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Sestaveni frézky
a nastaveni pred
prvnim spusténim

V minulém sesitu RC revue
jsme se seznamili s historii a vy-
vojem CNC systému a jejich vyu-
zitim ve vyrobnich procesech.
Detailngji jsme se zamétili na
frézovani.

Poucka nam fika, ze frézovani
je ttiskové obrabéni vnittnich ne-
bo vnéjsich rovinnych a tvaro-
vych ploch. Hlavni fezny pohyb
(rotacni) pfi frézovani vykonava
nastroj a vedlejsi fezny pohyb
(ptimocary nebo rotacni) vyko-
nava obrobek. Nastroj (vicebfity)
se nazyva fréza a stroj frézka.
Prvni frézy byly pouzivany na
konci osmnactého stoleti. Vyuzi-
valy se piedevsim v zamecnictvi
na pilovaci prace. Bfity fréz se
podobaly pilnikam.

Ve svém ¢lanku se zaméfim na
CNC frézku tady Next 3D urce-
nou k obrabéni plastt, dieva, ple-
xiskla, uhliku, DIBOND, desek
s elektronickymi obvody aj. Nex-
t3D je nova série frézek, jez byla
v plném rozsahu vyvinuta né-
meckymi vyrobci a po dvou Ié-
tech vyvoje mizeme predstavit
zafizeni, jaké v této cenové hla-
diné na trhu neni. Pfitom je nutné
zduraznit, ze beéhem faze vyvoje
byl kladen velky diiraz na bezpo-
ruchovou a jednoduchou montaz,
spolehlivost a dlouhou Zivotnost
zatizeni. Zatizeni sestavi ¢lovek
s technickym myS$lenim a manu-
alni zruénosti. Cesky zastupce
vyrobce samoziejmé poradi se
sestavenim stroje. Pfi vlastnim
sestavovani frézky se seznamime
s technologii CNC daného stroje.
Pro ptedstavu nejprve popisi jed-
notlivé ¢asti stroje.

Popis jednotlivych soucasti
frézky

1. Hnaci motor pro osu Z —
krokovy motor pro svisly pohyb
(nahoru/dolt) v ose Z.

2. Linearni vedeni (specialni
profil) pro osu Z se pohybuje
svisle (nahoru/doltl) prostfednic-

Popis 3D CNC frézky pro hobby pouziti, vtomto pfipadé typu

Next 3D

tvim hnaciho motoru osy Z po-
moci hnaciho vietena.

3. Ohebna trubka (,,husi krk*)
X — obsahuje ftidici kabelové
svazky pro hnaci motor osy
Z a pro referencni spinace osy
Z a osy X.

4. Hnaci motor pro osu Y —kro-
kovy motor pro vodorovny pohyb
(doleva/doprava) drzaku nastroje.

5. Levy portalovy sloupek —
dva portalové sloupky stroje po-
hybuji osou X a osou Z podél osy
Y. Pfi praci na stroji je nutno za-
jistit Cistotu celé drahy pohybu.

6. Ohebna trubka (,,husi krk*)
Y — obsahuje fidici kabelové
svazky pro hnaci motor osy
Z a pro referencni spinace osy
Z a osy X.
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7. Hnaci motor pro osu Y — kro-
kovy motor pro vodorovny pohyb
(doptedu/dozadu) celého portalu
stroje.

8. Levy panel pro

11. Pfepinac ZAP/VYP — zapi-
na a vypina napajeci zdroj stroje.
Prepina¢ obsahuje kontrolku indi-
kujici provozni stav jednotky.

12. Kryt pro osu Z — jsou zde
umistény vSechny kabely pro osu
Z a referen¢ni spina¢. Pod nale-
povacim Stitkem je otvor, jehoz
prostiednictvim muZete nastavo-
vat Srouby pro vedeni.

13. Vodici lista pro osu X — ce-
la jednotka osy Z se pohybuje po-
dél tohoto linearniho vedeni. Na
tomto hlinikovém profilu jsou
kromé toho namontovany take ri-
dici linky pro osu Z.

