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1. Altalanos bevezetd...

Tisztelt Vevénk!

Az ebben a kézikdbnyvben megadott informacidk és a benne kozvetitett ismeretek
nélkulézhetetlenek a gép és a vezérlés biztonsagos Uzembe helyezéséhez és lzeméhez!

A gép felallitasa és Uzembe helyezése el6tt olvassa el a kézikonyvet, és gy6z6djon meg
rola, hogy mindent megértett. Ez egy bonyolult készllék, amely szakszerltlen kezelés
esetén balesetveszélyt jelenthet, vagy anyagi karok keletkezhetnek.

Segitsen ennek elkerulésében, és kapkodas nélkll alaposan ismerje meg a gépet és a
hozzatartozé elektronikat.

Az Utmutatd hasznalata

- segit a készulék megismerésében.
- segit elkerllni a szakszeritlen kezelésbél szarmazd izemzavarokat és
- noveli a készulék élettartamat.

Tartsa mindig kéznél ezt a hasznalati utmutatoét.
A készuléket az utmutatd pontos ismeretének a birtokaban és figyelembe vételével
kezelje.

A PROXXON nem vallal felel6sséget a készulék biztonsagos mikodéséert, ha:

- akészlléket a szokasostdl eltéré6 mdédon hasznalja;
- az utmutatdéban meg nem nevezett célra hasznalja,
- nem veszi figyelembe a biztonsagi el6irasokat,

Nem élhet a garancialis igénnyel:
- kezelési hiba,
- hiadnyos karbantartas esetén.

Sajat biztonsaga érdekében feltétlenul vegye figyelembe a biztonsagi eléirasokat.
Csak eredeti PROXXON-alkatrészeket hasznaljon.

A miszaki fejlesztés eredményeként kialakul6 valtoztatasok joga fenntartva. Sok sikert
kivanunk Onnek a készllékhez.



2. Az FF 500/BL CNC gép miikodésének attekintése

Tisztelt Felhasznalo!

Az FF 500/BL CNC fuggbleges marogép egy nagy teljesitményl, precizios
megmunkalégép, amely kielégiti a konnyl kezelhet6séggel, pontossaggal és
megbizhatdsaggal szemben tamasztott magas igényeket. Az alabbiakban néhany miszaki
részlet magyarazata kovetkezik.

2.1. A mechanika rovid attekintése

Az FF 500/BL CNC egy gondosan megtervezett, stabil kivitelli, allvanyos, fuggdleges
marogep. A felhasznalébarat modon oOsszeallitott felszerelés és a rendkivil magas
min6éségl kivitel a mardgépet a forgacsold megmunkalas teruletén belul egész sor
forgacsolasi tevékenységhez teszi megbizhato partnerré.

A nehéz, robusztus géptalp kivald stabilitast biztosit a CNC-vezérléssel két tengelyen
(keresztiranyban (X-tengely) kb. 290 mm, fuggdlegesen (y-tengely) 100 mm) mozgathato
keresztasztal, valamint a stabil, nagyvonaluan méretezett, nagyszilardsagu folyamatosan
ontott aluminiumprofil szamara. A talp ugy, mint a keresztasztal fecskefarkas vezetéssel
van ellatva, amely a marofejet hordozé szant tartja.

Ez a szan is elektronikus vezérlésl, a mozgastartomanya (z-tengely) kb. 200 mm.

Az orsos hajtas kozvetlenll a legmodernebb, kefe nélkili, egyenaramu motorral torténik. Ez a
technologia az integralt rotorhelyzet-felismeréssel és a fordulatszam-érzékelékkel rendkivdil
magas és a teljes fordulatszam-tartomanyban nagyon egyenletes nyomatékot biztosit. Ez
alacsony fordulatszam mellett is lehetdvé teszi a nagy atmérdjii mardészerszamok hasznalatat.
A max. 4000 1/perc fordulatszamokkal ezzel szemben relativ kis atmeérdjlii mardszerszamok
problémamentes hasznalata valik lehetévé.

A legklldnbdzdbb marétipusok alkalmazasanak, és a fordulatszam anyagra jellemzé
adottsagoknak megfelel6 beallitasanak igy szinte semmi nem szab hatart.

A direkthajtasnak és a kefe nélklli motortipusnak kdszdonhetéen a hajtas kozel
kopasmentes és kiemelked6en nyugodt jarasu.

A mardfej szukség esetén minden oldalra 90°-ban elfordithatd, és egy karos csavarral
kényelmesen barmilyen pozicidban rogzithet6: a furéelbtolassal igy pl. srégen is lehet furni. A
szerszambefogas a marogéppel szallitott négy szerszambefogd egyikével torténik. Mas
méretl szerszambefogok tartozékként kaphatok.

Ezen kivul a marofej furdelbtolassal van ellatva, ami azt jelenti, hogy a marogép furasi
munkakhoz vagy példaul sullyesztéshez is hasznalhato.

A nagy pontossagu fecskefarkas agyvezetok az dsszes tengely esetén utanallithatok az
esetleges kopasbdl adodo jaték megszintetése érdekében. Kinalatunkban a tartozékok
széles valasztéka megtalalhato.



2.2. Az elektronika rovid attekintése

A harom szerszamtengely el6tolasanak szamitégéppel torténd elektronikus vezérlése
nagymertékben kibdviti a hagyomanyos, tehat manualis vezérlési megmunkalégép
lehet6ségeit:

igy a munkadarab kivant formaja a specidlisan erre a gépre késziilt NCCAD 9 BASIC
szoftverrel tervezhet6 vagy programozhatd, és ezt kovetdéen tetszéleges gyakorisaggal
automatikusan el6allithaté az FF 500/BL CNC mardgépen.

Es hogy miikddik ez a gyakorlatban?

Hagyomanyos szerszamgép esetén a szant vagy a keresztasztalt manualisan a
kézikerekekkel lehet ,ide- oda allitani© annak érdekében, hogy a nyersdarabbdl a
mardszerszammal vagy az esztergakés létrehozza a kivant konturt.

Alapvetéen a CNC-gépeknél az elétolasi mozgasokat elektromos motorok (nalunk a nagy
megmunkalasi pontossag és megbizhatésag érdekében nagy felbontasu un.
léptetdbmotorok és nagy pontossagu golydés csavarorsok hozzak létre, amelyek a
motortengely forgasat az adott tengelyen haladé mozgassa alakitjak.

Mindenesetre a motorokkal k6zolni kell, mikor, milyen mértékben és milyen iranyban kell
a munkadarabot, illetve a szant eltolniuk ugy, hogy végul a kivant munkadarab-forma j6jjon
létre.

Ezt a feladatot a csatlakoztatott szamitdégép latja el a vezérléssel, az un. controllerrel
egyutt. Ez a szamitogéptél kapott utinformaciokbol“ elballitta a  motorok
teljesitményadatait.

Az elkésziteni kivant munkadarabot el6szor "meg kell tervezni" a szamitégéppel. Ehhez
specialis szamitégépes programok allnak rendelkezésre. Ezek a munkadarab
szamitogépben torténd elkészitése utan azt is ki tudjak szamolni, hogy a gép melyik
motorjanak milyen hosszu ideig és milyen gyorsan kell forognia ahhoz, hogy a
szerszamtartd mozgasa pontosan megfeleljen annak, amit korabban kézzel kellett volna
"atkurblizni".

Ehhez a szamitdgépek, a controller és a motorok allandé kommunikaciés kapcsolatban
allnak egymassal: Emiatt az optimalis teljesitmény elérése érdekében donté jelentésége
van a szerkezeti egységek egymassal valé gondos Osszehangolasanak, amely a
hibamentes Uzem alapjat képezi.

Ahhoz, hogy ez igy maradjon, természetesen szukség van egyrészt a gép felépitésének
és a szoftvernek, masrészt ezen szerkezeti elemek egymassal valo egyuttmikodésének
bizonyos szintl ismeretére.

Pontosan ennek kozvetitése a kézikonyvunk feladata: Els6sorban nem a CNC-program
sok "titkanak" megtanitasa, hanem szilard tudasalap biztositasa a gép Uzembe
helyezéséhez.



Természetesen azonban szukség van arra, hogy altalanossagban foglalkozzunk a
program lehetéségeivel és felépitésével, mar azért is, hogy a sokféle lehetéséget ki tudjuk
hasznalni, hatékonyabba valhassunk, és megakadalyozzuk a veszélyes helyzetek
el6fordulasat.

Ezért a programba egy ,elektronikus kézikonyvet* integraltunk.

Tisztan tagolva és atfogdan illusztralva tartalmazza az 6sszes szikséges informaciot, és
kimeritéen kitér a program altal kinalt lehetéségekre.

Ez a ,Hilfe* (sugd) menlire és a kovetkez6 ablakban a ,Hilfethemen* (sugoétémak)
lehet6ségre kattintassal érhetd el.

Végezetll a jol atgondolt navigacios ablakkal a kézikonyv egészen konkrét és aktualis
problémak megoldasahoz is hasznalhaté "sugo"-funkcidként.

