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1. Konstrukce stolu

1. FindIni vzhled konstrukce stolu

PotfFebné soucastky:

= 2 ks - Hlinikovy profil 40x40 - L =960 mm
» 2 ks - Hlinikovy profil 40x20 - L = 895 mm
= 2 ks - Hlinikovy profil 40x20 - L =775 mm

Spojovaci materidl (v organizéru)

» 64 ks - 1SO 7380 - M5x8 - Sroub s ptilkulatou hlavou [box - 1]
=  48ks - T-matice 2020 vsuvna - M5 [box - 2]
* 16 ks - T-matice 2020 sklopna - M5 [box - 3]
* 16 ks - Spojovaci L-Ghelnik 40x20 [box - 18]

PotFebné naradi:
* Imbus 3 (ideélné s kulickou na jednom konci)
Pomocné naradi:

» Tesarsky Uhelnik — 305 mm dlouhy
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1.1. L-ahelniky

T-matice 2020 vsuvna - M5

/ L thelnik 40x20

5 ISO 7380 M5x8
Sroub s pllkulatou hlavou

e  Pripravte 8 setll spojovacich L-Uhelnik{ tak, Ze volné zasroubujete (pouze 3 otocky)
Srouby s pdlkulatou hlavou do T-matic.

T-matice 2020 sklopna - M5 /

T-matice 2020 vsuvna - M5

S

e Se zbyvajicimi 8 Uhelniky provedte to stejné, ale misto vsuvnych T-matic pouZijte
T-matice sklopné na jedné strané Uhelniku (2 ks sklopnych matic a 2ks vsuvnych
matic na 1 Uhelnik).
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1.2. Profil 40x40

Uhelniky se vsuvnymi T-maticemi

Uhelniky se sklopnymi T-maticemi.

e Uhelniky z kroku 1.1 nasurite do draZek hlinikového profilu 40x40.

e Rozmisténi uhelniku je takové, Ze na kraje profilu se umisti Uhelniky, které maji
pouze vsuvné T-matice (4 ks) a na jednu stranu profilu nasuneme Uhelniky, které
obsahuji sklopné matice

T-matice 2020 sklopné - M5

e Vnitfni Uhelniky vsunite tak, aby sklopné T-matice byly zatim volné (nezasunuté v
drazce).
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e L-thelniky umistény na krajich hlinikového profilu zapozicujte dotazenim Sroubl v takové
poloze, aby jedna strana licovala s krajni sténou profilu.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni



1.3. Profil 40x20 do 40x40

e K profilu 40x40 z kroku 1.2 nasurite na L-Uhelniky na krajich profil 40x20-895 na
obou koncikch.

e Profily 40x20-895 zasurite tak, aby licovali s L-Uhelniky pfimontovanymi na profilu
40x40-960 a dotahnéte zbyvajici povolené Srouby.
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/E@
/ Prvné dotdhnout
umisténi L-uhelniku
s

Dotahnéte prvni L-Uhelnik tak, aby vzdalenost vnéjsiho profilu (40x20-895) byla 305
mm vzdalena od vnitfniho profilu (40x20-795). K jednodussimu nastaveni spravné
vzdalenosti pfi montazi pouZzijte rozpérnou pricku o vzdalenosti 305 mm, nebo
tesarsky Uhelnik, ktery ma na délku presné 305 mm.

e Po dotazeni prvniho L-Uhelniku zasunte profil 40x20-795 a pomoci Sroubl ho

pfimontujte k tomuto L-Uhelniku.
e Nasledné jiz pfisunte druhy L-Uhelnik a podobnym zplisobem ho pfimontujte k
hlinikovym profildm.
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1.4. Finalni kompletace

10

K sestavé z kroku 1.3 nasuneme zkompletované profily z kroku 1.2 tak, Ze nejprve
zasuneme T-matice krajnich L-Uhelnikd tak, aby opét licovali L-Uhelniky s krajem
profild 40x20-895.

Pfisuneme vnitini L-Uhelniky k profildm 40x20-795, prekontrolujeme spravnou
vzdalenost od krajnich profild 305 mm a dotdhneme Srouby vnitfnich L-Uhelnikd.

Zkontrolujte pravouhlost zkompletované konstrukce stolu porovnanim obou
diagonal, jak je znazornéno na obrazku. Rozdil zmérenych vzdalenosti by mél byt
idealné do 2 mm. Pokud je rozdil délek diagonal ve stanoveném rozmezi, tak
vSechny Srouby ve spojovacich L-Uhelnicich dotahnéte a pokracujte na dalsi ¢ast.
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2. Boéni vedeni

Potfebné soucastky:

» 2 ks - Hlinikovy C-profil 80x40 - L =1000 mm

» 2 ks - Prizmatické linearni vedeni HGR15 - L = 990 mm
* 4ks - Voziky linedrniho vedeni HGH15CA

» 2 ks - Kulickovy Sroub - L =1045 mm

= 2ks - Maticovy blok osa Y - 43x30x10 mm

» 2ks - Lakovana kryci liSta

* 2ks - Loziskovy domek FK10 (v€etné pojistné matice)
» 2 ks - Loziskovy domek FF10 (véetné pojistného krouzku)
= 2ks - Pruzna spojka

» 4ks - PryZzovy doraz konicky 22x15 mm

» 2ks - Montazni blok HGR

Spojovaci materidl (v organizéru)

= 24Kks - T-matice 2020 vsuvna - M5 [box - 2]
* 4ks - T-matice 2020 sklopna - M5 [box - 3]
= 40ks - T-matice 2020 vsuvna - M4 [box - 4]

» 50 ks - DIN 912 - M&x14 - Sroub s vélcovou hlavou (zinek bily) [box - 5]
= 8ks - DIN 7991 - M5x10 - Sroub se zapusténou hlavou (zinek bily) [box - 6]

= 4 ks - Clona koncového snimace [box - 6]
» 6 ks - DIN912 - M4x6 - Sroub s valcovou hlavou (Eernény) [box -]

» 8ks - DIN912 - M3x8 - Sroub s valcovou hlavou (Eernény) [box - 9]
= 16 ks - DIN 912 - M5x12 - Sroub s véalcovou hlavou (€ernény) [box -10]
= 16 ks - DIN 912 - M5x16 - Sroub s valcovou hlavou (€ernény) [box -11]
= 8ks - DIN 912 - M&x12 - Sroub s valcovou hlavou (€ernény) [box -12]

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni

11



12

Potrebné naradi:

* Imbusovy kli€ 2, 2.5, 3, 4 (idedlné s kuli¢kou na jednom konci)
» Upinaci svérky

* Metr (idedlné tesarsky Ghelnik)

» Rozpérné klesté pro pojistné krouzky (soucasti baleni)
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2.1. Prizmatické linearni vedeni pro bocni vedeni

T-matice 2020 vsuvné - M4

Sroub s vélcovou hlavou
DIN 912 - M4x14

e Pomoci Sroubl pfimontujte T-matice k linedrnimu vedeni.

e  Zasunite linedrni vedeni do hlinikového C-profilu 80x40-1000.
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500

e Linearni vedeni zasunte do hlinikovych C-profild tak, aby na kazdé strané zlstalo
5 mm mista.

e Pro presné primontovani linedrniho vedeni pouzijte HGR instalacni blok, ktery je
pomoci T-matic pfipevnén na obou koncich C-profilu.

e Nyni pomoci upinacich svérek pfipnéte linearni vedeni k instalacnim HGR blokiim a
dotahnéte Srouby linearniho vedeni k C-profilu.
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2.2.Clony koncovych snimacu

Sroub se zapusténou hlavou
DIN 7991 M5x10

T-matice 2020 M5 - vsuvna i _vo
Block clony snimacd

e Do spodni drazky C-profilu primontujte hlinikovy blok clony pro koncovy spinac
(sensor).

160,00

e Jeden blok clony utdhnéte v poloze, ktera licuje s okrajem C-profilu a druhy ve
vzdalenosti 160 mm.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni
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2.3. Lakované spojovaci platy

Loziskovy domek
FF10

Lakovany spojovaci plat - predni

Sroub s vélcovou hlavou
DIN 912 - M3x8

Sroub s vélcovou hlavou
DIN 912 - M5x12

Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M5x12

Pryzovy doraz

T-matice 2020 M5 - vsuvna

e Pro smontovani C-profilu s linedrnim vedeni z kroku 2.1 a 2.2 ke konstrukci stolu z
kroku 1 musime nejdrive pripravit lakované spojovaci platy. Ty osadime
komponentami dle obrazku. Jedna se o lozisko (pokud jiz neni nainstalovano),
pryZovy doraz a T-matice.

