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1. Wprowadzenie

1.1 Wymagania dotyczace zasilania i przewoddéw

W przypadku wymagan dotyczgcych zasilania pompy prézniowej, moze by¢é
stosowane napiecie 220 V 1ub 380 V w zaleznosci od rzeczywistej sytuacji.
Catkowita moc urzgdzenia wynosi co najmniej 14 KW, wiec przekro6j przewodu
musi wynosié co najmniej 8 mm>.

Pozyc ja Moc szczytowa
Maszyna 3 KW
Pompa prdézniowa 11 KW

Sprezarka powietrza 1,2 KW




1. 2 Rysunek

Mo.1 Input; 10%(30HZ~E0Hz) Mo.2 Input: ‘A0HzZ~E0HZ)

Cutter Head Cutter Head
Beam J Beam

Oscillation Cutting Machine Oscillation Cutting Machine

Rysunek (1) po lewej stronie przedstawia model maszyny 380 V wraz z
osprzetem.

Rysunek (2) po prawej stronie przedstawia model maszyny 220 V wraz z

osprzetem.
Numer Pozyc ja
) Skrzynka rozdzielcza
® Skrzynka powietrza powrotnego
©) Sprezarka powietrza
@ Pompa prézniowa
® Skrzynka sterownicza
Uwaga:

1. W przypadku zasilania napieciem 380 V nalezy zastosowaé tylko trzy
przewody pod napieciem, nie ma potrzeby stosowania przewodu zerowego.

2. W przypadku modeli bez transformatora, konieczne jest zapewnienie
zasilania 220 V dla urzadzen innych niz pompa proézniowa.




3. Brak skrzynki powietrza powrotnego dla maszyny, ktéra nie posiada
systemu automatycznego podawania.

4. Sprezarka powietrza nie jest dotgczona do maszyny, jednak bez niej
maszyna nie moze pracowac.

5.Niektore modele nie majg skrzynki rozdzielczej, dotgczona jest tylko
okres$lona liczba stycznikéw AC.

2. Instalacja akcesoriéw

2.1 380V
(1) Skrzynka rozdzielcza

e
. o
\ .I

\

4 220V Power
Cable

Signal &Protection Power Cable for
cable Vacuum Pump

@D. Wejscie
A. Poditacz zaciski w ksztatcie litery U kabla sygnatowo—ochronnego do

zaciskow Al 1 A2 stycznika AC.

B. Podtgcz osobno trzy przewody instalacji tréjfazowej 380 V do zaciskow
1/L1, 3/L2, 5/L3 stycznika AC. (Uwaga: Jes$li wentylator odwrdci sie, mozna

dowolnie zmieniaé potozenie dwéch przewodéw pod napieciem).
C. Podtgcz kabel zasilajgcy 220 V do gniazda zasilania 220 V.
® Wyjscie

A. Podtacz wtyczke lotniczg przewodu sygnatowo—ochronnego do portu ,,Pompy
powietrza” w urzgdzeniu.

B. Podtagcz zielony kabel z biatymi ztgczami do przewodéw ochronnych pompy
prozniowej, jak pokazano na czerwonej ramce ponizej:



C. Podfgcz jeden koniec kabla zasilajgcego pompe prozniowg do ztgcza 2/T1,
4/T2, 6/T3 stycznika AC, a drugi koniec do pompy prézniowej, jak pokazano
w czerwonych ramkach ponizej:

D. Podtacz wtyczke lotniczg kabla zasilajgcego 220 V do maszyny lub
skrzynki sterowniczej. (Uwaga: Zaleinie od rzeczywistego modelu)

(2) Pompa préiniowa cyfrowej maszyny do ciecia nozem z ptaskim stotem

(3) Pompa préiniowa i skrzynka powietrza powrotnego cyfrowej maszyny do
ciecia nozem z automatycznym podawaniem. (Uwaga:W przypadku modelu bez
automatycznego podawania, nie ma skrzynki powietrza powrotnego)



@® Podtacz nr 1 do przewodu powietrza wychodzacego z urzadzenia.

®) Podiacz nr 2 (Kabel sygnatowy skrzynki powietrza powrotnego) do gniazda
»Skrzynki powietrza powrotnego” znajdujgcego sie na maszynie.

®) Podtacz nr 3 do nr 6 (wlot pompy prézniowej) za pomocg przewodu powietrza.

@ Podfagcz nr 4 (zawor elektromagnetyczny)do separatora oleju i wody
(zawor pneumatyczny) znajdujgcego sie na maszynie za pomocag przewodu
powietrza.

® Podtagcz nr 5 do nr 7 (wylot pompy prézniowej) za pomocy przewodu
powietrza.

® Nr 8 to rura wyciszajaca, nr 9 to zawér bezpieczenstwa, ktéry musi byé
zainstalowany na reduktorze, ktéry jest podtgczony do wlotu pompy
prozniowej. Nr 10 to mini skrzynka rozdzielcza.

Potgczone elementy powinny wygladaé nastepujgco:

2.2 220V

(Uwaga: Za przykfad nalezy wzigé maszyne z automatycznym podawaniem)
(1) Skrzynka rozdzielcza



L

Sigal cable 220V Power

- Cable

D Wejscie
A. Poditagcz zaciski w ksztatcie litery U kabla sygnatowo—ochronnego do
zaciskow Al i A2 stycznika AC nr 1.

B. Podfgcz przewody zasilajgce 220 V odpowiednio do 2/T1 i 6/T3 stycznikow
ACnr 11inr 2 (Uvaga: Nr 5 i nr 6 sg podtgczone do przewodéw 220 V. Kable
zasilajgce 220 V nalezy przygotowaé we wtasnym zakresie)

C. Podtgcz kabel zasilajgcy 220 V do gniazda zasilania 220 V.

(Uwaga: Kable zasilajgce 220 V, ktore sg podtgczone do skrzynki
rozdzielczej, muszg wytrzymaé moc co najmniej 10 KW. Kabel zasilajgcy 220
V, ktory jest wysytany z maszyng, dostarcza tylko energie elektryczng do
maszyny i skrzynki sterowniczej, moc maszyny wynosi okoto 2500 W)

® Wyjscie

A. Podtgcz wtyczke lotniczg przewodu sygnatowego do portu ,Pompy
powietrza” w urzadzeniu.

B. Podtacz dwie grupy kabli zasilajgcych pompy proéiniowe do 1/L1 i 5/L3
(Uwaga: Nr 3 i nr 4 stycznikéow AC sg podtgczone do pomp prézniowych)
odpowiednich stycznikéw AC nr 1 i nr 2, nastepnie podtgcz drugi koniec
kazdego kabla do stopek nr 2 i nr 3 lub stopek nr 1 i nr 3 odpowiednich
pomp prézniowych, jak pokazano ponizej:




(2) Pompa préiniowa i skrzynka powietrza powrotnego cyfrowej maszyny do
ciecia nozem z automatycznym podawaniem. (Uwaga:W przypadku modelu bez
automatycznego podawania, nie ma skrzynki powietrza powrotnego i czesci
B)

(Uwaga: Cze$¢ A jest podtgczona do wlotu pompy prézniowej, a cze$é B jest
podfgczona do wylotu pompy prozniowej)

@ Podtacz nr 1 do przewodu powietrza wychodzgcego z urzadzenia.

®) Podtacz nr 2 (Kabel sygnatowy skrzynki powietrza powrotnego) do gniazda
»Skrzynki powietrza powrotnego” znajdujgcego sie na maszynie.

®) Podtacz nr 3 do nr 6 za pomocg przewodu powietrza, nastepnie nr 7, nr
8, nr 9 i nr 10 z cze$ci A do wlotu kazdej pompy proédzniowe].

@ Poditagcz nr 4 (zawér elektromagnetyczny) do separatora oleju i wody
(zaw6r pneumatyczny) znajdujgcego sie na maszynie za pomocg przewodu
powietrza.

® Podtaczyé nr 5 do nr 11 za pomoca przewodu powietrznego; podtgczyé nr
12, nr 13 i nr 14 z cze$ci B do wylotu kazdej pompy proézniowe j.

® Nr 16 to zawdr bezpieczenstwa, strzatka na zaworze bezpieczenstwa musi
byé skierowana w strone czeéci A, a zawér musi byé mocno przymocowany (np.
za pomocy tasmy) do czedci A.

2.3 Sprezarka powietrza

(Uwaga: Aby narzedzie =z pneumatycznym nozem oscylacyjnym mogto
funkc jonowa¢ wymagana jest sprezarka powietrza o mocy ponad 7,5 kW,
sprezarka nie jest zapewniania przez producenta).
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(Uwaga: Zaleca sie spuszczanie wody raz na jeden do siedmiu dni).

3. Instalac ja oprogramowania CUT i ustawienia IP

3.1 Wstep

CUT to oprogramowanie stuzgce do zadan edycji i ciecia. Idealnie wspotgra
z oprogramowaniem nowego typu stuzgcym do projektowania graficznego.
Program moze by¢ uzywany do rysowania prostych grafik. Mozna réwniez uzyd
oprogramowania CAD, CorelDraw, Al i innych programéw do projektowania
graficznego. Nastepnie nalezy przestaé grafike do maszyny do ciecia
poprzez CUT.