Nincs szlikség a kinyomtatott dokumentum korilményes lapozgatasara, gyorsan és
céliranyosan megtalalhaté a valasz a specialis problémara.

A ,sugo“-funkcid hasznalatdhoz részletes informaciok a kézikonyvink hatrébb lévé
részében talalhatok.

Ezen tul még specidlis megjegyzések is talalhatok itt arrdl, hogy mit tehet annak
eérdekében, hogy a gép kivalo tulajdonsagait ne csak hasznalni tudja, hanem ezek hosszu
tavon meg is maradjanak.

Ha mindennek ellenére Gzemzavar lép fel, akkor a kézikdnyv végén talalhato hibakeresési
tablazatot hivhatja segitségul. Kulondsen makacs esetekben kozvetlenul is segitink
Onnek.

A lenti vazlat mutatja az egyes szerkezeti egységek felépitését és ,kapcsolatat:. A lent, bal
oldalon lathaté szamitdégépre kell telepiteni a szoftvert, amely lehetdveé teszi szamunkra a
munkadarabok digitalis megtervezését és az ,utparancsok* generalasat.

,Szamitogépkozpontként: természetesen notbook vagy laptop a legalkalmasabb: Ezek
mobilak maradnak, nem szikséges kildon normal szamitogép felallitdsa a hobbipincében
vagy a gép mellett.

Az RS 232-csatlakozon keresztil a szamitdogép Osszekotésre kerll a (nalunk MCS-Multi-
controller nev(l) vezérlbegységgel, amelyhez a gép elektromos szerkezeti egységei
csatlakoznak. Az Osszes szukséges csatlakozokabel és a hozzavald csatlakozddugod
megtalalhaté a szallitasban, és csak csatlakoztatni kell 6ket.



3. A gép részeinek attekintése

1. abra: a marégép teljes nézete

0O ~NO O WN -

Marofej

Takardlemez

Be-/kikapcsolo
Fordulatszam-szabalyzé gomb
Fordulatszam-kijelz6

Tablazat

Hollandianya a szerszambefogéhoz
Szegnyereg karos csavarja
Mélységbeadllitas eltolhato skalaja
Eltolhaté skala

Szdgbeallitas skalaja

Furoégépkar

Oszlop

Z-szan/marofejtartd

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

Léptetébmotor az X iranyhoz
Léptetébmotor az Y iranyhoz
Léptetébmotor a Z-iranyhoz
Magassagallitas szoritécsavarja
Munkaasztal (400 mm x 125 mm)
Csavarfuratok a rogzitéshez
Talapzat

Karbantartas

Y-iranyu vezetés beallitécsavarja
X-iranyu vezetés beallitécsavarja
Z-irdnyu vezetés beallitécsavarja
Tapegység



4. MCS CNC-vezérlés kezeloelemekkel

2. abra: Elélap

Vész-kikapcsolo

Allapotkijelzés Reteszelhetd kapcsold
3. abra: Hatoldal
Sl Csatlakozdaljzat a
Csatlakozoaljzat
Untengohyhoz  kézivezériohoz Biztositék  Fékapcsold
(kiegészitd) Léptetémotorok csatlakozédugoéinak aljzatai

Szamitégép

kommunikécidés o

kabelének 25-polusl csatlakozodugo a A marogép

csatlakozdja kiegészitéfunkciok vezérléséhez Halézati csatlakozé halozati
(hitszivattyd vagy hasonlo) csatlakozoja



5. Miszaki adatok

5.1. Marogép:

10

Feszlltség:

230 Volt, 50/60 Hz

Teljesitmény:

400 W

Orsoéfordulatszamok:

Elektronikusan szabalyozhaté 200-t61 4000
1/percig

Alapméretek

Lasd a 3. abrat

Szegnyereg el6tolas:

Max. 30 mm, a skalagydris furégépkarral
1 rovatka = 1 mm el6tolas

Keresztasztal

Massziv, sikba mart keresztasztal 3 folytonos T-
horonnyal 8-as T-horony anyak szamara

Hornyok tavolsaga:

45 mm

Hornyok keresztmetszete:

Lasd a 12.6. fejezetet

Asztalméret

400 x 125 mm

Szerszambefogd

ER-szerszambefog6 6, 8, 10 és 12 mm

Maréfej

90°-kal jobbra és balra forgathato
(szbégbeallitassal)

Kinyulas (Oszlop kifelé
a szerszam kozepéeiqg)

kb. 125 mm

Oszlop;

nagyszilardsagu folyamatosan ontott
aluminiumbal, az optimalis szilardsag elérése
érdekében belll kiterjedt bordazassal

Zajkibocsatas: <70 dB(A)
Rezgések <2.5m/s2
Suly kb. 47 kg




5.2. A szerszamtengelyek hajtasa

Orsos hajtas X-tengely
(Keresztasztal hossziranyu
hajtasa):

Golyds csavarorsé 4 mm menetemelkedéssel,
kozépatmérd 12 mm. léptetébmotor 2,2 A, tarto
nyomaték 1,27 Nm, I6kethossz: kb. 290 mm

Orsés hajtas Y-tengely
(Alsé szan keresztiranyu hajtas):

Golyos csavarorsé 4 mm menetemelkedéssel,
kozépatmérd 12 mm. léptetébmotor 2,2 A, tartd
nyomaték 1,27 Nm, I6kethossz: kb. 100 mm

Orsos hajtas Z-tengely
(vezérorso, szan hossziranyu
hajtasa):

Golyds csavarorsé 4 mm menetemelkedéssel,
kozépatmérd 12 mm. léptetébmotor 2,2 A, tartd
nyomaték 1,27 Nm, I6kethossz: kb. 200 mm

5.3. A léptetdmotorok szoftvere és vezérlése

Tapfesziltség

Bemenet: 230 Volt +-5%

Tapegység: Kimenet 35V (a géppel szallitjuk)

Fogyasztas

min 150 W

Vezérlés csatlakozasa

soros interfész - szamitogeépes csatlakozokabelt
a géppel szallitjuk

Léptetémotor-vezérlés

A CNC-vezérlbegységgel (a géppel szallitjuk),
aramszabalyzassal, impulzusszélesség
modulacioval, Uresjarati aramcsokkentéssel,
szamitogeptdl fuggetlendl generalt utemek,
mikroléptetés

11



5.4. Tovabbi adatok

Kornyezeti feltételek: 5...40°C (KI. 3K3), max.60% rel. paratartalom

Felhasznalok kore 14 év feletti személyek

5.5. A mardgép méretei (3. abra)

max. ca 730

==

ca. 340 ca.200 _
ca. 480

6. A szallitas tartalma

_— e e A A A

RN
N

db
db
db
db
készlet
készlet
készlet
készlet

Marogép hozzaépitett Iéptetbmotorral

MCS CNC-vezérlbegység

CD szoftverrel (elektronikus kézikonyvvel egyutt)
Halozati kabel az MCS CNC-vezérlbegységhez
Szamitégép/ MCS CNC-vezérlbegység 0sszekotbkabel
Kezel6szerszam

Uzembe helyezési kézikdnyv és biztonsagi elSirasok
Szerszambefogd @ 6, 8, 10 és 12 mm hollandi anyaval




7. Alapveto tippek a gép felallitasahoz és telepitéséhez

7.1. A gép kicsomagolasa és felallitasa

Figyelem!

A szerelési munkak befejezése el6tt semmiképpen nem szabad a halézati
csatlakozédugét csatlakoztatni, mert el6fordulhat a gép véletlen bekapcsolasa.
Sériulésveszély!

Csomagolja ki 6vatosan az egyes szerkezeti egységeket a hungarocell csomagolasbdl, és
ellendrizze a szallitmany hianytalan allapotat a "Szallitasi terjedelem" cim( fejezet alapjan.

Figyelem: Szerelje fel a furogépkart (12-es pozicié a ,Marogép teljes nézete“ cimi résznél) a
furégépkar tengelyére!

Figyelem:

Marogépeének sulya kb. 47 kg. Ne probalja meg a kartondobozbdl egyedul kiemelni vagy akar
felallitani a gépet! Kérjen ehhez inkabb segitséget, ellenkez6 esetben fennall a személyi
sérulés vagy a gép karosodasanak veszélye.

A gépet csak szaraz, j6l szell6z6 helyiségben szabad felallitani és Gzemeltetni. A 2. fejezetben
talalhato vazlaton lathatoé a szerkezeti egységek elrendezése és bekabelezése.

Sik és megfelel6en stabil felallitasi fellletre van szikség ahhoz, hogy a felllet elnyelje

a munkavégzés folyaman fellépd rezgéseket. : N' j

Ehhez a gépet az erre szolgald e
furatokon keresztiil szilard, sik S
alapra kell rogziteni.
Figyeljen arra, hogy a halozati kabel

a veszélyes tartomanyon kivul legyen,
ne nyomaodjon dssze, €s ne séruljon meg
mas modon sem.

