Instrukcja obstugi
Cutter automatyczny jednowarstwowy

TEXI XYZ 2517



WAZNE!

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne wskazdwki o tym jak bezpiecznie, wtasciwie i ekonomicznie uzywac urzadzenie.
Stosowanie sie do jej zalecen pozwoli unikng¢ roznych zagrozen, zmniejszyé przestoje w pracy, zwiekszy¢ niezawodno$¢

i trwato$¢ urzadzenia. Instrukcja obstugi musi by¢ zawsze dostepna na stanowisku pracy. Urzgdzenie moze by¢ obstugiwane
wytgcznie przez pracownika przeszkolonego w zakresie BHP, po przeczytaniu niniejszej instrukcji obstugi.

Dostawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikte z niewtasciwego lub niezgodnego z przeznaczeniem uzytkowania.

OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA
UWAGA: Aby zminimalizowac ryzyko pozaru, ryzyko porazenia pragdem elektrycznym lub ryzyko skaleczenia stosuj sie do
ponizszych zasad:

 Utrzymuj miejsce pracy i urzgdzenie w czystosci. Zaleca sie uzywanie sprezonego powietrza, aby oczysci¢ urzadzenie z pyt-
kow i pozostatosci materiatéw kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy.

» Zwracaj uwage na otoczenie w jakim pracuje urzgdzenie, nie wystawiaj go na dziatanie wilgoci.
* Nie instaluj urzgdzenia w pomieszczeniu o duzym zapyleniu, gdzie w powietrzu sg aerozole

« Staraj sie dobrze o$wietli¢ swoje miejsce pracy

» Uwazaj na niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

» Uwazaj na ubiér. Luzne witosy lub elementy odziezy mogg zosta¢ zaczepione przez ruchome czesci urzgdzenia. Operator nie!
moze pracowac w rozpietym fartuchu, bgdz w odziezy, ktéra moze stanowic¢ zagrozenie podczas obstugi urzadzenia.

» Uwazaj by nie uszkodzi¢ przewodu zasilajgcego i nie naraza¢ go na kontakt z olejem, z ostrymi lub rozgrzanymi!
przedmiotami.

» Odtgcz urzadzenie z sieci zasilajgcej, gdy go nie uzywasz.

» Uwazaj, aby nie uruchomi¢ urzadzenia przez przypadek.

* W przypadku nawet najmniejszego uszkodzenia zawsze sprawdz, czy dana cze$¢ nie wymaga wymiany.

* Nie montuj nigdy na urzadzeniu przystawek i akcesoriow innych niz zalecane przez producenta i sprzedawce .

* Mechaniczne elementy maszyny muszg by¢ utrzymywane w czystosci.

* Nie wykonuj samodzielnie zadnych modyfikacji maszyny.

* Nie pozostawiaj w poblizu urzadzenia bez nadzoru os6b postronnych i dzieci.

Instalacja elektryczna

» Sprawdz czy napiecie zasilajgce w gniezdzie odpowiada danym na tabliczce znamionowej urzadzenia: napiecie jednofazowe
230V 50Hz, napiecie trojfazowe 400V 50HZ.

» Sprawdz prawidtowo$¢ potgczen elektrycznych we wtyczce i gniezdzie zasilajgcym zwracajgc uwage na ochrone!
przeciwporazeniowa.

* W celu unikniecia wibraciji i nieprawidtowej pracy urzgdzenia wypoziomuj maszyne, gdy umiescisz je na miejscu pracy.
* Nie uzywaj przedtuzaczy elektrycznych.

» Podczas pracy maszyny nie wtgczaj innych przyciskow na panelu, nie zmieniaj w trakcie jej pracy programu, w przypadku!
nieprawidtowosci wtgcz przycisk awaryjnego zatrzymywania cyklu.

« Stosuj sie do aktualnie obowigzujgcych norm elektrycznych i BHP.

UWAGA - wszystkie prace zwigzane z instalacja elektryczna musi wykonywaé¢ wykwalifikowany elektryk.

Pamietaj!

Gdy zauwazysz jakakolwiek nieprawidtowosé w funkcjonowaniu urzgdzenia wytacz jg natychmiast i powiadom mechanika!lub
przetozonego.

Po skonczonej pracy wytacz urzadzenie oraz wyjmij wtyczke z sieci zasilajgce;.