Lakovany spojovaci plat - zadni

Sroub s vélcovou hlavou
DIN 912 - M5x12

Sroub s vélcovou hlavou
DIN 912 - M5x12

e Zadni lakovany spojovaci plat osadime podobnym zplisobem jako predni, kromé
loZiskového domku, ktery zatim nebudeme montovat.
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Podobnym zplsobem jako v pfedchozich krocich smontujeme zrcadlové (osové
prevracené) i zbyvajici lakované spojovaci platy. Vysledek je vidét na obrazku.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni
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2.4. Kompletace stolu a bo¢niho vedeni

Ty
De TR
ARTAETDS

O \
©
=

Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M5x16

e Predni lakovany spojovaci plat z kroku 2.3 vsuiite s vyuZitim jiz namontovanych
T-matic do konstrukce stolu dle obrazku a pfiSroubuite tento plat k bo¢nimu vedeni
tak, aby jeho hrana licovala s C-profilem boc¢niho vedeni.
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Dotahnout Srouby

profil konstrukce stolu
Licovana hrana C-profilu bo¢niho vedeni

Nakonec dotahnéte Srouby, které jsou v drazce profilu konstrukce stolu tak, aby
bocni vedeni licovalo s hranou profilu konstrukce stolu dle obrazku.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni
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V tuto chvili by montazni sestava méla vypadat nasledovné.
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2.5. Krytovani linearniho vedeni

Drzak kulicek voziku lin. vedeni

Ocelova ploska sméfuje nahoru

Vozik lin. vedeni HGH15

e Pokud linearni voziky neprisly jiz nasazeny na linearnich listach, tak v tomto kroku
budeme postupovat nasledovné. Nasunte voziky HGH15 na linearni vedeni tak, aby
ocelova doléhaci plocha sméfovala nahoru.

o | Pfi nasouvani voziku pouzijte instalacni plastovou listu, na které byl vozik nasazen
pred rozbalenim. Vozik s listou pfilozte k linearni vedeni, aby tésné doléhalo, a pak
opatrné vozik presunite na linearni vedeni. Vozik musi stale po néem jezdit, jinak by
vypadli valivé kulicky uvnitf téla voziku a vozik by pak jiz ztratil svou spravnou
funkcnost.

e Na obé bocni linedrni vedeni (pravé i levé pri pohledu ze predu) nasad'te stejnym
zplsobem 2 voziky (dohromady 4 voziky).

Sroub s vélcovou hlavou
DIN 912 M4x6

Krytovani lin. vedeni

T-matice 2020 M4 - vsuvna

e  Primontujte T-matice se Srouby do krytovani lin. vedeni dle obrazku.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni
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‘ N
Krytovani lin. vedeni
\)

Nasurite sestavu krytovani lin. vedeni s T-maticemi z predchoziho kroku do horni
drazky C-profilu bocniho vedeni dle obrazku.

Stejny krok proved'te i na protilehlém bocnim vedeni. Vysledna sestava je zobrazena
na obrazku vyse.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni



2.6.Kulickovy Sroub bocniho vedeni

Kulickovy Sroub L1045 mm
s SFU matici

Maticovy blok SFU osy Y
43x30x10 mm

Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M4x14

Kulickové Srouby jsou dodavany s jiz osazenou matici. Pfi manipulaci se Sroubem
davejte pozor, at’ matice nesklouzne ze Sroubu. Tim by se matice Sroubu zcela
znicila a bylo by nutné celou sestavu Sroub-matice vymeénit.
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Sestava zadniho lakovaného spojovaciho platu

L

Pro montaz kuli¢kového Sroubu do ramu stroje je nejprve nutné jesté primontovat
zadni lakovany spojovaci plech. To provedeme podobnym zplisobem montaZze jako s

prednim platem (viz krok 2.4).

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni
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Voziky linearniho vedeni

SFU maticovy blok musi byt pfi instalaci
mezi lin. voziky a diry musi sméfovat vné

Zadni lakovany spojovaci plat

Zasunte kulickovy Srouby s namontovanym SFU maticovym blokem do ramu stroje
tak, Ze vyuzijete diru v zadnim lakovaném platu, kam prostrcite konec Sroubu se
zavitem.

Druhy konec pak zasunite do jiz nainstalovaného loziska v prednim lakovaném
spojovacim platu.

Pozor: Je potfeba mit matici na kulickovém Sroubu mezi 2 voziky linedrniho vedeni a
smér dér na SFU maticovém bloku musi smérovat vné.

Loziskovy domek
FK10

‘Qe Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M4x10

J Konec kuli¢kového Sroubu

~N

Po zasunuti Sroubu do predniho loZiska v predchozim kroku namontujeme také zadni
loZisko dle obrazku.
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Rozpérné klesté pro pojistné krozky

Pojistny krouzek
DIN 471 - 8

Nasad'te do drazky na predni Casti kulickového Sroubu pojistny krouzek (tzv.
ségrovku) pomoci specialnich rozpérnych klesti, které jsou k tomu urceny.

(O

Stavéci Sroub
(tzv. Cervik)

Plocha pro licovani

Q s loziskovym domkem
Predepinaci matice

\ loZiskového domku FK10

Pro zamezeni posunu kuli¢kového Sroubu ve sméru jeho osy je potieba
namontovat predepinaci matici, ktera byla zabalena dohromady s loZiskovym
domkem FK10, ktery jsme instalovali na zadni lakovany spojovaci plat. Matici
zlehka nasroubujte na kuli¢kovy Sroub smérem rovinné plochy matice k
loZziskovému domku (nedotahuijte ji prilis - pouze tak, aby se dotykala
loZiskového domku a zamezila tak posuvu kulickového Sroubu v uloZeni).

Nakonec dotahnéte stavéci Sroub na predepinaci matici pomoci imbusového
klice vel. 2.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni
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2.7. Pruzna spojka

Sroub na dotaZeni

Pruzna spojka

¢ Jako posledni krok nasad'te na zadni konec kulickového Sroubu (na strané kde je
predepinaci matice) pruznou spojku. Spojku zasunte nejvic, co to pljde ale zaroven

tak, aby se nedotykala predepinaci matice. Nasledné dotahnéte Sroub pruzné spojky
dle obrazku.

eV tuto chvili by vase montazni sestava méla vypadat nasledovné.
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3. Portal

Potfebné soucastky:

1 ks - Hlinikovy C-profil 80x40 - L =951 mm

2 ks — Prizmatické linedrni vedeni HGR15 - L = 940 mm

4 ks - Voziky linearniho vedeni HGH15CA

1ks — Kulickovy Sroub - L =995 mm

1ks - Maticovy blok osa X — 45x30x10 mm

1ks - Loziskovy domek FK10 (v¢etné pojistné matice)

1 ks - Loziskovy domek FF10 (véetné pojistného krouzku)
1ks - Pruzna spojka

2 ks - Pryzovy doraz konicky - 22x15 mm

2 ks - Montazni blok HGR

Spojovaci materidl (v organizéru)

4 ks - T-matice 2020 sklopna - M5 [box - 3]
33 ks - T-matice 2020 vsuvnd - M4 [box - 4]
38 ks - DIN 912 - M4x14 - Sroub s valcovou hlavou (zinek bily) [box - 5]
4 ks - DIN 7991 - M5x10 - Sroub se zapusténou hlavou (zinek bily) [box - 6]

2 ks - Clona koncového snimace [box - 6]
4 ks - DIN 912 - M3x8 - Sroub s vélcovou hlavou (¢ernény) [box - 9]
8 ks — DIN 912 - M5x16 - Sroub s vélcovou hlavou (Eernény) [box -11]
4 ks - DIN 912 - M4x12 - Sroub s vélcovou hlavou (Eernény) [box -12]

Potrebné naradi:

Imbusovy kli¢ 2, 2.5, 3, 4 (idedlné s kuli¢kou na jednom konci)
Upinaci sverky

Metr (idedlné tesafsky thelnik)

Rozpérné klesté pro pojistné krouzky (soucasti baleni)

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni

27



28

3.1. Prizmatické linearni vedeni pro portal

T-matice 2020 vsuvné - M4

Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M4x14

e Pomoci Sroubll pfimontujte T-matice k linedrnimu vedeni o délce 940 mm.

e  Zasunte linearni vedeni do hlinikového C-profilu 80x40-951.
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e  Linearni vedeni zasurite do hlinikovych C profilli tak, aby na kazdé strané zlstalo 5
mm mista.

e Pro presné pfimontovani linedrniho vedeni pouzijte HGR instalacni blok, ktery je opét
pomoci T-matic pfipevnéte na obou koncich C profilu na horni strané.

e Nyni pomoci upinacich svérek pfipnéte linedrni vedeni k instala¢nim HGR blokdim a
dotahnéte Srouby linedrniho vedeni k C profilu.

