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O presente documento destina-se ao auxilio técnico para a perfeita operagdo do equipamento de
maneira instrutiva, intuitiva e de facil assimilacdo. Faz-se obrigatério a leitura e compreensado deste
manual por todos os envolvidos em operar, manipular ou reparar o maquinario. A Jaragua CNC
reforca a importancia de formacdo adequada, possibilitando a obtencdo do melhor desempenho
proposto pelo equipamento e é de obrigatoriedade de todos os envolvidos, proceder conforme as
regulamentagdes relevantes de seguranca, visando sempre a salde e seguranca de todos.

As informacgdes contidas neste manual reservam-se a Jaragua CNC e possuem a fung¢do de dar suporte
e reforcar os conhecimentos necessarios para a realizacao das atividades ligadas ao equipamento. Em
casos de duvidas, antes de quaisquer procedimentos, entrar em contato com a equipe de Suporte

Técnico da Jaragua CNC.
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2.0

INFORMACOES

2.1 SOBRE O MANUAL

O objetivo deste manual é orientar da melhor forma possivel os procedimentos de energizacao,
preparacdo, operacdo e manutencdo do equipamento. Alguns equipamentos sdo fabricados de
acordo com as necessidades apresentadas por cada cliente, sendo assim, os manuais podem conter

informacdes diferenciadas entre si.

2.2  SOBRE O FABRICANTE

A Jaragua CNC é uma empresa especializada na fabricacdo e retrofitting de maquinas Router CNC,
Laser, Oxicorte e Plasma corte. Atende de pequenas a grandes empresas dos mais diversos segmentos,
entre os principais: marcenaria, ferramentaria, modelacao, cenografia e comunicacdo visual, indUstria
automotiva, naval e aerondutica, arte e decoragdo. Por meio de uma base sélida e uma equipe muito
bem estruturada, a empresa oferece maquindrios para o mercado nacional e internacional, visando a
construcdo de um futuro cada vez mais préspero, acreditando no Brasil, sua gente e no pleno

desenvolvimento de suas potencialidades econdmicas e humanas.

Nome fantasia: JARAGUA CNC Dados complementares
Razdo social: JARAGUA AUTOMACAO E Telefone: +55 (47) 3017-0067

SUPORTE LTDA EPP Site: www.jaraguacnc.com.br

CNPJ: 21.737.951/000118 E-mail principal: atendimento@jaraguacnc.com.br
Inscricdo Estadual: 257.843.396 Suporte técnico: suporte@jaraguacnc.com.br
Inscrigao Municipal: 63008 NF-e: nfe@jaraguacnc.com.br

CREA: 144185-2 Financeiro: financeiro@jaraguacnc.com.br /

Endereco: Avenida lzidio Carlos Peixer, n? financeirol@jaraguacnc.com.br
1415, llha da Figueira

Cidade/UF: Guaramirim/SC

CEP: 89270-000


http://www.jaraguacnc.com.br/
mailto:nfe@jaraguacnc.com.br
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2.3 SINALIZAGOES DO MANUAL

A fim de melhor compreensdo deste manual, utilizam-se sinaliza¢gdes para garantir a atencdo do leitor

aos perigos oferecidos na realizacdo da atividade em questao.

Sinal de atenc¢ao! Utilizado em situacbes que necessitem de atengdo

redobrada do operador e/ou manutentor.

Sinal de perigo! Utilizado em situa¢gbes que expdéem o operador,

manutentor e equipamento a riscos de acidentes e colisGes.

23 NI
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INSPECAO DE RECEBIMENTO

Antes da saida da fabrica, todos os nossos equipamentos Router CNC sdo inspecionados, testados e

Empacotados rigorosamente. Contudo, podem ocorrer danos durante o transporte devido a varios

fatores. Verifique os seguintes itens ao desembalar sua maquina, registre e entre em contato caso

identifique qualquer anomalia.

- inspegdo visual para identificar possiveis danos durante transporte como pintura arranhada,

amassados e ou cabos rompidos;

- Ao desembalar verificar todos os itens inclusos conforme contrato;

- Router CNC;

- Bomba de Vacuo caso conste contrato;

- Kit fresas e pincas conforme contrato;

- Conjunto chaves para trocas das fresas;

- Verificar placa identificagao

3.1  AVISOS DE SEGURANCA

Este capitulo aborda dicas de utilizacdo da maquina. O usuario deve ler este manual cuidadosamente
a fim de evitar imprevistos.

- A maquina deve ser colocada em local estavel, o piso deve garantir que a maquina nao se
mova e ser mantida horizontalmente.

- Utilizar voltagem indicada no equipamento e conforme indicado contratualmente.

- Tomada e ou caixa de Djuntor devera estar pré instalada pelo cliente conforme orientagdes
durante compra do equipamento.

- Nao conectar outros equipamentos na mesma tomada e ou djuntor a fim de evitar
sobrecarga.

- Pneumitica quando solicitado respeitar os limites minimos de 6bar e Maximo de 10bar, e
garantir que existam um sistema de filtros e de lubrifil antes de conectar diretamente na
router CNC.

- A router CNC é uma maquina que trabalha com alta velocidade no seu eixo principal
“Spindle” chegando entre 18000RMP ou 24000RMP dependendo do modelo contratado.

Assim o operador deve utilizar Epei recomendados, éculos, protetor auricular, tornando

,.-\u’

proibida utilizacdo de luvas.
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- O operador deve manter distancia segura do equipamento durante funcionamento do
mesmo, evitando principalmente o contato com partes cortantes e outras partes motoras.
- Certifique-se de que o equipamento esteja desligado da tomada ao efetuar limpezas no
mesmo. Ndo faca limpezas com liquidos ou spray, somente com pano seco e lubrificantes
indicados pelo fabricante.
- A mdquina deve ser utilizada somente com a variacdo elétrica contida na placa de
identificacdo, caso vocé ndo tenha as informagdes exatas do seu local, deve ser contratado
um técnico para avaliagdo do mesmo ou diretamente com companhia elétrica responsavel
pela sua regiao.
- O plugue de trés pinos (com aterramento) esta disponivel para este equipamento. Este
plugue com aterramento garante a seguran¢a do equipamento, caso ndo possa utilizar este
plugue, chame um técnico eletricista para auxilia-lo na instalagdo. Nao descarte sistema de
seguranga (aterramento).
- Nao coloque nada sobre o cabo de alimentagdo ou local de movimento que venha a
danificar mesmo.
- A fim de evitar choques elétricos, ndo desmonte a maquina. Caso haja necessidade de
gualquer tipo de manutencdo e ou reparo entrar em contato com nossa central de
atendimento.
- Sob as seguintes condigdes, é necessario retirar o plugue da tomada, e entrar em contato
com nossa equipe técnica:

A. Quando cabos e ou plugues estiverem quebrados e ou cortados.

B. Se algum liquido cair sobre a maquina ou painel elétrico.

C. Se chover e ou molhar a maquina

D. Se ocorrerem mudangas ébvias de funcionamento da maquina.

E. Se as operagdes forem realizadas conforme as instrugdes, mas o equipamento

nao funcionar.
- O correto transporte, instalacdio do equipamento e manuteng¢do adequados garantem

correto funcionamento do equipamento.