Odtacz urzadzenie z sieci w przypadku awarii sieci zasilajgce;.
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1. Instrukcja

1.1. Funkcje

m  Miejscowe strefy prozniowe

[ ] Sterowanie wektorowe préznig

m  Automatyczne podawanie arkuszy

[ ] Uktad przenosnikowy

[ System rejestracji za pomoca kamery

m  Wysokoobrotowe narzedzia tnace o wysokiej doktadnosci
[ ] Stot odbiorczy do odbierania wycietych elementow

[ ] Bez koniecznosci stosowania dodatkowej pomocy

1.2. Skiad

Cyfrowy ploter stotowy Texi XYZ 2517 sktada sie ze skrzynki elektrycznej, gtdwnego korpusu oraz urzgadzen prézniowych i
pomocniczych. Oprogramowanie obejmuje modut przetwarzania plikdw i sterowania maszyna.

Zaleznie od potrzeb uzytkownika, mozliwe jest zastosowanie jednego lub kilku narzedzi: Narzedzie styczne, narzedzie oscylacyjne,
narzedzie do ciecia bruzdowego, narzedzie do cigcia klinowego, narzedzie do przegniatania, narzedzie obrotowe z napedem, wiertto, rysik.

Uzytkownik moze wykorzystywac skaner kodow kreskowych do kodéw wygenerowanych w programie RIP.

1.3. Zasada dziatania

Po zaimportowaniu plikéw przez SmartCut/iBrightCut, uzytkownik moze je przetwarza¢ (edytowac i osadzac), po czym wystac je do
modutu CutterServer. Zgodnie z plikami ciecia, system sterujgcy utworzy sygnaty sterujgce ruchem. Po otrzymaniu sygnatéw serwonapedy
wykonajg ruch opuszczania/podnoszenia narzedzi oraz przesuwania modutéw. W ten sposéb urzgdzenie pozwala na szybkg i precyzyjng

obrébke.



1.4. Parametry techniczne

Model TEXI XYZ 2517
Powierzchnia ciecia 2500mm*1700mm
Wymiary maszyny 3300mm*2520mm
Maks. predkos¢ 1500 mm/s
Doktadnosé 0,1 mm
Maks. grubosé ciecia 50 mm
Moduty 1-3

Formaty plikow

DXF, PLT, PDF, HPG, HPGL, TSK BRG, XML, CUT, OXF, ISO, Al, PS, EPS

Interfejs Port szeregowy / port USB
Odsysanie Pompa prézniowa
Zasilanie

Jednofazowe 220 V / 2 kW Trojfazowe 220 V /380 V /5,5 kW /7,5 kW

Zapotrzebowanie na
moc

220V /50 Hz / 60 Hz, 380 V / 50/ 60 Hz (Trojfazowy, piecioprzewodowy uktad zasilania)

Wymagane ci$nienie

powietrza

0,6 — 0,85 MPa, suche sprezone powietrze

Srodowisko pracy

Temperatura: 0°C - 40°C; wilgotnos$¢: 20% - 80% wilg. wzgl.

Temperatura
przechowywania

od -20 do +55°C




1.5. Moduty tnace (opcje)

llustracja Nazwa Charakterystyka Ciety materiat
Modut uniwersalny Mozliwosc instalacji wszystkich Grubos¢ cigcia: 50 mm
narzedzi
e

Modut frezu 1,8 kW

Moc: 1,8 kW 60000 obr./min
Urzadzenie czyszczgce

chtodzone woda

Grubosé¢ ciecia:
Dibond 2 mm,
akryl 20 mm

Modut frezu 1 kW

Moc: 1 kW 60000 obr./min
Urzadzenie czyszczgce

chtodzone powietrzem

Grubosé¢ ciecia:
Dibond 2 mm,
akryl 20 mm

Modut znakujacy

Dwa rysiki 3 razy/rysik

Grubo$¢ materiatu: 50 mm

Modut wiertta

Dwie glowice 3 razy/glowica

Grubo$¢ materiatu: 10mm




1.6. Narzedzia

grubosci do 5 mm. Wysoka

predkosc¢ i niski koszt.

llustracja Nazwa Charakterystyka Materiaty
) ) Karton, klepka parkietowa,
Uniwersalne narzedzie
o ptyta ABS, uszczelka,
- thgce do materiatbw o . .
N6z wleczony wstepnie  impregnowane

widkno weglowe, plandeka
PVC, PE, XPE, etykiety itp.

Elektryczne narzedzie

Wysokiej czestotliwosci

narzedzie z napedem
elektrycznym z opcjami o

mocy 80 W i 250 W. Maks.