3.2 Instalacja

== =) B

cut
cuten20191008.rar
Pin to Taskbar
Pin to Start Menu
C d (zipped) fold
Restore previous versions Ui Compressed (zipped) folder
l. Desktop (create shortcut)
I Send to Y [ Documents
T =) Faxrecipient
Copy _J  Mail recipient
Right click the icon Chente shorteut & Locl Disk (@)
Delete
Panama
=i




3.3 Ustawienia IP

~

(1) Kliknij prawym przyciskiem myszy REslelld — nastepnie kliknij
»Wasciwo$ci” — kliknij ,,Potgczenie lokalne” , jak pokazano ponizej:

View your basic network information and set up connections

L /.‘I‘. @ See full ma

L=
WIN-5G0P4GGDCTE Metwork Internet
(This computer)
View your active networks Connect or disconned
Network Access type: Internet
|,n__l_j/ Home network Connections: ';','ILccaI Area Cu:nnectiu:nl

(2) Kliknij ,,Wtaéciwoéci”

Sent L“'\F Received
W
Bytes: 2,740,992 155,863,218
[ @Pmperﬁes ] [ '&'Disable ] [ Diagnose

(3) Kliknij dwukrotnie ,,Protoksét internetowy w wersji 4 (TCP/IPv4)”

& Client for Microsoft Networks

.@GDS Facket Scheduler

.@ File and Printer Sharing for Microsoft Networks

- Intemet Protocol Version & (TCP/IPvE)

[¥] < Intemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) |

i Link-Layer Topology Discovery Mapper /0 Driver
i Link-Layer Topology Discovery Responder

(4) Kliknij ,Uzyj nastepujacego adresu IP” , zmien adres IP jak pokazano
ponizej:

() Obtain an IP address automatically
(@) Use the following IP address:

IF address: 192 . 168 . 0 . 254
Subnet mask: 255,255,255, 0
Default gateway:

(Uwaga: IP komputera nie moze by¢ taki sam jak IP maszyny. Domyélny adres
IP maszyny to 192.168. 0. 252)



(5) Kliknij ,0K” , aby zakonczyé zmiane.

4. Ustawienia oprogramowania CUT

4.1 Kliknij dwukrotnie E

— [config..

.[P]1Y :

5 4

Es,aby otworzyé program, kliknij [optimize]

Dikos I ——— =
plt source dzf SP color Lone diee -
monitor and optimize config ong dist o near dist g
1 st P '
workract 2 [“Imonitor def 1.565 cuteye dist g
[#monitor hog
¥ 1330 4 inner
[/del overlap group [Dlshort to pen £
5 ref line accuracy
page [V]del near points [[lirmer to pen 0 0.4
enzble page 112
] pag [Vl del mid points [Cup pos start nove step o amele ==
174 [¥]del isolate points
send one : =51 2 e ot
&} 230 [¥]del overlap line B v2->T rotate steD Top nax angle o
nark page va-
s PR oung Fother [CImerge near FlusI seale
&l round rad
dist add [IBInerge linked -1 3
o Clpart see T dash config
diet [ clockwise Bl ot T Line 4 obligue —
age dis ex
oo o | Halene [ anticlockuise
4
[[Jauto optimize [T exchange =¥ g"ﬁ“/ﬂ’\“““ ¥ ezp axf rate
. do overcut
[l add cutline [¥1eft prior & gt —
[¥] aute piece [Cnear prior [Jchange start £t dow ¥ 0

[Jauto area
[Tauto incline
monitor dir

machine TP

Afilel

192, 168, 0 262

[“]down prior

[Torder SP
[close to axis
[Mbreak lone?

[(send to machine

extend dist

o feedback v
Gare

workrect
A

T
4.2

machine IP

2600
1330

przedstawia obszar roboczy maszyn, parametry
znajdujgce sie na nim muszg byé takie same jak dane w panelu.

192,168, 0

252

, przedstawia adres IP maszyny,

ktory musi byé taki sam jak rzeczywisty adres IP maszyny. Sprawdz obszar
roboczy frezu i adres IP w panelu sterowania w nastepujgcy sposob:

(1) Kliknij h, wpisz 1234 w E-, nastepnie naciénij

(2) Kliknij W — m, jak pokazano ponizej:



m \ size m-arginX+ margin‘r’+ stretch){
O K Y size marginX— margin‘f'—n qasaardnd 1. 0000

=7 sizem marginz—m wheel,-""'cutm gapX m
m ISCREN 0 | 2520 1o index | gap? [0

o i) v o oo P o |

heightN. 0

. i fe N.O
llll!l!l!lllll' IIIIH!HE!I%!III IIIIQEI!IIIIIII W N.O
limit W ANO

.Itype id W0

13:01:47 unlock

(Uwaga: Parametry roinig sie w zaleznoéci od modelu. Wszystkie ustawienia
fabryczne i dane na tej stronie nie mogg byé zmienione)

page

enable page )
4.3 (] jest uzywany dla systemu automatycznego
podawania.

5. Obstuga oprogramowania CUT
5.1 Import plikéw roboczych

(1) Kliknij [file]l — [open...]Y, do importowania plikéw mozna réwniez

lj open

uzyé ikon =, (Uwaga: Klawisze skrotu to Ctrl + 0), .pojawi
sie nowe okno, wybierz plik, ktory ma zostaé zaimportowany, kliknij
[Otworz]) , jak pokazano ponizej:




! Open
@-D'|- Desktop » - | +4 | | Search Desktop P

Organize Mew folder S O @

| .
- E + | Systern Folder
- Favorites

- =
Ml Desktop E 2 . Network
& Downloads lI Systern Folder
| Recent Places -
L.chef —
j DXF File
- 450 KB -

File name:  AOL.dxf - [graph Files v]

m

M Coamnuter

[ Open ! ’ Cancel

(2) Kliknij lewym przyciskiem myszy ikone pliku roboczego i przeciagnij
ja na ikone oprogramowania, jak pokazano ponizej:

p

S=tEl

# Open with cut

(Uwaga: Mozna réwniez przeciggnagé plik bezposrednio do interfejsu

oprogramowania CUT).

(3) Zmien domy$lng metode otwierania pliku roboczego, a nastepnie kliknij
dwukrotnie ikone pliku roboczego, aby zaimportowaé go do programowania

CUT. Sposob postepowania:

@ Przesun kursor myszy na obszar ikony pliku roboczego, kliknij prawym
przyciskiem myszy i kliknij [Wtadciwoéci) , jak pokazano ponizej:

AOL.dxf Properties

General |Sec1.|rrl}r | Details I Previous Versions

L.chef

Type of file:  DXF File {def)
Openswith: |23 Windows Shell Commor [ Change... ]

@ Kliknij | Chenge. | kliknij , znajds katalog

instalacyjny oprogramowania CUT, wybierz ikone ,cuten.exe” , kliknij
[Open] :




Open with...

K§Kgﬁ1 « Users » cuten0191008 » v |44 || Search cuten20191002 0|
Organize = Mew folder g== = 2l ﬂ
BE Desktop it Mame Date medified Type
4. Downloads ] o )
file 32572020 3:27 PM File folder
‘| Recent Places - — —
E cuten 10/12/20199:13 PM Applicatic
=1 Libraries
M Computer
w |4 3
File name: cuten - |F'rogram5 T|
[ Open l | Cancel |

® Kliknij [0OK] — [0K]

(4) Zaimportowana grafika musi byé umieszczona w lewym dolnym rogu obszaru
roboczego w oprogramowaniu, jak pokazano ponizej:

(Uwaga: Jeéli po zaimportowaniu pliku grafika nie zostata umiejscowiona
w lewym dolnym rogu, mozesz nacisngé klawisz [C) na klawiaturze lub

klikngé 4 w programie, aby zakonczyé operac je umiejscowienia grafiki).
5.2 Eksport pliku roboczego

(1) Kliknij [file]l — [save...]) 1lub kliknij &J, aby zapisaé plik

roboczy jako plik w formacie .arr.

(2) Gdy komputer jest potgczony z maszyng, kliknij [file] — [Save As
plt by machine... ), aby zapisa¢ plik roboczy jako plik w formacie . plt.



5.3 Numery SP

HAEAEEAHKHEN

(Uwaga: Odpowiednie relacje miedzy narzedziami i numerami SP sg nieco inne
dla roéznych modeli. Niniejsza instrukcja przedstawia tylko krotkie
wprowadzenie. Prosze skonsultowaé sie z technikiem AOL dla konkretnych
odpowiednich relacji miedzy narzedziami, numery SP i uchwytami
narzedziowymi).

(1) Maszyna z jedna glowica tnaca: Maszyna w ktdérej wszystkie uchwyty
narzedziowe sg zamontowane na jednej statej ptycie.

[SP1]) : Pisak;
[SP2] : Narzedzie do bigowania / Narzedzie do wykrawania;

[SP3]) : Narzedzie do ciecia z duzym nozem typu V-Cut / Narzedzie do
wykrawania;

[SP4] : Narzedzie do ciecia oscylacyjnego / Narzedzie napedzane obrotowo
/ narzedzie do wykrawania kiss—cutting / Pneumatyczne narzedzie do ciecia
oscylacyjnego / Uniwersalne narzedzie tnace;

[SP5] : Narzedzie do ciecia z matym nozem typu V-Cut;
[SP6] : Narzedzie do frezowania;

[SP7] : Zaznacz punkt / Zaznacz linie;

[SPO] : Nie obrabiac.

