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WPROWADZENIE

Plotery strunowe serii FastWire XTR PRO to urzadzenia CNC sterowane komputerem, shuzace
do obrébki szerokiej gamy pianek sztywnych i spienionych, welny mineralnej, a w szczegdlnosci :

« pianka poliuretanowa (PU lub PUR, gabka tapicerska)
- pianka poliizocyjanurowa (PIR, POLYISO, ISO)

« pianka polipropylenowa i polietylenowa (PE, PP)

- welna mineralna, welna skalna, spienione szto, itd

Elementem tngcym jest tutaj bezkoncowa struna rozpedzana do predkosci ok 280 km/h. Struny
sg elementem wymiennym a typ struny dobierany jest do materiatu.

Dzi¢ki zaawansowanej elektronice, oprogramowaniu 1 stalowej konstrukcji, urzadzenia te
zapewniaja obrobke dowolnych ksztattow. Ksztalty oraz ich rozmieszczenie nalezy zaprojektowac
w programie graficznym (CorelDraw, Rhinoceros, AutoCAD itp). Przy odpowiednim
rozmieszczeniu ksztattow w projekcie mozliwa jest obrobka catych blokow pianki.

Wraz zmaszyng dostarczana jest aplikacja sterujaca FastWire. Umozliwia ona wczytanie
wczesniej przygotowanych projektow, ustawienie parametrow obrobki, symulacje ciecia oraz petng
kontrolg procesu cigcia tacznie ze zmiang parametréw w czasie obrobki.

Oproécz automatycznego wycinania z projektu mozliwe jest rOwniez r¢czne docinanie materiatu.
Do tego celu najlepsze bedzie zastosowanie pilota zdalnego sterowania. Moze on rowniez postuzy¢
do korekty parametréw obrobki w czasie jej trwania (zmiana predkosci posuwu oraz obrotow
struny).

Popularne zastosowania ploterow strunowych serii XTR PRO:

. tapicerstwo- wycinanie dowolnych ksztattek, watkow, potwatkdw, materacy itp.
- izolacje kominow, rur, $cian (wetna mineralna, PIR)
+  produkcja opakowan

- wycinanie spadkéw dachowych z welny mineralne;j

- produkcja paneli warstwowych SIP (PUR/PIR)
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DANE TECHNICZNE | WYPOSAZENIE

Dostepne modele ploterow strunowych FastWire XTR PRO:

Obszar roboczy / stol Wysokos$¢ robocza
XTR PRO 1200 1200x2000 mm 1300 mm
XTR PRO 2000 2000 x 2000 mm 1300 mm
XTR PRO 2500 2500 x 2500 mm 1300 mm
XTR PRO 3000 3000 x 3000 mm 1300 mm

Dopuszczalny zakres temperatur: 0 — 40° C, wilgotnos¢ 95%

Standardowy zestaw obejmuje:

- ploter strunowy FastWire XTR PRO

- sterownik elektroniczny

- kontrola zerwania struny

- pneumatyczny naciag struny (nie obejmuje kompresora)

- oprogramowanie sterujgce FastWire (nielimitowane, bezptatne aktualizacje)

- zestaw 5 strun tnacych

- montaz, szkolenie i transport na terenie Polski

Opcjonalnie mozna zamowic:

- przewodowy pilot zdalnego sterowania - przydatny pilot na dtugim kablu pozwalajacy

w tatwy sposob ustali¢ punkt zerowy projektu, wykona¢ ruch w dowolnej osi lub zmienié¢
parametry obrobki w trakcie trwania procesu
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- odsys pylu - zestaw =zawiera specjalnie zaprojektowang glowice odsysu wraz
z czteroworkowym odkurzaczem przemystowym (3-fazowy silnik o mocy 3.75 kW) oraz 10 m
elastycznego weza o Srednicy 100mm. Caty uktad zbiera wigkszo$¢ pylu powstalego w czasie
obrobki

- stolik obrotowy — manualnie obracany stoét z blokada, pozwalajacy na obrobke bloku
z dwoch stron bez koniecznos$ci rgcznego manewrowania blokiem. Ladowno$¢ do 400kg.

MEGHPLLT
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petna zabudowa — ostony po bokach i od goéry maszyny zapobiegaja zapyleniu otoczenia
maszyny 1 zwigkszaja bezpieczefnstwo pracy. Zabudowa zawiera drzwi przesuwne z przodu i/lub
z tyhu urzadzenia oraz dodatkowe, boczne drzwi rewizyjne dla operatora.

MEGHPLM@T
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PODSTAWOWE POJECIA

Zanim rozpoczniesz prac¢ z maszyng zapoznaj si¢ prosz¢ z podstawowymi pojeciami
zwigzanymi z maszyna.

Wwgcznik bezpieczenstwa

OFF
Port USB

Glowny wytacznik
zasilania

Elektroniczny sterownik

Maszyna zasilana jest pradem trojfazowym AC 400V (3-fazy) 6 kW. Gléwny wytacznik
zasilania znajduje si¢ na bocznej $cianie elektronicznego sterownika.

Zalaczenie maszyny nastepuje poprzez naci$nigcie zielonego przycisku ON znajdujacego si¢ na
panelu w gornej czesci sterownika. W celu wytaczenia maszyny nalezy nacisnaé czerwony przycisk
OFF znajdujacy si¢ obok zielonego przycisku zalaczania. Na maszynie znajduje si¢ dodatkowy
wylacznik awaryjny.

Komputer nalezy potaczy¢ ze sterownikiem dotagczonym do zestawu przewodem USB.

Wewnatrz elektronicznego sterownika znajduje si¢ wyswietlacz na ktorym pojawiajg si¢
informacje zwigzane z biezagcym stanem urzgdzenia. Podczas procedury startowej wyswietlany jest
typ maszyny. Po nawigzaniu potaczenia pomi¢dzy komputerem a sterownikiem na wyswietlaczu
sterownika pojawia si¢ napis Connected a w przypadku braku potaczenia napis Disconnected.

Elementami ruchomymi na maszynie s3:

+  stol na ktérym umieszczany jest blok materiatu (o$ X) — porusza si¢ w prawo / lewo

MEGHPLLT
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+ ramiona z rozpi¢ta na nich strung (o$ Y) — poruszajg si¢ gora / dot

- struna rozpi¢ta na 4 kotach — wykonuje ruch obrotowy

Procedura uruchamiania

Do poprawnej pracy wymagana jest nastepujaca sekwencja uruchamiania :
«  wlaczy¢ zasilanie gtownym przelacznikiem zasilania na sterowniku

« wlaczy¢ zasilanie zielonym przyciskiem ON na sterowniku

«  wilaczy¢ kompresor w uktadzie pneumatycznego napigcia struny

+ podlaczy¢ elektroniczny sterownik z komputerem PC przewodem USB

« uruchomi¢ komputer PC (podczas pierwszego uruchomienia system Windows
automatycznie zainstaluje sterownik maszyny, moze to potrwac kilka minut)

« uruchomi¢ na komputerze aplikacje sterujaca FastWire

- w aplikacji FastWire uruchomi¢ proces bazowania (na oknie Sterowanie przycisk Bazuj)

Operacja bazowania to ruch maszyny do czujnikow zblizeniowych i powoduje ustawienie
punktu zerowego maszyny. Nalezy ja wykona¢ po kazdym wlaczeniu maszyny. Nie jest konieczne

bazowanie po kazdej obrobce.

Wazne! Nie wolno uruchamiaé¢ procesu obrobki ani wykonywaé¢ ruchow recznych jesli po
zaltaczeniu nie wykonano operacji bazowania maszyny.

Zakladanie / zmiana struny

Struna rozpigta jest na czterech kotach z ktorych jedno koto pelni role kota napinajacego. Do
utrzymania poprawnego napigcia struny zastosowano uklad pneumatyczny wraz z kontrolg
zerwanej struny.

Wymiang struny moze przeprowadzi¢ tylko przeszkolony personel, stosujac wlasciwe dla danego
kraju 1 przedsigbiorstwa przepisy bezpieczenstwa. Przed rozpoczgciem wymiany struny nalezy
bezwzglednie wytgczy¢ obroty maszyny.

Aby wymieni¢ strun¢ nalezy zwolni¢ nacisk kota napinajacego. Do tego celu stuzy dzwignia
docisku umieszczona ponizej kota napinajacego. Nalezy przesunaé ja w przeciwng pozycje

(gora/dot).

Zaktadajac nowa strun¢ nalezy zwrdci¢ uwage na to aby jej nie zagia¢. Strun¢ nalezy rozmiescié
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rownomiernie na kotach w specjalnie to tego celu przeznaczonych rowkach. Przy operacji
zaktadania struny przydatna bedzie dodatkowa osoba do pomocy.

Nowe struny posiadaja oznaczenie kierunku obrotu. Zaktadajac strung nalezy zatozy¢ ja zgodnie
z kierunkiem obrotu na maszynie (przeciwnie do wskazowek zegara).

Po rozpigciu struny na wszystkich kotach nalezy wiaczy¢ pneumatyczny docisk kota
przesuwajac dzwigni¢ docisku w przeciwng strong. W trakcie tej czynno$ci nie wolno podklada¢

rak miedzy koto a strune.

Koto napinajace strune

DzZwignia docisku

:

_
|
f

g

|

]
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Napiecie struny realizowane jest pneumatycznie 1 dziata poprawnie gdy wlaczony jest kompresor
podajacy cisnienie do uktadu. Stopien napigcia struny nalezy dobra¢ indywidualnie do struny
1 materialu. Reduktor ci$nienia zamontowany jest wewnatrz sterownika maszyny. Nominalne
ci$nienie to ok. 0,2 MPa.

Rolki dociskowe materiatu

Opcjonalnie maszyna XTR Pro moze by¢ wyposazona w rolki dociskowe materialu. Stuzg one
do stabilizacji waskich materiatow na stole maszyny. Na obudowie sterownika zamontowany jest
wowczas manipulator pozwalajacy przesuwac rolki dociskowe.

Ze wzgledow bezpieczenstwa obowigzuje calkowity zakaz przebywania operatora w strefie
migdzy rolkami. W celu umieszczenia materialu miedzy rolkami nalezy odsunaé je do skrajnie
zewnetrznej pozycji przy pomocy manipulatora na sterowniku. Po umieszczeniu materiatu miedzy
rolkami, gdy operator opusci strefe¢ niebezpieczng mozna wiaczy¢ docisk przesuwajac dzwignig
manipulatora w przeciwnym kierunku.

MEGHPLLT
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OBSLUGA Z PANELU STEROWANIA (PILOTA)

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

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

Operator uzywajacy panelu sterowania powinien sta¢ w bezpiecznej odleglosci od maszyny,
poza zabudowa.

¥= -lo.08Ez=
V=

16, 66E
Obrota Wal  JEEEmin
Szubkosc  SEEEMM-Min

Opis poszczegdlnych przyciskdw panelu sterowania

Obroty Wytacz Wylacza obroty struny

Obroty Wiacz Zalacza obroty struny

RPM - Zmniejsza obroty struny (3000-5000 rpm)
-
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RPM + Zwigksza obroty struny (3000-5000 rpm)
V - Stopniowe zmniejszanie predkosci posuwu
V+ Stopniowe zwigkszanie predkosci posuwu
. STOP Zatrzymanie obrobki
AT,

7

Ruch w ptaszczyznie XY

<@ V1. V4 Zastosowanie predkosci zdefiniowanej V1..4
(krotko wcisniety)
- V1. V4 Ustawia aktualng predkos¢ jako predkosé¢ na ktora
(wcisniety i przetaczy si¢ maszyna po krotkim weisnigeiu
przytrzymany) przycisku V1..4
\ 4 START Start obrobki otwartego w programie projektu
(wcisniety i
przytrzymany)
L START Kontynuacja po zatrzymaniu przyciskiem STOP
(krotko
wcisnigty)
- 0,0 Biezaca pozycje X,Y ustawia jako punkt zerowy
(wcisniety i projektu
przytrzymany)
@ 0,0 Przesuw do ostatnio zdefiniowanego punktu
(krotko zerowego projektu
wcisniety)

(wciéni(;ty i
przytrzymany +
wcisnigty i

Bazowanie maszyny. Po wcisnigciu 1 przytrzymaniu
niebieskiego przycisku (krotki dzwiek) nalezy
wcisnagé 1 przytrzymacé przycisk STOP (podwojny
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przytrzymany dzwigk), wowczas rozpocznie si¢ bazowanie
STOP) maszyny.
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ZASADY PROJEKTOWANIA

Punkt zerowy maszyny, punkt startowy projektu

Przed omowieniem zasad tworzenia projektow istotne jest zrozumienie pojecia punktu zerowego
maszyny 1punktu startowego projektu. Po kazdym wlaczeniu maszyny nalezy uruchomié
bazowanie wzgledem czujnikow zblizeniowych. Maszyna osigga wowczas punkt zerowy maszyny.
Jest to staly punkt ktorego uzytkownik nie moze zmienic.