,.-\u’
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4.0 NIVELAMENTO DA MAQUINA
A maquina esta equipada com sistema de amortecedor vibra stop articulado onde o mesmo auxilia na

hora da instalagao do equipamento garantindo um correto nivelamento da Router CNC. Os mesmos

devem ser regulados corretamente e travado apds ajustes de nivelamento.

i

5.0 ENERGIZACAO
Previamente a realizacdo da energizacdo do equipamento, é obrigatério a inspecdo visual do mesmo a
fim de constatar a ocorréncia de problemas elétricos, fios desprendidos ou quaisquer situagées que

possam expor o operador a riscos. Faz-se necessdrio conhecer os principais componentes para a

correta energizacdo do equipamento.

5.1  BOTAO DE EMERGENCIA

O botdo de emergéncia é responsavel por paralisar o maquinario retirando a alimentacdo elétrica
dele a fim de manter a integridade do equipamento, o botdo de emergéncia deve ser utilizado em
geral para situagdes que possam expor pessoas a riscos ou em casos de anomalias do equipamento.
Torna-se importante acionar a emergéncia sempre que realizar a energizacdo e desligamento da
maquina, a fim de evitar que possiveis pulsos elétricos resultantes do armazenamento de energia

elétrica de componentes internos do painel elétrico possam ser enviados aos motores ou demais

componentes sensiveis.

,y_*
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5.2 LED INDICADOR
O LED indicador identifica se o equipamento estd operante ou inoperante. Quando o Led estd
apagado significa que o equipamento ndo conduz energia e quando aceso, representa que estd

energizado e pronto para operac¢io;

5.3  CHAVE GERAL
Chave Geral é utilizada para liberar alimentacao elétrica da maquina.
A chave geral deve ser armada e desarmado manualmente, possibilitando a manutencdo do

equipamento ou ao iniciar e finalizar o turno de trabalho, ligar ou desligar o maquinario.

’ym
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5.4  VERIFICACAO POS-ENERGIZACAO

Apds a energizacdo algumas observacoes importantes deverdo ser realizadas:
e Verificar o funcionamento dos coolers;
e Verificar o funcionamento do botdo de emergéncia;
e Verificar o funcionamento de SPINDLE;

e Verificar o funcionamento dos motores de movimentacgao.

Atencdo! Nunca se aproximar do Spindle com ele em funcionamento,
aguardar sua parada.

Risco de cortes a pele e/ou ferimentos mais graves.
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6.0 COMPONENTES DA MAQUINA
Faz-se necessario também conhecer os principais componentes do equipamento. Estes sdo
responsdveis pela movimentacao, seguranca e légica de todo o sistema, projetado e desenvolvido

para o equipamento.

6.1 MOTORES DE MOVIMENTACAO
Os motores de movimentacgdo sao responsaveis por realizar os deslocamentos dos eixos X, Y e Z. Sdo

utilizados motores de Micropasso por meio de programacao g-code, por teclado ou joystick.

6.2 DRIVER PARA MOTOR DE MOVIMENTACAO
O Driver é responsavel por toda informagdao que serd enviada para o motor, incluindo ajustes de
velocidade, torque e calibracdo para o melhor desempenho do equipamento. Todos os parametros de

ajustes foram rigorosamente testados e aprovados.
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Quaisquer alteracdes dos parametros estabelecidos, implicardo na perda

da garantia.

6.3 SPINDLE
O Spindle de Alta Rotacdo é o motor onde fixa-se a ferramenta a ser utilizada para a

usinagem/remoc¢do em diversos tipos de materiais. Equipamento com robustez e alto desempenho,

ideal para utilizacdo em Router CNC e Centro de Usinagem.

Atencdo! Nunca se aproximar do Spindle com ele em funcionamento,
aguardar sua parada.
A manutencgdo realizada sem auxilio técnico da JARAGUA CNC implicara

em perda total da garantia do equipamento.

Risco de cortes a pele e/ou ferimentos mais graves.
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6.4 INVERSOR DE FREQUENCIA

O inversor de frequéncia varidavel € um controlador com a fungao de acionar um motor elétrico e ao
mesmo tempo variar a frequéncia e tensdao fornecida ao motor, com o objetivo de controlar sua

velocidade e poténcia consumida.

oY
[ rdd]
000~
|
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A manutencdo realizada sem auxilio técnico da JARAGUA CNC implicara

em perda total da garantia do equipamento.

6.5 CONJUNTO LINEAR (GUIA LINEAR)

Os conjuntos lineares, ou também conhecidos como Guias Lineares, sdo conjuntos de movimentacao
com baixo atrito de deslizamento, tornando-se adequado para movimentos que requerem alta
precisdo e rigidez. O posicionamento também permite que o lubrificante seja distribuido

uniformemente a cada volta das esferas, resultando em movimentos suaves e uma longa vida util.

,y_*
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As guias lineares e os blocos lineares estdao presentes nos eixos X, Ye Z, e
0s mesmos precisam ser limpos diariamente e lubrificados semanalmente

para que ndo ocorram desgastes precoces.

6.6  FUSO DE ESFERA
O fuso de esfera é responsavel por transformar o movimento de rotacdo em movimento linear com
baixo nivel de atrito. O eixo possui formato de rosca helicoidal por onde as esferas presentes na porca

podem deslizar e permitir o movimento suave e preciso.

Os fusos de esferas estdo presentes nos eixos X, Y e Z, e 0s mesmos
precisam ser limpos diariamente e lubrificados semanalmente para que

nao ocorram desgastes precoces.

6.7 SENSORES INDUTIVO

Os sensores indutivos sdo dispositivos eletronicos capazes de detectar a pequenas distancias objetos
metdlicos. Quando acionados, enviam sinal elétrico para o controlador que ira interpretar de acordo
com ldgica de programacdo configurada. Estes dispositivos sdo aplicados geralmente para realizar os

referenciamentos do equipamento.
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6.8  SISTEMA DE VACUO
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Algumas maquinas acompanham sistema de vdcuo que é composto por um sistema de succao

(bombas de vacuo) e uma mesa concebida em ramificacGes por onde o fluxo de ar escoa, gerando

uma regido de baixa pressao, succionando a peca a ser usinada contra a chapa de sacrificio.

CHAPA DE MDF

MESA DE SACRIFICIO

_FLUX0 DE VACUD
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7.0 SISTEMA DE COORDENADAS
A fim de estabelecer um conhecimento minimo sobre os sistemas de coordenadas presentes no

equipamento CNC, faz-se necessario conhecer o plano cartesiano e posteriormente os planos

coordenados.

7.1 PLANOS CARTESIANOS

O Sistemas de Coordenadas Cartesianas foi criado com o intuito de fornecer as distancias de latitude
e longitude em relacdo ao um ponto de origem para um objeto. E formado por dois eixos que se
cruzam perpendicularmente, sendo o eixo das abcissas o X e o das ordenadas o eixo Y. O sistema

proposto por meio dos planos cartesianos gera informacdes bidimensionais.