Tektura falista, uszczelki,
ptyta KT, tektura szara, PE,

XPE, EPE, skéra PU, ggbka

gestych materiatéw o]

grubosci do 50 mm.

grafitowe, ggbka, EPE itp.

oscylacyjne L kompozytowa PU, mata do
predkos¢ ciecia 1 m/s dla .
L L . |dywanéw samochodowych
materiatéw miekkich i "
itp.
Sredniej gestosci. P
Wydajne narzedzie
Kompozyty, piyta
pneumatyczne o] . .
Pneumatyczne . komodrkowa, uszczelki
wydtuzonym  skoku do .
narzedzie oscylacyjne azbestowe, uszczelki

Narzedzie do ciecia
bruzdowego

do

materiatéw winylowych.

Narzedzie nacinania

Winyl, folia

odblaskowa itp.

naklejki,

Narzedzie obrotowe
Zz napedem

N&z z ostrzem obrotowym z
do

tekstyliow technicznych o

napedem tkanin i

wysokiej predkosci obrobki.

Tkaniny, wiékno weglowe,
wiékno szklane, aramid,

wyktadzina itp.




Narzedzie do ciecia
klinowego

Narzedzie o 5 katach
skrawania. Tworzenie
projektu strukturalnego 3D.

Plyta komorkowa, ptyta
réznowarstwowa, plyta KT,
tektura szara itp.

Wydajne narzedzie
obrotowe

\Wydajne narzedzie z
ostrzem obrotowym z

napedem.

Tekstylia techniczne, wtdkno
weglowe, witdkno szklane,

wyktadzina, futro itp.

Narzedzie do
przegniatania

Kota przegniatajgce do
produkcji pudet
kartonowych.

Tektura falista, karton itp.

Narzedzie frezujacy

Wysokowydajny ploter do
twardych i trudnych
materiatéw o grubosci do 16
mm.

Akryl, dibond, kompozyty
aluminiowe, ptyty PDF itp.

Narzedzie frezujacy

Wysokowydajny ploter do
twardych i trudnych
materiatéw o grubosci do 16
mm

Akryl, dibond, kompozyty
aluminiowe, ptyty PDF itp.




llustracja Nazwa Ab Charakterystyka Materiat
Wysokowydajny ploter do
twardych i trudnych
materiatéw o grubosci do
Frez CNC MILL Akryl, dibond, kompozyty
1.8KW [20mm.
aluminiowe, ptyty PDF itp.
Moc: 1,8 kW; Predkosé
obrotowa: 60000 obr./min;
Maks. grubos$é: 20 mm.
Wysokiej czestotliwosci Tektura falista, uszczelki,
Elektryczne
narzedzie EOT3 narzedzie z napedem ptyta KT, tektura szara, PE,
lacvi
oseylacyjne elektrycznym z opcjami o XPE, EPE, skoéra PU, ggbka
mocy 200 W. Maks. predkos¢ kompozytowa, mata do
ciecia 1 m/s dla materiatéw |dywanéw samochodowych
miekkich i Sredniej gestosci. |itp.
Bardzo
wydajne
yeal SPRT
narzedzie
obrotowe Bardzo wydajne narzedzie z [tekstylia, wtdkno weglowe,
@J ostrzem obrotowym z widkno szklane, wyktadzina,
napedem. futro itp.
Narzedzie Plyta KT, tektura falist
perforujace PTK Narzedzie perforujgce yla il texlura falista,

karton, tektura itp.




Uniwersalne

narzedzie

rysujgce

ubT

Uniwersalne

narzedzie rysujgce

Szablony, oznakowanie

techniczne, etykiety itp.




1.7. Ptytki elektroniczne
Umiejscowienie ptytek w skrzynce elektronicznej.

DSP




2. Warunki wstepne

2.1.Lokalizacja montazu

Nalezy upewnic¢ sie, ze spetniono nastepujgce wymogi:

* miejsce instalacji jest poziome i pozwala na utrzymanie ciezaru maszyny.

» skrzynie transportowe mozna umiesci¢ w poblizu miejsca instalacji, a ich obecnos¢ nie przeszkad:

montazu urzadzenia.

* szerokosc przejscia od miejsca roztadunku do miejsca instalacji jest rowna co najmniej minimalnej—]

szeroko$ci wymaganej dla wymiardw skrzyni transportowe;.

* przylacza zasilania elektrycznego i powietrza spetniajg wymogi podane w danych technicznych.

* miejsce instalacji jest dobrze oswietlone.