Punkt startowy
projektu

Punkt startowy
projektu

Punkt zerowy
maszyny

Punkt zerowy
maszyny

Materiat mozna potozy¢ w dowolnym punkcie obszaru roboczego maszyny. Proces obrobki
rozpoczyna si¢ w miejscu w ktérym umieszczona bedzie struna i jest to punkt startowy projektu.
W odniesieniu do projektu moze to by¢ lewy, dolny lub lewy, gérny rog.

W przypadku projektu z wjazdem zlewej, gornej strony materiatu strung nalezy umiescié
odpowiednio wysoko aby zapewni¢ cigcie catego projektu w dot (min na wysoko$¢ projektu).

Formaty akceptowanych plikéw

Projekty mozna wykona¢ w kilku formatach: PLT, DXF, Al /EPS (Adobe Illustrator §) lub NC
(Geod). W projektach wektorowych nalezy unika¢ nakladania si¢ figur.

Format DXF

- elementy projektu nalezy umiesci¢ na jednej warstwie (warstwa zerowa)

- nie nalezy stosowaé blokow, wszystkie elementy nalezy wykresli¢ przy pomocy narzedzi
typu: polilinia, krzywa itp.

- tekst (litery) nalezy przeksztatci¢ w krzywe. W tym celu, uzywajac programu Autocad

MEGHPLLT
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mozna skorzysta¢ z narzedzi Express tools (express \ text \ explode \ explode text).

- zalecany eksport do DXF w wersji AutoCad R12/R13

Postprocesor - GCod

Program FastWire pobiera z pliku Gecod informacje geometryczne opisujace ksztatt i wymiary,
obejmujace tor obrobki. Pliki z programem Gcod powinny mie¢ rozszerzenie NC (*.nc). Mozna je
tworzy¢ w zwyktym edytorze plikow tekstowych lub generowac z programoéw typu CAM.

Lista akceptowanych polecen Geod:

G20 Koordynaty w calach

G21 Koordynaty w milimetrach

GO Zalaczenie ruchu przestawczego (wykorzystywane jako predkos¢ robocza G1)

Gl Zataczenie ruchu roboczego

G2 Zalaczenie ruchu roboczego po tuku zgodnie z ruchem wskazowek zegara

G3 Zalaczenie ruchu roboczego po tuku przeciwnie do ruchu wskazowek zegara

X, Y Wspotrzedne x 1y

I,J Wspohrzedne srodka okregu dla ruchu po tuku I=x, J=y (w konfiguracji na
zaktadce Inne nalezy ustawic opcj¢ Gceode: Absolutne pozycje srodkow tukow)

F Nieobstugiwane, predkos¢ robocza pobierana jest z konfiguracji

S Nieobstugiwane, obroty pobierane sg z konfiguracji

Polecenia nie ujete w powyzszej tabeli sg ignorowane.

Predko$¢ robocza i obroty struny pobierane sg z konfiguracji programu FastWire. Obroty
zalaczane sg na poczatku obrobki 1 wytaczane na samym koncu. Polecenia zatgczenia, wylaczenia
1 zmiany obrotow oraz zmiany predkosci wewnatrz programu gcod sg ignorowane. Adresowanie

absolutne.

Programujac nalezy stosowaé ogélne zalozenia zwigzane z Gcodami. Mozliwe jest stosowanie
zapisu pelnego jak 1 skroconego:

Pelny

Skrécony
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N10 G90 G21 N10 G90 G21

N20 GO X15Y157Z5 N20 GO X15Y15Z5
N30 Gl X15Y15 Z-1 N30 G1 Z-1

N30 G1 X20Y15 Z-1 N30 X20

N40 G1 X20Y20 Z-1 N40 Y20

N50 G1 X20 Y20 Z5 N50 Z5

N60 GO X0 Y0 Z5 N60 GO X0 Y0 Z5

Projektowanie sciezki ciecia

W zalezno$ci od rodzaju zastosowanej do cigcia struny, szczelina w materiale po cigciu wynosi
ok 1,5-2,5mm. Z tego powodu podczas projektowania w programie graficznym nalezy uwzglednic¢
odpowiednie odsunigcie $ciezki od wlasciwego ksztattu aby uzyskac detale o zadanym wymiarze.

Majac na uwadze powstawanie szczeliny podczas cigcia oraz opadanie materialu, zaleca si¢
cigcie zaczynajac od elementow w goérnym rzedzie bloku materiatu przechodzac do kolejnych nize;j.
Z tego samego powodu zalecane jest wycinanie jednego ksztaltu w catosci.

Projektujac  ksztatty figur zamknietych nalezy doktadnie taczy¢ wezly. Poprawnie
zaprojektowana figura zamknigta wyswietlana jest w aplikacji FastWire w kolorze czarnym. Jesli
wyswietlana jest ona w kolorze niebieskim, to oznacza ze jest figurg otwartg 1 nalezy ja poprawnie
domknaé. W kolorze niebieskim wyswietlane s rowniez wszelkie linie laczace figury oraz linia
startowa.

"i‘l»ﬂuu»@%ﬂ o

Qtworz Symulace Sta Stop Kortyrneace Sterowanis Kanfiguraci Fubgesod . Nnimakzyj Koniec

CAPRINTR Molc. pit )

A

CAPRPATR Gabha 2 T PLT

AR

Polaczony Gotowa do pracy. 000000
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W projektach z wieloma figurami aplikacja FastWire sama doda lini¢ startowa oraz taczniki
miedzy figurami. Jednak majac na wzgledzie poprzednie zalozenia, bardziej optymalne bedzie
wlasnorgczne ich dodanie w programie graficznym. Lini¢ startowa nalezy doda¢ od lewego,
dolnego lub od lewego, gornego naroznika i poprowadzi¢ ja do pierwszej figury w gornym rzedzie
projektu. Lini¢ startowg (dojazdowa) nalezy zaprojektowac tak aby zapewnilta odpowiedni wjazd
struny od brzegu bloku materialu. Linie taczace figury nalezy prowadzi¢ od wezta jednej do wezta

innej figury.

W projektach z figurami zamknigtymi proces obrdobki rozpoczyna i konczy si¢ w tym samym
miejscu. Aby wymusi¢ zakonczenie obrobki w innym miejscu nalezy wszystkie figury potaczy¢
w jedng, otwartg figure (polilinia). Mozliwe jest wowczas rozpoczecie cigcia po lewej stronie bloku
a zakonczenie po prawej stronie.

m A > > @ X W -

Orworz Symulaci San Sop fantynuscia Stermevani onfuracis Fankcie dod Wnimakzy

i x

OOOOOOO%%
OO0
OOOOOOOQO]
JOOOOOOOOO

CABRN TR ok blok StartlewySomyplt

=

OOOOOOOO0
QOO

gesleeenae

Polgczony Gotowa do pracy. 000000

Jesli maszyna wyposazona jest w stol obrotowy, mozna wykona¢ cigcie ksztattéw w jednej
plaszczyznie bloku a nastgpnie po obrocie stotu cigcie w drugiej ptaszczyznie. Potrzebne beda do
tego dwa, osobne projekty. Projekt drugiego cigcia zwykle polega na szatkowaniu bloku materiatu
1 najlepiej wykonac¢ projekt jako lini¢ otwarta.

MEGHPLM@T
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Q > N> @ X W e

Fop enfynuszi  Swrowanie  Konfgurcs  Fenkoge dod Winimaizy Kok

Gotowa do pracy. 00:00:00
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DBSLUGA PROGRAMU FastWire

Aplikacja FastWire przewidziana jest do sterowania precyzyjng obrobka dowolnych ksztattéw na
ploterach strunowych XTR.

Projektowanie ksztattu do wyciecia odbywa si¢ poza programem FastWire. Program odczytuje
projekty w formacie PLT (CorelDraw), DXF (AutoCad), AI/EPS (Adobe Illustrator) lub NC

(postprocesor — Geod). Po odczytaniu projektu mozliwe jest jego skalowanie. Dzigki symulacji
mozna sprawdzi¢ kolejnos¢ 1 tor obrobki przed rozpoczeciem obrobki na frezarce.

Procedura uruchamiania plotera strunowego i oprogramowania

Poprawna sekwencja uruchamiania maszyny i oprogramowania:
«  wlaczy¢ zasilanie gtownym przelacznikiem zasilania na sterowniku
+  wlaczy¢ zasilanie zielonym przyciskiem ON na sterowniku
«  wlaczy¢ kompresor w uktadzie pneumatycznego napigcia struny
« podlaczy¢ elektroniczny sterownik z komputerem PC przewodem USB

« uruchomi¢ komputer PC (podczas pierwszego uruchomienia system Windows
automatycznie zainstaluje sterownik maszyny, moze to potrwac kilka minut)

« uruchomi¢ na komputerze aplikacj¢ sterujaca FastWire

«  w aplikacji FastWire uruchomi¢ proces bazowania (na oknie Sterowanie przycisk Bazuj)

Operacja bazowania to ruch maszyny do czujnikoéw zblizeniowych 1 powoduje ustawienie
punktu zerowego maszyny. Nalezy ja wykona¢ po kazdym wiaczeniu maszyny. Nie jest konieczne

bazowanie po kazdej obrobce.

Wazne! Nie wolno uruchamia¢ procesu obrobki ani wykonywaé ruchéw recznych jesli po
zalgczeniu nie wykonano operacji bazowania maszyny.

Poprawne podiaczenie calego zestawu pozwala na sterowanie maszyny z poziomu programu
FastWire. Opis rozwigzywania problemdéw lacznosci sterownika z komputerem (programem
sterujacym) znajdziesz w rozdziale: ZNANE PROBLEMY — ZANIM WEZWIESZ SERWIS.

Ustawienia programu
Wyboér jezyka

Obecnie dostgpne sa nastgpujace wersje jezykowe: polska, angielska, wtoska, niemiecka,
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francuska, hiszpanska, wegierska, rosyjska, rumunska, stowacka i chinska. Aplikacja rozpoznaje
sobie ustawienia jezykowe systemu operacyjnego i uruchamia si¢ w tej samej wersji jezykowe;.
Jesli aplikacja nie posiada tlumaczenia w danym jezyku to uruchamia si¢ woéwczas w jezyku
angielskim.