7.2  SISTEMA TRIDIMENSIONAL DE COORDENADAS
O Sistema de Coordenadas Tridimensionais tem como finalidade fornecer a localizagdo de um ponto
no espacgo. E uma evolugdo do Plano Cartesiano em um sistema com latitude, longitude e altura,

formado pelos eixos X, Y e Z respectivamente.

No equipamento, o Ponto “O” localiza-se na parte frontal ao lado esquerdo do equipamento, ou seja,
os movimentos realizados para os lados ocorrerdo no eixo X, enquanto os movimentos realizados
para frente e para tras ocorrerdo no eixo Y e os movimentos para cima e para baixo, ocorrerdo no eixo

Z

‘U——-



<

CNC

8.0 CODIGOS PADRAO ISO

Pag. 19

E de suma importancia ao operador conhecer os cddigos e/ou linguagem de maquina responsavel

pelas movimentagdes e acionamentos do equipamento.

8.1 CODIGOS M

Codigo Fungdo
MO0 Parada do programa
M01 Parada opcional
M02 Fim de programa
MO03 Liga o Spindle em sentido horario (CW)
M04 Liga o Spindle em sentido anti-horario (CCW)
MO05 Desliga o Spindle
MO06 Troca de ferramenta (Apenas para equipamentos com troca de ferramenta automatica)
MO07 Liga o sistema de refrigeragdo (quando houver) ou outro comando (quando houver)
M08 Liga o sistema de névoa (quando houver) ou outro comando (quando houver)
M09 Desliga os comandos M7 e M8
M30 Fim de programa (Desliga Spindle e comandos M7 e M8)
M4a8 Habilitar a velocidade e substituicdo de alimentagdo
M49 Desabilitar a velocidade e substituicdo de alimentagao
M54 Liga saida determinada
M55 Desliga saida determinada
M56 Leitura de entrada determinada
M60 Para o programa o final do ciclo, para que o Spindle / M7 / M8 e demais acionamentos
permanec¢am ligados durante a transi¢cdo de um para o préximo ciclo.
M90 Sele¢do de coordenadas do Spindle 1
M91 Sele¢do de coordenadas do Spindle 2
M92 Sele¢do de coordenadas do Spindle 3
M93 Sele¢do de coordenadas do Spindle 4

8.2 CODIGOS G

Codigo Fungdo
GO0 Posicionamento rapido
GOo1 Interpolagdo linear
G02 Interpolagdo circular em sentido horério (CW)
G03 Interpolagdo circular em sentido anti-horario (CCW)
G04 Temporizagdo (Dwell)
G10 Ajuste de origem do sistema de coordenadas
G17 Selecionar Planos XY
G18 Selecionar Planos XZ
G19 Selecionar Planos YZ
G20 Unidades em polegadas
G21 Unidades em milimetros
G28 Voltar para origem
G30 Voltar para origem
G31 Comandar apalpador
G33 Torno, movimento sincronizado ao Spindle

G38.2 Probe em linha reta
G40 Cancelar compensagao de raio de ferramenta
G41 Ativar compensacdo de raio de ferramenta a esquerda
G42 Ativar compensacdo de raio de ferramenta a direita
G43 Aplicar Offset de comprimento de ferramenta
G49 Cancelar Offset de comprimento de ferramenta
G53 Mover em coordenadas de maquina absolutas

y/A
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G54 a G59 Usar offset de fixagdo
G61 Modo de parada exata
G64 Modo velocidade constante
G68 Rotacionar sistema de coordenadas do programa
G69 Cancelar rotagao
G80 Cancela acionamento de ciclos
G81 Ciclo — furagcdo
G82 Ciclo — furagdo com parada
G83 Ciclo — furo intermitente
G84 Ciclo — toque direito
G85 e G86 Ciclo — Mandrilhamento
G88 e G89 Ciclo — furagdo
G90 Modo de distdncia absoluta
G91 Modo de distancia incremental
G92 Ajusta parametro de offset para coordenada
G93 Modo de taxa de alimentag¢do de tempo inverso
G94 Unidades por minuto de modo de taxa de alimentacdo
G98 Retorno inicial do nivel em ciclos fixos
G99 Retorno do nivel do ponto-R em ciclos fixos

CODIGOS COMPLEMENTARES

Cadigo

Fungdo

Eixo A da maquina

Eixo B da maquina

Eixo C da maquina

Numero da compensacdo do raio da ferramenta

Taxa de avango

Altura de offset da ferramenta selecionada

Offset de distancia X para arcos

Offset de distancia Y para arcos

Offset de distancia Z para arcos

Numero de repeti¢cdes em ciclos fixos usada com o G10

Numero da linha

Definigdo do tempo em segundos quando usado com G4

Incremento da alimentagdo no ciclo fixo G83

Raio do arco / Limpar a distancia Z em ciclos

Rotagdo do Spindle

Sele¢do de Ferramentas

Eixo X da maquina

Eixo Y da maquina

N|<[X|d|l»w|xm|O|o|Z|r|xR|—|—|T|m|O|O]|m|>

Eixo Z da maquina

AiJI‘—'@N@
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9.0

. SOFTWARE OPERACIONAL

9.1 TELA DE COMANDO

TTAmEntEs | TNTS0aS/Saes  Derico  Commaurar Aas

Maquina Trabalho

Bx 1975.366
Gy -192.908
C2

Z 73.094

Veloc. de Avanco  GM Code  Tempo

F 0 100 100%
S 0 0 100%

T4 G43 *** Modo Simulade ***

oy

Viécuo
OFF

Zmergénda M

G17 G40 G21 GI0 G34 G54 43 GII GE4PU.1 GI7 GEI G50 T+

Emol0 W
Papa W 0000002|;* Arquivo Macro Padrac Jaragua Cf
i 0000003|;* Criado por: Felipe Cararo
ngem- X Bl 0000004 ;* Ultima atualizacao:22/03/2021
Origem-Y [ 0000005 |;* Atualizado por: Jonathan Milln-
Origem-Z [ 0000006 ;
0000007
0000008 | ;
0000009|; Declaracao das Variaveis
- . 0000010
[8:43:4 Info UIO: Modle not found A“ posoioscil ::'l;;:,"-“-'a"es " e
i g P = ... ; Numero de ferrai
Sastdols iotecdenotioond 0000013 ;* #4001 — i Numero de ferrar
(08:43:38 Info  Welcome, you can move the axes by amrow keys 0000014 |;* #4002 — .. : Numero da Ferra
[08:43:46 Info  Size = X2000000.000 Y2000000.000 Z2000000.000, Z1=1000000.000, zh=-1000000.000 L=0.0 mm .~ |0000015|;* #4003 = ... ; Posicao do eixo
‘( 2 < | < [ asma ] > | >
= A A
i > ) [T R e
RESET] » . RikElg oty P
AUTO MDI MACHINE v v
F1 F2 F3 Fa FS5 F6 F? F8 Fg Fi0 Fi1 F12

9.1.1 COORDENADAS DE MAQUINA

Maquina  Trabalho

G | 0.000
& 0.000
G2

0.000

As coordenadas de maquina sdo as distdncias em relacdo ao sensor de origem/referéncia. Sdo
importantes, pois é a partir delas que se delimitam os limites de mdquina e programacgdes de
movimento para posicOes fisicas fixas sempre em um mesmo lugar. Em equipamentos no qual ndo
fazem uso de sensores de referéncia, estas coordenadas possuem importancia reduzida, pois a

posicdo fica dependente do operador.

