HOBBYVECI

Navod k sadé Z

Zapojeni a provoz pro Z kit

1.Budete mit extra kabel motoru pro Connect Z osy, na ose X pouZijte stejny s laserem, m{Zete pFipevnit
kabelovy Fetéz na osu Z, kdyz budete provozovat Z kit.



https://drive.google.com/file/d/10jVEpqU32XmWhj1Np2124ctZndL4vBaR/view?usp=share_link
https://drive.google.com/file/d/17j0O_SlCfLNDOJh1VI4xioyxF6qW3XnB/view?usp=share_link

Z motor cable

X motor cable

2.Na ovladaci desce se ujistéte, Ze je kabel motoru Z X pfipojen ke spravnému portu, napajeci adaptér
pouzijte 12V, pfepinaC Spinlde/Laser by se mél tlaCit doleva na ,vieteno”, ale pokud bézi laser, mél by
tlagit na ,laser”.
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3. Na napajecim kabelu vietena mate kladny a zaporny kabel, ujistéte se, Ze jsou pFipojeny ke spravnému
portu, stejné jako na obrdzku niZe, plast vypadd jako ,,fh*“ pro kladny kabel, Cerveny napajeci kabel. Kdyz
pfipojite spradvné oba napajeci kabely, vieteno se bude otaCet v opaéném sméru (doleva), coZ je spravné,
pokud se vieteno otad&i ve sméru hodinovych ru€iCek, znamend to Spatné. Zména obou kabelll zméni
smér otaceni, ale nepoSkodi vieteno, ne trapit se.
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4.Stadi pfipojit stejnosmeérny napdjeci kabel z 24V adaptéru, doporuCujeme nastavit napajeni z 12-19V,
nenastavujte na 24V pro vieteno, snaze to spalite.



oy

3% A o

5. Pfed praci zapnéte vieteno, nastavte vhodny vykon pro vieteno a ruéné sefidte sadu Z, dokud se fréza
nedotkne material(, ponechte tento stav v pohotovostnim reZimu pro praci.

6. V softwaru aktivujte prosim ovladaci tladitko Z sady, toto tlaGitko pro ovlddani osy Z nahoru a dolll v
softwaru, ale normalné doporu€ujeme upravit osu Z ruéné pomoci ruéniho kola.
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7. Nahrajte soubor Gcode, POZNAMKA: Sada z funguje pouze se soubory ve formatu gcode nebo nc,
nemUzZe fungovat pro jpg, bmp, svg, pdf, dxf. TakZze byste se méli naucit, jak vytvofit Gcode sami,
potfebujete vytvofit gcode z jiného programu, vétSina zakaznikl pouZzivd ArtCAM nebo nékteré dalsi,
které mUzZete vyhledat na internetu. Neposkytujeme Zadnou podporu pro to, jak vytvofit gcode, ale
poskytneme vam néjaké testovaci gcode v souboru, kde je najdete.
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8. Kliknéte na tlaCitko ,Nastavit nulovy bod (G92)“, dokud nebude vypadat pevné, toto je pro vyCiSténi
vSech soufadnic Z X Y na nulu, znamena to, Ze bude fungovat od nulového bodu. Pokud na toto tladitko
nekliknete, kdyZ zanete pracovat, osa se pfesune na jiné misto pro start, to nemU(Ze nechat carving na
va$i cilové pozici.
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Mélo by to vypadat jako na obrazku nize, pevné.
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9.ZaCnéte pracovat
Po vSech nastavenich staCi kliknout na toto tlaitko a zaCit pracovat. Po dokon&eni prace vieteno ruéné
vypnete.
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POZNAMKA: PFi vyFezavani nezapomefite v&as vyGistit fezny odpad, m(iZete pouZit sb&rad prachu
vzdaleny od odpadu nebo jinou metodu, odpad Ize pfilepit frézou, vezméte prosim na védomi.
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Po dokonCeni prace se vieteno vrati do plvodni polohy, takze muUzZete vieteno vypnout nebo snizit
rychlost vietena, oddalit sadu z a vyjmout vysledek Fezani.



FQA

1. Mohu pouzit z kit carving na kov?

NedoporuCujeme vyfezdvat na kov z kit, protoZe vykon vietena tohoto z kitu neni velky a ram neni moc
pevnéjSi pro vyfezavani tvrdych material(l, tento z kit jen pro Fezani mékkych material(l jako je dfevo,
plast, PVC, akryl.



2. Jaky format souboru funguje na z kit a jaky program soubor vytvofit?
Funguje pouze pro soubory ve formdatu gcode nebo nc. VétSina zdkaznik(l pouZivd program ArtCAM k
vytvofeni gcode, ale nékteré jiné programy vam mohou pomoci zkontrolovat, toto nepodporujeme.
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3. Jaka pracovni rychlost je vhodna pro praci na z kit?

Pfi nastaveni grbl doporuCujeme nastavit osu Y na méné& 2000 mm/min, osu Z nastavit méné na 500
mm/min, zrychleni nastavit méné na 100 mm/s. ale vétSinou nastavi rychlost a rychlost posuvu na gcode
pFi vytvareni souboru.
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4, Jaké otacky vietena bych mél regulovat?

DoporuCujeme pracovat na rychlosti 12v-19v ne nad 20v, pokud FeZete tvrdé materialy, upravite na 19y,
pokud FeZete mékké materidly, m{Zete nastavit 16v nebo jiné. Pls nenastavujte 24V praci pro vieteno,
snadno to spalilo, ale kromé toho, Ze mate 200w vieteno.



DC power cable and connector

5. Jak hluboko muUze Z kit fezat?
Navrhnéte fez méné o tlousStce 10 mm, pokazdé, kdyz fezte méné o hloubku 1,5 mm, nastavte dobu
opakovani pro Fezéni silnéjSich material(, pokud nastavite vice neZ 2 mm za Cas, bude snazsi zlomit frézu.

6. Mohu vymeénit kolekci jiné velikosti?

Ano, mUzZete vymeénit od 0,5-5 mm otvoru sbhé&rae, nedoporuCujeme opravit sbér pfes 5 mm pro vétSi
velikost frézy, pfi Fezani silnéjSiho se snadno zasekne. Ale pokud budete fezat velmi tenky material, ktery
ma méné nez 2 mm, nebude to problém.

Carbon fiber Acrylic PVC