(2) Maszyna z dwiema gtowicami tngcymi: Maszyna, w ktérej wszystkie
uchwyty narzedzi sg zamontowane na dwoch oddzielnych nieruchomych ptytach.
Na przyktad gtowica tngca Headl i gtowica tngca Head2 sg wyposazone w
narzedzie oscylacyjne i pisak:

(Uwaga: Dla maszyny z jedng gftowicg tngca, uchwyt narzedziowy w pozycji
Y+ oznaczony jest jako Headl, uchwyt narzedziowy w pozycji Y- oznaczony
jest jako Head2; Dla maszyny z dwiema gtowicami tngcymi oznaczenie to jest
odwrotne — uchwyt noza w pozycji Y- oznaczony jest jako Headl, a uchwyt
noza w pozycji Y+ oznaczony jest jako Head2).

(D Wytnij pojedynczg grafike liniowg wzdtuz osi X, tylko jedna gtowica tnaca
moze zostaé uzyta.

A. Ustaw gtowice tngcg Headl i pisak Penl w pozycji prac; numer SP dla
gtowicy Headl to SP4, a numer SP

dla pisaka Penl to SP1, jak pokazano ponizej:



B. Ustaw gtowice tngcg Head2 i pisak Pen2 w pozycji pracy; numer SP dla
gtowicy Head2 to SP6, a numer SP

dla pisaka Pen2 to SP5, jak pokazano ponizej:

® W przypadku wycinania grafiki, gdzie liczba wierszy jest parzysta,
gtowica Headl to

SP3, a pisak Penl to SP2; gtowica Head2 i pisak Pen2 to SP0O, jak pokazano
ponizej:

® W przypadku wycinania grafiki, gdzie liczba wierszy jest nieparzysta,
w dolnym rzedzie,

ustaw Headl i Penl (Headl to SP4, Penl to SP1), aby obrobié dolny rzad.
Ustaw Headl i Penl oraz Head2 i Pen2, aby obrobié¢ $rodkowy i gérny rzad
(Headl to SP3, Penl to SP2, a Head2 i Pen2 to SP0), jak pokazano ponizej:



5.4 Optymalizacja grafiki robocze]

| optimize |

Kliknij © 1ub

ciecia

, aby zoptymalizowac¢ $ciezke ciecia i efekt

grafiki roboczej. Zawartos$¢ okna operacji optymalizacji wyglada w sposdéb
nastepujacy:

monitor and optimize config
YImonitor plt
YImonitor def
YImonitor hpe
del monitor

#|del owerlap group ghort to pen

¥|del near points inner to pen
¥ del mid points up pos start
¥ldel isolate points T o
del overlap line
F v2->1
¥Imerze near u—xI
Fimerze linked I->1
i part zeg I
clockwize
ext I

Janticlockwize

exchange xT part/shorten ¥

. do owercut
+|1eft prior

near prior change =start ; ft dow =
dovn prior
order 5P
¥lcloze to awiz
break long?Z

zend to machine

(Uwaga: Kliknij [optimize)l — [config...[P]]), aby wyswietlié to okno).



5.5 Wysytanie grafiki do urzadzenia

zend
Klikni j M lub , aby wystaé grafike roboczg do urzagdzenia.

5.6 Wiecej informacji na temat innych gtéwnych funkcji mozna
znaleié w Przyktadach Dziatania

6. Panel sterowania

6. 1 Funkcja wygaszacza ekranu

Po wtgczeniu urzadzenia, nastgpi wiaczenie funkcji wygaszania ekranu
(Uwaga: Urzgdzenie przejdzie w tryb czuwania nawet je$li nie byto uzywane
przez dtuzszy czas. W tryb wygaszania ekranu mozna réwniez przejé¢ recznie)

DQ’ Press to unlock

14z00 147 Fenily

(Uwaga: Wygaszacz ekranu jest uzywany, aby zapobiec przypadkowemu
dotknieciu przyciskow ekranu dotykowego przez operatora, dlatego na
ekranie nie widniejg zadne przyciski, gdy funkcja wygaszacza ekranu jest
wtgczona. Jedynie poprzez nacisniecie lewej gornej czeSci ekranu mozna
wyjé¢ ze stanu czuwania i wejé¢ do interfejsu roboczego. )

6. 2 Zaktadka pracy ..work”

(1) Kliknij przycisk ,,Work” , aby przejéé do zaktadki pracy.



(2) Kliknij odpowiedni przycisk, aby kontrolowa¢ ruch, podnoszenie i
obrot narzedzia tngcego. Wybierz odpowiednig pozycje, aby rozpoczgc
ciecie, kontrolowaé¢ pompe préiniowg, i zrealizowac funkcje podawania,
itp.. (Uwaga: Dla maszyny bez automatycznego podawania, nie ma funkcji
zacisku ,,clamp” 1 przeciagania ,,drag” ).

&lalalt
4 [500| P

clv|s|r

(3) ten obszar kontroluje ruch,
podnoszenie i obracanie narzedzi tngcych.
' &
(4) & kontrolujg obrét narzedzi tnacych.
A ¥
(5) kontrolujg podnoszenie narzedzi tnacych.
y U 4 J
(6) \ kontrolujg ruch gtowicy tngcej, aby mogta sie
poruszaé¢ do przodu i do tytu, w lewo i w prawo.
500. 00
(7 liczba w ramce oznacza odlegtosé lub kgt obrotu gtowicy tngcej

po nacisnieciu przycisku kierunku. Dla przyktadu, jesli liczba ta wynosi



>

500, to po nacisnieciu ____| i przytrzymaniu przez 2-5 sekund lub do
momentu, gdy glowica przestanie sie poruszaé, odlegtos¢ jakg pokona gtowica
wyniesie 500 mm.

(Uwaga: W przypadku szybkiego nacisniecia przycisku kierunku, odlegtosé
ruchu odpowiedniej osi nie bedzie réwna wartosci zadanej).

fast ||slow ) ) . ) )
(8) | stuzg do zmiany predkosci ruchu gtowicy tngcej podczas

. ., .. |fast . S slow
pracy recznej. Nacisni] less, a przycisk ten zmieni sie na .

Predkosé ruchu gtowicy tngcej bedzie wolna podczas pracy recznej, predkosé
ta jest odpowiednia do precyzyjnego ustawienia pozycji glowicy tngcej.

przyciski te umozliwiajg ruch gtowicy tngcej oraz

belki w kierunku odpowiednich granic obszaru roboczego.

(10)| kiedy maszyna jest wigczona, wspotrzedne zostang ustawione na
0, ale rzeczywiste wspdtrzedne gtowicy tngcej mogg nie by¢ 0 w tym czasie,
wiec konieczne jest przejscie do punktu poczgtkowego, tak aby wspotrzedne
uktadu sterowania byty zgodne z rzeczywistymi pozycjami kazdej osi. Podczas
przechodzenia do punktu poczgtkowego, gtowica tngca bedzie poruszaé sie
w okreslonym kierunku. Gdy odpowiedni czujnik krancowy zostanie wyzwolony,
maszyna wykona dziatanie korygujgce, a nastepnie zatrzyma ruch. Na Panelu
kontrolnym wyswietli sie komunikat ,,go origin succeed” .

(11) i Przycisk ten jet réwnowazny z funkcjg startu.

(12) I Ustawia pozycje oswietlong przez lampe laserowg na nowy
punkt zerowy, przycisk ten jest réwnowazny punktowi poczgtkowemu ciecia,
ale nie jest to rzeczywisty punkt poczgtkowy ciecia.

(13) . Ramka, sprawdz zakres prostokatny zajety przez bieigcy plik
roboczy.

(14) i Anulowanie wszystkich biezgcych dziatan maszyny.
(15)
13:01:47 ready

(D Pasek stanu, pokazuje aktualny stan urzadzenia.

®) Pauza, podczas przetwarzania grafiki, nacisnij pasek stanu, urzgdzenie



wstrzyma biezgcg akcje. Biezgcy stan zostanie zapamietany po wstrzymaniu.
Jesli pasek stanu zostanie ponownie naci$niety, urzgdzenie bedzie
kontynuowato prace. Jesli nie chcesz kontynuowaé, nacis$nij przycisk anuluj
»cancel” . Nacidniecie paska stanu, gdy grafika nie jest przetwarzana,
jest réwnoznaczne z nacisnieciem przycisku anuluj.

(16) H Przycisk ten steruje uruchamianiem i zatrzymywaniem pompy
prézniowej, nalezy nacisngé przycisk proéznia ,,vacuum” przed nacisnieciem
przycisku powtorz ,,repeat” . Kiedy materiat utozony na obszarze roboczym
zostanie wchtoniety, nalezy nacisngé przycisk powtoérz ,.repeat” , aby
rozpoczaé ciecie. (Uwaga: Ta metoda jest tylko dla materiatéw, ktore nie
ulegajg fatwej absorbcji, poniewaz po nacisnieciu przycisku ,repeat” ,
pompa prozniowa bedzie dziata¢ automatycznie, a nastepnie maszyna zacznie
przetwarzaé grafike).

(17) - - Przycisk zacisk ,,clamp” stuzy do recznego sterowania

opadaniem i podnoszeniem ptyty dociskowej. Przycisk przeciggnij ,drag”
stuzy do recznego wysytania materiatu. (Uwaga: Naciskajgc przycisk ,,drag” ,
ptyta dociskowa opadnie automatycznie, a nastepnie belka bedzie dziataé
wzdtuz osi x).