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

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

Otwérz
Rozwiaz problemy ze zgodnoécia

Dysk Google

Uruchom 2 procesorem graficznym
Otwérz lokalizacie pliku
Enable/Disable Digital Signature lcons
Uruchom jako administrator
7-Zip

5 Edit with Notepad++ Ogélne | Skrét | Zgodnosé | Zabezpieczenia | Szczeasly | Poprzednie wersie

Szukaj wiruséw

Sprawds reputacje w KSN @

Kaspersky Application Advisor

FastWire

Typ docelowy: Adlkacia
Dodaj do archiwum. P
Dodaj do "FastWire.rar"

Eement docelowy: es (x86)\Megaplof \FastWire\ Fastire exe” PL

Skompresuj do "Fast
Bozpocanij w “C:\Progrem Files (86 \Megaplot\FastWiie"
Przypnij do paska zadari

Przypnij do menu Start Hawisz skrétu Brak
Szyfrowanie za pomoca VeriFace(E) Lruchom [Nomalne okno

Przywré poprzednie wersje Komentarz

Wydlij do

Otwére lokaiizacie iy | [ Zmiefiikone... | |

Wytnij
Kopiuj
Utwérz skrst
Usuri

Zmier nazwe

oKk | [ Awki | [ Zastossi

‘Wiasciwosci

We wiasciwosciach skrétu, na koncu pola Element docelowy nalezy dopisa¢ odstep (spacja) i PL.
Zaktadajac ze program zainstalowano w domyslnej lokalizacji, zawarto$¢ pola Element docelowy
powinna wygladac jak ponize;.

"C:\Program Files (x86)\Megaplot\FastWire\FastWire.exe" PL

Gtéwne okno programu
Aplikacja uruchamia si¢ w trybie petlnoekranowym. U samej gory znajduja si¢ przyciski
z najczescie] uzywanymi funkcjami zwigzanymi z obrobkg. Wszystkie dodatkowe funkcje aplikacji

znajdujg si¢ pod przyciskiem Funkcje dod. W .

Po prawej stronie okna glownego znajduje si¢ zintegrowany panel sterowania opisany
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szczegOdtowo w rozdziale Sterowanie.

Centralny obszar aplikacji przewidziany jest do graficznej reprezentacji projektow. Otwierane
kolejno projekty wyswietlane sg na calym, dostgpnym obszarze (jedno na drugim).

A > I > @@ X w
Symulacia Start Stop Kontynuacia Sterowanie Konfiguracia  Funkcie dod.

X= 0.000 Y= 0.000

+
«® »
\ 4

[J Zatacz drut w czasie ruchu

3000 [obr/min] @ e
AV, D
>

“w

450 [mm\min] - =
-
< >

Bazy Przesun o

C:\PRAXTR\Watki_blok_StartLewyDolny.plt

i

Punkty bazowe

90006

900000
900000
900000
9 00000
900000

90000 e!
1990000,

a

{OCO000

Na samym dole znajduje si¢ pasek stanu w ktorym wyswietlane sa biezace informacje.
Obstuge dostosowano do gestow na ekranie dotykowym.

Dostepne gesty na gtownym oknie aplikacji:

Zamyka aktualnie otwarty projekt. Natomiast wszystkie otwarte

projekty mozna zamkna¢ wybierajac z Funkcje dod. m opcj¢ Okna:

zamknij wszystkie.

Przewijanie projektow — nastgpny projekt pod aktualnie wyswietlanym
. > na stosie

MEGHPLWWT
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Przewijanie projektow — pierwszy na spodzie stosu

Poszerza widok aktualnego projekt na caty dostepny obszar.

Wyswietla informacje o otwartym projekcie (podwojne dotknigcie)

Symulacja aktualnie otwartego projektu (gest trojkata, okregu lub
zawijasa)

Start cigcia aktualnie otwartego projektu

Aby zamkng¢ aplikacj¢ FastWire nalezy wcisnaé przycisk x .

Na komputerach z ekranem bez obstugi dotykowej widoczne bgdzie dodatkowo menu. Mozna je
ukry¢ iuzyska¢ wyglad pelnoekranowy dodajac w skrocie do aplikacji parametr TouchScreen.
We wilasciwosciach skrotu, na koncu pola Element docelowy nalezy dopisa¢ odstgp (spacja)
i TouchScreen. Zakladajac ze program zainstalowano w domys$lnej lokalizacji, zawarto$¢ pola
Element docelowy powinna wyglada¢ jak ponize;j.

"C:\Program Files (x86)\Megaplot\FastWire\FastWire.exe" TouchScreen

www.megaplot.com tel. 032 291 93 41 office@megaplot.com


http://www.megaplot.com/

Str25z71

Odczyt projektu

W celu wczytania projektu nalezy klikna¢ na przycisk Otworz ,. lub uruchomié opcje
z menu Plik \ Otworz [F3].
Po otwarciu projektu warto sprawdzi¢ jego wymiary. W tym celu nalezy wystarczy stuknaé

podwdjnie na ekranie dotykowym w obszar wyswietlania projektu lub uruchomié¢ opcje z menu
Plik \ Info lub klikng¢ prawym przyciskiem myszy na projekcie.

&lnfo x

Plik o nazwie : C:\PRJ\XTR\Watki_blok_StartLewyDolny.plt
Konfiguracja : C:\Users\user\AppData\Local\Megaplot\FastWire\FastWire. mcc
Szerokosc - 280.00 mm
Wysokos¢ : 180.00 mm
Catkowita diugosc - 6.45m
Przewidywany czas : 15 min

J oK

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

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

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

Aktualnie otwarty projekt mozna zamkna¢ klikajac w prawym, goérnym narozniku projektu na

matg, systemowa ikon¢ X. Na ekranach dotykowych aktualny projekt mozna zamkna¢ stosujac gest
przesuwania palca z gory na dot.

Wszystkie otwarte projekty mozna zamknaé wybierajac z Funkcje dod. Vai opcje Okna:
zamknij wszystkie.

Nawigacja pomigdzy kilkoma otwartymi projektami odbywa si¢ przy pomocy gestu przesuwania
palca w obszarze projektu z lewej do prawej lub z prawej do lewe;.
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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 uruchomié przyciskiem

Symulacja Q\ z gornego paska lub wciskajac klawisz F'1 lub z menu Plik \ Symulacja.

o @ X W o
Sup Kentynuss = Sterpwanie Konfguracis Fankcie dod Minimaizy Koaiee = 0.000 ¥= 0.000
= = * @ ’
K /\I o \'
i
Wi ¥
A ,.,—k.'.'\ = .,—K ,.,—L’..\ .,—L.. ,—L._
\ & ;_,/_L“ \ \ / /
) ( ) { A [ Zatce dt w czasie ruchu
¥ ;"l ‘\\ /JI l'\ / \ /'l k\ ' '\
= gt e e i 5 e 3000 fobrimin] (@) o
._=LH\ _'A-\_.\\ /_:-Lh_\ ,;*Lm\ / \\ /_ =5 s 35
o \ { \ I \ \ ! N iy .
/,' [\ /n' \ ) ( \ \ _
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! Y ) i 0 Y ol i {
/ [\ ) ) { / \ ol I J | ,] \ ,] { }
Ny e N R N N I A

Kierunek i kolejno$¢ obrobki mozna ustali¢ odpowiednio tworzac projekt (patrz ZASADY
PROJEKTOWANIA).

Ciecie projektu w wielu warstwach materiatu

Program FastWire umozliwia cigcie
o roznych grubos$ciach.

wybranego projektu w wielu warstwach materialu

W celu uzycia tej funkcji nalezy wczyta¢ do programu projekt, ktory ma by¢ ciety
w poszczegbdlnych warstwach (projekt bazowy). Aby poprawnie wygenerowac projekt dla wielu
warstw, projekt bazowy musi by¢ projektem zamknietym, najlepiej z krotkim odcinkiem
dojazdowym.

. . 2 . .
Po weczytaniu projektu bazowego, nalezy wybraé Funkcje dod. w a nastepnie opcje

Ciecie w wielu warstwach materiatu 5? (alternatywnie z menu Plik\Cigcie w wielu warstwach

materiatu). Po uruchomieniu tej opcji na ekranie wyswietli si¢ okno dialogowe umozliwiajace

MEGHPLLT
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wprowadzenie punktow startowych dla poszczegdlnych warstw materiatu. W podanych punktach
startowych program bedzie, za kazdym razem, rozpoczynat cigcie wybranego wczesniej projektu.
Program umozliwia wprowadzenie do 20 punktow startowych.

Punkty startowe warstw et

=
:

Pﬂesuniecie wosiY
0,00
85,5
173,22
260
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

\/ OK X Anuluj

= = 000 N A WMN =

-0

W celu poprawnego wprowadzenia warto$ci punktow startowych, nalezy przesungé strune do
punktu startowego w dolnej warstwy a nastepnie zmierzy¢ i wprowadzi¢ odlegtosci od struny do
kolejnych miejsc rozpoczecia cigcia projektu. Dla pierwszej warstwy przesunig¢cie powinno
pozostac 0.

Po wprowadzeniu wartosci dla wszystkich warstw nalezy nacisng¢ przycisk OK. Program
sprawdzi poprawnos¢ wprowadzonych danych. Jezeli format wprowadzonych danych jest
nieprawidlowy lub odlegtos¢ miedzy poszczegdlnymi punktami startowymi jest mniejsza niz
wysokos¢ projektu bazowego, program zglosi btad, wskazujac w ktorym wierszu znajduje si¢
nieprawidlowa wartos¢.

Nieprawidtowa wartosc punktu startowego dla warstwy: 2

—

v ok

MEGHPLLT
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Jezeli wszystkie wartosci zostalty wprowadzone prawidtlowo, w nowym oknie zostanie
wyswietlony projekt, bedacy wielokrotnoscig projektu bazowego.

m A > > ® X W - X

Otwérz Symulacia Start Kontynuacia ne  Konfiguraca  Funkcie dod Minimaiizuj Koniec

Projekt wielowarstwowy ==

Potaczony Gotowa do pracy. 00:00:00

Ciecie wygenerowanego projektu rozpoczyna si¢ podjazdem struny do punktu startowego
najwyzszej warstwy. Nastepnie kolejno wycinane sg projekty bazowe w warstwach od najwyzszej
do najnizszej. Po zakonczeniu cigcia dolnej warstwy struna powrédci do punktu startowego.

Konfiguracja

Konfiguracj¢ programu mozna uruchomi¢ przyciskiem Konfiguracja % Poszczegdlne

parametry programu rozmieszczono na osobnych zakladkach. Parametry konfiguracyjne nalezy
ustawia¢ przed wczytaniem projektu.

W pasku tytutowym okna konfiguracji wy$wietlana jest $ciezka do pliku w ktorym zapisane s3
wszystkie parametry konfiguracji. Przy pomocy przycisku Zapis mozna zapisa¢ ustawienia
konfiguracyjne do pliku. Przyciskiem Odczyt mozna wczyta¢ uprzednio zapisane ustawienia
z pliku.

W przypadku problemow z interpretacja projektu serwis producenta poprosi zwykle o przestanie
pliku projektu wraz z ustawieniami konfiguracji. Wystarczy wowczas przestaé plik *.mcc ktorego
Sciezka wyswietlana jest w pasku tytutowym okna konfiguracji.
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Zaktadka Parametry pracy

Ch\Users\user\AppData\Local\Megaplot\FastWire\FastWire.mcc X

Parametry pracy Inne

Szybkosc

Obroty

Opdznienie startu

Pauza w kacie

[]Wieksza szybkosc na dlugich prostych
500.0 2| [mm / min]

5000 3| [obr/min]

3000 2| [MiliSek] =
300 2| [MiliSek] Kierunek ciecia

@® W prawo
Skala [%] [100 =
OW lewo
dodaj ramke O
O Dwukierunkowo
i Odczyt % Zapis 1 Autozapis \/ 0K X Anuluj
Szybkos¢ - szybko$¢ posuwu w materiale z jaka rozpocznie si¢
wycinanie projektu. Szybko$¢ robocza nalezy dobra¢ stosownie do
obrabianego materialu oraz rodzaju struny. Szybko$¢ ta mozna
zmienia¢ w trakcie obrobki przy uzyciu opcji sterowanie z programu
lub pilota.
Obroty - obroty struny zjakimi rozpocznie si¢ wycinanie

Opoznienie startu

Pauza w kqcie

Skala

Dodaj ramke

projektu. Regulacja obrotow struny w zakresie 3000 do 5000
[obr/min]. Zadane obroty mozna zmienia¢ w trakcie obrobki przy
uzyciu opcji sterowanie z programu lub pilota.

- czas potrzebny na osiggni¢cie zadanych obrotow struny
i ustabilizowanie drzenia struny podczas startu cigcia projektu.