Stolni CNC frézka ALUTEX — Navod na sestaveni 29



30

Montaz linedrniho vedeni z predchoziho kroku zopakujte stejnym zplsobem tak, aby
druha vodici lista byla naintalovana na druhou sténu hlinikového C-profilu. Vysledna
podsestava je zobrazena na obrazku.
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3.2. Clony koncovych snimacu

e Podobnym stylem jako v kroku 2.2 ted’ nainstalujeme clony pro koncové snimace do
horni drazky hlinikového C-profilu.

120 40

e  Clony dotahnéte ve vzdalenost 120 mm od okraje na levé strané pri pohledu ze
predu na linedrni vedeni a 40 mm od okraje na protéjsi pravé strané.
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3.3.Instalace linearnich vozikt a matice pro energoretéz

Drzak kulicek voziku
lin. vedeni

Ocelova ploska sméfuje nahoru

Vozik lin. vedeni HGH15

e Nasunte voziky HGH15 na linearni vedeni tak, aby ocelova dolehaci plocha smérovala
nahoru.

o | Pfi nasouvani voziku pouzijte instalacni plastovou listu, na které byl vozik nasazen
pred rozbalenim. Vozik s liStou pfilozte k linearni vedeni, aby tésné doléhalo, a pak
opatrné vozik presunte na linearni vedeni. Vozik musi stale po nécem jezdit, jinak by
vypadli valivé kulicky uvnitF téla voziku a vozik by pak jiz ztratil svou spravnou
funkcénost.

e Na obé linearni vedeni portalu (horni i doIni pfi pohledu ze predu) nasadte stejnym
zplsobem 2 voziky (dohramady 4 voziky).

T-matice 2020 M4 - vsuvna

e Do volné horni drazky zasunte jednu vsuvnou T-matici M4, ktera bude v budoucich
krocich slouzit pro upevnéni energetického retézu. Na tuto matici davajte pfi
manipulaci v mezikrocich pozor, at' se omylem nevysune z drazky.
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3.4.Bocnice

Pro montdz portalu k nosnému stolu musime nejprve nainstalovat bocnice. V prvnim
podkroku tedy pfimontujeme lozisko FF10 na pravou bocnici dle obrazku.

Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M4x14 (Cernéno)

Horni strana drazky bocnice

Sestavenou pravou bocnici z predchoziho kroku pfisroubujeme k vozikiim HGH15 na
pravém bocnim vedeni.

Horni ocelova lista voziku by méla dosedat na horni sténu nelakované frézované
drazky bocnice.
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Souosost dér maticového bloku a bocnice
musi byt pfed montazi Sroubl co nejlepsi

o o \I—l\ wJ o
Maticovy blok pfi pohledu
shora bez kryci listy

e  Po dataZeni vSech Sroubd upevnujicich bocnice k linearnim voziklim z predchoziho
kroku posuneme celou bocnici s vozikama tak, aby prostfedni 2 diry byly co
nejpresnéji nasmérované na diry v maticovém bloku osy Y. A pomoci 2 Sroubl s
valcovou hlavou M4x14 (¢ernéné) upevnime maticovy blok k bocnici.

e Cely montazni postup 3.4 zopakujeme s levou bocnici. Pozn. leva bocnice se na
linedrni voziky montuje bez instalace loZiskového domku.
e Vysledny pohled na montazni sestavu tohoto kroku je na obrazku.
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3.5. Montaz portalu k bocnicim

Plochy uréené
k dosednuti
C-profilu portalu

e Aby bylo mozné nasunout portal z kroku 3.1 mezi boznice, tak je nutné nejprve levou
bocnici otacenim pruzné spojky posunout pfiblizné o 100 mm dozadu a nasledné
portal nasuneme z boku k pravé bocnici a dorazime jej k nelakované frézované plose.

e Pak opét otacenim pruzné spojky posuneme levy portal zpét dopredu, aby portal byl
podepren z obou stran a dosedal na drazku frézované nelakované plochy.

e  Pred upevnénim portalu k bo¢nicim nejprve zkontrolujte, ze obé bocnice jsou ve
stejné vzdalenosti od krajni polohy.

e Pokud se vzdalenosti liSi, tak otacenim pruznych spojek je mozné vzdalenosti bocnici
upravit.
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\\ > Portal musi doléhat k zadni
° sténé frézované drazky
276 o
3 g &,
‘ y t%\\\ Sroub s vélcovou hlavou
, *}\ DIN 912 M5x16
A zaroven musi portal doléhat 6 y
ke spodni sténé frézované drazky 0 Q € /{; ~
o 7
e
Z €]
€]
e
€]
o e 0
€] €]
¢

Portal pfimontujeme pomoci 4 Sroubl nejprve k pravé bocnici.
Pfi montazi kontrolujem, zda C-profil portalu doléha k zadni a spodni sténé

nelakované frézované drazky.
Po utaZeni pravé bocnice stejnym zplisobem pfimontujeme i levou bocnici.
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3.6. Kulickovy Sroub portalu

Kulickovy Sroub L995 mm
s SFU matici

SFU maticovy blok osy X
30x45x10 mm

Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M4x14

Podobnym stylem jako v kroku 2.6 priSroubujeme k matici SFU maticovy blok o
rozmérech 30x45x10 mm, ktery je urceny pravé pro prevodové Ustroji osy X.

Voziky lin. vedeni

SFU maticovy blok musi byt pfi instalaci
mezi lin. voziky a diry musi sméfovat vné

Zasunte kuli¢kovy Srouby s namontovanym SFU maticovym blokem do rdmu stroje
tak, Ze vyuZijete diru v levé bocnici, kam prostrcite konec Sroubu se zavitem.
Druhy konec pak zasurite do jiz nainstalovaného loziska v pravé bocnici.

Pozor: Je potfeba mit matici na kulickovém Sroubu mezi 2 voziky linearniho vedeni a
smér dér na SFU maticovém bloku musi smérovat vné.
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Sroub s vélcovoy hlavou
DIN 912 - M4x12 (Cernéno)

Loziskovy domek oy
Leva bocnice

Po zasunuti Sroubu do loZiska v predchozim kroku namontujte také na druhou stranu

Sroubu loZiskovy domek FK10 k levé bocnici.
V dalSim kroku nasad'te pojistny krouzek na pravy konec Sroubu a pojistnou matici

na levou stranu Sroubu stejnym zptisobem jako v kroku 2.6 na konci.
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3.7. Pruzna spojka

Priizna spojka

Sroub na dotaZeni

e Nasadte na levy konec kulickového Sroubu (na strané kde je predepinaci matice)
pruznou spojku.

e Spojku zasunte nejvic, co to pljde ale zaroven tak, aby se nedotykala predepinaci
matice.

e  Nasledné dotahnéte Sroub pruzné spojky dle obrazku.