(18) '\:m Wartoéci te przedstawiaja wspdtrzedne odpowiedniej
0si, Z to wspotrzedna wysokosci narzedzia tngcego, W to wspdtrzedna
obrotowa narzedzia tngcego, A to wspétrzedna obrotowa narzedzia tngcego.
(Uwaga: 1.Podczas instalacji narzedzia tngcego, odpowiednia wspotrzedna
W musi by¢ roéwna 0,00, jesli W nie jest rdéwna 0,00, mozesz nacisngé

W:
m , aby zresetowaé¢ W do wartodci 0, 00).

6. 3 Zaktadka dostosuj ,adjust”
(1) Kliknij przycisk ,adjust” , aby wej$é w zaktadke dostosowania.



BN m
!Iﬂl! reea |

Il oo
M 12:01:47 reday

(2) Zaktadka ,adjust” stuzy do regulacji gteboko$ci narzedzia podczas
obrobki materiatu, jest to tzw. gtebokos$é noza.

sP:0 | null dom 0. 00|up|

& |ojoo | &
v

(3)“ t

gteboko$ci noza. Mozna ustawié tylko gteboko$é noza dla ,,cut” i ,,Tcut”
wySwietlanych w tym obszarze. Informacje na temat ustawiania gtebokos$ci
noza tngcego typu V-Cut znajdujg sie w rozdziale ,,7. 8 Narzedzie do ciecia
w ksztatcie litery V” . Informacje na temat ustawiania gtebokosci noza
kazdego narzedzia znajdujg sie w rozdziale ,,7. Instalacja narzedzi i
ustawianie gteboko$ci noza”

Obszar ten stuzy do regulacji

SP: () null down (Q, 00

(4) Te dwa obszary sg uzywane do przetgczania
SP: ()
numerow SP, klikajgc w nastgpi zmniejszenie numer SP, natomiast
null down 0, 00
klikajgc w nastgpi zwiekszenie numer SP.
(5) ‘ Przycisk ten stuzy do zwiekszenia gtebokosci narzedzia tngcego.

Na przyktad jezeli gteboko$¢ narzedzia tngcego jest ustawiona na 40 mm,
to po nacis$nieciu tego przycisku, gtebokos¢ narzedzia tngcego zostanie
zwiekszona o kolejne 40mm. (Uwaga: Jes$li gteboko$é noza jest nieprawidiowa



lub noéz zostat wymieniony na dtuzszy, gteboko$¢ narzedzia tngcego moze by¢é
wieksza po nacisnieciu tego przycisku, powodujgc uszkodzenie noza, filcu
i platformy adsorpcyjnej. Przed uzyciem tej funkcji nalezy upewni¢ sie,
ze gtebokod¢ noza mieéci sie w zakresie bezpiecznej pracy).

0. 00
(6) Podczas regulacji gtebokoéci noza, przycisk ten stuzy do

okreslenia jednorazowej odlegtosé¢ jakg pokona néz podczas podnoszenia lub
opuszczania. (Uwaga: Przycisk ten nalezy stosowaé warz z przyciskiem (7)).

)
v

(7) Stuzy do kontroli podnoszenia i opuszczania noza. (Uwaga:

Przycisk ten nalezy stosowac

Wraz z przyciskiem (6)).

(8) Przycisk ten stuzy do ustawiania pozycji wysokosci narzedzia

tngcego podczas przerwy w cieciu. Zakres tej liczby to:
gteboko$¢ noza > up > 10, oraz up > gruboé¢ materiatu. (Uwaga:
Wartosé ,,up” moze byé ustawiona jako 0 i liczba wieksza niz 10. Gdy wartosé
»up” wynosi 0, rzeczywista warto$é ,,up” jest pozycjg poczgtkowg osi Z
odpowiedniego narzedzia tnacego).

(9) Moze anulowaé operacje regulacji gtebokosci noza.
(10) Przycisk ten stuzy do zapisania rzeczywiste]

wysokosci/gtebokosci narzedzia tngcego,

0. 00

warto$¢ ta jest zapisana jako wspoétrzedna Z

6.4 Zaktadka predkosci ,,speed”
(1) Kliknij przycisk predko$¢ ,,speed” , aby wejé¢ w zaktadke predkosci.



(2) Zaktadka predkos$¢ wyéwietla nastepujace informacje: warto$é zerowg
»null” (predkoé¢ maszyny podczas przerwy w procesie ciecia), predkosé
ciecia ,speed” (spdl < spd2 < spd3), przyspieszenie/zwalnianie
w»acc/dec” , predko$¢ obrobki okregu ,curve” , predko$é przeciggania
materiatu ,,roll spd” , predko$¢ zassania powietrza, parametry powrotu i
opdznienia, itd. W tej zaktadce mozna réwniez zmienic predko$é i parametry.

(3)
odpowiedniego narzedzia podczas obrobki, parametry te mozna zmienic
naciskajac je i wpisujgc nowe liczby. (Uwaga: ,,Cut” jest uzywane dla
Headl).

Sg to parametry dotyczgce predkosci ciecia

(4) Sa to dane dotyczace predkosci podnoszenia i
opadania odpowiedniego narzedzia podczas obrobki. (Uwaga: Wartosci
»pen” 1 ,puch” s3 warto$ciami czasowymi).



(5) Warto$ci w kolumnie ,origin” oznaczajg predko$é z
jaka porusza sie maszyna wzgledem odpowiednich osi po nacisnieciu
przycisku,origin” (przycisk ten znajduje sie w zaktadce pracy ,,work” ).
Warto$ci w kolumnie ,,jog” oznaczaja predko$¢ z jakg poruszania sie
maszyna wzgledem odpowiednich osi w trybie recznym.

(6) _m Oznacza odstep czasu pomiedzy drganiem noza

oscylacyjnego a rozpoczeciem ciecia po wcisnieciu przycisku powtorz
»repeat” .

@) _—6| Oznacza predko$é obrotowg noza wykrawajacego.
(8) fhee. 1000 Oznacza odstep czasu pomiedzy rozpoczeciem pracy

pompy prézniowej a wcisnieciem przycisku powtérz ,,repeat” lub proéznia
»vacuum” .

(9) | iidist “ Oznacza odlegto$é przeciggania materiatu. Odlegto$é ta
zalezy od dtugosci obrabianego materiatu, np. jesli trzeba wycigé wzdér o
dtugosci 2400 mm, maszyna przeciggnie obrabiany materiat na odlegtosé 2400
mm. Je$li do wyciecia zostanie zadany kwadrat o dtugosci boku 100 mm, to

odlegtos¢ przeciggania wyniesie 100 mm.

(10) Oznacza réznica pomiedzy teoretyczng a rzeczywista

odlegtos$cig przeciggania materiatu. Na przyktad, podczas ciecia kwadratu o
dtugosci boku 1000 mm, jes$li teoretyczna odlegto$¢ wynosi 1000 mm, a
rzeczywista odlegtos¢ wynosi 990 mm, to réznica miedzy nimi wynosi 10 mm.
W takim przypadku warto$¢ kompensacji przeciggania jest modyfikowana do
10, rzeczywista odlegto$é przeciggania wyniesie 1000 mm.

(11) Oznacza kat pomiedzy nozem a aktualng linig prosta,

gdy ndz bedzie miat sie obrécié. Jesli rzeczywisty kat jest wiekszy niz
ustawiony kat, noz podniesie sie i obréci sie o zadang wartos¢ wokot
naroznika, a nastepnie opadnie i zacznie cigé. Je$li rzeczywisty kat jest
mniejszy niz ustawiony kat, néz nie podniesie sie i obréci sie tngc
bezposrednio naroznik.

(12) - Oznacza doktadnoéé naroza podczas procesu ciecia, ktéra

jest zwykle ustawiona zgodnie z predkoscig obrdbki okregu maszyny. W
przypadku materiatéw o wyzszych wymaganiach, doktadnos$é naroza jest z reguty
ustalana na poziomie ok. 1,5.



(13) Oznacza opdznienie przeciggania, odstep czasu
pomiedzy zakonczeniem ciecia zestawu wzoréw a nastepnym przeciggnieciem
maszyny.

(14) _E Oznacza predko$é przeciggania materiatu.
(15) Okreéla szybkoéé obrébki okregu lub tuku w okre$lonym

zakresie rozmiardéw. Dla przyktadu, je$li ,,1im dia” wynosi 10, dla okregu
o $rednicy wiekszej niz 10 mm, predkos$é obrobki maszyny jest ustawiong
predkoscig obrébki okregu; dla okregu o S$rednicy mniejszej niz 10 mm,
maszyna automatycznie zmniejszy predko$¢ obrobki zgodnie z pewng
proporc ja.

6.5 Zaktadka konfiguracji ,config”
(1) Naciénij »,config” , aby wejé¢ w zaktadke konfiguracji. (Uwaga:
,Config” jest skrétem od ,,configuration” ).

(1) Niektore funkcje i ustawienia mozna ustawié w zaktadce konfiguracji,
natomiast odpowiedni kod autoryzacji mozna wprowadzié¢ zgodnie z numerem
ptyty gtéwnej wyswietlanym na tej stronie, aby wydtuzyé okres eksploatacji.

" |

no auto vacuuml

(2) Przed rozpoczeciem obrobki, pompa prézniowa’nie
bedzie dziata¢ automatycznie. Mozna to zmienié poprzez klikniecie ,,auto

vacuum” .

