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ВНИМАНИЕ! Перед началом эксплуатации внимательно ознакомьтесь с настоящим руководством и строго соблюдайте его рекомендациям.

Настоящее руководство по эксплуатации предназначено для изучения и правильной эксплуатации фрезерно-гравировального станка ФГ-38.
Надежность работы станка и срок его службы во много зависят от его грамотной эксплуатации, поэтому перед сборкой и пуском станка необходимо внимательно ознакомиться с настоящим руководством.
1. ОБЩИЕ УКАЗАНИЯ

1.1 Фрезерно-графировальный станок модели ФГ-38 (далее: станок) предназначен для фрезерования и гравировки деталей из различных материалов.

1.2 Приобретая станок, проверьте его комплектность, наличие гарантийных талонов в руководстве по эксплуатации, дающих право на бесплатное устранение дефектов в период гарантийного срока при наличии на них даты продажи, штампа магазина и разборчивой подписи или штампа продавца.
2. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ
1. Станок – 1 шт.
2. Блок управления – 1 шт.

3. Шпиндель Cress 800 FME (800 Вт) – 1 шт.
4. Кабель соединительный рсг-32 – 1 шт.
5. LPT-кабель – 1 шт.
6. Руководство по эксплуатации - 1 шт.
7. Диск с программным обеспечением – 1 шт.
3. КРАТКИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

	Характеристика
	Значение

	Размер рабочей зоны (X,Y,Z) мм
	220х400х100

	Дискретность задания перемещения по координатам (X,Y,Z), мм
	0,01

	Точность позиционирования (при одностороннем подходе), (X,Y,Z), мм
	0,03/100 мм

	Скорость подачи (X,Y,Z) мм/мин
	1000

	Число оборотов шпинделя (плавная регулировка)
	10000-30000

	Мощность двигателя шпинделя, Вт
	800

	Потребление энергии в режиме ожидания / работы, Вт
	 5

	Напряжение питания контроллера, В
	220

	Вес, кг
	60


4. УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ

4.1 Общие указания по обеспечению безопасности при работе со станком

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ: не подключайте станок к сети питания до тех пор, пока внимательно не ознакомитесь с изложенными в данном «Руководстве по эксплуатации» рекомендациям, пока поэтапно не пройдете все пункты настройки и регулировки станка.

4.1.1 Ознакомьтесь с конструкцией и назначением Вашего станка.

4.1.2 Правильно устанавливайте и всегда содержите в рабочем состоянии, предусмотренные конструкцией, все защитные устройства станка.

4.1.3 Выработайте в себе привычку: прежде чем включать станок, убедитесь в том, что все используемые при настройке инструменты удалены с рабочего стола.

4.1.4 Содержите рабочее место в чистоте, не допускайте загромождения посторонними предметами. Не допускайте использование станка в помещениях со скользким полом.
4.1.5 Не работайте в опасных условиях. Не пользуйтесь электрическими устройствами в сырых помещениях и в помещениях с высокой влажностью воздуха. Не подвергайте станок воздействию влаги. Позаботьтесь о хорошем освещении рабочего места и свободе передвижения вокруг станка. 

4.1.6 Дети и посторонние лица должны находиться на безопасном расстоянии от рабочего места.
4.1.7 Не перегружайте станок. Ваша работа будет выполнена качественной и закончится быстрее, если вы будете выполнять ее так, чтобы станок не перегружался.

4.1.8 Используйте режущий инструмент соответствующий для данного станка.

4.1.9 Одевайтесь правильно. При работе со станком не надевайте излишне свободную одежду, перчатки, галстуки, украшения, убирайте назад длинные волосы. Они могут попасть в подвижные детали станка. Работайте в нескользящей обуви.

4.1.10 Работайте в защитных очках, обычные очки таковыми не являются, поскольку не противостоят ударам.

4.1.11 К работе со станком допускать рабочих, подготовленных и имеющих опыт работы на фрезерных станках, не моложе 16 лет.
5. ИНСТРУКЦИЯ ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ

5.1 Установите станок на ровную, горизонтальную, твердую и сухую поверхность.