,.-\u’
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9.1.2 COORDENADAS OPERACIONAIS

Méquina Trabalho

X  0.000

G
Sy  o0.000
B]z__o.000]

As coordenadas operacionais sdao as mais importantes do trabalho, pois elas apresentam as

movimentagdes do equipamento em relagdo ao ponto de zeramento estabelecido no material a ser
trabalhado.
Os botdes ao lado das posi¢cdes dos eixos s3ao para zerar a posi¢cao de trabalho. Os botbes de

zeramento também podem ser encontrados no “Menu de Zeramento”.

9.1.3 VELOCIDADE DE AVANGO / ROTAGCAO

Veloc, de Avanco  G/M Code  Tempo

F 0 100 100%
S 0 0 100%

Os valores apresentados organizam-se em: valor momentaneo, valor definido na programacado e a
porcentagem. O valor para a Velocidade de Avancgo (F) possui a unidade de milimetros por minuto
(mm/min), e a Velocidade de Rotagdo do Spindle (S) encontra-se em rotagGes por minuto (RPM). A
velocidade de avancgo é utilizada para movimentos de velocidade controlada, por exemplo, durante
processos de usinagem ou posicionamentos mais lentos.

As velocidades de Avanco e Rotagdo deverao ser definidas de acordo com o material a ser trabalhado,
a ferramenta utilizada e o processo a ser executado, promovendo o alto nivel de qualidade,

otimizacdo da vida util da ferramenta e da produtividade.

9.1.4 G/M CODE

Veloc, de Avanco  G/M Code  Tempo

G80 G17 G40 G21 G90 G94 G54
G49 G99 G64P0.1 G97 G69 G50
M5 M9 M27 M90 T1 READY

Isso mostra o G-Code atual e o status do cddigo M, assim como o numero real da ferramenta e o

estado da maquina, PRONTO, EXECUTANDO etc.
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9.1.5 TEMPO

Veloc. de Avanco  G/M Code  Tempo

00:00:00

A funcdo tempo apresenta os valores reais e estimados para o trabalho. O valor de tempo estimado

calcula o tempo de execuc¢do do coddigo CNC, servindo de base para estimar orcamentos de trabalho.

Os valores estimados de tempo podem sofrer variagao de +10% do real.

9.1.6 CAIXADE LISTAGEM DE TAREFAS

D0ODDLE| N2BLLX10Y. U4
0000027 N27X109.446Y78.771
0000028 N28X109.519Y78. 842
0000029 N29X110. 040Y79. 397
0000030 N30X243.499
0000031 N31X243.500Y79.500
0000032 N32Y80.372

0000033 N33X110.737
0000034 N34X110.990Y80. 805
0000035 N35X111.041Y80. 906
0000036 N36X111.235Y81. 346
0000037 | N37X243.500
0000038 N38YE82.320

<= | < 29542 | > | e

O arquivo de G-Code carregado é apresentado na caixa de listagem de tarefas, sendo esta especial,
feita para melhorar o desempenho, visto que um arquivo G-Code pode ter milhdes de linhas. Portanto,

ndo apresenta-se barra de rolagem padrado, mas sim, botdes:

I == |__=* || Moveparainicio/fim do trabalho

< > | | Linha anterior / seguinte (+ tecla Ctrl 25, + tecla Shift 100, ambas 1000)

e Mostra o numero de linhas.

e Ao clicar sobre o nUumero, a caixa de
pesquisa de linha é apresentada.
Selecionando “Perform Search” apresenta- tnenumber [ |

se graficamente as linhas que foram Perform Search []

“puladas”, e ao clicar em “Start” a segunda

etapa do método “Iniciar o programa em

linha escolhida” é ativado, permitindo
iniciar os trabalhos a partir da linha
selecionada.

Line number x

oK Cancel
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9.2 BOTAO RESET

RESET

O botdo de RESET tem como funcdo blogquear movimentacdes e acionamentos em momentos iniciais
do programa e quando houver alguma falha/alarme em algum componente principal do equipamento.
Sempre ap6s a ocorréncia de falha, deve ser pressionado o botdo de emergéncia, aguardar cinco
segundos para que todos os componentes sejam desenergizados e liberar novamente. O botdao RESET

funciona como reinicio/liberagdo do equipamento.

9.3 MENU PRINCIPAL

| gy |
RESET >) E1d fN (O
AUTO T | s || R
F1 F2 F3 F4 F5 Fé F7 F3

A
Lot g
v
F10 Fi1 F12

Fg

e F1 — Botdo Reset

¢ F2 — Menu de origem / referenciamento

® F3 — Menu de zeramento

® F4 — Menu operacional

* F6 — Menu de entrada manual de dados

¢ F7 — Menu de fungdes liga/desliga

* F8 — Menu grafico

* F9 — Menu de controle de movimento via teclado ou volante

* F10 — Menu de controle de movimento via Mouse ou Touch Screen
* F11 — Menu do usudrio 1

e F12 — Menu do usuario 2

<
CNC
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9.4 MENU DE ORIGEM / REFERENCIAMENTO
HOME
& 3
F1 F2 F3 Fa Fa F10 Fi1 F12

e

F1 — Botao Reset

® F2 — Referenciamento eixo X

* F3 —Referenciamento eixo Y

* F4 — Referenciamento eixo Z

e F8 — Referenciamento de todos os eixos

* F9 — Movimenta para a posi¢do “X0 YO”

* F10 — Movimenta para o ponto Zero Maquina 1
* F11 — Movimenta para o ponto Zero Maquina 2

® F12 — Retorna ao menu principal

O referenciamento dos eixos é o comando que informara ao equipamento onde se localizam os
pontos de origem/referéncia, posteriormente habilitando as dimensdes de limites de software,
prevenindo colisGes com os limites mecanicos.

As informacdes de referéncia podem ser utilizadas por diversos comandos posteriores, desta maneira,
é de extrema importancia que seja realizado o referenciamento dos eixos em equipamentos que
dispuserem desta tecnologia. O referenciamento pode ser realizado de maneira total ou com um eixo

de cada vez. Apds o referenciamento, os nimeros mudam sua cor para branco.

9.5 MENU DE ZERAMENTO

F1 F2 F3 F4

¢ F1 — Botao Reset
e F2 —Zeramento eixo X
e 3 —Zeramento eixo Y

® F4 — Zeramento eixo Z
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e F8 — Zeramento de todos os eixos
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® F9 — Usar para medir rotacao e aplicar com G68 Rxx.

e F12 — Retorna ao menu principal

O zeramento dos eixos é obrigatério, pois os comandos para movimentagdes presentes no codigo
CNC serdo baseados na localizagcdo do ponto de zeramento. Para realizar o zeramento, basta clicar
sobre o eixo de interesse. Caso seja necessario que a posicdo em questdao assuma um valor diferente
de Zero, basta clicar sobre a janela da coordenada do eixo desejada e digitar o valor, podendo este ser

positivo ou negativo.