14. Pravy portalovy sloupek —
dva portalové sloupky stroje po-
hybuji osou X a osou Z podél osy
Y.

15. Hnaci vieteno pro osu Z —
je pohanéno motorem pro osu

osu Y — ob¢ linearni
vedeni pro osu Y
jsou chranéna pred
vniknutim cizich
predméta  krycimi
panely, které je nut-
né odstranit pti udrz-
bé dvou hnacich vre-
ten a linearnich ve-
deni pro osu Y.

9. Celni panel.

10. Tlacitko nou-
zového zastaveni —
stiskem tlacitka se
stroj ihned zastavi.
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Z a pohybuje vedenym nastrojem
svisle (nahoru/dolt).

16. Uchyt nastroje — pramér
43 mm, pro vedené nastroje, byva
¢asto oznacovan jako CNC adap-
tér ,,Eurohals®“. Zde jsou upnuty
frézovaci motory, pera soufadni-
cového zapisovace, hlava 3D tis-
karny a dalsi nastroje.

17. Pravy panel pro osu Y —
stejné jako Cislo 8.

18. Pracovni plocha — material
MDF, tloustka 10mm. Lze také
nahradit stolem s drazkou T.

19. Vétraci §térbiny

20. Ventilator — zajistuje do-
state¢nou cirkulaci vzduchu pro
chlazeni elektroniky.

21. Vykonovy vystup — frézo-
vaci motor je mozné piipojit do
této zasuvky. Stroj je vybaven
elektronikou potfebnou k zapina-
ni a vypinani frézovaciho motoru
prostfednictvim softwaru.

22. Spinaci vstup vykonu —
mame-li ke stroji pfipojen frézo-
vaci motor, jejz chceme zapinat
a vypinat pfikazem ze softwaru,
pak je nutné tuto zasuvku pfipojit
k vystupu vykonu 230 V napaje-
cim kabelem IEC.

23. Pojistka 5 A — chrani prv-
ky 230 V fizené strojem — napfi-
klad frézovaci motory nebo vysa-
vace.

24. Prostor pro pridavnou spi-
naci zasuvku napajeni.

2S. Typovy Stitek.

26. Hnaci motor pro osu Y —
shodny s hnacim motorem Ccislo
7. Tento krokovy motor je odpo-
védny za vodorovny pohyb (do-
predu/dozadu) celého portalu
stroje.

27. Zditka 3,5mm (na piani) —
doplnék pro ptipojeni ptislusen-
stvi.

28. Ptipojeni IEEE 1284 — pa-
ralelni rozhrani pro pfimé ptipo-
jeni vstupu tiskarny pocitace ne-
bo ovladaci skfinky.

29. Vystup pro ¢tvrtou osu (na
prani).

30. Pfipojeni napajeciho zdro-
je 19 V.

Systém
ovladani stroje

CNC portalové frézky Next3D
jsou ovladany prosttednictvim
pocitace a specialniho CAM soft-
waru, ur¢eného pro CNC stroje.
Vykresy obrobku jsou vytvoreny
predem za vyuziti kresliciho vek-
torového programu nebo CAD
(CorelDRAW, Fusion 360, Auto-
CAD apod.) a pak ulozeny v pii-
slusném formatu. Po vytvoreni
vykresu je tieba jej editovat pro-
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gramem CAM a pievést do G-ko-
du nebo do souboru HPGL pro
vystup na stroji.

Pocatecni provoz stroje s CNC
Studio

CNC stroj se pripoji k USB
sktince CNC Studio a k pocitaci.

Nainstaluje se software CNC
Studio do pocitace, pricemz
vlastni software a instala¢ni po-
kyny jsou k dispozici na ptiloze-
ném DVD. Podrobny postup in-
stalace dostane zakaznik v tisté-
né verzi spolu se strojem. Po in-
stalaci CNC Studio USB se na-
stavi vychozi hodnoty v souladu
s navodem.

Import souboru HPGL (*.plt)

Import se uskutecni v progra-
mu CNC Studio kliknutim na tla-
¢itko ,,Program* a dale ,,Open fi-
le* vpravo nahote a vybérem sou-
boru ,MyFileplt“ z adresaie
CNC Studio USB/HPGL na pev-
ném disku.