Prava bocnice
Leva bocnice

Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M5x12

Onicky pryzovy doraz 22x15 m

e Na obé bocnice pfimontujte kdnické pryzové dorazy pomoci Sroubu dle obrazku.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni
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e  VaSe montazni sestava by méla v tuto chvili vypadat jako na obrazku.
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4, OsaZ

PotFfebné soucastky:

» 71ks - Spojovaci plat osy X
= 71ks - SestavendosaZ

Spojovaci materidl (v organizéru)

= 16 ks - DIN 7991 - M4x14 - Sroub se zapusténou hlavou (nerez)
= Tks - DIN 7389 - 6xM5x8 - Licovany Sroub

= 7ks - Excentrickd matice 6 mm

» 2ks-1S0 7380 - M6x16 - Sroub s ¢ockovitou hlavou

Potrebné naradi:

* Imbusovy kli¢ 2.5, 3, 4 (idedlné s kulickou na jednom konci)

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni
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4.1. Montaz platu osy X

Ocelova plocha lin. vedneni
na dosednuti stény spojovaciho
platu osy X

Horni sténa //
frézované drazky SO

Sroub se zapustnou hlavou
DIN 7991 M4x14

Spojovaci plat osy X—/

e Na voziky lin. vedeni portalu pripevnime pomoci 12 Sroubu spojovaci plat osy X.
e Horni sténa frézované drazky spojovaciho platu by méla pfi montazi dosedat na
ocelovou plochu voziku linedrniho vedeni.

N

?O ®@ © @ 0O,
®© © M__
——— Souosost dér maticového bloku a bocnice
— @4/= musi byt pfed montaZi Sroubll co nejlepsi
®@ © @ 0 =
(V) o
®@ 0O @ ©
(o] O (o] O
= =

Maticovy blok ody X
pri pohledu shora

e Po dataZeni vSech Sroubd upeviujicich spojovaci plat osy X k linearnim vozikiim z
predchoziho kroku posuneme cely plat s vozikama tak, aby prostredni 2 diry byly
co nejpresnéji nasmérované na diry v maticovém bloku.

e Nasledné pomoci 2 Sroubl upevnime maticovy blok ke spojovacimu platu osy X.
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4.2.Instalace zkompletované osy Z

Pfedpfipravena osa Z gl
pFip \ 7 ] )

9 v

s 7

@

o
A
@
~

N

Licovan Sroub
DIn 7379 - 6xM5x12

e  Predchystana osa Z se montuje ke spojovacimu platu osy X z predchoziho kroku
pomoci 4 Sroubd.

»  Pro nejjednodussi priibéh instalace osy Z nejprve pfimontujeme osu Z v levém
hornim rohu pomoci licovaného Sroubu. Sroub nedotahujeme, proto musime osu Z
stdle pridrzovat rukou.

Sroub s Co¢kovitou hlavou
ISO 7380 M6x12

o
o

®

Sroub s ¢o¢kovitou hlavou / \ \_ Excentrickd matice

©)

150 7380 Mox12 Sroub se Sestihrannou hlavou

DIN 933 - M5x25

eV druhém kroku zasroubujeme zbyvajici Srouby. Konkrétné ve spodnim pravém
rohu Sroub M5 se Sestihnou hlavou, ktery do diry pfimontujeme s pouzitim
excentrické matice pro naslednou jednodussi kalibraci pravouhlosti. A ve spodnim
levém rohu a pravém hornim rohu dva stejné Srouby M6 s ¢ockovitou hlavou.
VSechny tyto Srouby jsou v boxu-15.
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Vase montazi sestava by v tuto chvili méla vypadat naslednovné.

staveni
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5. Montaz elektroniky

Potfebné soucastky:

= 3 ks - Krokovy motor NEMA 23

* 4 ks - Indukéni snimac M12

* 1ks - Lakovany drzak koncového senzoru osy X (velka dira 12 mm)
* 1ks - Lakovany drzéak energetického fetézu horni (maléa dira 5 mm)
* 1ks - Lakovany drzak energetického fetézu spodni - dlouhy

» 1ks - Energeticky retéz 30x10 mm - L =1000 mm

= 1ks - Energeticky fetéz 40x10 mm - L =1000 mm

* V/Feteno (pokud bylo zvoleno jako pfislusenstvi stroje)

Spojovaci materidl (v organizéru)

» 2 ks - T-matice 2020 sklopna - M5 [box - 3]

= 2ks - DIN 912 - M5x12 - Sroub s valcovou hlavou (€ernény) [box -10]
= 8ks - DIN912 - M&4x12 - Sroub s valcovou hlavou (€ernény) [box -12]
» Tks - DIN 912 - M&x14 - Sroub s valcovou hlavou (€ernény) [box -13]

» 4ks - DIN 912 - M5x8 - Sroub s valcovou hlavou [box - 14]
= Tks - DIN 7991 - M&4x6 - Sroub se zapusténou hlavou (nerez)  [box - 14]
= 1ks - T-matice 2020 sklopna s drazkou - M4 [box - 14]
» 3 ks - DIN 985 - M4 - Pojistnd matice [box - 14]
» 12 ks - Distancni trubky pro krokové motory [box - 17]

= 12 ks - DIN 912 - M5x75 - Sroub s vélcovou hlavou (zinek bily)  [box - 17]
Potrebné naradi:

* Imbusovy kli¢ 2, 2.5, 3, 4, 6 (idedlné s kulickou na jednom konci)
= Kli¢ plochy vel. 17 - 2 ks (pro dotazeni matic na koncovych senzorech)
» Plochy Sroubovak - stfedni/velka velikost
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5.1. Drzaky energetickych Fetézi a snimacu

—= 1 ]
Sroub s vélcovou hlavou .
DIN 912 - M5x12 ]
[ o
Lakovany drzak
koncového senzoru osy X
(velka diry @ 12 mm) ° °
himm | ry

é

e Na ose Z ptfimontujeme pomoci 2 Sroubl ze zadni strany lakovany drzak na koncovy
senzor.

e Pozn. Jedna se o lakovany drzak s vétsi dirou (@ 12 mm)

Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M5x12

Lakovany drzak energetického retézu
(mala dira @5 mm)

e Na levou bocnici pfimontujeme 2 Sroubama drzak se stejnymi rozméry jako z
predchoziho kroku, u kterého se lisi pouze prdmér vnitini diry, ktery je vyrazné

mensi (@ 5 mm).
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T-matice 2020
M5 - Sklopna

Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M5x8

Lakovany drzak dlouhy
na energoretéz

d Lo CX)=
| —.l
Do —
100.00 \—Druhé drazka
! od spodu

Na levé strané u konce namontujeme s vyuzitim sklopych T-matic a dvou Sroub(
lakovany drzak ur€eny pro energoretéz. T-matice pfi montazi zasuneme do druhé

drazky od spodu.

Pozn. Doporucena vzdalenost od kraje hlinikového profilu je 100 mm. Neni potieba

tuto vzdalenost dodrzet presné.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni
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5.2. Energetické retézy

Sroub s vélcovou hlavou
DIN 912 - M4x16

Energeticky retéz 30x10
(ten uzsi)

Pojistna matice
DIN 985 - M4 e
° °
° °

e Na stroji jsou pouzity 2 ks energetickych fetézll rozdilné Sitky.
e Jako prvni nainstalujeme uzsi energo-fetéz, ktery pomoci Sroubu a matice
pfimontujeme k ose Z dle obrazku.

<
Sroub se zapustnou hlavou /&Aﬁ 2
DIN 7991 - M4x10 /\& Ap

T-matice 2020 M5 - vsuvna /
(méla by byt jiz v drazce ///» 74

e Pro upevnéni druhého konce tohoto energo-tetézu vyuZzijeme T-matici volné
zasunutou v portalu z kroku 3.3.
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Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M4x12

Pojistna matice
DIN 985 - M4

e Druhy energeticky retéz (ten Sirsi) nejprve upevnime na drzak na pravé bocnici opét
s vyuzitim Sroubu a pojistné matice.

)’
Pojistna matice
Sroub s valcovou hlavou DIN 985 - M4
DIN 912 - M4x12

e Pro upevnéni druhého konce tohoto energo-retézu vyuZijeme diry v lakovaném
drzaku dlouhém a zcela stejnym zplsobem jako v predchozim kroku ho upevnénime.
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5.3. Krokové motory

Krokovy motor NEMA 23

Distancni trubky motoru

Sroub s vélcovou hlavou
DIN 912 - M5x75

e Krokové motory ke stroji montujeme s vyuzitim distancnich trubek a dlouhych Sroubd
s valcovou hlavou, které se nachazi v boxu-17,

e Srouby dotahujeme po lehkych dotazenich jeden po druhém, abychom je dotahovali
rovhomeérné.