5.2 Подключите блок управления  к станку кабелем рсг-32.
5.3 Подключите компьютер к блоку управления с помощью LPT-кабеля.

5.4 Подключите шпиндель и блок управления к сети переменного тока 220В / 50 Гц.
5.5 Перед началом работы включите шпиндель. Установите регулятором «Включения и управления оборотами» необходимую скорость вращения. 
5.6 Установка программного обеспечения Mach2

5.6.1 Запустите с установочного диска файл CD:\Mach2\Mach2R6.11K.exe 
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Рис. 1
Читаем приветствие и продолжаем установку нажатием кнопки «Next >».
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Рис. 2
Читаем лицензионное соглашение и подтверждаем кнопкой «Yes»
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Рис. 3
Краткая информация для пользователя, читаем и идем дальше «Next >»
По умолчанию Вам будет предложен вариант установки программы Mach2 на диск С:\ , рекомендуем установить программу по умолчанию. Хотя вариант установки на любой другой доступный диск не привел к ошибкам, как при инсталляции, так и при работе самой программы.
[image: image5.jpg]{8 ArtSoft CNC Software Inc. Mach2 Setup.

Select Destination Directory

Select the folder where you would ke Mach? to be instale, then click Next

Ciachz

[ SVSTEM [C) =l

Bk Cance





Рис. 4
Делаем выбор и продолжаем «Next >»
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Рис. 5

Программа спросит в какую группу и под каким именем установить Mach2 в меню программ вашей операционной системы. Ничего не меняем и продолжаем установку нажав на кнопку «Next >» 
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Рис. 6

Программа установки выполнит копирование файлов на диск в указанную директорию, создаст в меню программ «Пуск» ( «Все программы» ( «Mach2» и установит на «Рабочем столе» вашего компьютера ярлыки запуска.
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Рис. 7

По завершении инсталляции программа предложит установить два файла драйверов. Не снимая флажков, завершите установку нажатием кнопки «Finish»
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Рис. 7
5.6.2 После установки программы запустите файл активации activation.exe из той же папки на CD-ROM (CD:\Mach2\activation.exe). Самораспаковывающийся архив предложит по умолчанию каталог из которого и был запущен файл активации, но нас это не устраивает и мы меняем путь на тот, что мы указали для установки Mach2 нажимая кнопку «Examinar…». Если вы установили программу по умолчанию, то путь будет С:\Mach2.  Нажимаем кнопку «Instalar» и продолжаем установку.
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Рис. 8
Далее распаковщик найдя одинаковые файлы, запросит, что сделать с перезаписываемыми файлами.
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Рис. 9
Вам необходимо ответить «Заменить все», нажав «Sн a todo». После чего установка активации будет завершена.

Если программа установилась корректно и активация прошла успешно, в чем можно убедиться, загрузив программу и проверив ее на работоспособность, можно приступать к выполнению следующих операций по настройке. В случае возникновения ошибок при загрузке необходимо квалифицированное вмешательство в настройку операционной системы или программного обеспечения. Работоспособность проверена на операционных системах Microsoft Windows 2000/2003/NT/XP.

5.6.3 В случае работы с английской версией данный пункт можно пропустить.
Для русификации программы скопируйте с установочного диска в основную папку установленной программы Mach2 файл MillRotary4_03_06.set. Так же с диска скопируйте файл Рамка.bmp в подкаталог Bitmaps директории Mach2. Далее запустите установленную программу Mach2 и войдя в меню «View» ( «Load Screens» 
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Рис. 10
укажите программе путь к файлу MillRotary4_03_06.set уже находящемуся в результате выполнения предыдущего пункта, в корневом каталоге установленной программы Mach2
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Рис. 11
Загрузив файл вы увидите переведенными самые ходовые кнопки управления в программе. 

ВНИМАНИЕ: Русифицировав программу вы заметите, что часто будут пропадать элементы на экране. Виной тому русификация. Свернув окно программы и раскрыв вновь ошибки пропадают.  
5.6.4 Скопируйте в директорию Mach2 файл Mach2Mill.xml с настройками для данного станка из каталога с установочного диска из директории Mach2. В процессе копирования будет задан вопрос о замене файла, необходимо ответить «ДА».