» wokot plotera dostepne jest co najmniej 1 metr przestrzeni do wykonywania konserwacji i codzienn

2.2.Personel

Nalezy upewnic sie, ze spetniono nastepujgce wymogi:

* personel pomocniczy nosi odziez ochronng i rekawice robocze.

* personel pomocniczy jest zaznajomiony z zagrozeniami ptyngcymi ze strony instalacji maszyny or:

zapoznat sie z instrukcjami montazu.

2.3.Zapotrzebowanie na moc (50 / 60 Hz, napigcie * 5%)

Trojfazowa ~ |Prad Wielkosé _ o
pompa Napigcie elektryczny Wytacznik |przewodu [Instalacja elektryczna
prézniowa
5,5KW 380V 8.3A 20A 6mm? LK L2, L3, NG
7,5KW 380V 12A 20A Bmm? LKL2, L3, NG
Trojfazowa | Prad Wielkosé _
pompa Napiecie | elektryczny | Wytacznik |przewodu | Instalacja elektryczr
prézniowa
5,5KW 220V 14.5A 30A 6mm2 LKL2, L3, G
7,5KW 220V 20A 50A 8mm2 LKL2, L3, G o




. Maszyna Prad | Wielkosé¢ | Instalacja
jednofazowa + | elektryczny| Wylacznik | 5 7e\odu| elektryczna
PC
220V 10A 15A 6mm? |L,NG
2.4. Warunki srodowiskowe
Wartos¢ Jednostka
Temperatura pracy od +10do +35 |C
Temperatura przechowywania od-20do+55 |C
Wilgotnos¢ wzgledna 10 - 80 bez %
kondensac;ji
2.5. Podstawowe urzadzenie sprezonego powietrza
Zaciski przesuwu filcu Wartos¢ | Jednostki
Cisnienie robocze 0,6MPa
Min. przeptyw powietrza 0,4m3/min
Sterowanie kieszenig narzedziowa, Wartosé | Jednostki
zasilanie frezu 1 kW
Cisnienie robocze 0,8MPa
Min. przeptyw powietrza 0,6mM3/min

10




2.6. Wymagana powierzchnia

Wymiary maszyny: Diugos$é x szeroko$¢ (z frezem, wysokos$¢ przecietnego uchwytu frezu
wynosi 2,8 m)

tadowarka

materiatu Dtugosé¢ / szerokosé

z Dlugos¢ Dlugos¢ +1,9 m
Szerokosé Szerokos$¢ + 0,9 m

Bez Diugosé Diugosé +0,9m
Szerokos¢ Szerokos$¢ + 0,9 m

2.7. Wymagana przestrzen robocza

Wymiary maszyny: Diugos¢ x szerokosc¢ (z frezem, wysokos¢ przecietnego uchwytu frezu
wynosi 2,8 m)

Zespot podajacy Dtugos¢ / szerokos¢

z Diugos¢ Diugos¢ +3,4m
Szerokos¢ Szeroko$¢ + +2,4m

Bez Diugos¢ Diugos¢ +2,4m
Szerokosé Szerokos$¢ + +2,4m

11



3. Instalacja
3.1. Otwieranie i inspekcja skrzyni transportowych

Uwaga:

Nalezy uwazac, by wieko skrzyni nie wypaczyto sie po utozeniu go pod katem.

Skrzynie nalezy ustawia¢ poziomo.

Uwaga:

* Instalacje nalezy wykona¢ wytgcznie, gdy wszystkie czesci sg obecne i w nienaruszonym
stanie.

* Nalezy powiadomi¢ dziat obstugi klienta, jesli brakuje czeéci lub sg one uszkodzone.
» Brakujgce bgdz uszkodzone czesci nalezy uzupetnic lub wymienic.

A - Wykreci¢ wszystkie sruby w gornej czesci skrzyni transportowe;.
B - Zdjaé wieko.
C - Wykrecic¢ sruby z gérnych belek poprzecznych

B - Zdja¢ belki
E - Poluzowa¢ sruby bocznych oston.

F - Zdjg¢ boczne ostony.

G - Sprawdzi¢ kompletnos¢ i stan zawartosci.

12



3.2. Wstepne poziomowanie ramy podstawy

A - Uniesc¢ konce podpor po kazdej strone, by wyréwnac je za pomocg
precyzyjnej poziomicy.

B - Nalezy okresli¢ najnizszg pozycje nozki i unies¢ ja za pomocg srub
nastawczych.

C - Za pomocg sruby nastawczej nalezy unies¢ najnizszg nézke.