-

o

Sroub na dotazeni
pruzné spojky

e  Po datazeni dlouhych Sroubl jeSté musime dotahnout upinaci Srouby na pruzné
spojce na strané motoru tak, aby se spojka tocila zaroven jak s motorem, tak s
kulickovym Sroubem a otacky motoru tak byly prenaseny na kulickovy Sroub.
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5.4.Vreteno

| et 1 | o
=
9 00
o
o N
Plochy Sroubovak rozevirajici ) Elektrovfeteno 1.5 kW - ¢ 65 mm
drazku drzaku vietena
() p . .
Srouby na pravé strané nepovolovat!
[ ]

Srouby na levé strané je nutné povolit.

e  Eletrovieteno nasuneme shora do drzaku k nému uréenému. Aby bylo mozné vieteno
zasunout. Tak povolime oba levé Srouby.

e POZN: Srouby na pravé strané nepovolujte, jinak by se drzak uvolnil a musel znovu
srovnavat vici ose Z.

e TIP: Pro jednodussi zasunuti do drzaku rozeviete jeho drazku pomoci plochého

Sroubovaku.

90

-] 3 ) -
)
’ . A O ®
Po nastaveni spravné vysky ]
vietena pozici upevnime S S
dotaZenim obou levych Sroub( o o

e Po nastaveni spravné vysky vietena pozici upevnime dotazenim obou levych Sroub(

e  TIP: Vysku vietene od pracovniho stolu mizeme libovolné ménit prave s vyuzitim
drzaku vietena. Vzdy pouze staci povolit oba leve Srouby. Vieteno posunout a
nezapomenout zase oba levé Srouby dotahnout.
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5.5. Koncové snimace

Indukéni koncovy
snimac¢ M12

Matice a kontra
matice snimace

-

e Prvné nainstalujeme koncovy snimac osy X na jeho drzak, ktery se nachazi z druhé
strany osy Z, ktery jsme jiz nainstalovali v kroku 5.1.

e  Ze snimace odmontujeme spodni kontra matici a vloZime ho do diry v drzaku a
kontra matici znovu zlehka nasroubujeme (zatim nedotahujeme).

Kalibracni clona senzoru
(jedna je navic pravé pro testovaci Ucely)

e Vysku senzoru nastavime utahovanim a povolovanim matice a kontra matice. Idealni
vzdalenost od clony je 2 mm. V boxu-6 najdete jednu clonu navic, ktera slouzi pravé
pro jednoduché nastaveni a ovéreni vzdalenosti od clony, aby pti ozivovani stroje
senzor do clony nenaboural a neznicil tak svoje snimace.
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Umisténi senzoru
v bocnici

Koncovy senzor
levé bocnice

Koncovy senzor
pravé bocnice

e  Predchozi kroky instalace a nastaveni vzdalenosti snimace zopakujeme na obou
bocnicich (kazda bocnice ma svilij senzor).

e POZN: Nezapomernte opét prekontrolovat spravnou vzdalenost pomoci senzorové
clony.

Dira pro snimac osy Z Snimac osy Z

I\
15

A\ N

¢
\ ¥A

AN

e U snimace osy Z je v hornim lakovaném platu pro snimac pfipravena dira.

e Pomoci matic u snimace nastavte vzdalenost Cidla snimace (modry konec senzoru)
15 mm od spodni strany horniho lakovaného platu.

e POZN: Znamena to, Ze jednu z matic u senzoru nepouZijete.
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5.6. Zapojeni kabelt
Pro zprovoznéni stroje se pouzivaji 3 typy kabeld.
Pouzivané typy kabelu na stroji ALUTEX:

- Kabely pro motory (pfipadné i pro zpétnou vazbu pfi pouZiti motord s enkodérem) = zelené
termindly

- Kabely pro senzory = klasické M8 konektory

Zapojeni do elektroboxu

Vsechny kabelové vodice je nutno vzdy jednotlivé propojit s danou komponentou a druhy konec
kabelu zapojit do Fidiciho boxu na pfislusny konektor.
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Znaceni kabelu

Pro jednodussi orientaci s kabely jsou barevné odliseny kabely pro jednotlivé osy. Znaceni je
nasledovné:

- Cervena —osa X
Zluta -

- Zelena-osaY2

- Modra -osaZz

56 Stolni CNC frézka ALUTEX — Navod na sestaveni



6. Prislusenstvi

6.1. Standardni stul

Potfebné soucastky:

= 6 ks - MDF desky
= 5ks - Hlinikové C-profily 20x11 mm
» 2 ks - Hlinikové C-profily 40x16 mm

Spojovaci materiil (soucdsti baleni — ZIP sdcek)

» 24ks - DIN 912 - M5x16 - Sroub s valcovou hlavou (zinek bily)
» 24 ks - T-matice 2020 sklopnd - M5
= 28ks - DIN 7991 - M&x6 - Sroub se zapusténou hlavou (nerez)
= 28 ks - T-matice 2020 sklopnd - M4

PotFebné naradi:

* Imbusovy kli¢ 2.5, 4 (idedlné s kuli¢kou na jednom konci)
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Sroub s vélcovou hlavou
DIN 912 - M5x16

T-matice 2020 sklopna - M5

Pruzna podlozka
DIN 127 -5

PodloZka
DIN 125 -5

e Pomoci Sroubll pfimontujte T-matice k MDF deskam (celkem 6 desek). Aby se Sroub
nepovoloval, tak kazdy Sroub podlozte pruznou podlozkou, a aby Sroub pfi
dotahovani nazajizdél do mékké MDF desky, tak pouzijte jesté klasikou plochou
podlozku.

Sroub se zapuéténou hlavou
DIN 7991 - M4x6

T-matice 2020 sklopna - M4

e  Stejnym zplsobem pfimontujte T-matice k hlinikovym C-profildm 20x11 mm
(celkem 5 profild).

Sroub se zapust&nou hlavou
DIN 7991 - M4x6

T-matice 2020 sklopna - M4

e  Stejnym zplsobem pFimontujte T-matice k hlinikovym C-profilim 40x16 mm
(celkem 2 profily).
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Podsestava MDF desky
z predchoziho kroku

Spravné natoCena T-matice
pro zasunuti do nosné konstrukce stolu

e  Zacneme vkladat pFipravené desky a profily do drazek profilli nosného ramu stolu.

e Na obou krajich upinaciho stolu jsou MDF desky, tak je doporuceno jako prvni
upnout tento Sirsi hlinikovy C-profil s T-maticemi z pfedchoziho kroku a pred
dotazenim ji dorazit ke sténé bocnice.

eV upinacim stolu se vzdy stfida hlinikovy profil s MDF deskou. Proto je doporucené
jednotlivé komponenty vkladat za sebou na stfidacku a pred Uplnym dotazenim je
dorazit k sobé. (viz Uvodni pohled zkompletovaného stolu)

e Jakjiz bylo feceno, tak Siroké hlinikové C-profily 40x16 mm by mély byt na obou
krajich upinaciho stolu.

e POZOR: Abyste mohli vsuvné T-matice do drazky nasadit, tak musi byt natoceny ve
sméru drazky. To je nutné provést u vSech 4 matice desky / profilu zaroven. Az jsou
vSechny matice v drazkach, tak teprve mdzeme dotahnout Srouby.

Hlinikovy C-profily 40x16
- podsestava

Hlinikovy C-profily 20x11
- podsestava

MDF deska
- podsestava

e  Stejnym zplsobem postupné nasuneme a dotahneme vsechny zbyvajici MDF
desky a hlinikové profily.
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6.2. Kalibracni sonda osy Z

PotFfebné soucastky:

= 7ks - MDF desky
* 6 ks - Hlinikové C-profily 20x11 mm

Spojovaci material (soucdsti baleni — ZIP sdcek)

» 28ks - Din 7991 - M5x16 - Sroub se zapusténou hlavou (zinek bily)
= 28ks - T-matice 2020 sklopnd - M5

» 24 ks - Din 7991 - M4x6 - Sroub se zapusténou hlavou (nerez)

= 24 ks - T-matice 2020 sklopna - M4

Potrebné naradi:

Imbusovy kli¢ 2.5, 3 (idedlné s kulickou na jednom konci)
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Panelovy konektor XLR
prodluzovaciho kabelu

Matice pro utazeni
panelového konektoru

e Kalibra¢ni sonda komunikuje s fidicim systémem, takze musi byt propojena s Fidicim
boxem. Aby bylo pouzivani sondy pro uzivatele jednodussi, tak jsme ptipravili
prodluzovaci kabel s panelovym konektor XLR, ktery vede od osy Z k elektroboxu.
Nasledné se pfi kazdém pouzivani sonda jednoduse pripoji do panelového konektoru,
polozi pod nastroj a spusti se kalibracni sekvence v Fidicim systému v zalozce MDI v
levém spodnim rohu.

e Prodluzovaci kabel vloZime do pfipravené zditky v hornich plechu osy Z dle obrazku.
U kabelu musim nejprve demontovat stranu s konektorem M12, ktera se pripojuje k
elektroboxu.

e Nasledné prostréime prodluzovaci kabely pfipravenou zdirkou jak je naznaceno na
obrazku a prisSroubujeme ho k hornimu plechu matici.

e  Cely kabel protdzneme energetickymi fetézy az k elektroboxu.