I auto vacuum | . . . .
Przycisk ten uruchamia automatyczne dziatanie pompy

prézniowej przed rozpoczeciem obrobki.




no vibrate . ) . ) .. .
(3) Przycisk ten powoduje wytgczenie wibracji narzedzia

tngcego z nozem oscylacy jnym, jest to réwnoznaczne z odtgczeniem przewodu

sygnatowego narzedzia z nozem oscylacyjnym. Mozna to zmieni¢ poprzez
naciéniecie przycisku ,,auto vibrate” .

lauto vibrate . ) . . .
Narzedzie tngce z nozem oscylacyjnym bedzie automatycznie

wibrowa¢ podczas ciecia.

no safe ) ) . 1
(4) Przycisk bezpieczenstwa jest wytgczony. Jes$li chcesz

wtgczy¢ przycisk bezpieczenstwa, po prostu go nacis$nij.

i i 9 i i
Przycisk bezpieczenstwa jest wigczony, a maszyna zostanie

zatrzymana, je$li przycisk bezpieczenstwa zostanie dotkniety podczas
ciecia.

hole
(5) Je$li w narzedziu wykrawajacym znajduje sie okragly néz do

wykrawania, przycisk ten musi znajdowaé¢ sie w tej pozycji.

E Jesli wykrawaniu zostanie poddana grafika w okreslonym kierunku,
np. wykrawanie w ksztatcie litery V, przycisk,,line” musi zostaé wtgczony.

Kierunek wykrawania V jest okre$lony przez kierunek krétkiej linii na
grafice, wiec wzor, ktory ma byé wystany musi sktada¢ sie ze segmentow
linii.

auto run . .
(6) Maszyna przystgpi do automatycznego wykrawania

grafiki natychmiast po jej otrzymaniu.

I no auto run

Maszyna nie przystgpi do automatycznego wykrawania
grafiki natychmiast po jej otrzymaniu.Poprzez nacisniecie dwa razy ,to
zero” mozna sprawdzié pozycje wykrawania grafiki.Nacisnij przycisk
»repeat” , aby rozpoczgé wykrawanie.

no drag

(7)

przycisk ten jest ustawiony jak pokazano powyzej. Je$li jest to maszyna

W przypadku maszyn bez systemu automatycznego podawania,

z automatycznym podawaniem, nacis$nij ten przycisk, aby przetgczyé na

I auto drag
(6) -Oznacza to, 7ze maszyna przestanie pracowaé po obrobieniu




) o cut line ]
zadanej grafiki. L1 Po dokonanej obrébce, maszyna

automatycznie wytnie linie prostg wzdtuz osi Y na koncu osi X + kierunek
grafiki, aby odcigé obrabiany materiat (Uwaga: Zaleca sie, aby funkcja
»no cut line” byta wigczona).

(7 Kazda maszyna posiada unikalny identyfikator
tablicy ,board id” , przypisany do niego kod ,,code” , czyli hasto do
odblokowania zywotno$ci funkcji maszyny oraz funkcje wygasniecia
»expire” , czyli date wyga$niecia uzytkowania maszyny.

(8)

rzeczywistej dtugosci obrobki dla kazidego narzedzia.

Dane te sg wykorzystywane do modyfikacji

(© down extend: Okresla punkt poczatkowy obrébki materiatu, czyli punkt
w ktorym nastgpi wsuniecie ostrza wmateriat. Odnosi sie do obroébki ciggtej
grafiki.

®) up extend: Okresla punkt koncowy obrébki materiatu, czyli punkt w ktérym
nastgpi wysuniecie ostrza z materiatu. Odnosi sie do obrébki ciggtej
materiatu.

®) Wartos¢ jest wieksza niz 0: Dla przyktadu, jeéli dtugoéci linii wynosi
50 mm, a wartosci ,,down extend” i ,,up extend” wynoszg odpowiednio 2 i
3, to rzeczywista dtugo$¢ linii po cieciu wyniesie 55 mm.

®) Wartosé jest mniejsza niz 0: Dla przyktadu, je$li dtugoéci linii wynosi
50 mm, a warto$ci ,,down extend” 1 ,,up extend” wynoszg odpowiednio -2
i -3, to rzeczywista dtugos¢ linii po cieciu wyniesie 45 mm.

6.6 Zaktadka testowa ,test”

(1) Wcisnij przycisk ,,test” aby wejéé w zakfadke testowa.



_

(Uwaga: Aby zapobiec niewtaiciwej obstudze, niektdre przyciski i parametry

nie mogg by¢ uzywane w stanie blokady, na przyktad _).

(2) 0dblokuj ikony: m- Domy$lny kod to 1234, wpisz 1234 w lewg

ramke, nastepnie naci$nij przycisk odblokuj ,unlock” , aby odblokowaé
ikony. (Uwaga: Je$li nie ma specjalnej potrzeby, prosze nie zmieniaé hasta,
aby umozliwi¢ naszym technikom sprawne dziatanie w przypadku awarii
maszyny).

(3) Zablokuj ikony: Kiedy ikony sg odblokowane, wpisz dowolny zty kod do
ramki 1 naci$nij odblokuj ,unlock” , aby ikony zostaty zablokowane
ponownie.

(4)

W wierszu ,,times” wprowadZ liczbe ile razy proces

obrobki ma zostaé powtdrzony, nastepnie nacisnij przycisk

w zaktadce ,,test” . Urzgdzenie powtdrzy proces obrébki materiatu zgodnie
z ustawiong warto$cia. Liczba ,,cut times” przedstawia, ile razy proces
obrobki zostat juz zakonczony. (Uwaga: Wartosci wwierszu,,times” nie mogg
by¢ mniejsze niz warto$ci w wierszu ,cut times” ).

] 10 Po zakonczeniu obrébki, gtowica tngca przejdzie do pozycji

(5)
(X, Y). Nacisdniecie przycisku E spowoduje jego zmiane na



Sl I
, oznacza to, ze glowica tngca zatrzyma sie w pozycji w ktorej

zakonczyto sie obrabianie.

(6) ﬁ Przycisk ten stuzy do zapisu biezgcej grafiki. Przy

. . ) ) , . load graph
nastepnym wtgczeniu urzgdzenia nalezy nacisngé przycisk ,

aby odczytaé zapisang grafike.

) Te cztery przyciski stuzg

regulowania obszaréw absorpcji odpadow.

(Uwaga: Modele bez funkcji obszaréw absorpcji nie posiadajg tych
przyciskow funkcyjnych).

manual manual . .
@ Oznacza to, ze obszary adsorpcji mogg zostac

wybrane recznie. Przycisniecie przycisku @ spowoduje otwarcie
nastepujgcego okna:

r 13:01 :4?_reday

(Uwaga: Czerwone obszary nie bedg absorbowaty materiatu, a zielone obszary
bedg absorbowaé¢ materiat po nacisnieciu przycisku proéznia ,,vacuum” lub
powtorz ,,repeat” . Na przyktad, je$li nie chcesz aby obszary outl4 i outlO
absorbowaty materiat, mozesz po prostu nacisngé¢ przyciski ,outl” i
»outl0” , aby je zamknac).

® -I Oznacza to, ze maszyna bedzie automatycznie wybieraé

obszary absorpcji zgodnie z grafiky przestang do maszyny. Na przyktad, po



wystaniu do maszyny mate j grafiki, ktora bedzie wykorzystywata obszary out8
i out9, tylko obszary out8 i out9 bedg absorbowaé materiat w tym samym
czasie podczas skrawania.

® -I Oznacza to, ze kiedy gtowica tngca przesuwa sie do

okreslonego obszaru, bieigcy obszar i obszary przylegte bedg absorbowac
materiat. Na przyktad, jesli gtowica tngca znajduje sie w obszarze outS8,
obszary out8, out9 i outl2 bedg absorbowaé materiat. Jesli gtowica tngca
znajduje sie w obszarze out9, obszary out9, out8, outld i outlO beda
absorbowa¢ materiat.

7. Instalacja narzedzi i ustawianie gteboko$ci noia

Uwaga:

1. Ze wzgledu na roznice miedzy uchwytem na jeden ndéz a uchwytem na wiele
nozy, rézne numery SP odpowiadajg rdéznym uchwytom narzedziowym. Ogdlnie
rzecz biorgc, uchwyt narzedziowy blisko kierunku X+ to Headl, a pozostate
uchwyty narzedziowe sg utozone w odpowiedniej kolejnosci. Wsrod nich, dla
modeli z uchwytem na wiele nozy, tylko SP4 moze byé uzywany jak Headl, SP2
/ SP3 / SP5 moze by¢ uzywany jako Head2, a SP6 jako narzedzie do frezowania.
Wszystkie powyzsze sg numerami SP w panelu. Nalezy pamietaé, aby odréinié
je od tych w oprogramowaniu komputerowym. Prosze odnies¢ sie do
rzeczywistego modelu. Wszystkie ponizsze numery SP to modele =z
pojedynczym lub podwéjnym uchwytem lub 2z pojedynczym uchwytem 1
narzedziem do wykrawania. Prosimy o kontakt z technikiem w celu uzyskania
konkretnych numeréw SP dla innych modeli.

2. Wszystkie narzedzia muszg by¢ wyjmowane z uchwytow codziennie przed
wytgczeniem maszyny. Jezeli narzedzia bytyby przez dtuzszy czas zamontowane
w uchwytach, mogtoby dojs¢ do powstanie rdzy uniemozliwiajgcej ich
wy jecie.

7.1 Narzedzie do ciecia z nozem oscylacyjnym (SP4, cut, Headl)

(1) Chwyé¢ czedci 1 i 2, a nastepnie rozsun nasadke i pret w obie strony.