A biztonsagos és pontos munkahoz
elengedhetetlen a gép

stabil munkapadra vagy hasonlo
munkaalapra rogzitése, lasd a

jobb oldali abrat. Ehhez jobb és N

bal oldalon a gép talapzatan 2 furat (2) all rendelkezésre
M8-as imbuszcsavar szamara.
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Vegye figyelembe az alabbiakat:

A gép fémes feluletei kiszallitaskor korréziovédelemmel vannak ellatva. Ennek a védelemnek
nem a kenés a szerepe, hanem csak a konzervalas, ezért az els6 hasznalat elétt, pl.
petroleumba itatott szoszmentes torlbkenddvel ezt le kell térolni.

Az Osszes vezetést ellenérizni kell, és adott esetben be kell allitani. (Ehhez lasd a
"Karbantartas" c. fejezetet).

Ezt kdvetben a fémes vezetéseket és orsokat erre alkalmas gépolajjal jol meg kell olajozni
(lasd ehhez a 14.3 fejezetet).

7.2. A kabelek csatlakoztatasa

A készulékek egymassal valé 6sszekdtése a vazlaton lathato.

Figyelem:
Az MCS CNC-vezérléshez és a szamitdégéphez csak egészen a munka végén csatlakoztassa a
halézati kabelt, és gy6z6djon meg arrdl, hogy a CNC-vezérlés hatoldalan a halozati kapcsold
,O* allasban van, tehat ki van kapcsolva! Semmiképpen ne kapcsoljon be az 6sszes kabel
csatlakoztatasa el6tt elektromos készlléket, legyen az akar a szamitdégép, a CNC-vezérlés
BRI vagy maga a gép!

A CNC-vezérlés csatlakozé-
aljzatai mind a készllék
hatoldalan talalhaték:
A harom léptetémotor
csatlakozokabelét a CNC-
vezérlés erre szolgald
aljzataiba kell csatlakoztatni:
ezek az adott CNC-
tengelynek megfelel6 X,
= | s 9 .Y és Z* jeloléssel vannak
A | E{ﬂ_dfccg’a”er/ lL T~ ellatva.
Endschalter o / =
Yechse AL TG ] Informacié: A keépzelt® X-
< tengely a  keresztasztal
= hossziranyban vizszintesen,
az Y-tengely szintén
i HH! vizszintesen, de  erre
merélegesen helyezkedik el,

/ \ ésacZ-
RS 232 —— \

14 —O

Computer mit Software

Schrittmotor
Z-Achse

Schrittmotor
f-Achse .
\ Schrittmator X-Achse

MCS-Multicontroller

)]
|

4 2\
&
|




tegely a mardfej oszlopon valé fuggbleges mozgasanak leirasara szolgal.

A marégép halozati kabelét a CNC-vezérlés hatoldalan talalhato, erre szolgalo aljzatba kell
csatlakoztatni: Az orsé motorjanak be- és kikapcsolasa a CNC-programon keresztul torténik.
A szamitogép és a CNC-vezérlés halézati csatlakozdédugojat csak a munkak legvégén
csatlakoztassa a haldzati csatlakozoaljzatba.

A CNC-vezérlés dsszekotése a vezérlbszamitoppel a géppel szallitott kommunikaciés kabellel
torténik, amelyet a vezérlés megfelel csatlakozoaljzataba és a szamitégép egy soros portjara
kell csatlakoztatni.

Ezek gyakran ,Seriell* vagy ,COM* felirattal vannak jelOlve, és rendszerint 9 pdlusuak. Ha a
szamitdgépén nincs 9, csak 25 pélusu csatlakozé, akkor megfeleld adapterre van szikseég.

Ha nincs soros interfész, akkor soros port atalakitot kell hasznalni egy megfelel6 USB-
csatlakozason. Ez a szakuzletekben RS 232/USB-adapter néven kaphato.
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7.3. Tovabbi csatlakoztatasi lehetéségek

Ezen tul igény szerint

néhany kiegészitd funkcio elektromos vezérlésére is
lehet6ség van, pl.

hhtészivattyd, munkalampa, vagy hasonlé.

Z5F £5pol O-5ub Bu
Ansicht: Ldt Seite

O Ehhez a vezérlés bels6 részében valtérelék talalhatok,
amelyek csatlakozasai a 25-polusu csatlakozoéaljzaton
SNDP %é\ 0-10V keresztlil a vezérlés hatoldalan vannak kivezetve.
i o © Minden relére harom érintkezdtuske jut, amelyek A, R
Relais 1-G o © zz::ﬁ:‘; és G betiikkel vannak jel6lve. Ezek jelentése:
Relais 8-A ° g Relais 8:G
Re'a(iBSN’;E L +24V A: munkaérintkezd
Holals £.C g o Relais 5-A R: nyugalmi érintkezd
Relais 4-A o @ Rela!s >R G: k6z0s érintkezd
. (o) Relais 4-G
Relais 4-R ] .
. Cr Relais 3-A
Relais 3-G o] ;
Relais 2-A o (e, Relais 3-R
Relais 2-R o g f;’\"ais Z&
NG
Abkiirzungen:
bei Relais
G = Gemeinsamerkontakt
A = Arbeitskontalkt
R = Ruhekontakt
GNDP = Ground Power flr Spannungen Ober +5%
GNDA = Ground Analog fir Spannungen bis +5%
A kapcsolastechnikai mikodési elv a szoveg melletti
abran kerll bemutatasra, két relé, a 3-as és 4-es relé
all rendelkezésre.
Mazss
soaNelE, M et * |
=gl
T =
T
GEMeinsam er
Gt Ruhekontakt
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8. A szoftver telepitése

8.1. Hardverkovetelmények

Az NCCAD-szoftver nagyon atfogé és nagy teljesitmény(, ezért vannak bizonyos minimalis
kovetelmények a felhasznald szamitégépével szemben:

Egyszeri Uzem és vezérlészamitogep:
. Windows 98/2000/XP/7/8/10
. Munkamemoria: min. 16 MB

. Merevlemez szabad kapacitasa: min. 60 MB

. Grafikai felbontas min. 1024x768 px

Bévitett funkcidok (OpenGL-szimulacié, kézivezérlés):

* Grafikai felbontas min. 1024x768 px

» Gyors grafikus kartya chipkészlettel, min. Gforce4 vagy hasonlo.

8.2. Telepitési folyamat

talalhatd. A
utan az

A szoftver a mellékelt CD-n
lemezmeghajtéba valé behelyezés
Explorer az alabbi képet jeleniti meg:

Kattintson duplan elészér az ,Installation®
(telepités) mappara, ezzel elkezdédik a
telepitési folyamat, ez utan kovesse egyszerien
a megjelené utmutatasokat.

A program egy konyvtarba kerdl,
tartalmazza a szikséges fajlokat.

amely

A program ikonja automatikusan megjelenik az
asztalon.

‘;L\_)Q | %+ Computer » DVD-RW-Laufwerk (D:) nccadd basis «

Organisieren «  Auf Datentrager brennen

=175 Favoriten Bomes
B Desktop
4 Downloads
= Zuletzt besucht

+ Momentan auf dem Date
2_Help
Beispiele_Examples

. Firmware
[=] /=3 Bibliotheken

&/ Bilder
# || Dokumente Help

= . Musik Hilfsprg
= B videos

Fonts

) Installation

) J Lernvideos
=118 Computer

=] g, System (C:)

ZusatzSoftware

= Dateien, die auf den Dat

[+ o DVD-RW-Laufwerk (D:) nccadd basis
5 Daten (\\SRYWerk1) (Z:)

desktop.ini

E ?[( Netzwerk
= /8 DATEVSRY
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8.3. Az nccad 9 basic szoftver inditasa

Ha a program telepitése sikeresen befejez6dott, akkor a program a szokasos médon indithato:
Kattintson az egérrel egyszerlien a képernyd bal als6 sarkaban a ,Start‘-gombra, és valassza
ki a programlistabdl a kivant fajlt. Még egyszerbb, ha egyszerlien a program ikonjara kattint.

Figyelem: Az els6 inditasnal a program kérni fogja a 12-jegy( kulcsot.
Ezt a CD-boritéval adjuk.

8.4. Paraméter-beallitasok

A gépre jellemz6 adatok (eltolasi utak, hatarértékek, munkafeltételek, felszerelés, stb.) a
paraméterfajlokban talalhatok. Ezek a Windows-Explorerben az *.ini végzddeésrdl ismerhetbk
fel.

Figyelem:

Az ebben tarolt értékek specialisan az FF 500/BL CNC Uzeméhez vannak illesztve, ezért
ezeket tapasztalat és a program ismerete nélkiil nem szabad megvaltoztatni. Uzembe
helyezés el6tt kulondsen nem szabad itt médositast végezni! A helytelen adatbevitel
rendszerhibakhoz és veszélyes Uzemallapotokhoz vezethet!

8.5. Az MCS CNC-vezérlés allapotkijelzése

A CNC-vezérlés kezel6pultian harom kulonb6zé jelzélampa
talalhato, lasd az abran. Ezek a CNC-marogép uzemallapotat
mutatjak. ° ACHTUNG

Sarga: Figyelem (mi{kddésben - Parancsvégrehajtas . kel

folyamatban van akkor is, ha pillanatnyilag nem mozog . Gesperrt
egy tengely vagy ors6 sem. Ne nyuljon a CNC-gépbe,
lehetséges pl., hogy a "Pause" (szlinet)

parancs van folyamatban, és a megmunkalas barmelyik pillanatban folytatodhat.