= ” 500
@ Ye)
2|@ O
v|@O
JEH ., X@®

r.u T— —

Konektor M12 na elektroboxu
vyhrazeny pro kalibracni sondu

-

e Opét nasadime a namontujeme konektor M12 a pfipojime ho do konektoru na
elektroboxu na zadni strané, ktery je oznaceny pismenem P (ang. probe = sonda).
Pak jiz sta¢i sondu pripojit do panelového konektoru na Ose Z. Pokud sonda po
pripojeni sviti, tak je zapojena spravné a mlzeme ji zacit pouZzivat.

Stolni CNC frézka ALUTEX - Navod na sestaveni

61



Postup kalibrace a nastaveni automatické sondy osy z v systému LinuxCNC

Kalibrace bez automatické sondy

vevys

pomoci kalibra¢ni sondy. Pokud ji ale nemame, tak je nejucinnéjsi tzv. “papirkova metoda“.
Najedeme nad frézovany materidl a postupné sjizdime smérem k nému. Je lepsi si pfepnout
na nizsi rychlost pohybu, abychom do néj nenarazili. Mezi nastroj a material vloZzime
jakykoliv papirek a lehce s nim zaéneme hybat ze strany na stranu. V. momenté, kdy s
papirkem nebudeme moci hnout, jsme ve spravné poloze a miiZzeme znovu nastavit osu Z na
0.

Zapojeni kalibracni sondy

Kabel z kalibra¢ni sondy zapojime do vstupu s ozna¢enim P (ang. probe = sonda) na
elektroboxu v jeho zadni ¢asti (tam kde zapojujeme mimojiné kabely od motorl a koncovych
snimacu stroje).

Obrazek 2

Pokud je elektrobox zapnuty, coz Ize jednoduse identifikovat, kdyz sviti zelené hlavni spinaci
tlac¢itko na predni ¢asti boxu, tak po pripojeni sondy popsané v pifedchozim odstavci by se na
sondé méla rozsvitit bild LED dioda. Pokud dioda po pfipojeni nesviti, tak nejprve
zkontrolujte, zda mate dostatecné zasroubovany M12 konektory k elektroboxu a je pripojeny
do spravného vstupu dle obrazku vyse. Pokud je vSe v poradku a sonda nesviti, tak mate
nejspise starsi typ zapojeni, ktery s danou sondou bez odborného zasahu do zapojeni nebude
fungovat. Pfipadné kontaktujte vyrobce.

Kalibrace s vyuzitim kalibracni sondy

V ptipadé, ze mame kalibraéni sondu, tak ji umistime na materidl, prejedeme ndstrojem nad jeji stfed
a v zalozce MDI MODE stiskneme tlacitko touch_off_z.
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gmeccapy for LinuxCNC 3.1.51 .
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TOUCH OFF Z
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Obrdzek 3

Nastaveni spravné vysky kalibra¢ni sondy

Pokud kalibra¢ni sekvence probéhla v porfadku, tak nam pro Uspésné pouzivani sondy schazi
posledni véc. Musime nastavit spravnou vysku sondy v systému, aby odpovidala redlné
vySce. Kazda sonda ma néjaké vyrobni tolerance a i pres poutZiti kvalitnich ¢idel senzoru ma
kazdé cidlo trochu jinou citlivost a tim padem se nepatrné lisi vyska sepnuti sondy. Nové
sondy od ¢eského vyrobce TopCom s nazvem DIG.Z maji pfibliznou vysku 24-25mm.

Vyska v systému se nastavuje v souboru, ktery by se mél nachazet ve slozce na plose

s nazvem: Alutex. V této sloZce se nachazi konfiguraéni soubory systému LinuxCNC pro nas
stroj Alutex. V této slozZce je dalsi vnorena slozka Macros, ve které se nachazi soubor
TouchZ.ngc. Tento soubor oteviete a najdéte radek:

#<touch_plate_height> = XX.XX
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touchznge - Mousepad

File Edit Search View Document Help

lo<touchz> sub
|( Filename: TouchZ.ngc )

e e e e et bl el CONFIGURATION PARAMETERS ---=---=----n-c-cccocccocacmommmmm s n o )
#<_TravelFeed> = 300.0 ( feedrate used for general Z moves when avoiding GO )

#<_TravelZ> = 0.0 ( high level position to move at for probing )

\#<_Probex> = 128.0 ( x position of probe sensor )

|#<_ProbeY> = 33.0 ( y position of probe sensor )

#<_ProbeRetract> = 2.0 ( small distance to retract before approaching switch/touch-off plate second time )
#<_ProbeFastFeed> = 300.0 ( feed rate for moving to _ProbeFastZ )

#<_ProbeFeedl> = 600 ( feed rate for touching switch/touch-off plate first time )

#<_ProbeUp> = 2400

#<_ProbeFeed2> = 30.0 ( feed rate for touching switch/touch-off plate second time )

l#<_ProbeLong> = -27 ( distance to move in z before probing for touch probe )

#<_ProbeShort> = -63 ( distance to move in z before probing for tools )

|{#<_ProbeMinZ> = -99. ( max distance in z for probe routine. shortest tool should trip before this)
#<_ProbeRetract> = 1 ( distance to retract before starting slow probe )

(#<_tool> = #<_selected_tool>)

(#<_Ztravel> = 82.067) ( distance between machine zero and touch off sensor )
(#<_previous_tool> = #<_current_tool>) ( sets previous tool variable )
#<touch_plate_height> = 42.25 <«

Obrdzek 4

Zde zménite pouze Ciselnou hodnotu. Prvné doporucujeme nastavit u sondy DIG.Z hodnotu
24.5. Nasledné se vratte do ovladani stroje a opét v zalozce MDI MODE stiskneme tlacitko
touch_off _z (viz Obrazek 3).

Jestli jsme nastavili vysku spravné jednoduse prekontrolujeme tak, Ze vyuZijeme papirkovou
metodu, zda vySka odpovida redlné vysce plose, na které jsme méli sondu polozenou. Pokud
se po lehkém doteku papirku v HMI stroje na ose Z (viz Obrdzek 5) zobrazuje velka kladna
hodnota, tak musime hodnotu v souboru TouchZ ve slozce Macros zvysit. Pokud je naopak
po doteku papirku aktualni hodnoty osy Z pfilis zapornd, tak musime tuto hodnotu sniZit.

gmoccapy fee LinunENC 5131

\

Jogging

Obrdzek 5

Tento kalibracni proces opakujeme tolikrat, az jsme s hodnotou presnosti spokojeni.
Opakovatelna presnost je v fadu jednotek tisicin. Ale redlné se da nastavit pfesnost kalibrace
na jednotky setin.
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6.3. Jednotka pro chlazeni pFi obrabéni kovti

Potfebné soucastky:

» 71ks - Nadoba na chladici kapalinu v&. Sroubeni pro hadicky

» 1ks - Drzdk nddoby chladici kapaliny

= 1ks - Nastavitelna jednotka rozprasovaciho systému s kloubovou hadici
» 71ks - PU hadicka - vngjsi praimér 8mm - L =1,5m

Spojovaci materidl (soucdsti baleni — ZIP sdcek)

» 4ks - DIN 912 - M5x10 - Sroub s valcovou hlavou (Eernéno)

= 4ks - T-matice 2020 sklopna - M5

= 4ks - DIN 7991 - 4,8x16 - Sroub do plechu s kfiZzovou hlavou (zinek bily)
» Tks - IS0 7380 - M5x30 - Sroub s ¢ockovitou hlavou (zinek bily)

» 1ks - Plastova prichytka pasku

» 1ks - Binder - stahovaci pasek

= Tks - T-matice 2020 sklopna - M5

= Tks - IS0 7380 - M5x8 - Sroub s ¢ockovitou hlavou (zinek bily)

Potrebné naradi:

Imbusovy kli¢ 2.5, 3 (idedlné s kulickou na jednom konci)
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Sroub s valcovou hlavou
DIN 912 - M5x10

Drzak nadoby
chladici kapaliny

e Na pravou horni ¢ast portalu pfimontujeme pomoci Sroubli M5x10 a T-matic drzak
nadoby chladici kapaliny dle obrazku (spojovaci material je také soucasti baleni
volitelného prislusenstvi - ZIP sacek).