- zwloka czasowa stosowana w naroznikach projektu. Stosuje
si¢ ja aby zminimalizowac efekt ciagniecia si¢ struny w materiale.

- procentowy wspotczynnik skali.

- dodaje ramke wokot projektu.

Wigksza szybkos¢ na dlugich prostych - opcja umozliwia przesuw struny z wiekszg predkoscig
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na dhugich prostych. W niektérych materiatach cigcie po prostej
mozna przyspieszy¢ bez utraty jako$ci cigcia. Opcja stosowana
rowniez gdy blok materiatu jest nacinany a przesuw miedzy
nacigciami realizowany jest poza blokiem materiatu. Jesli opcja nie
jest wlaczona to przesuw realizowany jest z jedng szybkoscig na catej
dlugosci projektu. Zaznaczenie tej opcji powoduje odblokowanie
ponizszych pol:

Szybkos¢ na dtugich prostych - szybko$¢ posuwu na dhugich prostych

min diugosc prostej - okre$la najmniejsza dlugos¢ prostej dla ktorej zostanie
zastosowana wicksza predkos¢ posuwu. Krzywizny oraz proste
o mniejszej dlugosci wycinane s3 z predkoscig okreslong w polu
Szybkos¢.

Kierunek ciecia - opcja dotyczy tylko projektéw jednoliniowych czyli takich
w ktorych start i koniec sg w r6znych miejscach. Projekty takie mozna
wycina¢  w jednym, ustalonym kierunku (lewo/prawo) lub
dwukierunkowo, oszczedzajac tym samym czas na r¢czny powrdt do
poczatku materiatu.

Zaktadka Inne

C\Users\userAppData'Local\Megaplot\FastWire\FastWire.mcc b d
Parametry pracy Inne
wolno szybko
SzybkoS¢ symulacji | ¢ 3
Graniczna wartosc odlegtosc 025 =| [mm]
laczenia figur
mata duza
Rozdzielczos¢ krzywych DXF | < >
Gcod: Absolutne pozycije Srodkow fukow O
Kalibracja Jednostki Kolejnos¢ bazowania
¥ [1.00000000 ®mm O szybkie po skosie
Y [1.00000000 Oinch O najpierw X, potem Y
Wylicz kalibracje O feet @ wolne do krancéwek
'i Odczyt % Zapis 4 Autozapis \/ OK X Anuluj
Szybkos¢ symulacji - okresla szybko$¢ symulacji na ekranie.
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Graniczna wartos¢ odlegtosci tqczenia figur - okresla graniczng odleglosci z jaka algorytm

bedzie probowat taczy¢ punkty oddalone od siebie w jedng figure.

Rozdzielczos¢ krzywych DXF - rozdzielczo$¢ interpolacji krzywych w formacie DXF.

Gcod: Absolutne pozycje srodkow tukow - $rodki tukéw w programach G-kod (I, J) traktowane

Kalibracja X)Y

Jednostki

Kolejnos¢ bazowania

szybkie po skosie

najpierw X, potem Y

wolne do krancowek

Obrobka

sg jako wspotrzedne absolutne wzglgdem zera projektu. Wytaczenie
tej opcji spowoduje zastosowanie adresowania wzglednego
(wzgledem ostatniej pozycji).

- wprzypadku  niewielkich, narastajacych  liniowo
niedoktadno$ci ruchu maszyny, mozna wprowadzi¢ odpowiednie
wspotczynniki kalibracji dla kazdej zosi X i Y. Proces kalibracji
maszyny opisano szczegdtowo w rozdziale Kalibracja maszyny.

- jednostki miar stosowane w aplikacji.
- pierwsze bazowanie po zataczeniu maszyny zawsze jest powolnym
dojazdem do czujnikéw zblizeniowych. Kazde nastgpne bazowanie
mozna okresli¢ wg ponizszych metod:

- jazda po skosie z predkoscia ustawiong w oknie sterowania

- jazda w poziomie a nastepnie w dot z predkoscig ustawiong w oknie
sterowania

- pelne, powolne bazowanie jak podczas pierwszego bazowania
(zalecane)

Przed uruchomieniem obrobki nalezy:

ustawi¢ w konfiguracji parametry obrobki (szybko$¢, obroty struny 1 pauze w kacie nalezy
dostosowac do obrabianego materiatu)

wcezytac projekt [F3] '-

sprawdzi¢ poprawnos$¢ przebiegu wciskajac przycisk SYMULACIJA [F1] O\

przesung¢ strun¢ do punktu startowego projektu (lewy, dolny lub lewy, gorny rog projektu)

uruchomi¢ obrobke przyciskiem START [F2] >

Po starcie struna rozpg¢dza si¢ do zadanych w konfiguracji obrotow a cigcie rozpocznie si¢
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z miejsca w ktorym znajduje si¢ struna. Obrobka rozpocznie si¢ z parametrami jakie ustawione
zostaty w konfiguracji. Parametry takie jak szybko$¢ lub obroty struny mozna zmienia¢ w trakcie
obrobki przy pomocy opcji Sterowanie lub przy pomocy pilota.

Po uruchomieniu obrobki przyciskiem START > projekt bedzie wycinany od poczatku

zgodnie z kolejnoscig prezentowang na symulacji.

Obrobke mozna zatrzyma¢ w dowolnej chwili przyciskiem STOP " . Aby wznowi¢ cigcie

nalezy wcisnaé przycisk Kontynuacja [Shifi+F2] "’ Maszyna powrdci do miejsca w ktérym

wstrzymano obrobke i bedzie kontynuowata cigcie. Kontynuacja bedzie mozliwa dopoki aplikacja
FastWire 1maszyna pozostang wiaczone. Wylaczenie aplikacji lub maszyny uniemozliwia
kontynuacje.

W przypadku wstrzymania obrobki zpowodu zerwania struny tnacej, nalezy wyjechaé
ramionami poza blok materialu, wymieni¢ strun¢ na nowg a nastgpnie recznie powrocié
z wlaczonymi obrotami w poblize miejsca zatrzymania. Po wcisnigciu przycisku Kontynuacja
struna dojedzie do miejsca zatrzymania po najkrotszej drodze i wznowi proces cigcia. Szczegdtowy
opis wymiany struny znajduje si¢ w rozdziale Zaktadanie / zmiana struny.

Sterowanie

Panel sterowania znajduje si¢ po prawej stronie okna gldéwnego aplikacji. Mozna go ukry¢ lub

wyswietli¢ przy pomocy przycisku Sterowanie @ na gornym pasku narzedzi lub klawiszem F5.

W panelu sterowania wyswietlane sa wspoirzedne maszyny (wzgledem punktu zerowego
maszyny tzn punktu bazowania). Natomiast na pilocie wyswietlane sag wspolrzgdne projektu.

Oproécz przyciskow stuzacych do wykonania r¢gcznego ruchu maszyny panel sterowania pozwala
réwniez na:

zalaczenie 1 wylaczenie obrotow struny, @ (wytaczone) . (zalaczone),

« bazowanie,
« przesuw o zadany dystans oraz przesuw do konkretnych wspoétrzednych.

+ ustawienie i przesuw do punktéw bazowych,
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Gotowa do pracy. 00:00:00
W dolnej czgséci okna gtoéwnego aplikacji widoczne sa komunikaty o stanie maszyny:

Blokada maszyny - brak mozliwosci obrobki, system wykrywania zerwanej struny
sygnalizuje nieprawidlowe napr¢zenie struny lub jej zerwanie.
Sprawdz strung, sprawdz czy wlaczony zostat kompresor w uktadzie
pneumatycznego naciggu struny, sprawdz warto$¢ ustawionego
cisSnienia na reduktorze wewnatrz sterownika (powinien by¢
ustawiony na ok. 2 Bar (0,2 MPa).

Gotowa do pracy - maszyna gotowa do obrobki, obroty wytaczone
Obroty zatgczone - obroty wlaczone, zakaz wej$cia w obszar pracy maszyny
MEGHPLMT
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«®
¥

[ 7atacy dnt w czasie ruchu

olgczony [Blokada maszyny. 00:00:00
Reczny ruch maszyny domys$lnie odbywa si¢ bez obrotow struny.

W przypadku recznego wjazdu w materiat lub recznego docinania materiatlu nalezy wiaczy¢
opcje Zalgcz drut w czasie ruchu. Spowoduje ona ze automatycznie przed wykonaniem
jakiegokolwiek recznego ruchu najpierw wiaczane bedg obroty struny. Nalezy pamigtac¢ o tym, zeby
przytrzymac przycisk strzatki odpowiednio dtugo (czas rozruchu struny + czas ruchu do zadanej

pozycji).

MEGHPLM@T
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Punktybazowe
Gotowa do pracy. UWAGA!!! Opgja Zalgez drut w czasie ruchu WEACZONA 00:02:04

W czasie rgcznego ruchu struny predkos$¢ posuwu oraz warto$¢ obrotdw struny ustawiane sg na
suwakach. Te same suwaki stluzag do zmiany predkosci posuwu i warto$ci obrotow struny w czasie
cigcia projektu, zta tylko rdéznica Ze cigcie projektu rozpoczyna si¢ z wartosciami pobranymi
z konfiguracji.

Bazowanie

Bazowanie (Sterowanie \ przycisk Bazuj) uruchamiane jest w celu przywrdcenia wlasciwego
punktu zerowego maszyny. Polega ono na powolnym dojezdzie do czujnikow zblizeniowych.
Bazowanie maszyny nalezy wykona¢ po kazdym wiaczeniu maszyny.

Bazowanie nalezy wykona¢ réwniez gdy posuw zostat zablokowany przez jaki$ przedmiot lub
gdy gdy istnieje podejrzenie pomyltki maszyny.

Tylko pierwsze bazowanie po wiaczeniu maszyny jest powolnym ruchem do czujnikow
zblizeniowych, kazde nastepne bazowanie wykonywane jest w zalezno$ci od ustawienia opcji

Kolejnos¢ bazowania (Konfiguracja zaktadka Inne).

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

Punkty bazowe projektow

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

Punkt startowy projektu znajduje si¢ w punkcie w ktorym ustawiona zostanie struna. Na oknie

MEGHPLM@T
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Punkty bazowe mozna zapisa¢ wiele punktéw bazowych (przycisk Dodaj). Majac ustalonych kilka
punktow bazowych mozna si¢ przetagczaé si¢ migdzy nimi ustawiajac jako aktualny punkt startowy
projektu jeden z nich. Dwuklik na wskazanym punkcie przesuwa strune do tego punktu.

Punkty bazowe

X=
»=

1,000 Y= 1,000
10.000 Y= 10.000

X= 10.000 Y= 500.000

s/ ldZz do _.

Doday

Usun

X Anuy

= a >

Niepotrzebne punkty bazowe mozna usuwac przyciskiem Usurn.

Przesuw precyzyjny

Na oknie sterowania oprocz recznego sterowania posuwem istnieje mozliwos¢ wykonania
precyzyjnego przesuwu ktory mozna uruchomié przyciskiem Przesun
rodzaje przesuwu widoczne na ponizszym ekranie.

... Do wyboru sg dwa

Przesun o *
Przesun
X= 100 2| [mm]
O do wspotrzednych maszyny
Y= (200 2| [mm]
@® o0 zadana wartosc
\/ Wykonaj X Anuluj
MEGHPLET

www.megaplot.com tel. 032 291 93 41 office@megaplot.com


http://www.megaplot.com/

Str37z71

Stét obrotowy, dwupozycyjny, automatyczny

Plotery strunowe XTR Pro moga by¢ wyposazone w dwupozycyjny stdét obrotowy. Wystepuja
dwa rodzaje takich stolow: obracany r¢cznie oraz automatyczny, sterowany elektronicznie. W obu
przypadkach obroét stolu mozliwy jest tylko w pozycji bazowe;.