Zold: Készenlét (a parancsfogadasra) — A szamitdgéppel lehetséges a kommunikacio,
a parancsok fogadhatok.

Piros: Letiltas (vagy hiba) - A CNC-gép mozgasa és parancsfogadasa is le van tiltva.
Ez eléfordulhat a VESZ-megallité gomb miikddtetése esetén, vagy ha hiba lépett fel a
rendszerben (pl.: kommunikacios hiba, a szamitogép nem teljes meértékben
mUkodoképes).

Osszes: A CNC-mar6gép bekapcsolasa utan kb. 1 mp-ig tart a lampateszt.
18



8.6. Letiltas/VESZ-megallité gomb

A VESZ-megallitd gomb a CNC-marogép
parancsfogadasanak és parancskivitelezésének letiltasara
szolgal. ,Sperren“ (letiltas) allasban csak a piros allapotjelz6
lampa vilagit. A letiltds pl. hasznalhatd a véletlenll bevitt
parancs végrehajtasanak megakadalyozasara.

"Ein" (be) kapcsoldallasban a letiltas megsziinik, és a CNC-
marogép ismét kész a hasznalatra. Ezt a zdld lampa fénye is
jelzi.

Ezen kivll a készulékhaz tetején egy vész-kikapcsolé gomb
talalhato, amelyet veszély esetén meg lehet nyomni.

A kapcsolo ekkor reteszel6dik, és a tetején nyillal jelolt
irAnyban torténd elforgatassal reteszelhetd ki ismét.
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9. Az NCCAD 9 basic-Frasen program

Az NCCAD 9 basic program a
Arvrp—e rr— munkadarab geometriai adataibdl
e — . létrehozza a  vezérléprogramot,
§ o8 _’ koordinalja a vezérlészamitdégép/
CNC-vezérlés  kozotti  interfésszel
torténd kommunikaciét, a CNC-
tengelyeket, a léptetdimpulzusok
létrehozasat, stb.
A vezérlés a parancsokat végul a
|éptetdbmotorok szamara alkalmas
jelekké ,alakitja“.

i
EFFE ¢

A program altal kinalt lehetéségek
sokrétiiek, a terjedelem nagyon nagy.
Ezért tudataban kell lenni annak, hogy
idére van szUkség, amig az ember va-
~acie JeHEE ‘8L ii5E |6ban atlatja a program lehetségeit, és
magabiztosan eligazodik a sokféle funkcid kozott.

Ezért sok gyakorlasra, és természetesen némi turelemre is szikség van ahhoz, hogy
kovetkezetesen hasznalni tudja a programot.

A kezdéshez el6szor azt érdemes tudni, mire is képes a program, és hogy a
teljesitbképessegét voltaképpen tobb kulonallé funkcidonak kdszdnheti:

Egyrészrél az alkatrész elektronikus rajz (CAD) formajaban torténé létrehozasara szolgal,
masrészrél ennek geometriajabdl létrehozza a vezérlés szamara a vezérl6parancsokat (CAM),
amelyeket ez a tengelyhajtas motorjai szamara elektronikus jelekké alakit.

9.1. Az integralt oktatovideodk

'] Frase FF500 CNC - nocad9 Proxocon Bass - Frasen

T — Az legfontosabb nccad9 sajatossagok és funkciok
) Hifethemen F1 . , , - ry r ra r
- B i megismerésének megkonnyitésére  megfeleld

i d| R oktatovideokat integraltunk a programba. Ezek a

Version CAD-Zeichnen mit nccad

Hr— ,Hilfe* (sugd) menlben érheték el. Kattintson a

Servicedatei generieren

77777 P ,Lernvideos“ (oktatovidedk) lehetéségre a kivant
.... damenataien a8 Video kivalasztasahoz.

----- COM-Port-Suche

Neue Datei ®
CAD/CAM
(&) NC-Programm
(& CAD-Zeichnen

Datei &ffnen &
CAD/CAM

NC-Proaramm
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9.2. Az integralt kézikonyv a sugorendszerrel

A dokumentacional tudatosan
mondtunk le a kézikdnyv nyomtatott
formajarol, és ahogy mar fentebb
emlitettik, a szilkséges tartalmakat a
programon beluli sugdéfunkciéban
foglaltuk dssze:

Ez sokkal praktikusabb és
attekinthetbbb megoldas, mint egy
rakas papir kezelése:

A témafelépités a magyarazatokkal
optimalis a magatol adodo
ismerkedésre, a lényeges elemek
megismerése utan nem  okoz
problémat a navigalas:

A ,sugofunkcio inditdsahoz normal
nézetben kattintson a

62 HTMI oy

Frisen von necad8

st edgar
feinande Refhenfolne filr die Einarbattung

ar Mt der Unarschit PA-Accktant: Radiangrindiagen

meniisor jobb felsd részén talalhaté Hiffe’ meﬁureejhﬁé@elemk egy almenu itt kattintson“a” " =
Hilfethemen (sugétémak) mendpontra, ekkor megjelenik a sugo-ablak.

9.3. A Hilfethemen- (sugo6témak) ablak felépitése

Bal oldalon egy tajékozddast segitd ablak talalhato néhany eszkozzel, amelyek segitenek
Onnek megtalalni, amit keres. Ehhez harom kulonb6zd keresési lehetéség all rendelkezésre.
A sugo tulajdonképpeni szdvege a jobb oldalon lathato.

9.4. Keresési modok

Az orientacios részben fent harom fil talalhaté ,Inhalt* (tartalom), ,Index“ (targymutatd) és

,Suchen* (keresés) feliratokkal. Harom keresési modra van lehetéség:

9.4.1 Inhalt (Tartalom)

A teljes tartalomjegyzék fastrukturaban jelenik meg ugy, hogy a kivant tartalomra egyszerten
ra lehet kattintani. Sok pont tébb szinten van 6sszefoglalva, és tobb alternativa felé agazik el,

amelyekre szintén ra lehet kattintani. igy a felhasznalék minden lehetésége megvan a

problémak megoldasanak célzott keresésére.



9.4.2 Index (targymutato)

Itt a névmutatd alapjan torténd keresésre van lehetéség. Bizonyos fontos kulcsszavak egy
targymutato listaban vannak 6sszefoglalva: Ha a beviteli mezdébe beir egy betlit, akkor a névmutaté
a megfelel bejegyzéshez ugrik, minden tovabbi betli megadasa tovabb szlikiti a fogalmat. A jobb
oldali szévegben megjelen6é gyljtéfogalmak tovabbi lehetéségeket kinalnak. A fogalmak
megnyitasahoz kattintson a fogalomra.

9.4.3 Suchen (keresés)

irja be a keresémezdébe a keresési fogalmat, és nyomja meg a ,Themen auflisten* (témakérok
listazasa) gombot. Az ablakban megjelennek a talalatok, amelyek kattintassal megnyithatok.
Fontos: A ,Vorherige Ergebnisse suchen* (keresés a korabbi eredményben), ,Ahnliche Worter
suchen“ (hasonl6 szavak keresése) és ,Nur Titel suchen (keresés csak cimekben)
lehetéségek valaszthatok.

9.4.4 Az ikonok/ allapotjelzd sor jelenése

@ 1=I= I'="1 Valassza ki a menliben a <Datei -CAD/CAM> meniipontot. Megjelenik egy
CAD/CAM im Dialog | ures rajzfelulet, és mellette az ikon-valaszték.

Vigye az egeret egy ikon folé, és varjon egy pillanatot anélkil, hogy
z rakattintana az ikonra. Révid magyarazé széveg jelenik meg, lasd a szbveg
s melletti képet. Nyomja meg az F1 funkcibgombot, és megjelenik egy

sugoablak az ikon részletes magyarazataval.

L Ce / @
D~ eERDE)
B = Figyelje mindig az allapotjelz6 sort a kép alsé szélén! (Id. az abrat). Ott az

nccad program kozli Onnel, hogy milyen kezelési lépéseket kell kdvetkezé
lépésként elvégeznie (pl.: Bearbeiten im Dialogfeld (szerkesztés a
1= & parbeszédablakban).

9.5. Online-tamogatas

Hibak esetén, amelyeket a kézikdnyvink gondos elolvasasa és a sugorendszer hasznalata
ellenére sem sikerul megoldani, természetesen készséggel segitink:

Irjon neklink egyszerlien e-mailt a technik@proxxon.com cimre, és 3 munkanapon belll
valaszolunk.



10. Fontos megjegyzések a gyakorlati munkahoz

10.1. Inkabb egy referenciafutassal tobb mint kevesebb!

Minden munkakezdés el6tt alapvetéen referenciafutast kell végezni! Ha a motorok
blokkolva voltak, és elvesztették a referenciapozicidjukat vagy megallapitja, hogy a
maropalyak hirtelen megvaltoznak és a munkadarab geometriaja mas lesz, akkor a
biztonsag kedvéért szintén végezzen referenciafutast!