M16 x 70mm

13



3.3. Instalacja podstawy maszyny

@ ®
Nr Nazwa Nr Nazwa
Belka
1 Wytacznik bezpieczenstwa 2
3 Wozek 4 Stot
5 Mata filcowa 6 Przycisk pauzy
Skrzynka sterujgca :
7 podcisnienia 8 Przycisk pauzy
9 Wytgcznik bezpieczenstwa

14




® @ ®®
Nr Nazwa Nr Nazwa
1 Przewody 2 Pneumatyki
3 Skrzynka elektryczna 4 Pompa prézniowa
5 Skrzynka sterujgca 6 Zawor
Zdjecie 2

15



e

s

Zdjecie 3

Szczelina ustalajgca
Sruba z gniazdem
szesciokgtnym M6*35 (16
szt.)

Sruba z gniazdem
szesciokgtnym M6*16 (4 szt.)

trzpien okragty ¢8

Sruba z gniazdem
szesciokgtnym M5*12 (4 szt.)

Pret pomocniczy (4 szt.)
Sruba z gniazdem
szesciokgtnym M6*30 (4 szt.)

Zdjecie 4
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Sruba z gniazdem
szesciokgtnym M5*40 (2 szt.)

Zdjecie 5

Sruba z gniazdem
szesciokgtnym M4*6 (4 szt.)

Sruba z gniazdem
szesciokgtnym M4*16 (4 szt.)

Zdjecie 6
Umiesci¢ belke na stole (konce belki do odnosnych okragtych sworzni). Strona z wézkiem znajduje sie w przedniej czesci

maszyny (zdjecie 1)
Dokreci¢ M6x16 (4 szt.) (zdjecie 3)

Poluzowa¢ M6x30, przesung¢ belke pomocnicza do gory, dokreci¢ M6x30 (zdjecie 4)
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Dokreci¢ M5x12 (4 szt.) (zdjecie 3)

Zastosowac klej Loctite 272 na Srubach M6X35 i dokreci¢ je (16 szt.).
Zainstalowa¢ odpowietrzniki i dokreci¢ sruby M5x40 (2 szt.) zdjecie 5
Dokreci¢ $sruby M4x6 i M4x16, by zamocowac¢ ostone boczng. Zdjecie 6

3.4. Montaz stanowiska roboczego

3.4.1 Podtgczenie monitora, klawiatury i myszy

1 Przycisk zatrzymania awaryjnego

A - Zainstalowa¢ monitor, klawiature i mysz zgodnie z ilustracja.
B - Zabezpieczy¢ przewody opaskami kablowymi.
C - Przewdd zatrzymania awaryjnego (EMG) do podtgczenia wytgcznika awaryjnego

skrzynki elektrycznej.
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3.4.2 Podtgczanie PC do plotera

Karta graficzna

karta ztgcza
szeregowego

VID 1 VID 1

2 Karta ztgcza szeregowego / USB-
1 Karta graficzna 890k

A Kabel komunikacyjny do podigczania karty ztgcza szeregowego.
B Podtaczenie VID 1 do karty graficznej
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3.5. Montaz wspornika frezu. (Wysokos$¢ catkowita: 2,8 m)

20



odul

FREZ

podigczenie do odpylacza

Urzgdzenie odpylajgce
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3.5.1 Przewody tgczeniowe we wsporniku frezu

1. Doprowadzenie powietrza, ®6 mm 4. Kabel komunikacyjny narzedzia frezarskiego
2. Wyjscie powietrza, ®6 mm 5. Przewdd zasilajacy frezu @4 mm
3. Przytgcze zasilania 220 V AC 6. Frez
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4. Strefa zagrozenia podczas uruchamiania

4.1. Strefa zagrozenia wézka modutu Uwaga:

Ryzyko urazu ze strony wozka modutu!
Strefa zagrozenia wdzka modutu nie jest zabezpieczona urzagdzeniami
ochronnymi.

» Zabezpiecz obszar wokot glowicy tnacej (okoto 25 cm)

1 Modut
2 Strefa zagrozenia

(Odlegtos¢ bezpieczenstwa podczas uruchomienia wynosi 25 cm)
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4.2. Urzadzenia ochronne maszyny i stotu PC.