Movimentar os eixos para posicao segura apds o processo de zeramento

ser concluido, e somente depois iniciar a execu¢ao do trabalho.

Zeramentos realizados de forma erronea podem ocasionar colisoes,

danificando o equipamento e/ou quebrando a ferramenta.

9.6 MENU OPERACIONAL

mistop [ | [JUnico AUTO

RepeatD
— S TNy MCA agar Bloco
s ~> | @ <D o = F-UF e o oh B i
LOAD MiireoRaw il START EDIT GOTO — e : ArcE % 628 [ ] Gréf, Rapido RT
5 raf, Rapido
FL F2 F3 Ft F5 F& EF Fa F10 Eit F12

1
= 630 [ []Renderiz. Répida

* F1 - Botdo Reset

e F2 — Carregar arquivo G-Code

e 3 — Atualizar grafico

* F4 —Iniciar/parar trabalho

* F5 — Retornar a primeira linha do G-Code

e F6 — Editar manualmente o programa G-Code

® F7 —Iniciar o programa em linha escolhida

® F9 — Diminuir velocidade de avango
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® F10 — Aumentar velocidade de avango
e F11 — Multiplicar o programa em linhas e colunas de acordo com quantidade informada

e F12 — Retorna ao menu principal

G28- Execute 0 G28 quando o programa terminar.

G30- Execute o0 G30 quando o programa terminar.

ArcF%— Reduzir a velocidade em curvas

Unico— Ativa 0 modo linha a linha quando F4 (Start) é pressionado, apenas 1 linha do arquivo de
trabalho é executado

Apagar Bloco— Quando ativo, todas as linhas com '/' na frente ndo serdo executadas

M1Stop— Parada opcional M1, quando um M1 é encontrado no G-Code o programa ira parar se esta
verificacdo estiver ativada.

Simulagao— Ativar modo de simulagao.

Graf. Rapido RT— Quando ativado, ndo ocorrera o grafico em tempo real evitando consumo de
membdria, use-o quando estiver executando programas grandes (varias horas). Esta funcdo também é
automaticamente ativado quando o tamanho do arquivo do trabalho é maior que
LongFileModeCriterion na configuracao.

Renderiz. Rapida — Também para programas muito longos, apenas os contornos (retangulo) da peca
sao desenhados. Isso também é ativado automaticamente quando o tamanho dos arquivos é maior

gue SuperlLongFileModeCriterion.

Somente iniciar a execu¢ao dos trabalhos quando houver a certeza de que

todas as configuragdes necessarias foram executadas de maneira correta.

Em casos de anomalias e/ou erros de cdédigo do sistema utilizar o
comando STOP e em casos de falhas no equipamento ou anomalias que

possam vir a danificar o equipamento, acionar o botdo de Emergéncia.

/y___
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A edicdo do arquivo realizada manualmente pode comprometer a
estrutura e acionamentos do cédigo de usinagem CNC, deste modo, deve

ser realizado apenas por pessoas com os conhecimentos necessarios.

Alteragoes da velocidade de avan¢o devem ser realizadas de forma

gradual e consciente.

Valores de velocidade de avango maiores que 100% o podem ocasionar

colisdes, danificando o equipamento e/ou quebrando a ferramenta.

Edicoes de cddigo de usinagem CNC realizadas de forma inconsciente
podem ocasionar colisdes, danificando o equipamento e/ou quebrando
a ferramenta.
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9.6.1 INICIAR O PROGRAMA EM LINHA ESCOLHIDA

Procurar

M2, da Linha

|

Ferramenta M2

|

Search Line

Search Toal

Guardar Linha

Ir Buscar Linha

Z mon

X 15.359
Y B.872

F 4 10. 000

F

100.000000

Use essa funcionalidade para iniciar no nimero da linha escolhida.

N2 da linha — NUmero da linha escolhida.

Ferramenta N2 — Numero da ferramenta escolhida

Search Line — Procurar linha selecionada

Search Tool- Procurar ferramenta selecionada

Guardar Linha — Gravar a linha em que a maquina parou

Ir Buscar Linha— Obter a linha em que a maquina parou

Ap0ds a conclusdo dos passos acima, clicar em Start para executar os passos abaixo:
Z>>>— Movimenta o eixo Z para o limite positivo

M6 Txx — Mostra a atual ferramenta. Caso a cor seja verde, a ferramenta estd correta.
Caso vermelho, ao clicar no botdo, sera iniciada uma troca de ferramenta.

Xxx — Movimenta o eixo X para a posicdo da linha selecionada

Yxx — Movimenta o eixo Y para a posi¢ao da linha selecionada

Zxx— Movimenta o eixo Z para a posicdo da linha selecionada

S — Liga Spindle

F — Define a velocidade dos movimentos [mm/s]

/y__
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9.7 MENU DE ENTRADA MANUAL DE DADOQOS
O comando MDI é ideal para utilizacdo em testes de acionamentos e movimentacdes do

equipamento por meio de linha de cédigo CNC inserida manualmente.

DI X

MDI>|

9.8 MENU DE FUNGOES LIGA/DESLIGA

RESETHM
DRIVERS
=i e

S- I s+ MACHINE
> [ ©
Fa F10 Fi2

* F1 - Botdo Reset

e F2 — Liga/desliga Drivers

 F3 — Liga/desliga Spindle

* F4 — Dire¢do de rotacdo esquerda/direta
® F9 — Diminuir rotacdo do Spindle

* F10 — Aumentar rotacao do Spindle

® F12 — Retorna ao menu principal

g [l
CNC
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9.9 MENU GRAFICO

Ei F5

Mover: Setas+PaglUp+Paghw
p E z GRAPH Rotacso: Cirl
+ cLEAR Ml REDRAW :: [C]Graf. Répido RT
F6 F7 Fa Fa F10 F3E F12

[IRenderizacio Rapida

* F1 - Botdo Reset

e F5 — Alterna entre visualizagao em 2D ou 3D
e F6 — Ajustar Zoom

* F7 — Diminuir Zoom

* F8 — Aumentar Zoom

® F9 — Ajustar Zoom ao tamanho da maquina
® F10 — Apagar gréfico

e F11 — Atualizar gréfico

e F12 — Retorna ao menu principal

9.10 MENU DE CONTROLE DE MOVIMENTO VIA TECLADO OU VOLANTE

RESET «.001p 0. n1) 10 1) q
F1 F2

e F1 —Botao Reset

* F2 — Movimento em modo continuo

¢ F4 — Movimenta 0,001mm por vez

® F5 — Movimenta 0,01mm por vez

* F6 — Movimenta 0,1mm por vez

® F7 —Movimenta 1,0mm por vez

* F8 — Movimenta [tamanho inserido] mm por vez
® F9 — Movimenta 1,0mm por volta

¢ F10 — Movimenta 10,0mm por vez

e F11 — Movimenta 100,0mm por vez

® F12 — Retorna ao menu principal

g [l
CNC
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MENU DO USUARIO 1
§ Espessura Ir para Jif P2 5] o
RESETH AT da Chapa o Zero
i Snaiety Chﬁpa 7 10
Fa F2 F5 Fa F7 Fa R F10 F11 Fiz

F3 F4
¢ F1 — Botao Reset

® F2 — Zeramento do eixo Z pelo Probe;

® F3 — Cadastro da Ferramenta (quando mdaquina com Troca de Ferramentas Automaticas);
® F4 — Espessura da chapa de sacrificio atual (em milimetros);

* F5 — Movimentacdo automatica até a posicao do Probe;

* F6 — Movimentagdo automadtica até a posicdo de Zero para Chapa;

 F7 — Utilizador 6

* F8 — Utilizador 7

* F9 — Utilizador 8

* F10 — Utilizador 9

e F11 — Utilizador 10

e F12 — Retorna ao menu principal

<
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10.0 INSTALAGAO DA FERRAMENTA

Para a correta instalacdo da ferramenta no motor Spindle, deverdo ser seguidos alguns

procedimentos:

Verificar se o Spindle esta desligado.
Verificar se o didmetro da ferramenta é compativel com a pin¢a antes de
ligar o Spindle.
Verificar o aperto da porca responsavel pelo aperto da pinga e
consequentemente, da ferramenta, para que ela ndo se solte durante o

processo.

