedna osoba — jej operator. Stanowisko pracy powinno by¢
tak przygotowane aby operator mial mozliwo$¢ trzymania w nalezytym porzadku niezbednego
wyposazenia dodatkowego:

+ dolaczonych kluczy do zmiany narzedzia

-+ dotaczonych uchwytow do przykrecenia materiatu do stolu
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«  zestawu frezoéw 1 tulei zaciskowych
+ narzgdzi pomiarowych
+ okularo6w ochronnych.

Sterownik maszyny powinien by¢ usytuowany w miejscu tatwo dostgpnym tak aby mozna byto
maszyn¢ awaryjnie wytaczy¢ wylacznikiem bezpieczenstwa.

Dookota maszyny powinno by¢ przynajmniej 1 metr wolnej przestrzeni aby portal z wrzecionem
nie napotkat zadnej przeszkody podczas ruchu.

Operator podczas pracy powinien znajdowac si¢ z przodu maszyny.

Opis zastosowania maszyny zgodnego z przeznaczeniem

Plotery frezujace serii Phidias stuza do obrobki takich materiatow jak drewno, sklejka, PCYV,
dibond czy metale kolorowe (aluminium, braz, mosiagdz, miedz).

Obrobke mozna rozpoczaé po wczytaniu do programu sterujacego odpowiedniego pliku
z projektem.

Przed wczytaniem projektu nalezy ustawi¢ parametry obrobki zgodnie z typem i grubos$cia
materiatu, rodzajem stosowanego frezu oraz zgodnie z instrukcja obstugi programu sterujacego.

Przed rozpoczgciem obrdobki nalezy zamocowaé material na stole przy pomocy zaczepow
z nakretkami motylkowymi. Przy frezowaniu na wylot nalezy pamigta¢ o podkiladce aby nie

zniszczy¢ stotu. Po zamocowaniu materialu na stole nalezy ustali¢ punkt zerowy projektu.

Odpowiedni frez nalezy zamocowac¢ w tulei frezerskiej. Dotagczonym jednym kluczem nalezy
przytrzymac tuleje, dokrecajac jednoczesnie drugim kluczem nakretke, az do napotkania oporu.

Opis niedozwolonych sposobéw uzytkowania

Niedozwolone jest frezowanie materialu przytrzymywanego rgcznie. Zabrania si¢ montowania
na tulei frezerskiej innych narzedzi niz frezy.

Instrukcja transportu i montazu

Maszyna powinna by¢ ustawiona na twardym, réwnym, ptaskim i wypoziomowanym podiozu
(posadzka betonowa lub inna dostosowana do wagi maszyny). Przygotowanie odpowiedniego
podtoza lezy w gestii klienta.

Otoczenie maszyny powinno by¢ czyste.

Nalezy stosowaé dobre o$wietlenie.
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Drogi i przej$cia wokot maszyny nie moga by¢ zastawione 1 powinny odpowiada¢ odpowiednim
przepisom. Nalezy przewidzie¢ wystarczajaca ilo§¢ miejsca zaréwno dla maszyny jak i sterownika.

Nalezy przewidzie¢ wystarczajaca ilo$¢ wolnej przestrzeni wokot maszyny dla jej codziennej
obstlugi, jak iewentualnego serwisu oraz czyszczenia. Miejsce stalego ustawienia maszyny nie

powinno znajdowac si¢ w poblizu maszyn generujacych drgania oraz urzadzen silnie pylacych.

Kupujacy powinien zapewni¢ komputer klasy PC wyposazony w system operacyjny Windows
2000,XP,Vista, 7, 8, 10 lub nowszy z wolnym gniazdem USB.

Do transportu maszyny nalezy zastosowaé pojazdy odpowiedniej tadownos$ci. Zaladunek
1 roztadunek powinien nastepowac przy pomocy wozka widtowego.

Nalezy zachowa¢ odpowiednie $rodki ostrozno$ci podczas zatadunku lub roztadunku.
Sterownik nalezy potaczy¢ z komputerem przy pomocy kabla USB znajdujacego si¢ w zestawie.
Frezarke nalezy podlaczy¢ do zasilania 230V.

Nalezy pamigta¢ o podtaczeniu zasilania komputera do gniazda zasilajagcego w przedniej czesci
konstrukcji maszyny.

Zainstalowa¢ oprogramowanie MegaCut na komputerze podtaczonym do sterownika.
Zainstalowa¢ oprogramowanie MegaCut3D na komputerze podiaczonym do sterownika.

W ciggu siedmiu dni konieczny bedzie kontakt (telefoniczny lub mailowy) z dziatem technicznym
firmy Megaplot w celu uzyskania klucza aktywujacego program.

Informacje dotyczace szkolenia operatora i zasad bezpiecznej pracy
Z maszyna

Operatorem powinna by¢ osoba przeszkolona przez przez pracownikow firmy Megaplot.
Dodatkowo wskazane jest aby operator mial réwniez wiedze z zakresu projektowania
1 podstawowej obstugi komputera klasy PC.

Firma Megaplot nie prowadzi szkolenia z projektowania w srodowisku programow graficznych.

W ramach szkolenia pracownik firmy Megaplot przeprowadza instruktaz z bezpiecznego
postugiwania si¢ maszyng oraz wstepnie instruuje na temat metod ustalania parametréw obrobki.