W przypadku automatycznego stotu sterowanego elektronicznie mozliwy jest obrot migdzy jedna
z dwoch pozycji: 0° i 90°. W panelu sterowania pojawia sie wowczas dodatkowy przycisk do

sterowania obrotem stotu (D Przycisk ten jest aktywny (odblokowany) tylko gdy maszyna

znajduje si¢ w pozycji X=0. Pr¢dko$¢ obrotowa stolu ograniczona zostata do 1m/min.

Gdy obroét stotu zostanie zatrzymany w pozycji miedzy katami 0° a 90° to ponownie wcisniecie
przycisku obrotu spowoduje powrot do ostatniej pozycji startowe;.

w0 @ X W = x [——
bwibrz Symslac S gup Kantwuszs  Slerowanis Eonfqurses  Fankee dod Uinimatzy raiee b oooo - ¥= 0000 5= 90

e 215

«®
4

[ Zatacz drut w czasie ruchu
PRI il
S e
Punky bazowe

o

olaczony Gotowa do pracy. 00:00:00

Poniewaz w trakcie obrotu stolu istnieje niebezpieczenstwo zerwania struny to przed obrotem
aplikacja wyswietla ostrzezenie o tresci jak ponize;j:

MEGHPLM@T
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Sprawdz czy struna nie zahaczy o materiat w czasie obrotu stolika.

Jesli istnieje takie niebezpieczenstwo to wybierz Anuluj i recznie
podnies strune ponad materiat

Czy chcesz obracic stolik?

VAR X Anuy

Pojawianie si¢ tego komunikatu mozna wylaczy¢. W tym celu przejdz do konfiguracji na
zaktadke Inne 1 wylacz opcje Powiadomienie przed obrotem stotu.

ChUsersiusenAppDatatLocal\Megaplot\FastWire\FastWire.mcc N .
Parametry pracy Inne
ono  szybko
Szybkosc symulacii | ¢ =
Graniczna wartos¢ odlegiosci 7y
faczenia figur ]
mata duza
Rozdzielczos¢ kizywych DXF |T >
Gcod: Absolutne pozycie srodkow tukow O
Powiadomienie przed obrotem stolu =
Kalibracia Jednostki Kolejnosé bazowania
X |1.00000000 ® mm O szybkie po skosie
Y 1.00000000 Qinch O najpierw X, potem Y
Wylicz kalibracje Ofeet ® wolne do krafcowek
[ Odezpt Zapis [ Autozapis J oK ‘ x Anuluj

MEGHPLLT
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Panele Generator

Wprowadzenie

Opcja Panel generator dostgpna jest na ploterach strunowych XTR Pro (typ maszyny HVI)
i1 XTR Master (typ maszyny HWI). Stuzy ona do wycinania wielu paneli z bloku materiatu.
W generatorze dostgpne sa nastgpujace typy paneli: ptaski i pojedynczy spad.

Plaski

Pojedynczy spad

W generatorze paneli dostgpna jest rowniez mozliwos¢ docinania pojedynczych paneli. Panele
o konkretnych wielko$ciach ulozone bezposrednio na stole lub spozycjonowane przy pomocy
specjalnej dostawki przycinane sg odpowiednim cigciem od gory. Dla tego typu docinania dostgpny
jest typ panelu podwdjny spad (4 narozniki réznej wysokos$ci z tym samym katem nachylenia).

MEGHPLM@T
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Podwojny spad

Niektore typy paneli dostepne sa tylko na maszynach z uchylng strung (np. pojedynczy spad,
podwojny spad).

Opcja Panele — generator dostepna jest w Funkcje dod w .

= n > & X W - X x- oo —
apwbrz Symuaci Fun 2 Henynuscy  Sermeanie  Eonfgumcs  Fenkoe dod Minimaizy e
¥L= oo YP= oo 00"
vea 819
| —| . I
= 1 KA ﬂ
Panal - ganerator Duplikuj alomanty Cigcia w wialu warstwsch materialy Apout Instrukicja abshsgi
& 5 e 2 «0
Przyklady MegaPlol Kalsiog Fodglad azentikiw Jmpon. PF"::;&PS‘V’"‘“ Cena: Zamieni] wiazysihoe ﬂ
Lewy EZ Prawy
[ Zalyez drut w czasie ruchu
3000 [obrimin] @
s £
< >
2 el
E i
< 3
Bazuj Przesufi o
Punkty bazowe Pachyl strune
Polgczony Gotowa do pracy. 000000
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Parametry obrobki

Przed uruchomieniem generatora paneli nalezy dostosowaé parametry obrobki takie jak:
szybko$¢, obroty, opdznienie startu oraz pauze¢ w kacie. Parametry te dostepne sa w Konfiguracyji.
Szczegotowy opis tej opcji znajduje si¢ w ogdlnej instrukcji obstugi do ploterow XTR Pro
1 XTR Master.

Konfiguracja parametrow maszyny

Do poprawnej pracy uchylnej struny niezbedne jest okreslenie pewnych parametréw ktore

dostepne sa w konfiguracji na zaktadce Parametry maszyny.
Ch\Users\user\AppData\Local\Megaplot\FastWire\FastWire.mcc X

Parametry pracy Inne  Parametry maszyny

Rozstaw ramion (odl. miedzy Srodkami két, sitownik 0) ‘2410 = ‘ [mm] Ustaw
Wysuniecie sitownika naciagu struny 50 - | [mm] Ustaw
Srednica kot 400 2 | [mm] Ustaw
Odlegltos¢ powierzchni stolu od struny w pozycji bazowej Y 10 - | [mm] Ustaw
Wartos¢ ujemna gdy struna poniZej powierzchni stotu
Odswiez
W Odcayt B) zapis 4 Autozapis J oK X Anu

Parametry te odczytywane sg ze sterownika maszyny (wartosci widoczne tylko gdy maszyna

wlaczona). Ich zmiana i przestanie do maszyny wymaga wecisnigcia przycisku Ustaw po prawej
stronie danego parametru.

Parametry te sg ustawione fabrycznie 1 nalezy je zmienia¢ tylko w istotnych przypadkach np.:
- istotna zmiana konstrukcyjna powodujgca zmiane odlegto$ci migedzy kotami lewa/prawa
« znaczne zuzycie kot istotnie wptywajace na ich $rednice

zastosowanie dtuzszej/krotszej struny co powoduje inne wysunigcie sitownika naciggu
struny (dotyczy tylko XTR Master)

Dotyczy XTR Master:
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« rozstaw ramion powinien by¢ rzeczywistg odlegtoscia srodkow kot zmierzong w zerowej
pozycji sitownika (wytaczony kompresor naciggu struny, sitownik wsunigty)

« wysunigcie sitownika naciggu struny nalezy mierzy¢ gdy jest zalozona struna i1 wlaczony
kompresor naciggu struny. Wartos$¢ tg mierzy si¢ wzgledem pozycji spoczynkowej (sitownik
wsunigty)

+ suma rozstawu ramion iwysuni¢cia silownika powinna dawaé rzeczywista odleglosé
miedzy srodkami kot przy zatozonej strunie 1 wtgczonym naciggu struny

Dotyczy XTR Pro:

« wysuni¢cie sitownika jest nieistotne gdyz nie powoduje zmiany rozstawu kot, wartos§¢
powinna by¢ 0

Przed rozpoczeciem cigcia wielu paneli z bloku

Jesli po wlaczeniu maszyny nie wykonate$ bazowania to wykonaj tg czynnos¢ teraz. Pelny opis
bazowania znajduje si¢ w ogdlnej instrukcji.

Przed rozpoczeciem cigcia struna musi by¢ w pozycji poziomej. Jesli struna jest pochylona to
wyrownaj ja do pozycji poziomej. W tym celu w panelu Sterowanie, wcisnij przycisk Pochyl strune
a nastepnie przycisk Wyrownaj strune.

= > & X W = i

Qwirz Symulacia Shart S Eentynusc  Sieroeanie Banfquacis  Fankcje dod Winimaizu Fpakec
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Gotowa do pracy. FO0D0

Wykonaj probne cigcie w materiale i zmierz grubos$¢ szczeliny jaka wybiera struna w materiale.
Dzigki tej wartosci mozna uwzgledni¢ korekte struny aby uzyska¢ panel zadanych wymiarach.

Ciecie paneli bedzie wykonywane bedzie z gory na dot.

MEGHPLM@T
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Umie$¢ blok materiatlu na maszynie.

Umie$¢ strung w lewym, gérnym narozniku bloku materialu. Zaleca si¢ umieszczenie struny
nieco przed materiatem (np. 10mm) i nieco ponizej gornej jego krawedzi.

Zmierz wszystkie potrzebne wymiary i odleglosci. Do cigcia paneli typu Pojedynczy spad
potrzebne beda:

szeroko$¢ materiatu (Glebokos¢ panelu: BC & AD)

odleglo$¢ materiatu od $rodka lewego kota napgedowego (Odlegltos¢ panelu od srodka
lewego kota).

Przed rozpoczeciem docinania pojedynczych paneli

Jesli po wlaczeniu maszyny nie wykonate$ bazowania to wykonaj ta czynnos¢ teraz. Petny opis
bazowania znajduje si¢ w ogdlnej instrukcji.

Wykonaj probne cigcie w materiale 1 zmierz grubo$¢ szczeliny jakg wybiera struna w materiale.
Dzigki tej wartosci mozna uwzgledni¢ korekte struny aby uzyska¢ panel zadanych wymiarach.

Docinanie paneli bedzie wykonywane od lewej strony do prawej. Mozliwy jest opcjonalny
powrd6t struny do X=0 na zadanej wysokosci.

MEGHPLLT
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Umie$¢ materiat na maszynie. Do powtarzalnego pozycjonowania mozesz zastosowaé
opcjonalng dostawke.

Umie$¢ strune na pozycji przed panelem najlepiej na pozycji X=0 (mi¢dzy X=0 a panelem,
wysoko$¢ Y dowolna).

Zmierz wszystkie potrzebne wymiary i odleglosci. Do cigcia paneli typu Podwojny spad
potrzebne beda:

dtugo$¢ panelu (Dfugosé panelu: BA i CD)
szeroko$¢ panelu (Glebokos¢ panelu: BC & AD)

odlegto$¢ panelu od srodka lewego kota (Odlegtos¢ panelu od srodka lewego kota)
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+ odleglo$¢ panelu od struny w pozycji bazowej (Odl.panelu od X0)
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«  grubo$¢ podktadki jesli panel utlozono na dodatkowej podktadce (Podkiadka)

Wymiary paneli oraz ich pozycja na maszynie moze by¢ wypetiona po wybraniu panelu z listy
paneli. Lista paneli wczytywana jest z pliku Panels.ini w ktérym mozna zdefiniowaé wlasne
wielkos$ci paneli ipozycje wzgledem ogranicznikow na stole lub dostawki. Plik ten mozna

edytowac przyciskiem

Padiedit - atiatar T Panels—MNotenk o H

Typ paneh Blic Ldvzia Tomnat Widek Poreg
e = & Pam=ll | -
in SOy A £ OO Lasel 1636 / 1362 Jostauka

Length-1aea

l Wi th=1830
LettihealCanter_MaterialMistance=/44
D MaterizlDistance=212
C Pamzll ]
Label-133@ f 1362 Doctamka

Length-10ea
Width=1348

/ Lettiheelenter_Materialiistance-6d3
A0 MaterialDistance=313

A Pane=l3 ]