Poté se zavie okno ,,Open”
a klikne na tlacitko ,,Homing
XYZ* vlevo. Stroj se piesune do
vychozi polohy, pficemz se osa
Z posouva nahoru, az do nalezeni
referen¢niho spinace.

Poté se osa X posouva doleva
a vyhledava dalsi referencni spi-
na¢. Nakonec se cely portal po-

Upinaci primér pro rizné nastoje

(frézovaci motory, souradnicové
zapisovace, pera atp.) je 43 mm

souva zpét podél osy Y. Po ukon-
¢eni sekvence navratu do vycho-
zi polohy se cely portal posune
doptedu.

Jsou-li vSechna nastaveni
spravna, objimka pro upnuti fize-
ného nastroje je umisténa vlevo
nahoie, asi 100mm nad frézova-
cim stolem.

Tato poloha se nazyva nulovy
bod stroje.

Po levé strané obrazovky
CNC Studio USB (zobrazeni
,,Program®) je vidét usek progra-
mu oznaceny ,,Manual drive®.
Pomoci ptislusného ovladaciho
tlac¢itka se rucné presune osa
Z o priblizné¢ 50mm dold. Poté
kliknutim mysi na ovladaci tla-
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Obrazovka ovladaciho programu CNC Studio

¢itko ,,Zero point set“ se osa
Z posune o 10 mm nahoru, coz je
bezpecna vzdalenost, specifiko-
vana v nastavenych hodnotéach.
Nyni se klikne v CNC Studio na
»Start, zavedeny soubor piijde
na vystup stroje, nastroj upnuty
ve stroji se pohybuje podél car,
ulozenych na zavedeném vy-
krese.

Timto je stroj nyni pfipraven
k provozu!

Provoz CNC stroje s jinym
softwarem

CNC systém v tadé¢ Next3D
pracuji se vSemi fidicimi pro-
gramy (napiiklad EstiCAM,
WinPC-NC, Eding
CNC, Galaad 3). Tyto
programy tidi CNC
stroj pfimo prostied-
nictvim portu LPT ne-
bo USB. Je-li stroj fize-
ni prostfednictvim por-
tu USB, budeme potie-
bovat software USB
i prislusnou krabicku
USB. Krabicky USB
nejsou vzajemné sluci-
telné a jsou vzdy urce-
ny vyluéné pro pouziti
se softwarem, dodava-
nym s krabickou. Tyto krabicky
USB jsou vzdy pfipojeny mezi
pocita¢ a CNC stroj. K CNC stro-
ji jsou pfipojeny prostfednictvim
rozhrani LPT a k pocitaci pro-
sttednictvim USB. Obcas na trhu

narazime na feSeni s pfipojenim
Ethernet namisto USB.

Kromé toho muzeme stroje
Next3D ovladat pfimo prostied-
nictvim portu LPT pocitace s pii-
slusSnym softwarem. Mezi nejob-
libengjsi programy s ptimou pod-
porou portu LPT patti kuptikla-
du Mach 3 a Linux CNC. Tyto
programy nevyzaduji krabicku
USB, a pocitac je pripojen piimo
k CNC stroji.

Stoly
a upinani obrobku

Rada Next3D se dodava ve
dvou verzich, a to se stolem
s drazkou T, nebo s jednoduse na-
tfenou drevotfiskovou deskou,
kterou je mozné pouzit ptimo ja-
ko docasny stil k frézovani.

U verzi stroje se stolem z die-
votfiskové desky se obrobky pfi-
peviuji pfimo na stil oboustran-
nou samolepici paskou nebo tie-
ba vruty. Je-li stil opotiebovany,
muzete jej obratit a pouzivat dru-
hou stranu, nebo si mizeme ne-
chat utiznout dfevénou desku na
pozadované rozmery.

U verze stolu s drazkou T mu-
zeme na stil montovat rizné na-
stroje. Upinani obrobki je navic
podstatné rychlejsi a snazsi diky
riznym ptidavnym soucastkam.
Stoly s drazkou T pro fadu Nex-
t3D byly zkonstruovany a vyro-
beny specialné pro tyto stroje.

Ruzné zplusoby upinani obrobku na pracovni stil s T drazkami