Maszyna pomimo zastosowania bezpiecznej konstrukcji z zastonigtymi i zabezpieczonymi
elementami zapewniajgcymi posuw frezu wymaga szczegdlnej uwagi podczas uzywania. Wirujacy
z predkoscia od 3000 do 18000 obr/minut¢ frez nie moze by¢ dotykany przez operatora przy
zalaczonych obrotach.

Operator powinien przestrzegac¢ nastgpujacych zasad:

« Doktadnie zamocowac lub zabezpieczy¢ przedmiot obrabiany, aby zapobiec jego wyrwaniu.
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Przed rozpoczgciem pracy nalezy bezwzglednie sprawdzi¢ zamocowanie obrabianego
przedmiotu,

« Upewni¢ si¢ ze na stole roboczym nie ma innych luZznych materiatow 1 przyrzadow
(np. kluczy do zmiany frezu, nieuzytych zaczepoéw, suwmiarki itp.),

«  Upewnic sig, ze portal podczas ruchu nie napotka zadnej nieprzewidzianej przeszkody,
«  Doktadnie dokreci¢ frez w tulei wrzeciona do wyczuwalnego oporu,

- Stosowaé¢ zalecang predkos¢ obrotowa wrzeciona iposuwu dobrang do obrabianego
materialu 1 narzgdzia, zalecang przez producenta narze¢dzi,

«  Widry usuwac tylko przy wytaczonym napedzie,

« Podczas pracy maszyny zabrania si¢ dokonywaé pomiarow, poprawia¢ i dotyka¢ obrabiany
przedmiot,

- Stosowac¢ okulary ochronne zabezpieczajace przed odpryskami materiatu,

« Podczas pracy maszyny, w zaleznosci od obrabianego materialu natgzenie hatasu moze
przekroczy¢ 85dB, konieczne jest wtedy stosowanie ochronnych nausznikow.

W razie wypadku lub stwierdzenia nieprawidlowosci w pracy maszyny, ktore mogty by zagrazac¢
bezpieczenstwu operatora nalezy wytaczy¢ natychmiast zasilanie wytacznikiem awaryjnym. Po
powtdérnym wlaczeniu maszyna powinna samoczynnie ustawié si¢ w pozycji bazowej — lewy dolny
roég obszaru roboczego z podniesionym do goéry na maksymalng wysoko$¢ narzedziem

Do ploterow frezujacych mozna stosowa¢ dowolne frezy dostgpne w handlu. Glowica
przystosowana jest do mocowania tulei zaciskowych typu ER20. Rozmiar trzpienia frezu nalezy
dopasowa¢ do wielko$ci posiadanej tulei. Maksymalny rozmiar $rednicy trzpienia frezu, ktory moze
zosta¢ zacis$niety przez tuleje to 13mm.

Nalezy stosowac standardowe tuleje ER20 dostepne w handlu.

Skiad standardowego wyposazenia ploterow frezujacych Phidias

W sktad standardowego wyposazenia frezarki wchodzi :
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Kabel USB Zestaw uchwytow do mocowania materiatu

Zestaw kluczy do zmiany frezu Zestaw frezow-+dodatk.tuleja zaciskowa 1/8”
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Ptyta z oprogramowaniem sterujagcym

Opis czynnosci regulacyjnych i konserwaciji

Maszyna nie wymaga regulacji — jezeli wystapia niedoktadnosci w obrobce nalezy sie
skontaktowa¢ z producentem.

Aby maszyna pracowala bezbtednie i niezawodnie nalezy utrzymywacé ja w czystosci.

Po kazdym zakonczonym procesie cigcia lub na koniec dnia roboczego nalezy oczys$ci¢ maszyng
z wioréw, w szczegolnosci prowadnice oraz czujniki zblizeniowe. Mozna to zrobi¢ uzywajac
odpowiedniego odkurzacza lub przedmucha¢ spr¢zonym powietrzem. Pod Zzadnym pozorem nie
wolno uzywac¢ odkurzacza w czasie pracy maszyny. Jesli zachodzi potrzeba oczyszczania maszyny
w czasie pracy to dopuszcza si¢ przedmuchanie sprezonym powietrzem bez kontaktu z maszynag.

Co kwartat nalezy nasmarowa¢ prowadnice oraz $§ruby zapewniajace posuw.

Prowadnice osi X 1 Y dostepne sg bezposrednio.
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Prowadnice XiY

Aby nasmarowa¢ prowadnice i $rub¢ osi Z nalezy zdemontowac ostone glowicy. Aby to zrobic¢
nalezy odkreci¢ jg od portalu wykrecajac wskazane $rubki. Po nasmarowaniu zamontowac ostone
przykrecajac ja do portalu.

Sruby mocujace ostong glowicy (0§ Z) Sruba i prowadnice osi Z
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Do smarowania listw zgbatych oraz §rub nalezy stosowac¢ smar litowy.

Do smarowania prowadnic i wozkoéw Hiwin zalecana stosowanie sg nastepujacych smaréw:

- BEACON EPI, Fa. ESSO

- Microlube GBO, (KP 0 N-20), Staburags NBUSEP, Isoflex Spezial, Fa. KLUBER

- Optimol Longtime PDO, PD1 lub PD2 zaleznie od temperatury zastosowania, Fa. OPTIMOL
- Paragon EP1, (KP 1 N-30), Fa. DEA

- Multifak EP1, Fa. TEXACO
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