ВНИМАНИЕ: После копирования данного файла дополнительных настроек программы не требуется.
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5.7 Работа с программой Mach2 (далее описание пойдет именно русифицированной версии)
5.7.1 Запустите программу Mach2 из меню программ «Пуск» ( «Все программы» - «Mach2» - Mach2 
(так же есть ярлыки на «Рабочем столе»).
Нас интересует профиль Mach2Mill, но оболочка может использовать и другие профили, но нам они не пригодятся для работы на данном этапе, поэтому заострять внимание на них не будем.
5.7.2 Загрузите управляющую программу в формате G-code (для этого войдите в меню «File» ( «Lood G-code» и выберите файл управляющей программы в формате G-code).
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Рис. 12

5.7.3 Установите позицию фрезы в ручном режиме (кнопки управления указаны в п. 5.7.6) в точку начальной позиции. Эта точка и будет начальным положением точки программы. 
5.7.4 Обнулите все координаты нажав кнопку «Zero…» напротив каждой координаты, в результате произведенного действия все координаты должны показать «+0.0000».
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Рис.13

5.7.5 Для запуска программы нажмите кнопку «Старт программы Alt-R». Для остановки программы необходимо нажать кнопку «Стоп программы Alt-S». Для продолжения работы после останова служит опять же кнопка «Старт программы Alt-R».

5.7.6 Для ручного управления станком служат кнопки:

- координата Х - стрелка влево и вправо

- координата У – стрелка вверх и вниз

- координата Z - Page Up и Page Down
5.7.7 Для экстренной остановки станка служит грибовидная красная кнопка «Стоп» на станине самого станка.
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В случае повторного запуска программы 
следует нажать кнопку «RESET» .

Для более детального изучения программы Mach2 читайте в описание на английском языке, размещенном на диске в папке Mach2 в файле Mach2.pdf
6. ОБСЛУЖИВАНИЕ СТАНКА
6.1 Станок должен регулярно обслуживаться.

6.1.2 Необходимо регулярно проверяться на износ ползунов и биение шпинделя.

6.1.3 Необходимо своевременно смазывать винты приводов координат и линейные подшипники (спринциванием).
6.2 Появление люфтов можно компенсировать программно или механически регулированием компенсационных гаек (только специалист).

7. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА
Производитель гарантирует надежную и безаварийную работу станка при условии правильного монтажа и обслуживания его в соответствии с требованиями по эксплуатации и хранению, изложенными в настоящем руководстве. Гарантийный срок эксплуатации станка – 24 мес. со дня продажи. Срок эксплуатации – 5 лет. Гарантийный срок на станок указывается в гарантийном талоне, который выдается при продаже. Гарантия не распространяется на станки, которые эксплуатировались или хранились в противоречии с настоящим руководством (в следствие воздействия высоких или низких температур, попавших внутрь посторонних предметов, жидкостей, сильного загрязнения, воздействия на станок обстоятельств «непреодолимой силы»). Так же гарантия не распространяется на механические части подлежащие быстрому износу по объективным причинам, такие как гайка с компенсацией люфта и шпиндель. Продавец не несет какой бы то ни было ответственности ни за прямой, ни за косвенный ущерб, связанный с использованием данного станка.
8. УСЛОВИЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ, ХРАНЕНИЯ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЯ

8.1 Станок работает от однофазной сети переменного тока напряжением 220±22В частотой 50 Гц.

8.2 Станок рассчитан для эксплуатации в нормальных климатических условиях:

- температура окружающей среды +10…+35(С;

- относительная влажность воздуха не более 80% (при температуре 25(С).

- атмосферное давление 84…106,7 кПа (630…800 мм рт. ст.).
8.3 Недопустимо наличие резких перепадов температуры, присутствие агрессивных веществ в воздухе.
ПРИЛОЖЕНИЕ №1 

ВЫДЕРЖКИ ИЗ Инструкции по охране труда и технике безопасности
1. Станок оборудуется местным освещением.