1 Przycisk pauzy 3 Przetacznik zatrzymania awaryjnego

2 Wytgczniki
bezpieczenhstwa
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5. Podtaczanie zasilania i przylgcza sprezonego powietrza

Uzytkownik powinien przygotowa¢ dwa przewody powietrzne o srednicy 8 mm.
1. Pompa prozniowa: tréjfazowy, czteroprzewodowy uktad sterowania elektronicznego, podigczenie zasilania za
pomocg przewodu piecioprzewodowego

2. Maszyna i PC: jednofazowy, tréjprzewodowy uktad sterowania elektronicznego.

skrzynka przemiennika czestotiwosci

L1L213 G LNG

wejscie ¢8mm
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6. Instalacja modutow

Tyt <—>Przod™ Gniazdo  Okragty trzpien

Zdjecie 7

- Zainstalowac modut zgodnie ze zdjeciem 7. Nalezy upewnic sie, Ze gniazdo ustalajgce jest zgodne z trzpieniem

ye B : Okragty sworzen schodkowy
e

Tyt <) Przod

Otwor Ustalajacy

Zdjecie &

- Zdjat dolng czes¢ modulu, obrécic modut do gory. Zdjecie 8
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Wejscie
7enskie

W dot

Zdjecie 9
m Przechylic modut na wozek, po czym obnizy¢ modut, az zatrzyma sie (okoto 15 mm). Nalezy upewnic sie, Ze polgczenie
elektryczne uchwytu narzedziowego | wspornika sa ze soba zréwnane. (Zdjecie 9)

Zdjecie 10

m  Wazne: Ustawic modut na listwie montazowej zgodnie ze zdjeciem 10.
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Zdjecie 11
Za pomocy klucza imbusowego 4 mm zamocowac modut (zdjecie 11).
6.1. Instalacja narzedzi

6.1.1. NOzZ wleczony
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Zdjecie 14
Wiozy¢ narzedzie (zgodnie ze zdjeciem 12, zdjeciem 13). Uchwyt narzedziowy | UCT s3 oznaczone CZerwonymi
kropkami. Narzedzie jest w poprawnej pozycji, gdy kropki 53 ze s0ba zréwnane.,

W Dokrecic zgodnie z ruchem zegara. (Zdjecie 13)
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6.1.2. Elektryczne narzedzie oscylacyjne

Zdjecie 16 Zdjecie 17
m Wiozy¢ EOT do modutu, by czerwona kropka na EOT byta zgodna z kropka na module. Zdjecie 16i 17

Zdjecie 18

m Obrdci¢ zacisk zgodnie z ruchem zegara, by go zamknaé, obréci¢é EOT zgodnie z ruchem zegara, by dopasowac¢ sworzen.
Zdjecie 18
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6.1.3. Narzedzie do ciecia klinowego

Zdjecie 19 Zdjecie 20
m  Najpierw nalezy witozy¢ ostrze do uchwytu ciecia klinowego, nastepnie wtozy¢ w gniazdo okragte trzpienie pozycjonujace
(zdjecie 19).

m  Scisng¢ ostrze, przykrecié dwie sruby M4*8 (zdjecie 20), po czym montaz ostrza zostanie ukoriczony.

(uwaga: Jesli cylindryczny sworzen nie dotknie ostrza, moze prowadzi¢ do jego ztamania)

Zdjecie 21 Zdjecie 22

Wiozy¢ V-CUT do uchwytu narzedziowego (zdjecie 21 i 22). (Uwaga: czerwony znacznik na narzedziu musi by¢ zgodny ze
znacznikiem na uchwycie, w przeciwnym razie wystapi btad instalaciji.
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Zdjecie 23 Zdjecie 24

Umiesci¢ ukosng gtowice wykonczeniowg w gniezdzie montazowym noza i dopasowac jg (zdjecie 23).
Dostepne sg dwa rézne trzpienie cylindryczne w gniezdzie noza ukos$nego, ktére wkitada sie do odpowiedniego otworu.

Trzpienie powinny wchodzi¢ bez konieczno$ci uzycia sity, w przeciwnym razie oznacza to nieprawidtowy montaz, uszkodzenie
czesci lub inny problem. Gniazdo noza ukosnego oraz gtowica ukosna

powinny do siebie doktadnie przylegac (zdjecie 24).

Zdjecie 25 Zdjecie 26

m  Za pomoca klucza imbusowego 4 mm dokreci¢ sruby montazowe uko$nego noza (zdjecie 25), az gniazdo noza ukosnego oraz

gtowica ukosna zostang doktadnie zamocowane.

m Instalacja narzedzia zostata zakonczona (zdjecie 26). Jesli nie wystepujg luzy lub drgania, instalacja przebiegta poprawnie.

