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LUHIKASUTAJAJUHEND - YETI Tool Smartbench

% OHUTUS

>
>

Lahtuda ohutusjuhendist. Kuulmiskaitsmed, kaitseprillid, kindad jne.

Madalpinge — 230 V toitepinge

= Enne masina kasutamist on kohustuslik kontrollida maandust, kuna tegu on madalpingel
tootava seadmega, on tegu ohtliku masinaga.

Teravad esemed - |6iketerad on darmiselt teravad ja IGikavad kergesti nahka

= Terade vahetamisel kanda kindaid

= Kasutada ainult terasid, mis on freesimiseks mdeldud (puurid ei sobi)

Napistuspunktid — palju kiiresti lilkuvaid mehaanilisi osi, kuhu vahele vdivad jadada napud,

riided, esemed jms.

=  Materjali tootleva seadmega kinnaste kandmine keelatud, kuna vdib jadda kinni ja tekitada
lisavigastusi

Tolm - IGikamisel tekib palju peenikest tolmu, mis on kahjulik hingamisteedele (respiraator).

= LGigatavasse soonde vGib koguneda tolmu, mis on vaja sealt dra puhastada, et valtida
tuleohtu

Komistamine — maas vedeleb palju juhtmeid, oht komistada, eriti kui on kehv valgustus

Tostmine — tosta jalgadega, mitte seljaga, kasutada vajadusel abi

Valesti kinnitatud toorik ja vigane programm vdib tekitada olukorra, kus detail voi 18iketera

killud lendavad suure kiirusega kasutaja suunas

Kasutaja peab veenduma, et freespingis kasutatavad materjalid on sobilikud [dike-

protsessideks.

Masina operaatoril ei ole soovitatav masina té6tamise ajal ruumist lahkuda. Ruumist lahkudes

on soovituslik pink valja lilitada.

Tolmukate peab té6tamise ajal olema alati kiiljes. Kaane voib eemaldada liihiajaliselt tolmu

eemaldamiseks.

=  Kui eemaldate kinni jaanud laastu tolmuimeja suudmest, tuleb programm panna pausile
vOi peatada.

Masina operaatoril ja teistel ruumis viibijatel on kohustuslik kanda hingamiskaitsmeid,

kaitseprille ning kuulmiskaitsmeid.

Freesldikepingi to6tamise ajal peab operaator t66d jdlgima ning iga ohu korral on kohustuslik

pink koheselt valja lulitada.
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s KOMPONENDID

» Tutvustada erinevaid freesldikepingi juurde kuuluvaid komponente ja nende vajadust:

> Freesloikepink ise — Koosneb paljudest alamkomponentidest. Ehitus lahtine.

>
>

= Teljed — XYZ koordinaatsiisteem, nende tapsus tagab IGikamisel teie soovitud tulemuse.
Telgede suurused vastavalt 1250 x 2500 x 150.
o Y-teljes toolaud ja jalad — aluslaua ning X-telje poomi kinnitamine ja stabiilsuse
tagamine, hammasilekanne
o X-telje poom — Z-telje liigutamine X-telje sihis, topelt-hammasiilekanne
o Z-telje moodul - spindli liigutamine Ules-alla, rihm- ja kruvililekanne
= Steppermootorid - Liigutavad telgesid. Igal pingil on sdltuvalt oma suurusest sellele
vastavad steppermootorid. Steppermootorite poolt antakse liikumine edasi |abi
hammasilekande (XY) ja rihm-kruviiilekanne (Z).
= Spindel - I10iketera mootor, automaat- ja manuaalkiirus, 4000-25000 RPM, 1 kW
=  Tsang / kdbi — erineva mddduga Idiketerade kinnitamine spindlile, ER16, pakis 8 mm
= Juhtpaneel — puutetundlik ekraan, mille abil juhtida masina t66d
®  Erinevad avad ja nupud -
e Avad (pGhitoide sisse, tolmuimeja toide sisse, tolmuimeja toide vilja, juhtpaneeli
pistik, X-telje pistik)
e Nupud (I8pululitid/takistusvardad, hddaabi-stoppnupp)
Loiketera — erineva geomeetria, terade arvu, diameetri ja pikkusega IGikevahend (max 26mm)
= Straight — universaalsem Idiketera
=  Upcut — parem serv materjali alumisel poolel
= Downcut — parem serv materjali tilemisel poolel
Tolmuimeja — |6igatava materjali tlejaakide ja tolmu eemaldamiseks (min 70 I/s, klass M)

Stylus komplekt — lisavahend, et freespingil kasutada plotternuga ja markereid

% ARVUTI JA TARKVARA

>

Arvuti — Laserldikepink vajab oma tarkvara kasutamiseks Windowsi operatsioonislisteemiga
arvutit, mille operatsioonisiisteem on vahemikus 7 kuni 11.
Tarkvara

= FreeslGikepingile failide ette valmistamiseks on tarkvaraks Aspire Vectric 9 ja YetiTool
SmartTransfer.
= Jooniste ettevalmistamiseks on valikuid mitmeid

e Vektortarkvara (rohkem kujuservasid) — Adobe lllustrator, CorelDraw, Vectric
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o CAD-tarkvara (tehnilisemad joonised) — Siemens NX, Siemens SolidEdge, DS Solid-