B Label-1258 ¢ G238 Dastawka
A | Length-Gad
/ Lt tha=] 350

LettiareelCenter_MatTerialFistance-aia

i / XD _MaterialDistance=119
ViheKoSC panell | pozyca / / [Fans1d]
Wysokodt naramika G [0 19001000 Diastnicd / t::dhlgg fime st
ysokostnarcanikd |0 |io00 11000 Dostawka I / Wi
12507 800 Doslawka : % I -
koSt naroinika B (0 rrem] Lt tiheelCarter_Matarialstances 43
s . 1000/ B00 Dostawka Lk v /Llewa  Prawa A MaterislDistancem318
Diugost panel (BA1 CO) 100071000 Brreg stolu [mem] R Dﬂy{mﬁm A0 E M0 & [
1200/ 1000 Brzeg stolu / = e [Pan=is]
CgboknsE panslu (BC i AD) 1250600 Brzeg stolu [rmem] al pﬂi!ﬂuod X o i/J‘mf Lsbal 1008 / 1303 lrzog stalu
1000/ 300 Brzeg stolu /- iy L engrh=Taed
Odlegindt paneln od Srodka lewego B0 2| [mm] Pmﬁlaa:a i} = | s atn= e
R - Lefthiheelbenter Materisldistance-333
Horekta struny 2 I i - O HB_HMaterialDistance=10
= [Pan=ld]
Lahel-1280 / 1208 Drzeg stolu
Lengeh=1a00
Width=lidl

LeftiheslCenter MaterialFistance=333
B MalerialDistance=10

[Panal?]
Label-1258 f 628 Grzag stolu
LEngrhafil

Width=1258

Leftiheellenter Materilallistance=333
B MaterialDistance=18

[Panali]
Lzbol-1808 ¢ G238 Grzag stolu

I anathafdn

Lin 23 kal | IN% Windaws iCRIF) \TF-3

Zawartos¢ pliku Panels.ini 1 odpowiadajace im pola na oknie Panele — generator:

Zawarto$¢ pliku Panels.ini Opis

[Panell] Poczatek danych dla 1go panelu na liscie.
Kolejne panele to beda [Panel2], [Panel3]...
[Panel9]

Label=1000 / 1000 Dostawka Nazwa jaka pojawi si¢ na liscie paneli

Length=1000 Dtugos¢ panelu: BA i CD

Width=1000 Glebokos¢ panelu: BC & AD
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LeftWheelCenter MaterialDistance=733 Odlegtos¢ panelu od srodka lewego kota

X0_MaterialDistance=210 Odl.panelu od X0

odleglto$¢ panelu od struny w pozycji bazowej

Pogrubione powyzej nazwy sekcji i kluczy
muszg pozosta¢ dokladnie takie jak powyzej.
Mozna zmienia¢ tylko warto$ci po znaku ,="
(oznaczone kolorem zielonym)

Typowa lokalizacja powyzszego pliku to:
C:\Users\user\AppData\Local\Megaplot\FastWire\Panels.ini

Panel Generator - obstuga

Ciecie wielu paneli z bloku (panele : ptaskie, pojedynczy spad)

Okno opcji Panel Generator widoczne jest ponizej. W goérnej czeéci okna wybierz typ panelu.

Dostepne sa dwa typy paneli: Plaski i Pojedynczy spad.

Ponizej dostepne sg pola w ktorych nalezy okresli¢ 1los¢ paneli, ich wymiary oraz metode cigcia.

llos¢ warstw - ilo$¢ warstw cigcia. W przypadku paneli typu Plaski ilo$¢ warstw
okresla jednoczes$nie ilos¢ paneli. Dla paneli typu Pojedynczy spad
jedna warstwa oznacza dwa panele zlaczone ze soba plaszczyzng
spadku.

Wysokos¢ naroznika A i B - wysoko$¢ naroznikéw A i B. Dla paneli typu Pojedynczy spad nalezy
wprowadzi¢ tu wysoko$¢ nizszych naroznikow.

Wysokos¢ naroznika C i D- wysokos¢ naroznikow C i1 D. Dla paneli typu Pojedynczy spad
nalezy wprowadzi¢ tu wysoko$¢ wyzszych naroznikow. Dla paneli
typu Plaski pole niedostepne gdyz dla tego typu wszystkie narozniki
$3 na tym samym poziomie.

Dtugos¢ panelu BA i CD - dlugo$¢ panelu w osi X maszyny.
Glebokos¢ panelu BC i AD - szerokos¢ paneli liczona wzdtoz struny.
Odleglos¢ panelu od srodka lewego kota - pole dostepne tylko dla paneli typu Pojedynczy lub

podwojny spad. Odleglos¢ srodka lewego kota napedowego od
materiatu. Schemat do pomiaru znajduje si¢ w poprzednim rozdziale
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(Przed rozpoczgciem cigeia wielu paneli z bloku).

- jest to dystans jaki maszyna uwzgledni w czasie cigcia zeby wyciagé
panel o zadanych wymiarach. WprowadZz tu warto§¢ pomierzonej
szczeliny z cigcia probnego (opis w rozdziale Przed rozpoczgciem
cigcia wielu paneli z bloku)

Przytnij panele na diugosc¢- opcja pozwala okresli¢ sposob cigcia paneli. Gdy jest wytaczona to

wowczas maszyna wykonuje tylko cigcie kolejnych wartsw
w poziomie. Gdy opcja jest wlaczona to po wycigciu wszystkich
wartsw nastepuje przycigcie paneli na odpowiednig dtugos¢. Schemat
pokazujacy oba sposoby cigcia zamieszczono ponize;.

Ruch poza panelem Lewa/Prawa - zapas ruchu ponad podang dilugos¢ paneli. Dzigki ruchom

START

STOP

."‘? 2\

Zamknij

poza panelem zachowane zostang ostre narozniki paneli 1 unikniesz
ruchow powrotnych po tej samej linii podczas ktérych drzaca struna
przybieralaby wyciata powierzchnig.

- przycisk uruchamiajacy cigcie paneli wg zadanych parametrow.

- przycisk zatrzymujacy proces cigcia paneli.

- przycisk wyswietla instrukcje¢ obstugi do opcji Panele - Generator.

- przycisk zamykajacy okno Panele - Generator. Zamknigcie tego
okna nie powoduje przerwania uruchomionego procesu ci¢cia paneli.
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Przytnij panele na dtugosc¢
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Docinanie pojedynczych paneli (panele: podwdjny spad)

Docinanie pojedynczych paneli dostepne jest po wybraniu panelu typu podwdjny spad. Przy
pomocy tej opcji mozna wycigé¢ panel z czterema naroznikami o réznej wysokosci ale tym samym
kacie nachylenia migdzy parami naroznikéw BC 1 AD. Naroznik (D) wyliczany jest automatycznie.
W szczegolnym przypadku gdy pary naroznikow sg réwne (B=A oraz C=D) mozna uzyska¢ panel
typu pojedynczy spad.

Typ panelu
O Ptaski O Pojedynczy spad @ Podwdjny spad X Zamknij

c D C D
START
Cigcie panelu
B A B A
T STOP
Wielkos¢ panelu i pozycja 1000/ 1000 Dostawka +| [mm]
Wysokosc naroznika  C 100 = s [mm] Zatrzymaj cigcie lub ruch
Wysokos¢ naroznika B |80 s| A|70 | [mm]
Lewa Prawa
Diugos¢ panelu (BAi CD) 1000 2| [mm] Ruchpoza panelem 10 2| [10 2| [mm]
Glebokos¢ panelu (BC i AD) 1000 2| mm] Odipaneluod X0 210 2| [mm]
Odlegtos¢ panelu od $rodka lewego kota 733 2| [mm] Podkiadka 0 2| [mm]
Korekta struny [ 4| [mml  Powrét do bazy X0 (]
A

ateriatem

Ponizej dostepne sg pola w ktorych nalezy okresli¢ ilo§¢ paneli, ich wymiary oraz metode cigcia.

Wielkos¢ panelu i pozycja- rozwijana lista zdefiniowanych paneli. Wybierajac jeden z nich
automatycznie wypelniane s3 pola zwigzane z wymiarami panelu
ijego polozeniem (Diugos¢ panelu, Glebokos¢ panelu, Odlegtosé
panelu od srodka lewego kota, Odlegtos¢ panelu od X0). Obok tego

pola znajduje si¢ przycisk ~ pozwalajacy udytowac zawarto$¢
tej listy (plik Panels.ini). Szczegotowy opis edycji tej listy znaduje si¢
w rozdziale Przed rozpoczeciem docinania pojedynczych paneli.

Wysokos¢ naroznika C, B, D, A — zadana wysokos$¢ naroznikow docinanego panelu. Naroznik D
wyliczany jest automatycznie, dlatego jego edycja jest zablokowana.
Narozniki powinny by¢ C > B 1 analogicznie naroznik D > A. Gdy
wysokosci naroznikow B=A oraz C=D to wyciety zostanie pojednczy
spad.

Dtugos¢ panelu BA i CD - dlugo$¢ panelu w osi X maszyny.

Glebokosc panelu BC i AD - szeroko$¢ paneli liczona wzdtoz struny.
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Odlegtos¢ panelu od srodka lewego kota - pole dostepne tylko dla paneli typu Pojedynczy lub

Korekta struny

podwojny spad. Odlegtos¢ srodka lewego kola napedowego od
materiatu. Schemat do pomiaru znajduje si¢ w rozdziale Przed
rozpoczeciem docinania pojedynczych paneli.

- jest to dystans jaki maszyna uwzgledni w czasie cigcia zeby wyciaé
panel o zadanych wymiarach. Wprowadz tu warto$¢ pomierzonej
szczeliny z cigcia probnego (opis w rozdziale Przed rozpoczeciem
docinania pojedynczych paneli)

Ruch poza panelem Lewa/Prawa - ruch przycinania paneli rozpocznie si¢ z podanym zapasem

Podktadka

Powrot do bazy X0

Powrot na wysokosci

START

STOP

Zamknij

przed panelem (Lewa) 1 zakonczy za panelem (Prawa).

- w przypadku duzych skoséw i1 malej wysokosci panelu do wyciecia
konieczne moze by¢ podiozenie podktadki pod docinany panel.
W polu tym nalezy podaé¢ grubos$¢ zastosowanej podktadki

- gdy opcja wylaczona to przycinanie panelu zakonczy si¢ po prawej
stronie panelu. Wiaczenie opcji spowoduje ze po zakonczeniu cigcia
maszyna przesunie strun¢ na wysokos¢ podang w polu Powrdt na
wysokosci aw nastgpnym kroku przesunie strun¢ w lewo do X=0.
Powrot odbywa si¢ na predkosci maksymalnej maszyny. Schemat
ruchow zalezny od tej opcji ponize;j.

- pole aktywne tylko gdy wlaczona jest opcja Powrot do bazy XO0.
Tutaj nalezy okresli¢ na jakiej wysokosci Y struna ma powrodci¢ na
lewa strong¢ do X=0.

- przycisk uruchamiajacy cigcie paneli wg zadanych parametrow.

- przycisk zatrzymujacy proces cigcia paneli.

- przycisk wys$wietla instrukcje obstugi do opcji Panele - Generator.

- przycisk zamykajacy okno Panele - Generator. Zamknigcie tego
okna nie powoduje przerwania uruchomionego procesu ci¢cia paneli.
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Schemat zalezny od opcji Powrot do bazy:

Powrdt do bazy [

Powrét do bazy [

\

Y__

Sekwencja ruchow wykonywana podczas docinania pojedynczego panelu:

podjazd struny na odpowiednig wysoko$¢ (struna ustawia si¢ w X=0 lub dojezdza przed

MEGHPLWWT
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panel na dystans okreslony w polu Ruch poza panelem : lewa) [szybkos¢ maksymalna
maszyny, obroty z konfiguracji]

- ustawienie odpowiedniego kata nachylenia struny
- ciecie od lewej strony do prawej [szybkos¢ z konfiguracji]

« przejazd struny na wysoko$¢ okreslong w polu Powrot na wysokosci [szybko$c
maksymalna]

«  powrot struny do X=0 [szybko$¢ maksymalna]

Kalibracja maszyny

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

Opcje kalibracji znajduja si¢ w konfiguracji na zakladce Inne. Ponizej ekran przedstawiajacy
opcje kalibracji ze wspotczynnikami rownymi 1, co oznacza ze zadna z osi nie wymaga kalibracji.

ChUsershuser\AppDatahLocal\Megaplot\FastWire\FastWire.mcc k.