Nalezy pamietaé, ze ostrze jest ostre. Podczas obstugi nalezy uwazac na dionie.
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6.1.4. Duze narzedzie do przegniatania

Zdjecie 27 Zdjecie 28

m Wiozy¢ uchwyt duzego kota do przegniatania do gtowicy (rys. 27), wyréwnac czerwong kropke na uchwycie z kropkg na
gtowicy tngcej, nastepnie wiozyé je do otworu w gtowicy.
m  Potwierdzi¢, ze uchwyt duzego kota do przegniata jest stabilnie osadzony w gtowicy, po czym dokreci¢ $rube (zdjecie 28).

Zdjecie 29 Zdjecie 30

m  Wiozy¢ tarcze do prostokgtnych wycie¢ w uchwycie (zdjecie 29)

m  Popchngc tarcze reka; jesli nie wypada, oznacza to, ze instalacja zostata wykonana poprawnie (zdjecie 30)
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6.1.5. Narzedzie PRT

Zdjecie 31 Zdjecie 32

m  Wiozy¢ uchwyt narzedzia PRT do glowicy tnacej (rys. 31), wyréwnac czerwong kropke na uchwycie z kropkg na gtowicy
tngcej, nastepnie wiozy¢ je do otworu w gtowicy narzedziowe;.
m  Potwierdzi¢, ze uchwyt narzedzia PRT jest stabilnie osadzony w gtowicy, po czym dokreci¢ srube (zdjecie 32).

Zdjecie 33 Zdjecie 34

m  Umiesci¢ gtowice PRT w gniezdzie montazowym noza i dopasowac ja (zdjecie 33).
m  Dokreci¢ za pomocg klucza imbusowego.
m  Instalacja narzedzia zostata zakonczona (rys. 34)
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7. Obstuga

7.1. Przygotowanie
[ Przed rozpoczeciem nalezy upewnic sie, ze nikt nie przebywa w obszarze roboczym.
[ Przed rozpoczeciem obrébki nalezy uprzgtngé stét, upewniajgc sie.

m  Sprawdzi¢, czy cisnienie powietrza osigga 0,6 MPa.

m  Sprawdzi¢, czy narzedzia sg poprawnie zainstalowane.

7.2. Obstuga

m  Wigczy¢ zasilanie.

m  Maszyna rozpocznie resetowanie. Procedura resetowania: Reset wysokosci glowicy tngcej, reset kierunku X/Y, reset

kierunku obrotéw gtowicy, przesuniecie gtowicy do potozenia poczatkowego.
m  Aby nie nacig¢ filcu, nalezy wyregulowa¢ gtebokos¢ narzedzi.
[ Umiesci¢ materiaty na stole, uruchomi¢ pompe prézniowa, co spowoduje ich przywarcie do stotu.

m  Otworzy¢ ,Digital cutting system” i zaimportowac pliki (DXF lub PLT). System wykona analize obrysu, definicje narzedzi

tngcych oraz rodzaju ciecia.

m  Uruchomié pompe prozniowa, przesung¢ gtowice tngca, wybraé wskaznik laserowy w CutterServer po czym sprawdzic¢

obszar ciecia.
m  Po potwierdzeniu nalezy klikng¢ na ikone ciecia, co spowoduje rozpoczecie obrdbki.

[ Po zakonczeniu ciecia nalezy wytgczy¢ zasilanie odpowiednim przetgcznikiem
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7.3. Konserwacja

7.3.1 Konserwacja codzienna

m Sprawdz gniazda zasilania, a takze ztgcze kabla szeregowego.

m Przed rozpoczeciem ciecia nalezy wykonac¢ ruch w osi X/Y z nizszg predkoscig, upewniajac sie, ze nie wystepujg
nietypowe dzwieki.

Bez uruchamiania cigcia, nalezy wigczy¢ narzedzia, ktére moga obracac sie automatycznie (elektryczne narzedzie
oscylacyjne, pneumatyczne narzedzie oscylacyjne, narzedzie obrotowe z napedem oraz frez), sprawdzajac, czy narzedzia
zachowujg sie poprawnie.

m Po zakonczeniu pracy nalezy oczysci¢ catg maszyne.

m Codziennie nalezy zebrac¢ pyt i nadmiar oleju z prowadnicy Y.

m Oczysci¢ wode w zaworze regulujgcym sprezarek powietrza oraz pozostatego wyposazenia.

m Nie nalezy naraza¢ maszyny na wilgotne Srodowisko.