Ha ez nem fut le megfelelden, akkor ez a munkadarab és a gép karosodasahoz vezethet!
Az eljaras magyarazata a 11.1 (24. oldal) pontban talalhatoé.

10.2. A gép egyszerili megallitasa

Nyomja meg a szamitogép barmely billenty(jét a szan mozgasanak megallitdsahoz, és a
marogep kikapcsolasahoz. A rendszer ekkor tovabbi parancsra var.

Ez a "billentylizetes megallitas" funkcié hasznos a tesztfazisban és megmunkalasi hibak
esetén (pl.

helytelen pozicid, helytelen el6tolas).

10.3. Biztonsagi megallitas, letiltas

A CNC-vezérlés "Sperren" (letiltas) kapcsoldjaval megallithatja a szant és kikapcsolhatja az
orsokat. A rendszer addig nem fogad el uj parancsot, ameddig a kapcsolé/nyomdgomb nincs
visszaallitva "EIN" (BE) allasba.

10.4. Munkaterem vész-kikapcsolasa

Munkaterem vész-kikapcsolasa: Abban a teremben, ahol gépek Uzemelnek, vész-kikapcsolét
kell felszerelni, amely az egész teremben megszakitja az aramellatast. Ennek a piros/sarga
jelolésti gomba alaku Utégombnak jél hozzaférhetd helyen, és a lehetséges veszélyforrastol
tavol kell lennie.
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11. EIlsé lépések

hme und Test von CNC-Fritsmaschinen 0o

=006  EL

Itt még egyszer megemlitjik, hogy a gép

* Uzembe helyezéséhez szukséges

lépések a program ,sugo“- funkciojaban
megtalalhatok, ezért az Gzembe helyezés
el6tt nélkulozhetetlen a programmal vald
részletes foglalkozas.

A szoveg melletti képen lathatd a
képernybnézet, amely megjelenik a
fastrukturdban bal oldalon a ,CNC-
Frasmaschinen 3 Achsen‘ (3 tengely(
CNC-marégépek) bejegyzés alatt az
Jnbetriebnahme und Test von CNC-
Frasmaschinen® (CNC-marogeépek
Uzembe helyezése és tesztelése)

. szovegre kattintas utan.

Itt részletesen lathatd, amit tudni kell a
gép hasznalatahoz.

11.1. Kézivezérlés megnyitasa/referenciafutas inditasa

s ere——— Promon
42 lI_‘l I_I:d-' [0 emsits
L= ] %]
¥ I i [;i ;
* o u:::.;ru;.
FIL® - =
Rdckaugh | OO0 fra] e

B EGARE

MELAIS
1 [T b 1
2 [ a2
BEE frcslrgs 3I:|I'Jh::l

GRIMAE  Tem 000D men | 4 ] el d
8 ] Fadaz 5
E [ Falax &
T [l Pdaz 7
B [} Fiatazd

Ber. ad | Abeakd oy Tredseesmsch m 3 |:| War | 1D

r v
tol S0 3wk T00 e . 000wy | 051 rebin

Tk e

- [oe] [Ee]

| Iandsraneaung EHGE |

Véalassza ki az nccad-menuben a
,Maschine/CNC Steuerung offnen“ (Gép/
CNC vezérlés megnyitasa) menupontot,
és figyelie meg az allapotkijelzést. A
lampaknak rovid ideig villogniuk kell, a
z0ld lampanak bekapcsolva kell marad-
nia. Ezzel egyidejlleg meg kell jelennie a
,Handsteuerung“ (kézivezérlés) ablaknak,
lasd a szbveg melletti abrat.

Alapvetéen az abran lathatdé modon
minden programinditas utan muikodtetni
kell a ,Referenzpunkt anfahren“
(referenciapontra allas) gombot.

Egy referenciafutas koévetkezik mind a 3
tengelyen, kezdve a Z-tengellyel, a végal-
laskapcsolé miikddtetéséhez. Ennek célja
a ,pozici6 meghatarozasa“. A vezérlés
ekkor pontosan tudja, hogy a tengelyek a
gép referenciapontjaira alltak ahhoz,

hogy ki lehessen szamolni a I1éptetémotorok eltolasi parancsait.
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11.2. A COM-port interfész beallitasa

Ha a ,Handsteuerung“ (kézivezér-
lés) ablak helyett hibalzenet jelenik

EaFrﬁseFFEMOE—mdBPrnmmﬂasis—frﬁsﬂl

Datei  Maschine  Ansicht  Parameter  Hife
meg, akkor el6fordulhat, hogy az
interfész helytelendl van beallitva. tan ;
A hibajavitashoz rendszerint elég az & | C\Frogramiatainccodinersatiset e
interfész atallitasa a ,Parameter* Prozesskette starten | Bfemm|
mendben: El6szér a ,Maschine* Maschinenauswahl ~ # Grundeinst. Masdmeml Elactr_md:esssemngl
(gép), utana a ,Parameter editieren" = 3. FraseFrsoocne — Al
(paraméterek szerkesztése) ). Fréise MF 70 CNC Serielle Schnittstelle: [COM3  ~]
lehetéségre és a piros mezében az = ----- i

"ok" gombra kell kattintani.

Megjelenik a jobb oldalon lathaté
ablak. Allitsa be ott az interfészt a
bemutatott modon, és inditson egy

Neue Datei
B capfcam

»

1 Werkzeuglangenmessy
I halb-Avollautom. Werkz
I 1 Werkzeug-Komektursp

Spoolel

Look A

Ujabb probalkozast. P i
Ehhez el6szor be kell zarni, és Ujra g cap-zeichnen ~
kgll |nd!tan| a programot. ,Ha a e z ®
varakozassal ellentétben meég ez &

sem vezetne eredményre,
akkor vegye figyelembe a ,Fehler und deren Behebung“ (Hibak és hibajavitas) cimi
fejezetben talalhaté utmutatasokat.

11.3. Az Update- (frissités) funkcié

'_1 Frése FF500 CNC - nccad9 Proxoxcon Basis - Frasen
Maschine

igy egyszeriien ellenérizhetd, hogy a
gyartd részérdl rendelkezésre all-e
frissités a szoftverhez:

Datei Ansicht  Parameter

) Hifethemen

Lernvideos

DIA-Assistent

!E |
A ,Hilfe* (sugd) menlben kattintson az Bt sl
~Update“ (frissités) menilpontra, és
kovesse az utmutatasokat.

Maschinenauswahl # Verun

3. Frése FF500 CNC
3. Frase MF 70 CNC

Aktive Datei-Information

Servicedatei generieren

Update Download

Dokumentationshilfen
COM-Port-Suche

b

Neue Datei
B capfcam
B NC-Programm
&) CAD-Zeichnen

Datei 6ffnen B
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11.4. Félautomata izem: A CNC-tengelyek eltolasa a kurzorgombokkal

A félautomata“ Gzem lehet6sége is adott: az egyes tengelyek a kurzorgombokkal, és a page
up, illetve page down gombokkal is eltolhatok:

A kurzorgombok megnyomasa sikban tolja el a keresztasztalt (tehat az X- és Y-tengely
érintett), pontosan abban az irdnyban, ahogyan a gombok a billentylizeten is elhelyezkednek.

A mardfej fuggdleges allitasa (a Z-tengely mentén) a page up és page down gombbal érhetd
el: a page up gomb felfelé a page down gomb lefelé mozgatja a mardfejet.
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12. Munka a marégéppel

12.1. Altalanos informaciok a marégéppel végzett munkarél

Figyelem!
A marégépen végzett minden beallitasi munka és szerszamcsere el6tt ki kell huzni a halozati
csatlakoz6dugot!

Figyelem!

Vegye figyelembe az alabbiakat:

A szerszamgépek minden motorosan vagy manualisan hajtott része potencialis veszélyforrast
hordoz magaban! Ezért figyelni kell a megfelel6 tavolsagra, és soha nem szabad a mozgd
szerszamokba nyulni!

A munkadarabokat soha nem szabad csak kézzel tartani, hanem mindig szabalyszerien be
kell fogni!

12.2. Munka a furégépkarral

Figyelem!

Soha ne mikoédtesse a furogépkart, és ne is rogzitse azt Uj pozicioban a CNC-lzem
automatikus megmunkalasi folyamata kézben! Ez a gép és/vagy a munkadarab karosodasat
vonhatja maga utan!

A mardszerszam Uzeme kdzben a marofejet
az orso automatikusan mozgatja, a furogépkar
hasznalata emiatt felesleges: A furémozgasok
a Z-tengelyen torténnek.