Parametry pracy Inne

wolno szybko
SzybkosE symulacji | ¢ 3

Graniczna wartosc odleglosci 0.25 :' (mm]

faczenia figur
mala duza
Rozdzielczos¢ krzywych DXF |« >
Gceod: Absolutne pozycie srodkow tukow O
Kalibracja Jednostki Kolejnos¢ bazowania
X |1.00000000 ®mm O szybkie po skosie
Y 1.0000000€ Oinch O najpierw X, potem Y
|
Whlicz kalibracje Ofeet ® wolne do krancowek
W Odezyt B zapis [ Autozapis oK X Anui
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W celu ustawienia wspotczynnikow kalibracji nalezy weisna¢ przycisk Wylicz kalibracje. Pokaze
si¢ wowczas okno jak ponizej.

Kalibracja hd ‘
0s X 0sY
Dystans zadany |1000 2 \ 1000 = ] [mm]
Dystans przejechany Iggg ;j 1908 ;} [mm]
Wspélczynnik kalibracj 09990000 0.9980000:
Przywroc wartosci domysine
Ustaw Anuluj

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

wprowadzania danych. Pomiar rzeczywistego przesuwu nalezy wykona¢ na maszynie bez kalibracji
czyli gdy oba wspotczynniki sg roéwne 1.

Dotychczasowg kalibracje mozna usuna¢ przy pomocy przycisku Przywroc wartosci domysine.
Wyliczone wspotczynniki nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem Ustaw.

Ustalone wspotczynniki kalibracji widoczne sg rdwniez na oknie About. Aby je wyswietli¢

nalezy wybra¢ Funkcje dod. W a nastepnie About i (alternatywnie menu Plik \ About).
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Program FastWire
Wersja 3003 18/07/2022 03:30:50
Informacje o maszynie:
Producent: MegaPlot
Model: HVM 1200
Obszarroboczy ©  1350.0x1300.0 mm
Przebieg: 0 godz 10 min.
llosc plikéw - 3
Kalibracja osi X : 1.00000000
KalibracjaosiY: 1.00000000
Wersja procesora:  9.15.1
hitp //www megaplot org
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ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

W czasie obstugi plotera strunowego nalezy stosowac si¢ do przepisow BHP.

Prowadnice oraz tancuchy nalezy utrzymywaé w czysto$ci. Zaleca si¢ okresowe smarowanie
powyzszych elementéw smarem litowym.

Aby unikng¢ zerwania struny nalezy stosowa¢ odpowiedni do obrabianego materiatu typ struny
oraz parametry pracy. Strun¢ noszgcg widoczne znamiona zuzycia nalezy zastapi¢ nowa.

Oczyszczanie maszyny w trakcie obrobki oraz przytrzymywanie materialu jest zabronione.
Operator powinien znajdowac si¢ w bezpiecznej odlegtosci od obszaru pracy maszyny.

Dla poprawnej pracy maszyny w szczeg6lnej czystosci nalezy utrzymywac czujniki zblizeniowe.
Zabrudzenie moze skutkowac problemami w czasie bazowania.

MEGHPLM@T
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ZNANE PROBLEMY — ZANIM WEZWIESZ SERWIS

Sprawdz czy Twdj problem nie jest typowym, opisanym ponize;j.

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”.

Komputer podepnij do poprawnie uziemionej instalacji elektrycznej. Wylacz na komputerze
wszelkie opcje oszczgdzania energii typu hibernacja, usypianie. Wylacz wygaszacz ekranu
w systemie Windows. Sprawdz czy w projekcie nie wystepuje zbyt duza ilo§¢ wezidw. Nie stosuj
przewodu USB diluzszego niz dostarczony z maszyng (3m).

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

Niektoére wersje Corel Draw (np. wersja 11) eksportujg projekty do pliku PLT z bledem. Problem
ten mozna rozwigza¢ ustawiajac odpowiednig skal¢ w konfiguracji programu FastWire, np. skala
101.6 dla projektéw 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 zakladce
Zaawansowane ustaw jak najmniejsza wartoS¢ w polu Rozdzielczos¢ krzywych. Innym
rozwigzaniem jest eksport do formatu DXF.

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

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

Problemy z bazowaniem.

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

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

Podczas obrobki pekta struna.

Gdy proces obrobki zostanie wstrzymany przez uktad wykrywania zerwanej struny, nie

MEGHPLLT

www.megaplot.com tel. 032 291 93 41 office@megaplot.com


http://www.megaplot.com/

Stre0z 71

wytaczajac programu ani sterownika odjedz recznie ramionami w miejsce wygodne do wymiany
struny. Wymien strun¢ na nowg zgodnie z zaleceniami w rozdziale Zaktadanie / zmiana struny.

Ustawitem strung¢ w lewym, goérnym narozniku bloku materiatu, projekt przewiduje start od
lewego, gornego naroznika a mimo to przy starcie projektu pojawia si¢ komunikat informujacy ze
wycigcie projektu z biezacego punktu nie jest mozliwe.

Upewnij si¢ czy po wlaczeniu maszyny wykonate§ bazowanie.

Sprawdz wysoko$¢ projektu przy pomocy opcji Plik\Info lub prawym przyciskiem przyciskiem
myszy na otwartym projekcie. Przesun strung¢ na wysoko$¢ rowng lub wigksza niz wysoko$é
projektu. Zwrdo¢ uwage ze struna w punkcie zerowym Y=0 znajduje si¢ nieco ponad powierzchnig
stotu (ok lcm). Jesli projekt wypelnia blok materialu po brzegi to musisz umiesci¢ materiat na
podktadce np. ze styropianu.

Program sterujacy nie moze nawigza¢ 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 probe inne urzadzenie np. aparat
fotograficzny). Zrestartuj oba urzadzenia i sprobuj ponownie. Jesli nadal nie uzyskate$ potaczenia,
przeprowadz test z innym komputerem. Jesli maszyna nie wspotpracuje z innym komputerem zgtos$
problem do serwisu.

Jesli nie znalazte$ opisu problemu jaki si¢ pojawit wyslij zgltoszenie do serwisu. Pamigtaj aby
opisa¢ problem z najwigkszg iloscig szczegotéw. Niezbedne beda nastepujace informacje:

typ maszyny

numer seryjny

wersja programu sterujgcego FastWire

wersja procesora w sterowniku (widoczna na wyswietlaczu sterownika w trakcie startu lub

) o
na oknie About. Aby je wyswietli¢ nalezy wybra¢ Funkcje dod. W a nastgpnie About
(alternatywnie menu Plik | About)

- szczegbdlowy opis problemu

- jesli masz problem z wycieciem projektu zatacz pliki projektéw, zrzuty ekranow
z konfiguracji

- zdjegcia lub film.

Pamigtaj, szczegdlowy opis problemu pozwoli szybciej zdiagnozowaé przyczyne a tym samym
usung¢ problem.

MEGHPLWWT
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Pobierz najnowsza wersje programu sterujacego

Posiadajac ploter strunowy XTR PRO mozesz za darmo 1 bezterminowo pobiera¢ najnowsze
wersje programu sterujacego FastWire:

https://foamcutter.home.pl/pub/FastWire.zip
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DOKUMENTACJA TECHNICZNO RUCHOWA

Ogolny opis maszyny

Plotery Strunowe XTR Pro to urzadzenia sterowane komputerem stuzace do obrobki materiatow
spienionych takich jak PU, PP, PE, XPS, EPS. Projekt przygotowywany jest np. w programie
CorelDraw i nastepnie eksportowany do formatu HPGL.plt. Do przygotowania pliku graficznego na
podstawie ktorego maszyna ma wycina¢ moze si¢ odbywaé¢ w dowolnym programie exportujacym
pliki do formatu .plt .dxf. Tak utworzony plik otwierany jest w aplikacji FastWire, ktory
standardowo dostarczany jest z kazdym ploterem strunowym naszej produkcji. Oprogramowanie to
oferuje szereg funkcji za pomoca ktérych mozna przygotowac projekt do obrébki np. ustawié
parametry cigcia lub skalowac elementy.

Ploter ma konstrukcje otwartg, opcjonalnie moze by¢ wyposazony w peing zabudowe.

Poza obrysem maszyny powinno si¢ znajdowac stanowisko pracy operatora. Na nim powinien
by¢ umieszczony sterownik elektroniczny z podlaczonym do niego manipulatorem oraz
dostarczanym przez klienta komputerem.

Standardowo ploter strunowy ma wyprowadzong koncowke pod standardowg rure odciagu pytu
o §rednicy 100 mm.

Obstuga maszyny (pracownicy)

Do obstugi urzadzen serii XTR optymalnie potrzebne sa 3 osoby: operator oraz pomocnik
operatora (druga osoba potrzebna jest do zatadunku 1 roztadunku materiatu oraz do nadzorowania
pracy urzadzenia podczas wycinania), kolejng konieczng osobg jest grafik/projektant konieczny do
przygotowania odpowiednich projektow, ktore urzadzenia bedzie wycinaé, oraz serwisant/technik,
ktorego rola bedzie utrzymanie urzadzenia w ruchu i czystos$ci.

Parametry poszczegoélnych modeli

Model XTR PRO XTR PRO XTR PRO XTR PRO
1200 2000 2500 3000
OBSZAR ROBOCZY
Wysokos¢ 130 cm 130 cm 130 cm 130 cm
Szerokos¢ — dtugosé¢ struny 130 cm 250 cm
Dtugosé 200 cm 200 cm 250 cm 300 cm
INFORMACIJE OGOLNE
Typy materiatow, ktore mozna polyethylene — PE
obrabiaé polypropylene — PP
expanded styrofoam — EPS
extruded styrofoam - XPS
>
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Obstugiwane typy plikow HPGL.plt (CorelDraw)
DXF (AutoCad)
Al / EPS (Adobe Illustrator)
DRUT TNACY
[lo$¢ drutéw tnacych 1
Dtugos¢ drutu tnacego 6870 mm 8270 mm 9270 mm 10360 mm
Typ drutu tnacego Struna bezkoncowa: @ 1,2-1,5mm
Predkos¢ drutu 280 km/h
Srednica kota napedowego 300 mm
Silnik napedzajacy strune 4kW 400V 50 Hz
POSUW RAMION I STOLU
0sY EasyServo
0s X EasyServo
0s$ 'Y predkos¢ max 5000 mm/min
0O$ X predkosé max 5000 mm/min
INFORMACJE OGOLNE
Konstrukcja Aluminiowe profile anodowane + stal
Dostepnos¢ Pelny dostep z dwoch stron
Napiecie zasilajace 400V, 50 Hz
Srodowisko pracy Temperatura: 0-40°C, wilgotno$¢: 95%
Pobor mocy do 6 kW

Wymagania systemowe PC
sterujacego

Windows 98 lub nowszy (XP, Vista, 7, 10)

Wymagania systemowe

Komputer klasy PC z portem USB

Oprogramowanie sterujgce

FastWire by Megaplot, zawarte w zestawie

Zawarto$¢ zestawu

Ploter strunowy, sterownik elektroniczny, oprogramowanie FastWire,
zestaw 5 strun tnacych, montaz, instalacja, transport na terenie Polski

Wymagania po stronie odbiorcy

Komputer klasy PC z wolnym portem USB, oprogramowanie
graficzne (np. CorelDraw), doprowadzenie napigcia 400V 3 fazy,
ptaskie 1 wypoziomowane podloze

Rysunki, schematy, opisy i objasnienia niezbedne do uzytkowania

i konserwacji maszyny

Ploter strunowy sktada si¢ z :

* aluminiowej ramy konstrukcyjnej skreconej z profili anodowanych + stal

 aluminiowe] ramy prowadzacej drut na kotach z tworzywa sztucznego poruszajacej si¢

W pionie + stal
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* ruchomego w poziomie stolu na ktorym lezy materiat
« sterownika elektronicznego wraz z kablami polaczeniowymi
* manipulatora

Sterownik elektroniczny zamontowany jest w stalowej obudowie. Na obudowie sterownika
wyprowadzone jest gniazdo USB do podiagczenia do komputera, wiacznik oraz wylgcznik
bezpieczenstwa. Sterownik wyposazony jest w gniazdo pilota. Pilot (manipulator) jest
standardowym wyposazeniem i stuzy do przesuwania stotu i drutu, tak aby pozycjonowa¢ materiat
do obrébki. Manipulatorem mozemy wydaé¢ maszynie polecenie rozpoczecia lub konczenia pracy.
Z pozycji manipulatora mozna rowniez zmienia¢ parametry obrobki — predkosci posuwow oraz
obroty wrzeciona napedzajacego drut. Sterownik potaczony jest z maszyna opisanymi kablami.