2. Станок управляется квалифицированными токарями и фрезеровщиками.

3. Возле токарных и фрезерных станков укладываются досчатые трапы.

4. Запрещается применение люминесцентных ламп для местного освещения токарных и фрезерных станков.

5. Станок должен быть оборудован заземляющими устройствами.

6. При работе на токарных и фрезерных станках токарь и фрезеровщик должен пользоваться защитными очками.

7. Токарные и фрезерные станки оборудуются системой охлаждения режущего инструмента.

 

7.7. Токарные и фрезерные станки.
 
7.7. Токарные станки.

7.118. Правильность установки изделия следует проверять до пуска станка.
7.119. Перед остановкой станка резец необходимо отвести от изделия.
7.120. Включать самоход до соприкосновения резца с деталью запрещается. Во избежание поломки резца подводить его к обрабатываемой детали следует осторожно.
7.121. Зажимные приспособления (патрон, планшайба и т. п.) должны быть установлены на станке так, чтобы исключалась возможность самоотвинчивания или срыва их со шпинделя при работе и реверсировании вращения шпинделя.
7.122. На станках для скоростной обработки деталей центр задней бабки должен быть вращающимся.
При незначительных усилиях резания, точной обработке небольших деталей и высоком числе оборотов допускается применение невращающихся центров со вставками из твердого сплава.
7.123. Для обработки изделий большой длины необходимо применять люнеты.
7.124. При обработке металлов, дающих сливную стружку, следует применять инструмент и приспособления для дробления стружки (стружколомы), а для металлов, дающих при обработке стружку скалывания, — стружкоотводчики.
7.125. При использовании пруткового материала на станках токарного типа части прутков, выступающие из шпинделей, должны быть ограждены.
Ограждения эти должны быть укреплены на устойчивых подставках.
7.126. При полировке и опиловке изделий на станках следует применять технологические приспособления, обеспечивающие безопасное выполнение этих операций.
Ручная полировка и опиловка на станках изделий с выступающими частями, вырезами и канавками запрещаются.
Зачистку обрабатываемых деталей на станках наждачным полотном необходимо производить с помощью соответствующих приспособлений.
7.127. Перед ручной обработкой детали (шабровкой, зачисткой и шлифовкой) на токарном станке суппорт следует отвести в сторону на безопасное расстояние.
7.128. Прижимной болт у хомутика для закрепления обрабатываемого изделия в центрах должен быть потайным. 
7.129. При обработке детали в центрах во избежание ее выпадения нужно тщательно следить за степенью износа центров.
7.130. Необходимо периодически проверять надежность крепления задней бабки и не допускать ее смещения или вибрации. Если изделие вращается в сторону свинчивания патрона, нужно внимательно следить за положением патрона и своевременно его закреплять.
7.131. При закреплении изделия в патроне установочный винт должен находиться в вертикальном, а не наклонном положении, так как патрон может повернуться и ключом прижать руки рабочего к станине станка.

7.8. Фрезерные станки.

7.132. При работе на торцефрезерных станках рабочий должен находиться: на станках с координатным перемещением торцевой фрезы — у пульта на площадке каретки; на станках с горизонтальным или маятниковым перемещением фрезерной головки большого диаметра — сзади фрезерной головки.
Во время работы станка находиться вблизи обрабатываемых деталей или конструкций, впереди по ходу каретки или фрезерной головки запрещается.
7.133. Торцефрезерные станки должны быть снабжены стружкоотражателями, стружкосборниками и маслосборниками.
7.134. Станки, снабженные маховиками, должны быть обеспечены надежно действующими тормозами.
7.135. Во время работы станков режущие части фрезы должны быть закрыты удобными в эксплуатации ограждениями, исключающими разброс стружки.
7.136. Сборные фрезы должны иметь устройства, предотвращающие вылетание зубьев во время работы.
7.137. При установке фрез на станок следует применять приспособления, предотвращающие порезы рук.
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