Risco de corte profundo na pele devido aos gumes afiados das

ferramentas.

’y——@N@
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MOVIMENTAGAO DOS EIXOS EM MODO MANUAL

A movimentacdo dos eixos s6 é possivel com o equipamento ligado,
software operacional aberto, botao emergéncia liberado, botdao Reset do

software desabilitado e botao joystick habilitado.

Manter erroneas podem ocasionar colisées, danificando o equipamento

e/ou quebrando a ferramenta.

11.1 TECLADO

As movimentacoes do teclado poderdo ser realizadas com a utilizacdo de algumas teclas principais:

Tecla Esc: Finaliza processo/comando em funcionamento;

Shift: ativa o comando de movimento rapido (100%) enquanto pressionado juntamente a
tecla de movimentacao;

Ctrl: ativa o comando de movimento rapido (50%) enquanto pressionado juntamente a tecla
de movimentagao;

Teclas para cima e baixo: Movimenta o equipamento em dire¢do Y para frente e para tras
respectivamente.

Teclas para esquerda e direita: Movimenta o equipamento em dire¢cdo X para esquerda e
direita;
Teclas Page Up e Page Down: Movimenta o equipamento para cima e para baixo

respectivamente;

Teclas mais e menos: Movimenta eixo adicional em sentido hordrio e anti-horario
respectivamente.

-
y CNC
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12.0 ZERAMENTO DE FERRAMENTA PARA INiCIO DE PROCESSO
A definicdo da altura e ponto zero da ferramenta deve ir de encontro com o método de zeramento
configurado na geracdo do cédigo CNC, onde pode ser realizado de duas maneiras: na chapa de

sacrificio e/ou sob o material a ser usinado.

12.1 ZERAMENTO NA CHAPA DE SACRIFICIO
O zeramento na chapa de sacrificio deve encostar levemente o topo da ferramenta na chapa utilizada
como sacrificio. Caso seja necessario aprofundar um pouco mais o corte, é possivel marcar um pouco

mais a chapa de sacrificio, porém a durabilidade da chapa é menor.

Em cdédigos CNC utilizando do método de zeramento na chapa de

sacrificio, o menor valor possivel de usinar em eixo Z devera ser Zero.

P
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12.2 ZERAMENTO SOBRE O MATERIAL
O zeramento sobre o material a ser usinado deve encostar levemente o topo da ferramenta no

material a ser trabalhado.

¥ o RS LSRR A LR RS ¢

S

Em cddigos CNC utilizando do método de zeramento sobre o material, as

coordenadas de usinagem para o eixo Z serao negativas.

12.3 ZERAMENTO AUXILIADO POR SENSOR AUTOMATICO (PROBE)

O processo de zeramento auxiliado por sensor automatico consiste em posicionar o sensor em baixo
do Spindle ja com a ferramenta corretamente fixada e acionar o comando automdtico por meio de
botdo no software operacional. Ao acionar o comando automatico, o conjunto Z do equipamento
inicia o movimento para baixo, até encostar no sensor e ativar a leitura do mesmo e retorna até a
posicdo de referéncia em Z. Devido ao sensor possibilitar a movimentacgao, é possivel posicionar de
acordo com o desejo do operador, sendo importante salientar que o processo de zeramento sera
relativo a chapa de sacrificio ou sobre o material, conforme explicado anteriormente, dependendo
apenas do local onde sera posicionado o sensor de zeramento automatico e do ponto de zeramento

configurado no software responsavel por gerar o codigo G.

-
y CNC
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Para o funcionamento correto do processo de zeramento automatico, é

obrigatdrio que a maquina esteja referenciada corretamente.

Apos acionar o botdo para iniciar o processo de zeramento, o eixo Z fara
o movimento para baixo até encontrar o sensor, entao caso o sensor nao
esteja posicionado corretamente, a maquina podera avangar no material

ou mesa de sacrificio até entrar em falha e possivelmente danificando o

equipamento.
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13.0 INICIALIZAGAO DO PROCESSO

Ao inicializar o equipamento, primeiramente, verificam-se todos os pontos que possam causar falhas,
visando a corre¢do rdpida e a continuacdo do processo de inicializagdo. Abaixo se encontram os
procedimentos a serem seguidos:

e Pressionar (travar) o botdo de emergéncia;

e Verificar o cabo de rede Ethernet conectado ao computador (em caso de falha);

e Verificar a alimentacdo pneumatica (em caso de falha);

e Verificar o disjuntor (Posicdo On) (em caso de falha);

e Ligar computador e esperar completar o processo;

e Abrir o software Eding CNC;

e Soltar (destravar) o botdao de emergéncia;

e Desativar o botdo virtual “RESET” do software;

e Referenciar o equipamento;

e Mover para posicao de zeramento dos eixos X e Y (manualmente ou pelos botdes);
e Posicionar e fixar na mesa de trabalho o material a ser usinado;

e Conferir a qualidade da fixagdo para que o material ndo se desprenda durante o processo;
e Colocar a ferramenta no Spindle;

e Conferir a qualidade da fixacdo da ferramenta;

e Zerar a altura da ferramenta (eixo Z) de trabalho (manualmente ou pelos botdes);
e Carregar o programa a ser executado;

e Movimentar os eixos para uma posicao segura;

e Clicar no botdo START para execucao do programa G-CODE.

Somente iniciar a execu¢ao dos trabalhos quando houver a certeza de que

todas as configuragdes necessarias foram executadas de maneira correta.

Em casos de anomalias e/ou erros de cdédigo do sistema utilizar o
comando STOP e em casos de falhas no equipamento ou anomalias que

possam vir a danificar o equipamento, acionar o botdo de Emergéncia.
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14.0 FINALIZACAO DO PROCESSO
Visando a correta finalizacdo do processo de trabalho, devem ser seguidos os procedimentos:

e Movimentar a maquina até o local de referenciamento;

e Pressionar (travar) o botdo de emergéncia;

e Fechar clicando no X o software operacional Eding CNC;

e Desligar o computador corretamente (desligamento pelo Windows);
e Aguardar o computador desligar completamente;

e Girar a chave seccionadora para a posicao “Desligada”;

O desligamento incorreto do computador pode danificar o mesmo e/ou

perder as configura¢Ges do software operacional.
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15.0 MANUTENCAO

As manutencdes preventivas propostas no decorrer deste capitulo tém como principal finalidade

promover o funcionamento adequado do equipamento.