Sprawdzi¢ stan zaworu cisnieniowego oraz wylotu wody.

l Wylot wody

Wyczysci¢ przewody w osi X i Y. Sprawdzi¢ brak obcych substancji oraz nietypowych dzwiekow
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Wyczysci¢ powierzchnie filcu oraz zebra¢ pyt z powierzchni maszyny.

Wyczysci¢ gtowice tngce i sprawdzi¢, czy nie ma luznych srub.

7.3.2 Konserwacja cotygodniowa
W przypadku nagromadzenia wiérow po diugiej pracy, co zmniejsza site ssania, nalezy co tydzien czysci¢ wlot pompy.
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Sprawdzi¢ czujnik potozenia poczgtkowego szyn X, Y, jesli to konieczne.

Wyczysci¢ filtr pompy prézniowe;.

Sprawdzi¢ potgczenia wszystkich przewodow zasilania.
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7.3.3 Konserwacja comiesieczna

Skorygowaé mocowanie filcu. Sprawdzi¢ ukfad zabezpieczajacy przed wyciekiem.

Bezpiecznik termiczny:
10A

L ——— ]

7.3.4 Konserwacja kwartalna

Przeglad catej maszyny nalezy wykonywac co kwartat. Obejmuje to czyszczenie, wymiane zuzytych czesci, smarowanie czesci
obrotowych oraz dokrecenie luznych srub.
< Metoda smarowania: wyczys$ci¢ czesci obrotowe za pomocg szmatki, wytrze¢ zabrudzenia; natozy¢ Swiezy smar na

powierzchnie slizgowe.

7.3.5 Konserwacja coroczna
Nalezy dokonaé inspekcji catej maszyny, w tym pod katem starzenia sie przewoddw, korozji czesci oraz luznych $rub.
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8. Rozwigzywanie problemoéw

Nr

Usterka

Rozwigzanie

Ploter nie uruchamia sie

1. Sprawdzi¢, czy wytgcznik obwodu nie jest otwarty.
2. Sprawdzi¢ czy bezpiecznik nie ulegt przepaleniu.
3. Sprawdzi¢, czy czerwony wytgcznik jest zwolniony.
4. Sprawdzi¢ wtyczke podtgczong do gniazda
skrzynki elektrycznej za pomocg multimetru.

5. Sprawdzi¢, czy obwdd jest zasilany napieciem 220

Sita ssania ulegta ostabieniu, kiepsko

utrzymujgc materiaty

1. Jesli materiaty sg przepuszczalne, z jednej strony
nalezy umiesci¢ folie.

2. Wyczyscic¢ filtr wejsciowy pompy prézniowej, jesli
jest zablokowany.

3. Sprawdzi¢, szczelnosé i przewodow pompy

prézniowe;.

Urzgdzenie nie przecina materiatu

1. Niewystarczajgca wysokos¢ noza; zwiekszyc¢
gtebokos¢ ciecia noza.

2. Wymieni¢ na nowe ostrze.

3. Sprawdzi¢ wypoziomowanie stotu do ciecia .
W razie potrzeby skontaktowac sie z dziatem
serwisowym.

4. Materiat nie jest catkowicie odcinany; Potozy¢
kawatek perforowanego papieru na powierzchni

stotu.

\Wzory w naroznikach nie sg wycinane.

Otworzy¢ okno dialogowe ustawie parametréw plotera,
zresetowa¢ kompensacje uniesienia noza (Knife Up
Compensation) oraz kompensacje opuszczenia noza

(Knife Down Compensation).

\Wystany plik spowodowat wydanie

ostrzezenia w CutterServer

Uzy¢ funkcji diagnostyki (Diagnose) w CutterServer, aby

sprawdzi¢ wersje DSP.
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9. Uwagi dotyczgce bezpieczenstwa

m Przewdd uziemienia GND powinien byé podtgczony do instalacji uziemiajace;j.

m Nalezy zastosowa¢ przewody o podanej wielkosci, zgodnie z mocg plotera.

m Przed wigczeniem maszyny nalezy sprawdzi¢, czy pasek napedowy nie jest zablokowany obcymi materiatami.
m W razie niebezpieczenstwa nalezy wcisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego lub odtgczy¢ zasilanie.

m Operatorzy i pozostaty personel nie powinien siegac do strefy zagrozenia podczas pracy plotera.

m Wszelkie czynnosci inspekcyjne i rozwigzywania problemoéw nalezy wykonywaé przy wytgczonym zasilaniu.

m Regulacje gtowicy tngcej i wymiane narzedzi nalezy wykonywacé przy zatrzymanej maszynie.
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