Works, DS Catia, PTC Creo, PTC OnShape, Autodesk Inventor, Autodesk Fusion 360

KASUTAMINE

Y V VY VY

Faili ettevalmistus tarkvaras (moddud, Z0 to6laualt ja materjalilt)
Materjali kinnitamine (kruvid, kahepoolne teip, pitskruvid)

XY 0 punkti madramine

Z0 maaramine (poolautomaatne ja manuaalne, to6laud ja materjal)

Terade vahetamine

PINGI KASUTAJAPOOLNE HOOLDAMINE

> Tootasapinna puhastamine — surudhu ja tolmuimejaga pingi puhastamine, et pikendada pingi
eluiga ja vahendada tolmu tookeskkonnas

» Terade vahetamine — niiri teraga IGikamine jatab kehvema tulemuse ja suurendab tuleohtu

> Aluslaua vahetamine — ohverduslik to6laud muutub ebatasaseks, millest tingituna on ka
|6igatav materjal ebatasane

» Spindli harjaste vahetamine — teatud intervalli tagant on vajalik vahetada kulunud spindli
harjased, et tagada tookindlus. (80-500 tundi)

» Alumiste rullikute kontroll

» Z-telje madrimine

SONAVARA

» CAD/CAM - Arvutipdhine projekteerimine/arvutipdhine tootmine v8imaldab projekteerida ja
toota prototiilipe v6i valmistooteid automatiseeritud masinate abil

> Feed rate — ettenihkekiirus (etteandekiirus) - Ldikeinstrumendi liikumise kiirus toodeldava
tooriku suhtes
Cutting edges — |diketerade arv — Tootleva tera |6ikeservade arv

» Chipload — hambaettenihe - Porleva pealiikumise korral taispoordele vastava ettenihke ja
freesi hammaste arvu jagatis.

» Plunge rate - vertikaalne ettenihkekiirus - L&ikeinstrumendi vertikaalse liikumise kiirus
toodeldava tooriku suhtes

» Cutdepth - Idikestigavus — Loikeinstrumendi vertikaalse liikumise maar, |dikesiigavuse maar

> Stepover — iilekate — Ldiketrajektoori nihe todridade vahel (taskufreesimine ehk pocket)

» RPM - pdorded minutis — Loiketera podrete arv ithe minuti jooksul (ka spindle speed)

> Toolpaths — tooprogrammi trajektoorid
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Profile — profiilfreesimine — Tasapindse tooriku freesimine vialisparameetril kahemddtmelise
profiili saamiseks

Pocket - taskufreesimine — Otsfreesimise erim — madalate stivendite freesimine toorikutesse
Drilling — puurimine — L3iketera ainult vertikaalset liikumist iseloomustav t66kask

Inlay — emane-isane — Kahe materjali omavaheline sobitatud freesimine

3D roughing — 3D kujundi kooriv té6tlemine - Detaili jms esialgne I6iket66tlus eemaldamaks
tootlusvarust suurem osa

3D finish — 3D kujundi viimistlev to6tlemine - Koorivtootlemisele jargnev, tapsemat kuju ja
maootmeid ning siledamat pinda tagav |16iket66tlus

Pass depth - tera IGikesligavus — eelseadistatud tera IGikestigavus, mille p&hjal tarkvara
arvutab algse passes arvu

Start Depth — 16ike algsiigavus — Z-telje nihe Z0 kdrgusest, millest alustatakse 16iget

Cut Depth — [Gike |16ppsiigavus — Z-telje nihe Start Depth kdrgusest, millal IGpetatakse 16ige
Passes — Loikesligavuste arv — erinevate Z-telje nihete arv |16ike labi viimisel

Outside/Right (Profile) — tera vilispind liigub kahem&&tmelisest joonest valjaspool
Inside/Left (Profile) — tera vélispind liigub kahemddtmelisest joonest seespool

On (Profile) — tera keskpunkt liigub méoda kahemddtmelist joont

Tab (Profile) — sild — Profile cut I6puosas jaetav sild thendamaks detaili ja toorikumaterjali
Ramp - kaldsisenemine — LGiketera sisenemine materjali nurga all voi spiraalldikus

Lead (Profile) — eelsisenemine — LGiketera sisenemine materjali Idikejoonest eemal

Offset (Pocket) — radiaaltasku — Loikeinstrument liigub keskpunktist stepover vorra vilja poole
Raster (Pocket) — pindtasku — L&ikeinstrument liigub sirgjooneliselt stepover vorra Ghes
suunas ning viimistleb serva 16ikega

Climb (Pocket) — parifreesimine - Freesimine, kus silinderfreesi teriku 1dikeliikkumise suund
langeb kokku pikiettenihke suunaga

Peck (Drilling) — nokkpuurimine — puurimise tiilip, kus tera liigub korduvalt lles-alla

Dwell (Drilling) — viiteaeg — Viivitus puurimisel, mille kestel puuri alumises asendis tagasikaiku
ei alusta.

Conventional (Pocket) — vastufreesimine — Freesimine, mille korral silinderfreesi teriku
lilkumise suund on vastupidine pikiettenihke suunale

Machining Allowance — koorimise poolt jaetava materjali paksus Idpptootest

Kiisimuste korral: www.lasermeister.ee, 5614 1984