Wewnatrz sterownika znajduje si¢ zasilacz, moduly sterujace poszczegdlnymi napgdami oraz
uklad  sterujacy pracg maszyny. Uzytkownik nie powinien samodzielnie otwiera¢ sterownika.
Wyswietlacz wewnatrz sterownika podaje status procesora. Standardowy komunikat to READY,
USB connected.

Ponizej wyswietlane sg stany procesora — z punktu widzenia uzytkownika nieistotne.

—Tasi wirerems

TMECAPLE

Blokady klapy ochronnej

Kolumny osi Y

Prowadnice osi Y

Stot roboczy

B b1
e

g _

1 e \ == &
- Blokada stotu -

Prowadnice stolu —o0s X

Integralng czgscig maszyny jest sterownik elektroniczny. Na zewng¢trznej obudowie sterownika
znajduja si¢ :
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- gniazdo USB do podtaczenia sterownika z komputerem

- zielony przycisk do wlaczania maszyny

« czerwony przycisk do wytagczania maszyny

- gniazdo pilota

+ sygnalizator §wietlny stanu maszyny
Wewnatrz sterownika znajdujg sie:

«  wySwietlacz sterownika

«  reduktor ci$nienia powietrza

 elektronika oraz moduly sterujace
Uzytkownik nie powinien samodzielnie otwiera¢ drzwi sterownika.
Na konstrukcji maszyny zamontowany jest wytacznik bezpieczenstwa.
Integralng cze$cig maszyny jest program sterujacy FastWire.
Aktualng wersj¢ oprogramowania mozna pobraé z serwera firmy :

https://foamcutter.home.pl/pub/FastWire.zip

Program nalezy zainstalowa¢ na komputerze podlagczonym do sterownika maszyny.
Przed rozpoczeciem pracy operator powinien si¢ zapoznac z instrukcjg obstugi.

Opis stanowiska pracy

Stanowisko pracy osoby obslugujacej ploter frezujacy sktada si¢ z komputera niezbg¢dnego do
obstugi maszyny oraz wlasciwej konstrukcji maszyny. Stanowisko powinno by¢ dostatecznie
o$wietlone oraz znajdowac si¢ w suchych pomieszczeniach z dala od Zrédel ognia i1 wilgoci.
Stanowisko powinno znajdowac si¢ w bezpieczne] odleglosci od maszyny, tak aby operator mogt
pozycjonowaé material wzgledem drutu tnacego przy pomocy manipulatora.

PODCZAS PRACY URZADZENIA NIE WOLNO PRZEBYWAC W OBSZARZE PRACY
MASZYNY

Na maszynie pracowa¢ moze w tylko jedna osoba — jej operator. Stanowisko pracy powinno by¢
tak przygotowane aby operator po skonczonej obrobce mogt wyjac z maszyny wycigte elementy.

Sterownik maszyny powinien by¢ usytuowany w miejscu fatwo dostgpnym tak aby mozna byto
maszyn¢ awaryjnie wytgczy¢ wylacznikiem bezpieczenstwa.
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Dookota maszyny powinna by¢ zachowana wolna przestrzen — zgodnie z przepisami BHP
1 ppoz.

Optymalne ustawienie maszyny powinno pozwala¢ na zatadunek bloku pianki z jednej strony
maszyny, a po zakonczonej obrobce wyjecie wykrojonych elementéw z drugiej strony.

Opis zastosowania maszyny zgodnego z przeznaczeniem

Plotery strunowe typu FAST WIRE stuza do rozcinania blokéw spienionych materiatéw (PU, PP,
PE, EPS, XPS, na ptyty lub ksztaltki. Elementem tnacym jest szybko poruszajaca si¢ struna
bezkoncowa.

Obrébke mozna rozpoczaé po wezytaniu do aplikacji sterujacej FastWire odpowiedniego pliku
z projektem.

Przed wczytaniem projektu nalezy ustawi¢ parametry obrobki uwzgledniajac typ materiatu oraz
ksztatt wycinanych elementow.

Przed rozpoczgciem obrobki nalezy pozycjonowa¢ materiat na stole.
Uwaga blok materialu w zalezno$ci od gestosci moze by¢ ciezki. Przy zatadunku bloku na stot
nalezy zachowac¢ przepisy BHP dotyczace maksymalnych cigzaréw jakie moga podnosi¢

pracownicy. W razie potrzeby stosowa¢ zatadunek mechaniczny.

Przed wlaczeniem obrobki nalezy przekonaé si¢ ze projekt bedzie poprawnie wycinany. W tym
celu nalezy uruchomi¢ w aplikacji FastWire opcje symulacji obrobki.

Opis niedozwolonych sposoboéw uzytkowania

Niedozwolone jest obrabianie materialu przytrzymywanego recznie oraz wycigganie elementow
w trakcie pracy maszyny.

Niedozwolone jest obrabianie materialéw twardych 1 zwartych — moze to spowodowac zerwanie
drutu badz wyrzucenie za obr¢b maszyny obrabianego elementu jezeli jest on maty lub lekki.

Podczas pracy urzadzenia nie wolno przebywaé¢ w obrebie pracy maszyny. W maszynach

wyposazonych w opcjonalng zabudowe nie wolno zdejmowac barier ochronnych i zwiera¢ na stale
krancowych wytacznikéw bezpieczenstwa zamocowanych do tych barier.

Instrukcja transportu i montazu

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

Otoczenie maszyny powinno by¢ czyste.
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Nalezy stosowa¢ dobre o$wietlenie.

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 wokét maszyny dla jej codziennej
obstlugi, jak i1ewentualnego 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.

Sprzedajacy zapewnia transport i roztadunek oraz montaz w odpowiednio przygotowanym przez
klienta pomieszczeniu. Maszyna jest skrgcana oraz poziomowana bezposrednio na miejscu
instalacji przez przeszkolony serwis firmy Megaplot lub jej przedstawiciela.

Na miejscu instalacji wymagane jest doprowadzenie trojfazowego napigcia 400 V do
podlaczenia maszyny oraz napigcia 230 V do polaczenia komputera. Sie¢ elektryczna MUSI BYC
UZIEMIONA.

W pomieszczeniu, w ktdorym instalowana jest maszyna naleZy zapewni¢ temperatur¢ oraz
wilgotnos$¢ zgodng z parametrami §rodowiska pracy maszyny.

Sterownik nalezy potaczy¢ z komputerem przy pomocy kabla USB znajdujacego si¢ w zestawie.

Zainstalowa¢ oprogramowanie FastWire na komputerze podtaczonym do sterownika.

Informacje dotyczace szkolenia operatora i zasad bezpiecznej pracy
Z maszynq

Operatorem powinna by¢ osoba przeszkolona przez przez pracownikow firmy Megaplot.
Dodatkowo wskazane jest aby operator mial réwniez wiedz¢ z zakresu projektowania plikow
wektorowych.

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

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

Maszyna w wersji podstawowej jest otwartg konstrukcja bez opcjonalnych oston. Opracowanie
1 wdrozenie zasad bezpieczenstwa BHP lezy po stronie podmiotu uzytkujacego maszyneg.

Opcjonalnie maszyna moze by¢ wyposazona w zabudowe zamknigtg Scianami z poliweglanu,
uniemozliwiajacag wejscie operatora i dostanie si¢ do obszaru roboczego maszyny. Zdjecie
zabezpieczen uniemozliwiajgcych wejscie powoduje wylaczenie silnika napedzajacego strune.
Uwaga struna nie zatrzymuj¢ si¢ natychmiast. Wylaczenia silnika po zdjeciu blokad powoduje, ze
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struna stopniowo wytraca predkosc.

Krancowki drzwi bezpieczenstwa

Zamknigte zabezpieczenia
Nie wchodzi¢ do maszyny

Operator powinien przestrzegac nastepujacych zasad :

Ustawi¢ tak blok pianki aby byt on réwnolegly do stotu - skoszenie bloku moze spowodowac
uderzenie w kota prowadzace strung.

Maszyna przystosowana jest do cigcia petnowymiarowych, ci¢zkich blokow.
Upewnic¢ si¢ ze na stole roboczym nie ma innych luznych materiatléw i przyrzadow.
Stosowac¢ strun¢ o odpowiednim oplocie do odpowiedniego typu pianki

Widry usuwac tylko przy wytaczonym napedzie 1 strunie.

Podczas pracy maszyny zabrania si¢ dokonywa¢ pomiardéw, poprawia¢ 1 dotyka¢ obrabiany
przedmiot.

Podczas pracy z maszyng uzywac srodkéw ochrony osobistej - pracowa¢ w nausznikach.
Hatas przekracza 85 dB.

Podczas czyszczenie elementdw z kurzu wydzielajacego si¢ przy obrobce nalezy nosi¢ maske

MEGHPLM@T
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1 okulary ochronne.

Struny tngce nalezy kupowaé wylacznie u wyspecjalizowanych producentéw. Stosowad
odpowiednig strune do gestosci 1 twardo$ci pianki.

Kota prowadzace strung wymienia¢ tylko na oryginalne kota firmy MegaPlot.

Skiad standardowego wyposazenia ploteréw strunowych XTR PRO

W sktad standardowego wyposazenia plotera strunowego XTR PRO wchodzi :

ploter strunowy XTR PRO

sterownik elektroniczny

zestaw strun tngcych

manipulator (pilot)

oprogramowanie sterujgce FastWire (dostarczane na adres mailowy)
Wyposazeniem opcjonalnym jest:

odsys pytu

petna zabudowa z drzwiami gléwnymi drzwiami referencyjnymi

Oprogramowanie FastWire Zestaw drutow tnacych

FastWire 4.16.0.13

Opis czynnosci regulacyjnych i konserwacji

Maszyna nie wymaga regulacji.

MEGHPLLT
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Podczas instalacji technicy firmy Megaplot ustawiajg i poziomujg maszyne.

Aby maszyna pracowata Dbezblednie i niezawodnie nalezy bezwzglednie utrzymywacé ja
W czystos$ci.

Po kazdym zakonczonym procesie cigcia lub na koniec dnia roboczego ( jednej zmiany
8 godzin) nalezy przeczysci¢ prowadnice oraz kota zgbate osi prowadzacej rame.

Czynno$¢ czyszcezenia w razie zwigkszonego zapylenia moze by¢ wykonywana po kazdym cyklu
cigcia.

Mozna to zrobi¢  uzywajac odpowiedniego odkurzacza lub przedmucha¢ sprezonym
powietrzem. Nie dopuszcza¢ do zbieranie si¢ zbrylonego pytu na kotach zebatych przektadajacych

naped oraz kotach powrotdéw tancucha.

W razie zbrylenia pytu - wyczysci¢ kola zgbate 1 fancuch.

Koto zebate + tancuch Prowadnica liniowa

Awaryjne uruchamianie maszyny

Ploter strunowy wyposazony jest w mechaniczny wytacznik bezpieczenstwa umiejscowiony na
kolumnie.

Wyltacznik odcina zasilanie 1 konieczne jest zwolnienie wylacznikow.

Kazde otwarcie skrzydet drzwi zabudowy podczas pracy urzadzenia skutkuje awaryjnym
zatrzymaniem maszyny (dotyczy wersji z opcjonalng zabudowa).

W celu skasowania btedu zatrzymania nalezy zamkna¢ drzwi 1 weisng¢ kontynuacje.

MEGHPLLT
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Lokalizacja awaryjnego wytacznika bezpieczenstwa.
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