A félautomata Uzemben is, tehat amikor a
tengelyek allitasa  kvazi-manualisan a
kurzorgombokkal torténik, van azonban
lehetéség pl. furasi munkakhoz arra, hogy a
furégépkarral csak a szegnyerget mikodtesse
manualisan az orsoval (pl. ha egy lemezbe
furatmintat kell furni, stb.). Ferdén beallitott
marofejjel is van lehetéség igy ferde furatok
készitésére. =

1.  Oldja a karos csavart (4)!

2.  Szikség esetén le kell ,nullazni* a skalagyrlt. Ehhez pl. célszerlien pl. a gép
bekapcsolasa el6tt a marészerszamot (vagy a furét) egészen finoman a munkadarabra kell
tenni (lehetéleg azonban annak megérintése nélkil!), és ez utan a skalagy(rGt nullara kell
allitani.

3. Huzza meg a csavart (5).
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Ekkor a furogépkar mikodtetésekor leolvashatd a skalan a szerszam munkadarabban
megtett utja. Az igy lehetséges el6tolas 30 mm.
4. Adott esetben ismét szoritsa meg a karoscsavart (4).

12.21 Munka farasmélység hataroléval

Ha pontosan meghatarozott megmunkalasi mélységgel kell dolgozni, akkor az alabbiak
szerint kell eljarni:

1. Oldja a skalagydr(n (5) az imbuszcsavart (6).

2. Kikapcsolt gépnél a szerszamot egészen finoman a munkadarab fellletére kell tenni.
3. Allitsa be a skalagydrivel a gép jelélésén a kivant megmunkalasi mélységet.

4. Szoritsa meg az imbuszcsavart (6).

A furégépkar mikodtetésekor az ors6 mozgasa a beallitott érték elérésekor megall: igy pl.
azonos mélységi furatokat lehet farni.

Figyelem! Vegye figyelembe, hogy a karoscsavarnak (4) mindig meghuzva kell lennie a
normal, tehat furégépkar nélkuli munkanal!

12.3. A maréfej elforgatasa a keresztiranyu tengelye korl

A mardfej keresztiranyu tengelye  koruli
elforgatasahoz egyszerlen oldja az
imbuszcsavart (1), és forditsa el a mardfejet a
kivant iranyba. Allitsa be a kivant szdgértéket a
skalan (2), és huzza meg ismét a csavart (1). A
mardéfej mindegyik oldalra 90°-kal elfordithaté:
Ez szegnyereg-el6tolassal készitett furatok
esetén fontos.
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12.4. A szerszambefogok szerelése

Figyelem!

A véletlen elindulas kizarasa érdekében feltétlendl ki kell huzni a csatlakozédugét az
aljzatbol! Sérulésveszély!

Figyelem!
Soha ne tegye a szerszambefogét bnmagaban a tartdorsdbal El6szor
a szerszambefogot mindig be kell pattintani a hollandi anyaba!
Mindig figyelni kell arra, hogy a szerszambefogd és a mardészerszam szara
megfeleld atmérdja legyen.

Vegye figyelembe az alabbiakat:
A maroégéppel szallitott szerszambefogokon kivil tovabbi méretek kaphatok a
valasztékunkban. Tovabbi kérdés esetén forduljon a vevészolgalatunkhoz.

A postacimet ennek az utmutaténak a hatoldalan talalja, vagy irjon nekink e-mail a
technik@proxxon.com cimre
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1.

Oldja a hollandianyat (4) a

mardéorsoén (1).

2.

A megfelel6 szerszambefogot kézzel a
hollandi anyaba (4) kell tenni, és enyhe
tengelyiranyl nyomassal a korbefutd
horonyba kell pattintani. Figyelem: A
szerszambefogd vékonyabb végének
felfelé kell mutatnia.

Vezesse a hollandi anyat (4) a
szerszambefogbdval (lasd a szoveg
melletti képrészletet) az orséba, és
kézzel kicsit tekerje be.

Vezesse be a szerszam (3) szarat a
szerszambefogdba.

A marégéppel szallitott  kulcs
segitségével szoritsa meg a
hollandianyat az abran lathato
maodon.

A szerszambefogd eltavolitasahoz
oldja a hollandianyat (4), és huzza ki
a szerszamot (3).

Vegye ki a hollandianyat a komplett
szerszambefogdval az orsobal.



12.5. Az orso fordulatszamanak modositasa

Az orso fordulatszamanak beallitdsa a szerszam vagasi sebességének forgacsolandd anyag
tulajdonsagaihoz és a szerszamgeometriahoz torténd beallitasahoz szikséges.

A nagy szerszamatméré ugyan annal a fordulatszamnal nagy kertleti- és ezzel adott esetben
nagy vagasi sebességet is jelent. Kis szerszamatmérdre természetesen ennek forditottja igaz.
A fordulatszamot a fordulatszambeallitdé gombbal lehet beallitani. Az aktualis érték kijelzésre

kerul a digitalis kijelzén.

A kulonb6z6 méreti marofejekhez és kulonb6zé anyagokhoz szikséges fordulatszamok
kozvetlenul leolvashaték a motorhazon talalhaté tablazatban.

12.6. A munkadarab befogasa

Figyelem!

A marogép hasznalata kdzben viseljen mindig
védbészemuveget. Mindig vegye figyelembe a
biztonsagi elGirasokat!

A munkadarabot megmunkalashoz &ltalanos
érvénylien biztonsagosan rogziteni kell a
keresztasztalon! Ehhez kulonb6zd lehetéségek
allnak rendelkezésre: J6l megfelelnek ehhez a
feszitékarmok (pl. 24 257 a PROXXON cégtél) és
satuk (pl. 24 255 a PROXXON cegtél). A jobb oldali
képen a horonyatméré lathato.

A befogbeszkdzokre és kiegészitbkre a

n

!

v

2
7
G

-

készllékprospektusunkban vagy az interneten, a www.proxxon.com cimen, valamint, tovabbi

értékes utmutatasokkal egyutt a ,Handbuch fur kreative Modellbauer (kreativ modellezdk

kézikdnyve) cimi kiadvanyunkban (cikksz.:28 996) talalhatok példak.
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12.7. El6tolas:

A marogép hasznalata soran figyeljen arra, hogy az
el6tolas mindig a mardéfej vagasi iranyaval szemben
legyen, lasd a széveg melletti abrat.

A fellletminéséggel szemben tamasztott kuilondsen
magas kovetelmények esetén kivételes esetben
alkalmazhaté az ,egyeniranyu maras“ eljarasa. Erre
azonban itt nem térunk ki.

13. Kiegészitok

Maximum 12 mm szaratmérdja és kb. 40 mm szerszamatmérji kereskedelemben kaphato
mardéfejek hasznalhatok. Az optimalis munkaeredmény elérése érdekében szikséges a
mardszerszam és a marasi paraméterek (el6tolas, marasi mélység, fordulatszam)
hozzaigazitdsa a munkafeltételekhez, és erre kell alapozni a valasztast. Ehhez természetesen
figyelembe kell venni a mar6gép készulékhazfedelén talalhato tablazatot.

Ajanlani tudjuk a szerszambetéteket a tartozékprogramunkbdl, pl. az ujjmaro-készletet (2-5
mm) 24610 vagy nagyobb munkakhoz a 24620 cikkszamu (6-10 mm-es) ujjmaro-készletet.

A szakuzletekben az atfogdé programunkbdl tovabbi alkalmas, PROXXON-min&ségi maro- és

firoszerszamok talalhatok. A szakizletekben a specialis felhasznalasi célnak megfeleld
PROXXON-terméket tudnak Onnek ajanlani.
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14. Javitas, tisztitas és karbantartas

Figyelem!
Minden karbantartasi és javitasi munka elétt huzza ki a halézati csatlakoz6dugot.

14.1. Altalanos informaciok

Tartsa tisztan és kezelje gondosan a gépet. Vegye figyelembe, hogy az ,egészséges*
mechanika donté jelentdségi a munkaeredmény szempontjabdl.

Klalonoésen fontos szerepe van a vezetéseknek: Ezek fontos gépelemek, és kulondsen
gondosan kell banni vellk.

A gép apolasahoz alapvetéen hozzatartozik a tisztitds minden hasznalat utan, valamint a
rendszeres olajozas és kenés.

A CNC-gépet mindig tiszta allapotban kell tartani, tehat minden munkamenet utan alaposan
meg kell tisztitani.

Néhany elem befolyasolja a pontossagot és a munkabiztonsagot, ezért ezeket rendszeresen
ellendrizni kell. Ehhez az alabbi ellenérzdlista:

A vezetések tisztak és szarazok?
Mentes a gép, kildondsen a mozgo részek a megmunkalasi maradvanyoktol? A
rogzitécsavarok szorosak?

Bedllitas: Pontosan be vannak allitva a vezetések?

Szukség esetén az alabbi karbantartasi tevékenységekre van szukség:
A gép megtisztitasa (porszivd!), és szarazra torlése
A vezetések utanallitasa, ha a szanoknak jatéka van
A vezetések és mozgo részek kenése savmentes olajjal

Ha a CNC-gépet hosszabb idén keresztll nem hasznalja, akkor a gépet legalabb 5°C
hémérseékletl szaraz teremben kell tarolni.
Célszeri a letakaras, és ezzel a por és kdrnyezeti hatasok elleni védelem.
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14.2. A keresztasztal vagy a Z-szan vezetések jatékanak beallitasa

\\\§ Ha id&vel a keresztasztal egy tengelyének vagy
__— a Z-tengely vezetésének tul naggya valna a
B jatéka, akkor a bedllitocsavarral (2) utanallitas
 végezhetd. Oldja ehhez az ellenanyat (1), es
7~ (» tekerje be egyenletesen az  0Osszes
beadllitocsavart, amig meg nem szlinik a jaték.