(2) N6z musi byé umieszczony na dole rowka, a krawed? tngca po tej samej
stronie co $ruby dociskowe.

0. 00

(3) Upewnij sie, ze wspotrzedna osi W wynosi 0,00

(Uwaga: Jezeli wspotrzedna osi Wnie jest réwna 0, 00, mozna nacisngé obecng
wspotrzedng osi W, a wspotrzedna automatycznie zmieni sie na 0, 00.
Odpowiednio 0§ W obréci sie réwniez do pozycji punktu poczatkowego osi).

(4) Krawedz tnagca noza musi by¢ skierowana w kierunku X+, nalezy réwniez
dokre¢ pierscien mocujgcy wskazany w prawej czesci rysunku.

(5) Przymocuj czarny pret za pomoca otworéw do narzedzia, tak jak wskazano
na rysunku, nastepnie podtgcz kabel narzedzia do lewego gniazda.



(6) Ustawienie gtebokoéci noza

@ Naciénij m, aby przejs$¢ do zaktadki ustawiania gteboko$ci

noza.

®) Nacisnij nastepujacy przycisk, aby zmienié SP:0 na SP:4.

SP: () null down (), 00| mmp|SP: 4 cut down 52. 32

Pokazana na rysunku warto$é¢ ,,down 52,32” to gteboko$é noza ustawiona
wcze$niej, czyli aktualna gtebokosé¢ noza. Jesli odlegto$é miedzy aktualng
koncowkg narzedzia a blatem stotu jest wieksza niz ta liczba, mozna

¥

nacisngé , aby jednorazowo opu$cié narzedzie do pozycji gtebokosci

noza réwnej 52, 32. (Uwaga: Przy zmianie narzedzia lub noza nalezy ocenié,

¥

czy uzy¢ przycisku zgodnie z rzeczywistg sytuacjg. Jesli gtowica

tngca opadnie zbyt gteboko, moze przebié¢ filc i platforme, powodujgc
pekniecie noza i uszkodzenie platformy).

0.00
®) Przyciski i powinny byé uzywane razem, pierwszy z nich

A
v

odpowiada za regulacje krokowg narzedzia — wznoszenie i opadanie;
natomiast drugi za odlegtos¢ jednego kroku, tj. kazdego wznoszenia i
opadania. Istniejg cztery wartos$ci, ktore mozna ustawic¢: 5 mm, 1 mm, O, 1

0.,00
mn 1 0,03 mm, nacisnij przycisk , aby przetgczyé wartosc.

@ Ocena gtebokosci noza, istniejg trzy metody, jak pokazano ponizej:

Metoda pierwsza:



A. Obracaj tgczescig narzedzia tngcego z nozem oscylacy jnym
az noz znajdzie sie w najnizszej pozycji.

B. Gdy koncowka noza wejdzie w filc na gtebokos¢ ok. 0,5-1 mm, ustawianie
narzedzia jest zakonczone, jak pokazano ponizej:

Metoda druga:

A. Obracaj tg czescig narzedzia tngcego z nozem oscylacy jnym

az néz znajdzie sie w najnizszej pozycji.

B. Opus¢ pret narzedzia do pozycji 5 mm od koncéwki narzedzia do blatu
stotu. (Uwaga: Dla narzedzia z pneumatycznym nozem oscylacyjnym warto$é
ta wynosi 10 mm).

C. Nacis$nij przycisk @, a nastepnie nacisnij przycisk

D. Umies$¢ kawatek papieru na stole i przeciggnij papier recznie. Jesli
nastgpi przeciecie papieru to oznacza to, ze regulacja zostata wykonana
poprawnie. Je§li papier nie zostanie przeciety, nacisnij przycisk

, aby wyregulowaé gteboko$é noza tak, aby nastgpito przeciecie

papieru.Nacisnij przycisk , a nastepnie nacisnij przycisk

, aby powroécié do zaktadki regulacji ,,adjust” .

E. Nacis$nij przycisk , a nastepnie nacis$nij przycisk



m, aby powrdcié do zaktadki regulacji ,adjust” .

® Zapisanie danych gtebokosci noza

Po ustawieniu gtebokosci noza, nacisnij @ , aby zapisaé dane gtebokosci
noza.

(Uwaga: @ Ten przycisk oznacza rezygnac je z regulac ji gtebokosci noza.

Po naciénieciu go, dane dotyczgce gtebokosci noza nie zostang zmienione).
® W zaleinos$ci od grubosci réinych materiatéw, mozna nacisngé przycisk

, aby zmienié wysoko$¢ podnoszenia, gdy dziata narzedzie tnace

odpowiadajgce biezgcemu numerowi SP. Zakres tej liczby to: Gtebokosé
noza > up» 10, a warto$¢ ,up,, musi by¢ wieksza niz grubos$é
materiatow. Wartosé ,,up” mozna réwniez ustawié na 0, jezeli wynosi ona O,
to narzedzie wzniesie sie do pozycji punktu poczgtkowego osi Z.

(Uwaga: Jeéli zajdzie potrzeba ustawienia wysokoéci podnoszenia. 1.

Nacisnij przycisk W znajdujgcy sie po lewej stronie ekranu. 2.

~

Nacis$nij przycisk w prawym gérnym rogu. 3. Nacisnij przycisk

penupz . L,
4, D m Zmien warto$é w polu na 0).

@ Test gtebokosci noza

EE Nacisnij dowolny z tych dwoch przyciskow, aby wycigé

prostokat w celu sprawdzenia, czy gteboko$é noza jest odpowiednia.
Doktadne ustawienie gtebokosci noza

Jesli aktualna gtebokos$¢ noza jest zbyt ptytka lub zbyt gteboka, nastepujace
metody mogg by¢ uzyte w dostrajaniu aktualnej gtebokos$ci noza. Weimy jako
przyktad nieco ptytka gtebokos¢ noza:

0.,00
A. Ustaw wartos$¢ jednego kroku w , wybor tej warto$ci powinien

zaleze¢ od grubosci czesci materiatu, ktora nie jest przecinana. Je$li nie
jeste$ pewien, wybierz 0,1 mm.

B. Weimy jako przyktad wybér kroku 0,1 mm. Nacidniecie raz przycisku

u spowodu je zwiekszenie gtebokos$ci noza o 0,1 mm, to znaczy, je$li
aktualna gteboko$¢ noza wynosi 50 mm, to po jednokrotnym nacisnieciu



przycisku E gteboko$¢ noza wyniesie 50,01 mm i nie ma potrzeby

nacisniecia przycisku :

C. EE Nacis$nij dowolny z tych dwoéch przyciskéw, aby ponownie

przeprowadzié test. Jes$li materiat zostanie przeciety, a filc nie zostanie
uszkodzony, oznacza to, ze gteboko$¢ noza zostata dobrana poprawnie.

@ Regulacja glebokoéci noza zostata zakoficzona, regulacja gtebokosci
innych narzedzi jest podobna.

7. 2 Pneumatyczne narzedzie do ciecia oscylacyjnego (SP4, cut,
Headl)

(1) N6z musi byé umieszczony na dole rowka, a krawed? tngca po tej samej
stronie co $ruby dociskowe.

(2) Upewni]j sie, ze wartoé¢ osi W wynosi 0, 00, a krawedz tnaca noza musi
jest skierowana w kierunku X+, dokreé pierscien mocujgcy jak pokazuje
rysunek po lewej stronie, nastepnie wprowadz przewdd powietrza do lewej
dyszy powietrznej gtowicy tnacej.

.3\_-

(3) Ustawienie gtebokosci noza, prosze zapozna¢ sie z punktami

7.1->(6) —>@->Metoda druga i 7. 1->(6)—>B®@®).
7.3 Narzedzie napedzane obrotowo (SP4, cut, Headl)

(1) Usun czarng nakretke na lewym jak pokazano na zdjeciu, nastepnie wi6z
néz, a na koniec zamocuj go za pomocg klucza szesciokatnego i klucza
widetkowego.



(2) Po umieszczeniu preta obrotowego narzedzia w uchwycie narzedzia,
dokreé¢ pierscien mocujgcy i przymocuj pret do narzedzia przy uzyciu
szczelin, jak pokazano na rysunku. Dokreé¢ sruby na potgczeniu preta
narzedzia i gtowicy narzedzia, tak jak pokazano po prawej stronie rysunku,
wt6z kabel narzedzia do lewego gniazda gtowicy tnacej.

(3) Ustawienie glebokoéci noza: opuéé narzedzie tngce do odpowiednie]j

pozycji, obrdéé czarng nakretke, ktéra stuzy do mocowania noza recznie,
nastepnie gdy krawedz okragtego noza dotknie filcu, sprébuj przeprowadzié
operacje ciecia. Je$li noz jest zagtebiony zbyt ptytko lub zbyt gteboko,
to glebokoéé¢ noza mozna precyzyjnie wyregulowaé¢ zgodnie z 7.1->(6)—>@®).
(4) Nadcinanie: nadcinanie jest kontrolowane przez wydtuzenie. Wydtuzenie
dzieli sie na wydtuzenie w dot i wydtuzenie w goére. Gdy wartos$é wydtuzenia
jest dodatnia, oznacza to, ze noz przytnie wiekszg ilos$¢ materiatu. Jesli
jest ujemna, oznacza to, Ze néz przytnie mniejszg ilos¢ materiatu. Nacisnij

, aby zmienié¢ dane w czerwonym polu ponizej w celu dokfadnego
ustawienia:

(Uwaga: Metoda ta ma zastosowanie réwniez w przypadku, gdy pozostate
narzedzia roéwniez majg problem z nadcinaniem)

7. 4 Uniwersalne narzedzie tnace (néz wleczony) (SP4, cut, Headl,
SP2, Tcut, Head2)

(1) N6z musi byé umieszczony na dole rowka, a krawed? tngca po tej same]
stronie co $ruby dociskowe.