As manutengdes corretivas devem ser executadas por profissionais

treinados e/ou pessoas autorizadas.

A execucdo dos trabalhos de manutencao deve ocorrer de maneira
cautelosa e em casos de anomalias que possam vir a danificar o
equipamento e/ou propor riscos ao operador e manutentor, acionar o

bot3do de Emergéncia.

15.1 LUBRIFICACAO

A limpeza dos conjuntos lineares e fusos de esferas deve ser realizada diariamente com o auxilio de ar
comprimido ou pincel, evitando que a sujeira seja propagada contra os elementos de movimentagao,
e a lubrificacdo deve ser realizada duas vezes na semana.

Apds a limpeza superficial, € necessario movimentar os eixos do equipamento a fim de retirar
possiveis sujeiras que estejam dentro dos blocos lineares ou castanhas e somente apds a limpeza
completa, proceder com a lubrificacdo., tendo como duas possiveis opcdes, sendo a graxa ou dleo.
Para a utilizagdo com graxa, utiliza-se a engraxadeira para injetar graxa por meio dos bicos graxeiros
diretamente dentro do elemento de movimentagao, tendo como indicagdao a graxa Vakertek EPX00
(classe DIN 51502 GPOOE-20).

Para a utilizacdo de dleo, a aplicacdo ocorre diretamente sobre a superficie a guia linear ou fuso de
esferas, podendo fazer a distribuicdo do 6leo com o auxilio de pincel limpo ou estopa limpa. Apds a
lubrificacdo, deverdo ser realizados movimentos para que o 6leo possa penetrar nos elementos de
movimentacdo, e o excesso, ser retirado com estopa limpa, para evitar o gotejamento. A viscosidade
do 6leo recomendada é de cerca de 32 a 150cSt.

Sugestdo de fornecedor de graxa: Lubrimport - (49) 3246-0009 / (49) 9.9141-3946 -

/y___

lubrimport@Ilubrimport.com.br.
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A retirada das carenagens durante a manutenc¢ao ndo implicard na perda

da garantia.

Desengripantes poderdao ser utilizados apenas para a limpeza de
oxidacoes e impurezas impregnadas em guias lineares e fusos de esferas,
sem que ocorra o contato direto com os elementos de movimentagao,

pois os desengripantes ressecam os materiais presentes nos mesmos.

Guia linear
Fuso de esferas /eim Y esquerdo

eixo )(1\

Guia linear Conjunto eixo Z

eixo X

Castanha do fuso
eixo Y esquerdo

Fuso de esferas
eixo Y esquerdo™

Guia linear
eixo Y esquerdo
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__——Fuso de esferas
eixo Z

Guia linear

eixo Z Conector do Spindle

Castanha do

fusoeixo X ———___

Castanha do
fuso eixo Z

Remover a ferramenta do Spindle para a realizagdo das lubrificagdes.

15.2 MANUTENCAO PERIODICA MECANICA
A manutencdo periddica realizada no equipamento deve-se contar com inspecdo visual didria e com o
reaperto quinzenal de parafusos presentes em alguns itens:

e Carenagens e protegdes;
e (Castanhas do eixo Z;

e Suporte do Spindle;

e Motorizagao;

e Estrutura;

e Acoplamento presente entre o motor e fuso de esferas no eixo Z.

Z,

CNC

Y
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O reaperto dos parafusos se dard de forma manual, com o intuito de garantir que eles estejam bem

apertados, visto que a vibracdo do equipamento, podera proporcionar a soltura de parafusos e porcas.

Abaixo se encontram os torques maximos orientativos para cada parafuso e sua classe.

Parafuso Classe
8,8 12,9
M4 3,1Nm 5,2Nm
M5 6,0 Nm 10,2 Nm
M6 10,4 Nm 17,6 Nm
M8 25,2 Nm 42,4 Nm
M10 50,3 Nm 84,9 Nm
M12 87,4 Nm 147,4 Nm

Acoplamento

imagem meramente orientativa

15.3 MANUTENCAO PERIODICA ELETRICA

A manutengao periddica elétrica deverd abranger a verificagdo didria do correto funcionamento de

botoeiras, chaves e sinais luminosos, limpeza do painel elétrico, sendo necessdrio reaperto de

componentes quinzenalmente:

e Conector do Spindle;

e Componentes do painel elétrico;

e Conectores de ligagao dos motores;



<

O reaperto dos componentes tem o intuito de garantir que eles estejam corretamente fixados, visto
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gue a vibracdo do equipamento, podera proporcionar a soltura de parafusos e porcas, ocasionando a
soltura dos cabos elétricos junto aos seus componentes, podendo causar a queima dos mesmos e

colocar em risco o operador.

Risco de choque! Todas as manutengdes elétricas deverao ser realizadas

com o equipamento desenergizado.

15.4 FILTROS DE AR

Painéis que necessitam de refrigeracdao contam com sistema de ventoinhas (coolers). Devido ao alto
grau de suspensdo de particulados do material usinado, os elementos filtrantes encontrados entre as
ventoinhas e a area de entrada exposta ao ambiente, podem acumular sujeira o suficiente para
dificultar a passagem do ar que refrigera o painel em questdo. Deste modo, faz-se necessario a

limpeza ou substituicdo quinzenal dos elementos filtrantes.

Ligar o equipamento sem os elementos filtrantes promovera a entrada
de sujeira nos painéis, podendo ocasionar danos e mau contato nos

componentes elétricos.




<

15.5 MANUTENCAO PNEUMATICA
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A manutencdo pneumatica do equipamento é simples, porém importante, pois diversos
acionamentos sao realizados com ou por meio da utilizagdo da pneumatica, desta forma é crucial na
manutencdo preventiva semanal:

e Retirada da umidade da rede;

e Verificacdo do nivel de éleo presente no lubrifil;

e Reaperto das conexdes e mangueiras;

Em caso de reposicdo do éleo para lubrificacdo, deve ser utilizado 6leo Pneumatico SAE10.

Em caso de vazamentos, é obrigatdrio a troca da mangueira, ndo podendo,
ser realizado reparos por remendos e ou quaisquer métodos para

estancar o vazamento.
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21.0 FALHAS E ALARMES

Durante operacdo e ou manuseio da maquina poderdao ocorrer falhas operacionais, elétricas e ou
pneumaticas que irdo acionar alarmes e bloquear o funcionamento da router e neste tépico iremos
abordar os principais pontos a serem verificados.

Primeiro ponto a identificarmos uma falha na maquina serd o botdo logo acima do reset que estara
piscando intermitente entre vermelho e ao clicarmos no botdo reset ele ndo ird parar de piscar em
vermelho.

Quando identificado o problema e corrigido este botdo ird permanecer na cor amarela apds clicar em

reset indicando correto funcionamento de todos os componentes da maquina.