Ez utan huzza meg ismét az ellenanyat.

Hasznalat utan tisztitsa meg a keresztasztalt
€s a marogepet puha torléruhaval vagy
ecsettel. Ez utan vékonyan olajozza be a
vezetéseket, és oszlassa el az olajat az
asztal eltolasaval.

Soha ne tisztitsa a keresztasztalt sUritett
levegbvel, mivel a sdritett levegbvel bekertl6
forgacsok tonkre tehetik a vezetéseket!

A marészerszam hosszu élettartamanak
biztositasa érdekében vegye figyelembe az
alabbi kenési tervet (A: olajozas minden
munkakezdés el6tt / B: olajozas havonta,
vegye figyelembe: Az abra a marofej
hagyomanyos valtozatat mutatja, a kenési
helyek azonban azonosak). Ehhez csak
szakuzletben kaphaté savmentes gépolajat
hasznaljon!

A kenési tervnek megfelel6en zsirozzon be, illetve olajozzon be minden alkatrészt. A
futéfellletek olajozasanal kézzel tobb alkalommal mozgassa ide-oda a szanokat annak
érdekében, hogy az olaj a vezetésekbe keruljon.
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A = Olajozas/zsirozas minden hasznalat el6tt
B = Olajozas, kenés havonta

A rendszeres és gondos kenés dontd mértékben csdkkenti a mozgd alkatrészek kozotti
surlédast, és ezzel hozzajarul a vezetések hosszu élettartamahoz és a gép j0 mechanikai
allapotahoz.

A ken6anyag felviteléhez célszer( kis olajkannat vagy szoszmentes, olajjal vagy zsirral atitatott
torlbkendét hasznalni. Kezelje igy a vezetéseket, és az 6sszes mozgd és fémes részt.
Vegye figyelembe a kenéanyag gyartdjanak utmutatasait is!

14.4. Tisztitas és apolas

Figyelem!
A hélozati csatlakozodugot minden tisztitas, beallités, karbantartas vagy javitas el6tt ki kell huzni!
Sérulés veszélye all fenn!

Megjegyzés:
A gép messzemenden karbantartasmentes. A hosszu élettartam érdekében a készuléket minden egyes
hasznalat utan tisztitsa meg a forgacstol és egyéb megmunkalasi maradvanyoktol.

Hasznaljon ehhez gépkefét, ecsetet vagy (szoszmentes) torlékend6t. Erre a célra porszivo
hasznalata is ajanlott.

Vegye figyelembe, hogy a forgacsok nem kerulhetnek a vezetésekbe vagy mas mozgd
alkatrészekbe!

Ezért semmiképpen ne fuvassa ki a gépet slritett levegbvel: Szennyezddés és mindenekelott
forgacsok kerulhetnek a vezetésekbe vagy mas mozgd részekbe, és ott karosodast
okozhatnak!

A tisztitészerrel atitatott torlbkend6k hasznalata soran figyelni kell ezek kornyezetbarat
hulladékkezelésére. Ne tegye ezeket a haztartasi hulladékba!

15. Hulladékkezelés

Ne tegye a késziléket vagy annak részeit a haztartasi hulladék kézé! A késziilék ujrahasznosithato
anyagokat tartalmaz. Kérdéses esetben forduljon a helyi hulladékkezeld vallalathoz vagy a megfelelé
kommunalis intézményhez.
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16. Vezérlési hibak és megsziintetésuk

Nem vilagit a
halézati kapcsold

A halozati kapcsold nincs bekapcsolva
Megszakadt a tapellatas

A halézati csatlakoz6 nincs rendesen
csatlakoztatva a vezérlésbe

Kiolvadt a halézati biztositék

(kovetkezményes hiba)

A piros LED 5
masodperccel a
bekapcsolas utan
még mindig vilagit

A vészmegallito (letiltas) kapcsold
(nyomdgomb) mikddtetésre kerdlt

A beépitett microcontroller nem megfeleld
a szoftververzidhoz

A piros LED vilagit
megmunkalas
kdzben

A vészmegallito (letiltas) kapcsold
(nyomdgomb) mikddtetésre kerdlt
Kommunikacios hiba (lasd lent)
Megszakadt a kapcsolat a szamitégéppel

Mind a 3 allapotjelz6
LED tartésan vilagit

(villog)

A vezérlés ki- és bekapcsolasa tul gyorsan
tortént egymas utan.

"Maschine nicht
bereit" (A gép nem
Uzemkész) Uzenet

A vészmegallito (letiltas) kapcsold
(nyomdogomb) mikddtetésre kerdlt

A COM-interfész beallitasa helytelen

A CNC-gép nincs bekapcsolva

A szamitdgép és a vezérlés kozotti
O0sszekotbkabelben szakadas van vagy a
kabel nincs megfeleléen csatlakoztatva
Nem megfelel6 6sszekdtbkabel (nem a
PROXXON GmbH altal szallitott eredeti
kabel)

A beadllitott interfész a szamitégépen nem
all rendelkezésre
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,Kézivezérlésre*
valtas utan nem
mikodik az egér

Ugyanaz a COM-interfész a géphez és az
egérhez

Vilagit a halozati kapcsold, a LED-ek nem
vilagitanak, a Iéptetémotorok nem bugnak.

Tul nagy a kulls6 terhelés a "kiegészité
funkciok" csatlakozojan

Valasszon a két szerkezeti
elemnek kilon interfészt.

Kiolvadt a bels6 biztositék.

"Kézi vezérlésben"
az egyik tengely
magatdl elhagyja a
gép nullpontjat.

A végallaskapcsold nem nyit Ki.

A végallaskapcsol6 mechanikailag
tonkrement.

Mikaodtetni kell a
vészmegallité kapcsolot
(nyomogombot).

Ki kell cserélni a
végallaskapcsolot.

Kommunikacios hiba
vagy time out

Szamitdégép - CNC-gép kapcsolati hiba,
a COM-interfész meghibasodott

Zavarforrasok allnak fenn.

Alkalmazzon eredeti
osszekotbkabelt

Javitas

Kuls6 zavarforrasok
(zavarimpulzusok, EMC-
zavarok)

(Kabelhosszusag max. 2m)

A szerszam
nullpontja elveszett

Nem tortént meg a raallas a gép
nullpontjara/a referenciapontra

Helytelen nullpont-valasztas a tablazatbol
Tul magas sebességtényezdk

Az ors6 szennyezddott.

Az ors6 mechanikusan nehezen jar

Tul nagy az anyagban az el6tolas

A megmunkalasi egyseég fordulatszama
nincs a szerszamra, az anyagra és a
pozicionalasra hangolva
A mozgatando tomeg tul nagy

A mozgatandé tengely rogzitécsavarja

meglazult

Szintesse meg el6szor az
okozati hibat.

Semmi esetre ne allitson be
Uj szerszam nullpontot,
hanem a "POS1" gomb
megnyomasaval alljon a gép
nullpontjara.

Ez helyredllitia az eredeti
szerszam-nullpontot.
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17. Osszeallitas a biztonsagi tudnivalokrol:

A CNC-marégép, mint ahogy minden mas géprendszer Gzeme soran figyelembe kell venni
néhany dolgot annak érdekében, hogy ne alljon el ember és kdrnyezet szamara veszélyes

helyzet.

Vegye figyelembe ehhez, a mellékelt, biztonsagi tudnivaldkrél szo6lé kalon fuzetet.

Kllénleges zajvédelem

Felhasznaldk kore

Figyele
m!
Sérulésveszely!

A munkahely
berendezése:

Felhasznaldk kore

Megmunkalasi egység

Szerszamcsere

Szem- és
érintésvédelem
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Ez elérhet6 hallasvédelemmel, védékabinnal vagy zart teremben.
Ezen kivll a szerszamokat rovidre fogja be, hogy elkerulje az erés
rezgést.

A rendszert biztonsagi oktatasban részesult,14 év feletti
személyek hasznalhatjak, és a biztonsagi tudnivaldk betartasa
mindig szUkséges.

Maras kdzben tartsa tavol az ujjait a forgd szerszamtol! Ne
meéregesse a munkadarabot a gép jarasa kozben tolomérével vagy
hasonl6 eszkdzzel! Ne munkalja meg a munkadarabot a gép
jarasa kozben reszelbvel vagy csiszolopapirral!

Kerulje el a helyhianyt

Vészkikapcsold

nyomogomb a teremben

Porszivo, fixen telepitett

A szamitogép és a gép egymas mellett,

Csak szik ruhazatban, adott esetben hajhaléval szabad dolgozni.
A 14 év feletti, mUszaki affinitdssal rendelkezd személyek szamara
dokumentumokkal vagy oktatassal kell a szikséges tudast
kdzvetiteni.