(1) Upewnij sie, ze wartoé¢ osi W wynosi 0,00, a krawedz tnaca noza jest
skierowana w kierunku X+, dokre¢ pierscien mocujgcy jak pokazuje rysunek
po prawej stronie.

7.5 narzedzie do wykrawania kiss—cutting (SP4, cut, Headl, SP2,
Tcut, Head2)

(1) Odstonieta czeé¢ koncowki jest taka sama lub nieco mniejsza niz grubo$é
materiatu tngcego.

(2) Upewni]j sie, ze wartoé¢ osi W wynosi 0,00, a krawedz tnaca noza jest
skierowana w kierunku X+, dokre¢ pierscien mocujgcy jak pokazuje rysunek
po prawej stronie. Potozenie czarnego pokretta nad belka noza nalezy
wyregulowa¢ zgodnie z efekt ciecia. Je$li materiat musi byé przeciety,
pokretto powinno by¢ catkowicie dokrecone.



(3) Ustawienie glebokoéci noza, aby uzyskaé efekt pét-ciecia

D Nalezy tak ustawié czarne pokretto belki narzedzia, aby odlegtoéé
wydtuzania czes$ci glowicy narzedzia byta w przyblizeniu roéwna wysokosci
wahania materiatu.

® Opus¢ belke narzedzia, az glowica narzedzia zetknie sie z filcem,
nastepnie opus$¢ belke narzedzia o ok. 1 mm.

® Sprawdiefekt ciecia, je$li efekt ciecia nie zostanie osiggniety,
konieczne jest doktadne dostrojenie brakujgcej czesci ostrza lub danych
dotyczgcych gtebokosci noza w panelu.

7.6 Narzedzie do bigowania (SP2, Tcut, Head2)
(1) Opis budowy.

Sruby ustalajgce zgodne z kierunkiem X+ mozna dokrecié w nastepujacy
Sposob:

(D Nacisénij przycisk »work” , nastepnie naciénij puste miejsce miedzy Z
i W, aby przefgczyé W na W1 (W to o$ obrotowa gtowicy headl, a Wl to 0§
obrotowa gtowicy head2), jak pokazano ponizej:



0. 00
0. 00

0. 00
0. 00

® Zmien wartoéé¢ 500 na 180, jak pokazano ponizej:

| A & | A
4 [0l p 4 [180.00] P
|V L3 4

»
»

4
4

e &

® Naciénij przycisk lub przez 2-3 sekundy, S$ruby
ustalajgce zmienig kierunek z X+ na X-.

@ Dokre¢ $ruby ustalajace.

FAN —180. 00

® Nacisnij liczbe w , warto$é ta zmieni sie na 0, instalacja
narzedzia do bigowania zostata zakonczona.

(3) Metoda ustawienia gtebokosci kota bigujgcego jest taka sama jak metoda
ustawiania gtebokosci noza, ale konkretna pozycja zalezy od rzeczywistego

Y no heavyl Y heavy
(4) I | W

metode obrébki zgodnie =z rzeczywistg sytuacja. il '“““
Przedstawia odlegtosé, na jakag koto bigujgce bedzie nadal opadaé ponizej
ustawionej gtebokos$ci noza. Na przyktad, gdy aktualna gtebokos$¢ narzedzie

efektu ztamywania.

ybierz

do bigowania wynosi 30 mm, “heavy add” wynosi 1, a przycisk m
jest witgczony, to rzeczywista gtebokos$é narzedzie do bigowania wyniesie
31 mm podczas obrobki materiatu w kierunku X.

7.8 Narzedzie do ciecia w ksztatcie litery V

(Uwaga: Noz V-cut jest podzielony na dwa rozmiary, jeden to duzy néz, ktory
nie moze cigé po tuku, a drugi to maty noz, ktory moze wycinac tuki. Niektore
ustawienia muszg by¢ zmienione przed uzyciem, jak pokazano ponizej:

A. Duzy noz: 7 cut both side




cut one side
AP SRR eS| | |

(1) Narzedzie do ciecia z duzym nozem typu V-Cut (SP3, Vcut, Head2)

@ Instalacja noza

(1) Upewnij sie, ze warto$é osi W1 wynosi 0, 00, a krawedi tnaca noza jest
skierowana w kierunku X+, dokre¢ pierscien mocujgcy i $ruby ustalajgce.

® Aby dowiedzieé sie jak dokrecié éruby ustalajgce w pozycji X+ naleizy
zapoznaé¢ sie z punktem 7.6->(2).

@ Kalibracja (zaleca sie stosowanie papieru falistego)

A. Potéz papier falisty na filcu.

B. Naciénij przyciski W*%*“, parametry

muszg by¢ ustawione jak ponizej:



L work. : curve
Veut RN

speed.. 4
'

113:01:47 ready

(Uwaga: Wartosé¢ kata v ,,v angle” musi by¢ taka sama jak kgt rzeczywiste]
pozycji montazowej noza).

\ back

C. Nacisnij przycisk , aby powrécié do strony Vecut, podczas
ustawiania gtebokosci noza wystarczy pozwolié¢, aby czubek noza wszedt w
papier falisty na gtebokosé¢ 0, 2-0, 3 mm.

D. Nacisnij t I, a maszyna wytnie dwie pionowe linie wzdtuz osi X, jesli

wytnie je w ten sposéb n lub w ten m, nacisnij , aby

dostroié parametry, parametry nalezy regulowaé, az obie linie zroéwnajg

E. Nacisni j I, maszyna wytnie dwie poprzeczne linie wzdtuz osi Y. Je$li

-]

dostroi¢ parametry, obie linie powinny pokrywaé sie.

wyciete linie nie bedg sie pokrywaé, nacisni]j , aby

® Ustawienie gtebokosci noza, opusé narzedzie na gtebokos¢, ktéra ma zostac
przecieta.

i
|

@ e . Veur . other |

0.00] 0.00 Dostosuj dane,
aby skorygowac¢ nadciecie.

(2) Narzedzie do ciecia z matym nozem typup V-cut (SP5, Vcut, Head2)



(Uwaga: SP3 musi byé uzywany podczas kalibracji).

@ Instalacja noza

(1) Upewnij sie, ze warto$é osi W1 wynosi 0, 00, a krawedi tnaca noza jest
skierowana w kierunku X+, dokre¢ pierscien mocujgcy i $ruby ustalajgce.

® Aby dowiedzieé sie jak dokrecié éruby ustalajgce w pozycji X+ naleizy
zapoznaé¢ sie z punktem 7.6->(2).

@ Kalibracja (zaleca sie stosowanie papieru falistego)

A. Potéz papier falisty na filcu.

B. Nacisnij przyciski W*&, parametry muszg by¢

ustawione jak ponizej:

m
0.00 Ich parametry muszg wynosié 0, 00.

SP:3 Veut down 0. 00

Gteboko$é noza nalezy ustalié¢ samodzielnie,
wystarczy, aby noz zagtebit sie w tekture falistg na gtebokosé¢ 0, 2-0, 3 mm.

C. Nacis$nij przyciski W—»%—»“, parametry

musza by¢ ustawione jak ponizej. (Uwaga: Kat ,,v angle” musi wynosié 45):




13:01:47
; 5 113:01 147 ready

;- back..

D. Nacisnijl 1, aby powrdcic¢ do zaktadki Vcut.

E. Nacisnij t I, a maszyna wytnie dwie pionowe linie wzdtuz osi X, jesli

wytnie je w ten sposéb n lub w ten M, to wtedy nalezy recznie

wyregulowaé pozycje nozy, do momentu az wycinane linie pokryjg sie m

Najpierw poluzuj $ruby mocujgce ndz, jak na rysunku powyzej, az néz bedzie
mogt sie swobodnie poruszaé, nastepnie uzyj klucza do odkrecenia $ruby
ustalajgcej, zmien potozenie noza i ponownie zamocuj noz.

F. Kontynuuj kalibrac je zgodnie z metodg z punktu D, az dwie linie biegngce
wzdtuz osi Y pokryjg sie.

G. Gdy do ciecia materiatu uzywane jest narzedzie z matym nozem typu V—cut

cut one side

to numer SP przyjmuje posta¢ SP5 i przycisk funkcyjny
musi byé wtaczony, dodatkowo mozna zmienié tylko parametry ,up” , ,speed” ,
»extend” oraz gteboko$é noza.

7.9 Narzedzie do wykrawania (SP2)

(Uwaga: Istniejg dwie gtéwne specyfikacje noza wykrawajacego, noz w



ksztatcie litery V i ndéz okraglty. Gdy uzywany jest noz w ksztatcie litery

line
V, przycisk funkcyjny B |y zaktadce ,,config” musi byé wtgczony,

hole

natomiast gdy uzywany jest noéz okragty, przycisk funkcyjny musi

byé wyfgczony).

(1) Prosze zainstalowaé néz w ksztatcie litery V zgodnie z sekwencja
przedstawiong na rysunku, gdy wspotrzedna osi A wynosi 0,00, otwarta
strona noza V musi by¢ zwrdécona w kierunku X+.