21.1 DJUNTOR

Os disjuntores funcionam como uma seguranga para que instala¢des elétricas
) figuem protegidas de possiveis danos, geralmente causados por curto-circuito
n ou sobrecargas elétricas.

Ao identificar algum erro na mdaquina abra o painel elétrico da mesma e

B i
p———
F,
Fi
]
58S
i

e verifiqgue se todos estdo ligados (chave azul para cima) caso contrario religar

’ mesmo.
S
5 Abra painel elétrico da maquina para poder efetuar a inspe¢do dos mesmos.

21.2 BORNE DE FUSIVEIS

Os bornes de fusiveis sdo sistema de seguranca para que a instalacao elétrica

%- figue protegida contra surtos e sobrecargas elétricas, os mesmo rompem seu

filamento interno interrompendo o fluxo de energia para sistema.

Para identificar se um fusivel esteja danificado deve garantir que maquina
esteja com alimentacdo elétrica desligada e led vermelho do painel elétrico
desligado.

Localizar o borne de fusivel puxando a alca frontal do mesmo e removendo

fusivel efetuando inspecdo visual para verificar se filamento interno do
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mesmo esteja rompido, geralmente o mesmo encontra-se com vestigios de queimado em seu aspecto
visual.

Ao abrir o painel elétrico o local dos bornes porta fusiveis devem se parecer com a imagem abaixo:

21.3 ALARME DE DRIVE

Driver contam com um sistema de seguranca e ao identificar algum erro apresenta as seguintes
situagoes:

Protegao sobre corrente - A protecdo contra sobre corrente sera ativada quando a corrente continua
exceder a especificada do drive ou em caso de curto-circuito entre as bobinas do motor ou entre a
bobina do motor e o terra, o LED VERMELHO se acenderd uma vez dentro de cada periodo de 3s.
Protecdo Sobre tensdo - Quando a tensdo de alimentacdo exceder seu limite, a protec¢do serd ativada
e o LED VERMELHO se acendera uma vez dentro de cada periodo de 3s.

Erro de posicao - Sobrecarga no motor, alguns modelos possuem sistema de encoder podendo

apresentar erro no mesmo ou cabeamento.

Led Verde indica correto

funcionamento.

— Led Vermelho acessa ou
piscando durante
determinado periodo indica

erro.
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Quando identificar esses erros verifique se ndo existe algum cabo danificado, verificar as conexdes do
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motor e as conexdes do drive garantindo que ndo exista algum parafuso solto que prendem os

terminais dos fios.

21.4 ALARME DE INVERSOR

Quando Inversor apresentar falha o mesmo pode ser identificado os no display do mesmo e os erros
podem estar relacionados a curto por problemas de spindle ou cabo danificado. Ao inspecionar o
inversor e constatar que no display do mesmo apresente a letra F no inicio apds a sequiéncia de
numeros indica que mesmo esta em falha, Ex: FO70 é exemplo de uma falha de curto.

Quando ocorre uma colisdo ou avan¢o da maquina excede a capacidade de corte da fresa pode
ocorrer de entrar em falha o inversor e para estarmos corrigindo este problema devemos pressionar
emergéncia e aguardar até que o inversor se desligue, em seguida libere a emergéncia, apds o
inversor ligar novamente a mensagem rdy deve aparecer na tela indicando que mesmo esta proto

para operar, se erro persistir contate suporte técnico da maquina.

EEH CRW300

d00w I

23 NI



Pag. 49

,.\u__f

21.5 FALTADE AR

Algumas configuracdes de maquina dispdem de um sistema de seguranca para evitar que a maquina
poca ser operada sem estar ligado sistema de ar pneumatico evitando possiveis danos ao
equipamento, este sistema identifica se a pressdo de ar esta dentro do especificado e libera um sinal
para a controladora da maquina possibilitando executar os comandos da parte pneumatica.

No caso de maquinas que possuam sistema de troca de ferramenta ou dois ou mais cabecotes de
usinagem este sistema encontra-se instalado, portanto se ao ligar o equipamento e observar que
algum cabecote esteja destacado e ou comando de reset ndo esta funcionando verifique se ar esta

conectado a maquina e mesmo esteja com a pressao indicada necessaria.

21.6 FOLGAS DE ACOPLAMENTO

Com uso continuo do equipamento é normal que haja desgastes ou folgas em determinados
componentes principalmente de acoplamentos entre motores e fusos. Ao remover a carenagem dos
eixos Z - Y e X consegui-se ter acesso ao conjunto e podemos avaliar mecanicamente se existe folga
entre o acoplamento dos eixos e do motor responsavel pelo funcionamento do mesmo. Caso
identifique devem ser efetuado o aperto dos parafusos dos mesmos. Outro fator importante a ser
observado é o fuso peca de extrema importdncia e devem ser limpo e lubrificado conforme j3
orientado neste manual e com a abertura da carenagem do eixo Z deve ser inspecionado o mesmo a
fim de identificar alguma anomalia que venha a prejudicar correto funcionamento do mesmo, como

ferrugem ou fagulhas de metal indicando desgaste e ruidos anormais.
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GARANTIA
TERMOQOS DE GARANTIA
O prazo de validade da garantia sera de 12 (doze) meses a partir da data da emissdo da nota

Fiscal;

No prazo de garantia estabelecido no paragrafo anterior, ja estd incluida a garantia legal,

sendo assim dividida;
v' Os 3 (trés) primeiros meses, garantia legal;
v' 0s 9 (nove) meses seguintes, garantia especial concedida peca Jaragua CNC Ltda.

Cobertura so é total contra eventuais defeitos de fabricacdo ou de pecas, desde que seja
constatada falha em condi¢des normais de uso, conforme instru¢cdes no manual especifico da
maquina e instrucdes no treinamento técnico. Ndo estdo incluidas pecas ou componentes
danificados por mda conduta operacional. Bem como inversor, driver, sensor, Spindle e

assemelhados;

Despesas como transporte do equipamento ou viagem de técnicos fora do Municipio de

Jaragud do Sul correm por conta do comprador, ainda que durante a vigéncia desta garantia.

PERDA DA GARANTIA

Mau uso, negligéncia ou uso em desacordo com o manual de instrugdes especificas;

Ligacdo a rede elétrica imprdpria ou sujeita a variacoes, picos de energia ou flutuacdes fora de
6,5% da tensao nominal;

Instalacdo em locais impréprios sujeita a excessiva vibragao, poeira, calor ou agentes fisicos e
guimicos agressivos;

Danos causados por acidentes da natureza ou por quedas e pancadas de outros objetos;

Sinais de violagao, altera¢Oes nas caracteristicas originais ou reparo por pessoas nao
autorizadas pela empresa;

A empresa aplicara no equipamento quando necessdria a substituicdo de partes ou pecas
originais, adequadas, novas, ou quando ndo que mantenham as especificaces técnicas do
fabricante, para o que fica.

/\’___
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17.0 SUPORTE TECNICO

A Jaragud CNC conta com equipe técnica prépria e preparada para prestar o melhor suporte ao
cliente. Para acionar o suporte técnico, favor listar as falhas/anomalias apresentadas pelo
equipamento, conectar o computador responsdvel pelo controle do maquinario na internet e

posteriormente ligar para +55 47 3017-0067.
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