Sroub do plechu
s kfizovou hlavou
DIN 7981C - 4,8x16

Rychlospojka tvaru T
NN\ (tato ¢ast nadoby by byt
Nadoba na chladici kapalinu | Jy \\*\\1 N bliz k zadni casti Stro]e)

vC. Sroubeni pro hadicky

e K pfimontovanému drzaku z predchoziho kroku priSroubujeme nadobu na chladici
kapalinu pomoci 4 ks Sroubd tak, aby rychlospojka tvaru T, kterou je nadoba
osazena smérovala bliz k zadni ¢asti stroje.
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Dira urCena pro montaz
volitelného prislusenstvi

Sroub s ¢ockovitou hlavou

Jednotka rozprasovaciho DIN 912 - M5x30

systému s kloubovou hadici

e Kose Z pomoci 1ks Sroubu M4x30 primontujeme jednotka rozprasovaciho systému s
kloubovou hadici. Jednotka ma byt instalovana na levou stranu osy Z pfi pohledu
zepredu. Na prednim plechu je k uchyceni této jednotky pfipravena zavitova dira.

Vystup pro prihlednou
hadici s @ 4 mm

Mala a velka rychlospojka
na rozprasovaci jednotce
s kloubovou hadici

Vystup pro modrou
hadici s @ 8mm

e Nyni propojime jeden konec modré hadice o vnéjsSim prliméru 8 mm s
rychlospojkou tvaru T, ktera je na nadobé pro chladici kapalinu a druhy konec s
vétsi rychlospojkou na jednotce rozprasovaciho systému s kloubovou hadici.

e Jako posledni propojime podobnym zplisobem prihlednou hadicku o vnéjsim
prdméru 4 mm, kterd vychazi z horni ¢asti nadoby na chladici kapalinu s mensi
rychlospojkou na jednotce rozprasovaciho systému s klobovou hadici.
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Na zadni sténu portaluje je vhodné pomoci plastové prichytky a binderu upevnit
hadicky chladici jednotky, aby pfi obrabéni nezavazely.

Plastovou prichytku pfipevnime do drazky zadni stény portalu pomoci Sroubu M4x10
a T-matice vsuvné, kterd je soucasti baleni.

Rebulace smési vzduchu
a chladici kapaliny

Vystup pro prihlednou
hadici s @ 4 mm

Vystup pro modrou
hadici s @ 8mm

T

Vstup uréeny pro kompresor

Nyni jiz staci nddobu naplnit feznou kapalinou a pfipojit na vstup kompresor.
Doporucena hranice stale¢eného vzduchu je 2-4 bary. Pomér kapaliny a
stlaceného vzduchu se reguluje pomoci dvou regulacnich ventild na jednotce
rozpraSovaciho systému, ktera by méla byt nainstalovana na ose Z.
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6.4.Nastavec na odsavani

Potfebné soucastky:

Nastavec na odsavani — horni ¢ast
Nastavec na odsavani - spodni ¢ast

Potrebné naradi:

Imbusovy kli¢ 3 (idedlné s kuli¢kou na jednom konci)
Primyslovy vysavac
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Sroub pro utaZeni svérného
spoje nastavce ke vretenu

Nastavec se sklada z horni a spodni ¢asti, které jsou spojeny pomoci silnych
neodymovych megnet(l. Obé ¢asti musi byt jednoduse oddélitelné, protoze se Casto
spodni Cast oddelava, aby mél uzivatel pfistup k upinacim klestinam vfetena.
Nejprve tedy upevnime horni ¢ast svérnym spojem ke spodni ¢asti vietena. Sroub
svérného spoje dotahneme tak, aby horni ¢ast neupadla, ale zaroven ho pfilis
nepretahneme, at’ neztrhneme zavit.

Nastavec pro hubici
prdmyslového vysavace
(Vychozi vnéjsi rozmér hubice = 35mm)

Spodni ¢ast nastavce na odsavani
- S horni ¢asti je spojena pres magnety

e Nasledne je mozné hned zacit nastavec pouzit. Spodni ¢ast vzdy jednoduse
pripojime pfiblizenim spravnu stranou tak, aby protilehlé magnety v horni ¢asti
zapasobily a obé ¢asti spojily.
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7. Navod - Rychly start ALUTEX
7.1. 1. Zapojeni Alutexu

Pred pouzivanim Alutexu musime fadné propojit kabeldz stroje s Aluboxem. Jedna se o
zpravidla pohony (4x: X, Y1, Y2(A), Z), koncové spinace (4x: X, Y1, Y2(A), Z), vieteno (Ix: S) a
sondu (1x: P).

Barevné oznaceni motorl koresponduje s barevnym oznacenim koncovych spinacu.
Jednotlivé kabely jsou oznaceny barevné nasledovné

X —Cervena
Y1-zluta
Z-modra
Y2(A) - zelend

Sonda se zapoji k pfipojce bez barevného oznaceni (na obrazku oznaceno jako P).

Daéle je potfeba pripojit zelenozZluty, zemnici kabel. Je to jednak z dlivodu bezpecnosti a dale k tomu,
aby spravné fungovala sonda. Zemnici kabel je jiz pfipojeny k Alutexu pres G prichodku. Je potieba
ho prichytit pfes ocko pomoci Sroubu u nejblizsiho motoru, tedy Y1, viz. Obrazek.
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_ Kabelaz zapojujeme predtim nez Alubox pfipojime kabelem k sitovému
zdroji!

Poté mizZeme bezpecné pripojit napdjeci kabel.
7.2. Spusténi Aluboxu

Nejprve zkontrolujeme, zda je Alubox radné pfipojeny viemi kabely véetné pfipojeni do elektrické
sité a k boxu je pfipojena mys a kldvesnice. Zapneme ho pomoci tlacitka na pfedni strané panelu pod
tlacitkem E-stop. Pockdme az se spusti operacni systém stroje. Po spusténi by méla byt vidét
obrazovka s logem BXP Control.

Klikneme na ikonu s nazvem Alutex. Zobrazi se nam fidici systém LinuxCNC s uZivatelskym rozhranim
s ndzvem Gmoccapy. V ndsledujici sekci si ukdZzeme zaklady prace s fidicim systémem v tomto
uzivatelském rozhrani. Nicméné mozZnosti nastaveni tohoto systému jsou opravdu velké a presahu;ji
tuto dokumentaci, rad bych odkazal pfimo na stranky dokumentace LinuxCNC
http://linuxcnc.org/docs/html/ a uzivatelského prostfedi GMOCCAPY
http://linuxcnc.org/docs/html/gui/gmoccapy.html . Vychozi nastaveni naseho rozhrani je v ¢erné
barvé, ale v SERVICE MODE je moznost jednodusse pozadi zménit. Zakladni rozloZeni tlacitek vidime
na nasledujicim obrazku.

72 Stolni CNC frézka ALUTEX — Navod na sestaveni


http://linuxcnc.org/docs/html/
http://linuxcnc.org/docs/html/gui/gmoccapy.html

X

gmoccapy for LinuxCNC 3.1.3.1

No Program loaded E-gop \‘) - @

MACHINE ON L0y ®

, . Jogging
MDI MODE -

X- X+

AUTO MODE \%
HOME TOUCH OFF SERVICE MODE

TOOL OFFSETS L WP B

Tool infornfation Rapid Override Cooling spindle [rpm]

Tool no. Diameter offsetz vel. ¥ s o 100%

= . T
No tool description availgble - m

Feed Override

- o S— & 5
=% i 09:58:41
a
. G 3 3

Ujistéte se, Ze Cervené E-STOP tlacitko na Aluboxu neni stlacené a na obrazovce stisknéte tlacitku
MACHINE ON. Ted bychom méli byt schopni pohybovat s jednotlivymi osami stiskem tlacéitek X-/X+
na obrazovce nebo stiskem klaves Sipek Left/Right. Analogicky by to bylo pro osu Z
PageUp/PageDown.