TR

(2) Prosze zainstalowaé néz V w écistej zgodnoéci z nastepujaca sekwenc ja.

(3) Wyreguluj gteboko$é noza, naciéni j m»@»_,

sprawdz, czy gtebokos$é opuszczania narzedzia wykrawajgcego jest

odpowiednia, nacis$nij ponownie, narzedzie wykrawajgce
podniesie sie. Jesli gteboko$¢ opuszczania narzedzia do wykrawania nie
jest odpowiednia, mozesz wyregulowaé nakretke znajdujgca sie na gorze

narzedzia, aby dostosowac gtebokos$é¢ narzedzia, jak pokazano ponizej:

(4) Wynik testu wyréwnawczego noza V i noza okragtego powinien wygladaé
nastepujgco:



(5) Ustawienie numeru SP

.. .. BOvV/U/T-->1 .
(D Ustawienie numeru SP noza V, kliknij W oprogramowaniu

CUT, naciecie typu V zamieni sie na 2z6ttg krotka linie, jak pokazano

ponizej:

m) |

®) Ustawienie numeru SP noza okragtego, gdy grafika z pliku roboczego jest

wieksza niz 50 mm, mozna klikng¢ Vitoptimize . EfBiiitother F7Tpart hole

Gdy grafika z pliku roboczego jest mniejsza niz 50 mm, nalezy wybrac¢ okregi,
ktére majg byé wykrawane, nastepnie nalezy zmienié ich numery SP na SP2,

jak pokazano ponizej:




7.7 Narzedzie do frezowania (SP6)
(1) Odkurzacz.

(2) Wejécie transformatora jest zasilane napieciem 220V, a kabel
potgczeniowy wrzeciona musi byé przymocowany do rury odsysajgcej pyt

(3) Podtgcz rure odsysajacg pyt i kabel potaczeniowy wrzeciona zgodnie z
ponizszym rysunkiem.

(5) Po zakonczeniumontazu i ustawieniu gtebokosci noza, pozwél, aby koniec
frezu stykat sie z filcem.



8. Testowanie kata ,,test angle” i testowanie
przesuniecia ,test offset”

(Uwaga: Testowanie kata odbywa sie na przyktadzie narzedzia tngcego z nozem
oscylacyjnym. Testowanie przesuniecia odbywa sie na przyktadzie narzedzia

tngcego z nozem oscylacyjnym i lampy laserowej).

Aby przej$é do testowania kata ,test angle” 1 testowania przesuniecia

m»@, jak pokazano ponizej:

»test offset” , naciénij

)
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8. 1Testowanie kata ,,test angle”

(Uwaga: Przed testowaniem kata nalezy najpierw ustawié gteboko$¢ noza,
parametr ten trzeba ustawia¢ do momentu, az znak moze by¢ wyciety na
materiale. Przed testowaniem kgta nalezy najpierw potozyé kawatek materiatu,
takiego jak papier falisty, ptyta piankowa KT, miekkie szkto itp.).

(1) Testowanie kata ,test angle”

null cut

@ Naciénij = %00 aby zmieni¢ na - 0:00



® Po naciénieciu przycisku -I, narzedzie tngce z nozem

oscylacyjnym wytnie krzyz. Ocen, czy nadane katy narzedzia tngcego sg
zgodne z rzeczywistymi kgtami zawartymi w dwoch liniach wycietego krzyza,
jak pokazano ponizej:

.

®) Kazda linia wycietego krzyza jest nachylona w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara, wowczas kat narzedzia nalezy ustawié w kierunku
zgodnym z ruchem wskazodwek zegara.

(2) Regulacja kata

0. 00
@D Nacisénij , aby zmieni¢ dtugo$é kroku. (Uwaga: Istnieje pie¢

wartoéci jakie mozna wprowadzié, tj. 50; 10; 1,0 i 0,03).

®) Dla przyktadu, jes$li narzedzie zostanie obrécone zgodnie z ruchem
wskazowek zegara o 10 stopni, pozycja narzedzia zostanie skorygowana,

0. 00
nalezy to zrobi¢ w nastepujgcy sposob: Po pierwsze, nacisnij , aby

10. 00 &

zmienic na : Po drugie, nacis$nij raz ; Po trzecie, po zmianie

(
wspotrzednej osi W o 10 stopni, nacis$nij [@, aby zapisac biezgcga

wartos$é¢ stopni.

(3) Naciséni j -I, aby wycigé krzyz ponownie, jeéli kat ciecia nadal

jest zty, nalezy dopasowa¢ kat ponownie, operacje nalezy powtarzaé, az

narzedzie wytnie prawidtowy krzyz, jak pokazano ponizej:




8.2 Testowanie przesuniecia ,test offset”

(Uwaga: Przed testowaniem przesuniecia nalezy najpierw ustawié¢ gtebokoé¢
noza i kat, parametry te trzeba ustawiaé do momentu, az znak moze by¢
wyciety na materiale. Przed testowaniem przesuniecia nalezy najpierw
potozy¢ kawatek materiatu, takiego jak papier falisty, ptyta piankowa KT,
miekkie szkto itp.. Regulacja przesuniecia wszystkich narzedzi opiera sie
na narzedziu tngcym z nozem oscylacyjnym, czyli gtowicy Headl).

null ray
000 0. 00
(1) Naciénij © 0.00 , aby zmieni¢ na | 0.00

(2) Po naciénieciu przycisku -,narzedzie tngce 7z nozem

oscylacyjnym wytnie krzyz w materiale, a czerwona kropka lampy laserowej
przejdzie do centrum krzyza automatycznie. Jesli nie znajduje sie ona w
. . o ... 10.00
srodku krzyza, wykonaj nastepujgce czynnosci:Najpierw nacisni j ,
aby zmienié¢ dtugo$¢ kroku, ktora jest rowna odlegtosci miedzy czerwong
kropkg a S$rodkiem krzyza. Nastepnie nacisnij przyciski strzatek na
ponizszym rysunku, aby przesung¢ czerwong kropke do srodkowej pozycji

krzyza.

(3) Kiedy czerwona kropka znajdzie sie na $rodku krzyza, naciénij [@,
aby zapisaé¢ dane.

9. Konserwac ja

Cykl Pozyc ja Tlustracje

Uchwyt narzedziowy Po kazdym dniu pracy nalezy wyjgé wszystkie

narzedzia z uchwytu

Oczyscié czesci zaciskowe noza | Przetrzyj ja czysta bawetniang szmatka

Wyczyscic powierzchnie | Wyczy$ci¢ maszyne za pomocg pistoletu ze

maszyny sprezonym powietrzem i szmatki
Dzien

Sprawdzic tancuch do | Upewnij sie, ze fancuch jest




przeciggania

nasmarowany i nie wytwarza hatasu

Sprawdzi¢ dziatania maszyny w
kierunkach X i Y

Przed przystapieniem do ciecia, urzadzenie

pracuje cicho

Czyszczenie 1 smarowanie szyn

X1iY

Przetrzyj szyny czystg szmatkg i nacisnij

uchwyt olejarki 1-3 razy

Czyszczenie narzadzi

Uzyj Sciereczki z alkoholem, aby usungé

pozostatosci z narzedzi

Sprawdzi¢ gtowice tnacg 1

narzedzia

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzig,
czy gtowica tngca i narzedzia mogg by¢

normalnie obstugiwane

Sprawdzi¢ stan oleju i wody w

sprezarce powietrza

Spuscié¢ wode i olej przez zawdr spustowy

sprezarki powietrza

Sprawdzi¢ zawor cid$nienia | Standardowe cisnienie powietrza wynosi

catkowitego 0, 6MPa, jesli jest to narzedzie tnace z
pneumatycznym oscylujgcym nozem tngcym to
cis$nienie powinno wynosi¢ 0, 8MPa

Sprawdzi¢ zawdér cisnienia | Upewnij sie, ze nie ma w nim wody

powietrza

Sprawdzi¢ $ruby na gtowicy | Upewnij sie, ze zadne $ruby nie s3g

tngcej i narzedziach

poluzowane lub zgubione

Oczys$cié powierzchnie filcu

Uzyj spreionego powietrza aby wyczy$é go,
upewnij sie, ze nie ma na nim zadnych

drobinek ani nierdéwnos$ci

Sprawdzié czujnik krancowy X i
Y

Sprawdz, czy czujniki nie sg poluzowane i

czy nie sa zakurzone

Tygodn
Sprawdzié¢ stan tozysk Sprawdz, czy nie ma poluzowanych tozysk
Sprawdzi¢ kabel i przewody Sprawdzié¢, czy sg one mocno potgczone
iowe . . . .. .
Oczy$cié skrzynke rozdzielcza | Oczysci¢ ja za pomocg odkurzacza
Sprawdz pasy Sprawdzi¢ naprezenie i zuzycie paséw
Miesie

Sprawdzié¢ zuzycie materiatéw | Sprawdzié zuzycie materiatéw
eksploatacy jnych eksploatacy jnych
Sprawdzié wytgcznik | Nacisnij z6tty przycisk na wytgczniku




automatyczny automatycznym, aby sprawdzié, czy moze on
czne normalnie pracowaé
Uwaga: Sprawdzaj stan zuzycia filcu w sposoéb nieregularny, napraw

uszkodzong czes¢ filcu, aby unikng¢ odgumowania ztgczy, ktére moze prowadzi

do nieprawidtowego ciecia.