Biztonsagi elbirasok miatt a forgacsolasi munkahoz megmunkalé
egyseéget szallitunk.

Minden korulmények kdzott figyelembe kell venni, hogy a gépet
szerszamcsere, a munkadarab adott befogéeszkdzbe torténd
befogasa kdzben véletlen elindulas ellen biztositani kell!
Szerszamcseréhez a halozati tapellatast ki kell huzni a haldzati
aljzatbol!

A mardfejeket a lehet6 legrovidebben kell befogni!

A kozvetlen kdrnyezetben védészemuveget kell viselni, és figyelni
kell arra, hogy a forgacsvédd plexi megfeleld pozicidban legyen.



Szoftver-biztonsagi intézkedések:

A gép letiltasa és megallitasa
A megmunkalas, illetve mozgas barmikor megallithaté
(szoftveres megallitas):

Az alfabetikus és numerikus billentyligombok barmely gombjanak megnyomasaval vagy
az egerrel.

A "Sperren" (letiltas) kapcsolé/nyomogomb "Sperren” (letiltas) allasba kapcsolasa az
MCS CNC-vezérlésen.
A piros vészkikapcsol6 nyomégomb megnyomasa a haz felsé oldalan
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18. EU Megfeleléségi nyilatkozat

Kizarolagos felel6sséglnk tudataban kijelentjik, hogy az alabb ismertetett termék az altalunk
forgalomba hozott kivitelben megfelel az érvényben Iévd EU-iranyelvekben szerepld biztonsagi
€s egészségugyi kovetelményeknek.

A rendszer altalunk nem engedélyezett médositasa esetén a nyilatkozat érvényét vesziti.

Cim: PROXXON S. A.
Harebierg 6-10
6868 Wecker
LUXEMBURG

A termék neve: CNC-fuggobleges mardgép

Tipusmegnevezés: FF 500/BL CNC

Cikkszam: 24360

Alkalmazott szabvanyok és iranyelvek:

EU EMC Elektromagneses 6sszeférhetéség iranyelv 2014/30/EU
DIN EN 55014-1/08.2018

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2017

DIN EN 61000-3-3/03.2014

Gépekrodl sz6l6 EU-iranyelv 2006/42/EK
DIN EN 62841-1/06.2016

2020.01.08.

Jorg Wagner Okl. mérnok
PROXXON S.A.
Készlilékbiztonsagi osztaly

A CE dokumentacioért felel6s személy megegyezik az alairoval.
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19. Darablistak és robbantott abrak

19.1. Teljes nézet

19.1.1

ET -sz.:

24340
24340

24340
24340

Robbantott abra és darablista: teljes nézet

Megnevezés

Z-tengely

01 alkatrészcsoport
Y-tengely

02 alkatrészcsoport
X-tengely

03  alkatrészcsoport

04 Marofej
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19.1.2

42

ET -sz.:

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

Robbantott abra és darablista 01-es alkatrészcsoport: Z-tengely

01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01

- 01
- 04
- 05
- 06
- 07

- 10
- 11
- 12
- 13
- 14
- 15
- 16
- 17
- 22
- 23
- 24
- 25
- 26
- 27
- 29
- 30
- 31
- 32
- 33
- 39
- 40
- 41
- 42
- 43
- 44
- 45
T
- 47
- 48
- 49

Megnevezés

Z-golyos csavarorso
Csavar
Fogasszij-kerék
Hernyocsavar
Fogasszijak
Fogasszij-kerék
lllesztérugd
Anya
Golydscsapagy
Orsdanya tarté
Csavar

Csavar
Védéfedél
Csavar
Filcgyard
Csavar
Takarélemez
Anya
Hernyocsavar
Csavar
Beallitélemez
Oszlop
Csavarok
Vonalzé

Motor
Oszlopfedél
Utkdzécsavar
Z-szan

Csavar
Végallas kapcsold
Tarto

Csavar

Csavar

Csavar

Tartd
Utk6z8csavar
Talapzat
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19.1.3
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ET - sz.:

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

Robbantott abra és darablista 02-es alkatrészcsoport Y-tengely

- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-
- 02-

01
02
03
04
04,1
04,2
04,3
05
06
07
08
09
10
12
15
16
17
18
19
23
24
25
27
28
29
30
31
34
35
36

Megnevezés

Motor

Csavar

Motortarto Y-tengely
Kuplung komplett
Kuplung motoroldal
Mianyag csillag
Kuplung orsé oldalon
Anya
Golydscsapagy
Orsdanya tartd X-tengely
Csavar

Golyés csavarorso
Filcgylri

Tarto

Beallitolemez

Anya

Aszokcsavar
Csavar
Beallitélemez
Csavar

Orsbanya tarté
Filcgylri
Utkdz6csavar szan
Anya

Csavar
Kabelleszoritd
Csavar

Végallas kapcsolo
Csavar

Agyszan
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19.1.4
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ET - sz.:

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

24360
24360
24360
24360

Robbantott abra és darablista 03-as alkatrészcsoport X-tengely

- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03
- 03

- 03
- 03
- 03

- 01
- 02
-03
- 04
- 4.1
4.2
-05
- 06
-10
11
- 12
-13
- 14

-16
-17
-18
-19

Megnevezés

Motor

Csavar

Motortarté X-tengely
Kuplung komplett
Kuplungfél
Gumicsillag

Anya
Golydscsapagy
X-golyos csavarorsé
Vonalzé

Csavar
Kabelleszoritd

Csavar
Végallaskapcsolo
mikodtetéelem

Csavar
Alatét
Mardasztal
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19.1.5 Robbantott abra és darablista 04-es alkatrészcsoport: maréfej

ET - sz.:

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

- 04
- 04
- 04

-04 -03,2
-04 -03,3

- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04

- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04
- 04

-01
- 02
- 03,1

-04
-05
-08
-09
-10
-1
-12
-13
-14
-141
-15
-16
-17
-18

-19
- 19,1
-20
-21
-22
-23
-24
-25
-26
-27
-28
-29
-30
-31
-32
-33
-34
-35

Megnevezés

Szabalyzoelektronika
Kabelkoteg
Derékszogli kabelvezetd
Hatlapu anya
Egyenes kabelvezetd
Gumibetét

Haz also része

Fedél

Haz oszlop

Hazfedél
Készilékhaz

Kijelzé burkolat
Szabalyoz6 gomb
Fordulatszam kijelz6
Potenciométerek
Motorkapcsolé
Roégzitécsavar
Takarolemez

Fordulatszam tablazat
matrica
Szegnyereghlvely

Szdgskala
Golydscsapagy
Biztositégydri
Menetes csap
Kuplung alsé rész
Elasztomer kereszt
Kuplung felsé rész
Imbusz csavar
Motor

Rugo

Hullamos rugos alatét
Alatet

Szegnyereg

Rugés alatét
Csavar

Gydri

Hasitott szeg

ET - sz.:

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

24360
24360
24360

24360

24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360
24360

-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04

-04
-04
-04

- 04

-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04
-04

- 36
- 36,1
- 37
-38
-39
- 40
- 40,1
- 41
- 42
-43
- 44
- 45

- 46
- 46,1
- 46,2

-46,3

- 46,4
- 47
- 47,1
- 47,2
- 48
- 49
- 50
- 51
- 52
-53
- 54
-55
- 56
- 57
- 58
- 59
- 60
- 61
- 62
-63
- 64
- 65

Megnevezés

Furégépkar
Nyél

Csap

Fogazott tengely
Imbusz csavar
Skalagydri
Skalafelirat
Imbusz csavar
Hernyocsavar
Karoscsavar
Orsé

Hollandianya az orséhoz
ER-szerszambefogd
készlet komplett

ER-szerszambefogd 6 mm

ER-szerszambefogd 8 mm
ER-szerszambefogd 10
mm

ER-szerszambefogd 12
mm

Kiszakadasgatlo
Kengyel
Imbusz csavar
Imbusz csavar
Roégzitécsavar
Tipustabla
Kapcsoléu. tapegység
Imbusz csavar
Foldel6 csavar
Fogazott alatét
Halézati kabel
Sorkapocs
Csavar

Alatét

Csavar
Sorkapocs
Bilincs

Hbéelem
Csavar

Anya
Proxxon-logo
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Szerviz-informacio

Az 6sszes PROXXON-termék gondosan ellenérzésre kerul a gyartas utan. Ha
mégis hiba lépne fel, akkor forduljon a kereskeddhdz, akitél a terméket
vasarolta.

Csak 6 felelés az Osszes torvényi jotallasi igénnyel kapcsoltban, amelyek
kizarélagosan anyag- és gyartasi hibara vonatkoznak.

A szakszer(tlen hasznalat, pl. a tulterhelés, klilsé behatas és normal kopas a
jotallasbol kizartak.

Tovabbi megjegyzések a ,Service und Ersatzteilwesen“ (szerviz és
potalkatrészigyek) témaval kapcsolatban orszagokra vonatkozéan megtalalja
a www.proxxon.com.oldalon

A miszaki fejlédést szolgal6 valtoztatasok joga fenntartva.

24360-99 D Ver. 6