S osou Y (Up/Down) ted hybat neplijde, je to z divodu mozného rozjeti dudini osy pfed tim nez stroj
bude zreferencovan.

Pokud Vam hybani s jednotlivymi osami nefunguje (kromé Y), zkontrolujte, zda je vse radné
pfipojeno.

Kdyby se stalo, Ze pfi pohybu dojedete na koncovy spinag, stroj se zastavi. Abychom mohli z této
polohy vyjet, musime zaskrtnout policko Ingore limits, které muzeme najit pod tlacitky pohybu os.
Pak je moZné zapnout stroj a z polohy odjet. Jakmile stroj bude zreferencovany, viz. dalsi kapitola, tak
uz bychom neméli byt schopni se na koncovy spinac dostat. Pfed nim jsou totiz jeSté nastaveny
softwarové limity, na kterych fidici systém zastavi.

7.3. Homing sequence

Pfed pouzitim stroje je potfeba ho zreferencovat, aby si fidici systém byl védom své polohy. Tomuto
procesu se anglicky fika “Homing”. To udélame jednoduse kliknutim tla¢itka HOME nachdazejici se v
dolni listé a vzapéti HOME ALL. V tuto chvili by se mély zacit hybat jednotlivé osy do svych krajnich
poloh. Zreferencovani by mélo probéhnout automaticky.
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No Program loaded

Jogging

v
Continuous

z+

Jin

HOME ALL o

0005in

8\ !\ 3 S Ignore limits .0001in

Tool information Rapid Override Cooling spindle [rpm]

Tool no. iameter offsetz
. ! ) 100%
o 0 0.0000 ®
N thol e iomevaati - T = e .
Feed Override
L)
6000

G-Code

09:59:57

MO MS M9 Mdg MS3 FoO [ lg]
G8 G17 G20 G40 G49 G54 G64 s o .‘ v

“

Zreferencovani souradného systému stroje nastavi souradny systém stroje s oznacenim G53 do
polohy

X=0, Y=0, Z=0 (POZOR: Jedna se souradny systém stroje, nikoliv o souradny systém frézované
soucasti - viz. kapitola Touch off)

7.4. Nacéteni G-kédu

Pro nacteni jiz pfipraveného G-kédu klikneme na tlacitko Auto Mode a v levém dolnim rohu je
tlac¢itko Load a new program, které nam zobrazi okno pro vybrani konkrétniho souboru. Pak je jiz
mozné program spustit tlacitkem Play, ale pfed tim vétSinou musime upravit soufadnicovy systém
obrobku nebo-li vykonat Touch off.

7.5. Touch off

Pak tady mame dalsi soufadné systémy G54-G59, které pouzZivdme pro soufadné systémy obrobku.
Vétsinou pracujeme v systému G54. KdyZ generujeme G-kdd za pouziti CAMu, pfipadné jinym
zpsobem, vidy volime pocatek soufadného systému. Ridici systém o tomto bodu zpo&atku nema
zadnou referenci a je nutné mu sdélit, kam do pracovniho prostoru ho ma umistit. Nejednodussi
zpUsob je v zadloZce Manual mode najet do polohy kam soufadnice x, y chceme umistit a poté dole
stiskneme tlacitko Touch off button list. Objevi se nam tabulka pocatk(l jednotlivych soufadnych
systém(l. G54 by mél byt zelené prosviceny, protoze je aktudlni. V dolni ¢asti obrazovky jsou
jednotliva tlacitka pro Touch off. ProtoZe jsme jiz najeli do pracovniho bodu, nastavime pozici x,y na
0, pfipadné jinou hodnotu odsazeni (offset). V tabulce mUZeme vidét, Ze se nam prepsal offset.
Tento offset je vztaZzeny k souradném systému stroje.
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Enter value for axis x Jogging

Set axis x to:

Cancel
Tool information Rapid Override ooling spindle [rpm]
SO0

Feed Override

Fo = 3 1|

U osy Z je trochu narocnéjsi najet do presné polohy. Nejlepsi zplsob jak toho docilit je pomoci
kalibraéni sondy. Pokud ji ale nemame, tak je nejucinnéjsi tzv. “papirkovd metoda“. Najedeme nad
frézovany material a postupné sjizdime smérem k nému. Je lepsi si prepnout na nizsi rychlost
pohybu, abychom do néj nenarazili. Mezi nastroj a materidl vlozime jakykoliv papirek a lehce s nim
zatneme hybat ze strany na stranu. V. momenté, kdy s papirkem nebudeme moci hnout, jsme ve
spravné poloze a miZeme znovu nastavit osu Z na 0.
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/home/prochjsi/linuxcnc/nc_files/touch_off_z.ngc

TOUCH OFF Z

Tool information Rapid Override
Diameter offsetz
0,1250 0.000
1/8 end mill

G-Code Feed Override

FoO

touch_off z

G1012P0Z0
G54G1012P0Z0
G10L2P120

I IE l I I:: E G10L2 P1X0 Y0 20

G10L2P1X0Y02Z3
G10L20 P1 X0 Y0 Z0
G10 120 PO X0 Y0 Z0
G10120P0 20
Timé

G10120 PO 20
Timé

T2mé

Timé

T2mé

Timé

T2mé

G10120P0 20

LN WP AP

cooling spindle [rpm]

3 S0
L
M E

100%
: O I S

14:08:29
06.10.2021

x

V pripadé, ze mame kalibra¢ni sondu, tak ji umistime na materidl, prejedeme nastrojem nad jeji stred

a v zalozce MDI MODE stiskneme tlacitko touch_off z.

Na nasledujicim obrazku mizZeme vidét nacteny G-kéd. Vsimnéme si posunutého souradnicového
systému oproti pocatku soufadnicovému stroje (modra hvézdicka).

gmoccapy for LInuxCNC 3.1.3.1
/home/prochjs1/Downloads/Miska_170cm_EM6mm_V5.ngc

Tool information
Tool no. Diameter offsetz
1 0,1250 0.000
1/8 end mill
G-Code Feed Override
MO M5 M9 M48 M53 FoO

Rapid Override

G8 G10 G17 G21 G40 G43 G54 G64
G80 G90 G91.1 G92.2 G94 GI7 G99

» c

V takovém stavu je mozné spustit G-kéd tlacitkem Play.

@

-0.000 @

0.000

0.000 Q

0.000

0.000

0.

1
18000 M3

69.125 141.364
1501

5.
3. F500.
1.4
69.118 1 141.393 -1.585
69.091 141.473 -1.753
69.061 /141.533 -1.819
69.026 141.589 -1.885
68.973 141.653 -1.928
68.911 1 141.71 -1.971
68.834 141.762 -1.985
68.75 141.801 -2.
N105 68.726 < 141.81 72880,
N110 68.686 < 141.817
N115 68.645 141.812
N120 68.608 141.794

Qe F 7%

Cooling spindle [rpm]

S0
- T
ny B

09:46:42
06.10.2021
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7.6. Feed and spindle override

Kdybychom chtéli zrychlit posuvy nebo otacky vietena v pribéhu G-kédu (mUzZe se ndm to zdat
pomalé) je mozné zménit nastaveni Feed override a Spindle override. Ty jsou ze zacatku nastaveny
na 100% (tzn. rychlost je shodna).

7.7. Jog Wheel WHBO4B-4
Pro ovladani frézky je mozné pouzit nasleduji Jog Wheel Pendant WHB04B-4.

Pohyb s jednotlivymi osami funguje pouze, kdyz je stroj zreferencovan.

MACHINE
ON/OFF

MPG ON/OFF

< VYBER
RYCHLOSTI

\®

3]
’/,/ @
///
y 7
< ~
7
-
=
>
N
|

’/,/170

/,/

JOG-WHEEL
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Popis funkci jednotlivych tladitek:
RESET - Machine ON/OFF

Stop - Stop G-Code

Start/Pause - Start/Pause G-Code
Feed-/Feed+ - Feed override +/-
Spindle-/Spindle+ - Spindle override
M-HOME - HOME ALL

W-HOME - Go to Workpiece HOME
S-ON/OFF - Spindle ON/OFF
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