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Porady dotyczace bezpieczenstwa

= W produkcie zastosowano technologie szybkiego rozktadania przy uzyciu magneséw. Podczas pracy nie wktadaj rak pomiedzy
elementy magnetyczne, aby uniknac¢ przyszczypniecia ich. Ryzyko przyszczypniecia istnieje rowniez przy montazu réznych
modutdw, obrotowego zacisku szczekowego oraz podczas regulacji modutu zasilania i modutu wspierajacego.

= Nie trzymaj produktu w zasiegu dostepu dzieci.

= Do czyszczenia produktu nalezy uzywac suchej sciereczki.

Lista przedmiotow
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Zacisk Szczeka Szczeka Szczeka
szczekowy cylindryczna T-ksztattna przedtuzona
| | | |
|
Elementy zacisku szczekowego Modut napedu Gtéwna ptyta podstawy

Modut podpierajacy Drazki Ostona laserowa Uchwyt do poziomej
emisji lasera

&
Ptyta Przewdd potgczeniowy Przymiar tasmowy
pozycjonujaca urzadzenia

‘@' Zobacz support.xtool.com/article/1936, aby uzyskac¢ szczegdtowe informacije na
= temat korzystania z przymiaru tasmowego.

01



Uzywanie przystawki obrotowej 3 Lite do xTool

Przygotowanie

&) Mocowanie modutu napedu na gtéwnej ptycie podstawy.

Dokrec¢ srube
radetkowana.
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= Metoda 1:
Odpowiednia do obrébki standardowych elementdéw obrotowych

5mm=d=<35mm 23 mm <d<65mm 63 mm=<=d=<95mm

= Metoda 2:
Odpowiednia do obrébki duzych elementdw obrotowych lub elementéw o gtadkiej powierzchni

M - —_—— -
’

105 mMm <d <125 mm
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= Metoda 3:
Odpowiednia do obrébki matych lub lekkich elementéw obrotowych

73 mm <d <108 mm

Obrobka obiektéw cylindrycznych

] Pot6z element obrabiany na stole. Umies¢ EB) Obréé pokretio, aby zabezpieczyé
zacisk szczekowy na elemencie element obrabiany.
obrabianym, jak pokazano na rysunku, tak
aby szczeki otaczaly element obrabiany.

E} W16z elementy zacisku szczekowego do Obroéé¢ elementy zacisku szczekowego, az
modutu napedu. do ustyszenia klikniecia.
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B Wsun modut podpierajacy w gtéwna ptyte
podstawy.
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@ Obréé pokretto zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara, aby przytrzymaé modut
podpierajacy na miejscu.

.‘\
!

g3 Obré¢ pokretto, aby wyregulowaé wysokosé dwéch kétek modutu podpierajacego az do zetknigcia

ich z elementem obrabianym.

Agp >

\@' W przypadku diugiego elementu obrabianego sg dwie metody uzycia modutu podpierajacego.

= Metoda 1

Wsuniecie modutu podpierajgcego w gtdwna ptyte podstawy i

zablokowanie jego potozenia

= Metoda 2:
Umieszczenie modutu podpierajgcego poza gtowna ptyta podstawy

N v M ll
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~©¢ Ponizej przedstawiono typowe scenariusze zastosowania szczek przedtuzonych, a
= takze jednoczesnego uzycia szczek cylindrycznych i szczek T-ksztattnych.

(1) Szczeki przedtuzone: Przeznaczone gtdwnie do obrébki elementéw obrotowych o Srednicy mniejszej niz 80 mm. Zaleca sie montaz
szczek przedtuzonych w srodkowych lub najbardziej wewnetrznych otworach zacisku szczekowego.
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(2) Szczeki cylindryczne + szczeki T-ksztattne: Zaleca sie montaz ich w najbardziej zewnetrznych otworach zacisku szczekowego.

) Wiéz zmontowane elementy zacisku E) Obréé elementy zacisku szczekowego, az do
szczekowego do modutu napedu. ustyszenia klikniecia.

B Umiesc jedna strong elementu obrabianego Wsun modut podpierajacy do gtéwnej
przy szczekach. ptyty podstawy, tak aby jego otwor

dzwonowy znajdowat sie po drugiej

stronie elementu obrabianego.
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B) Obréé pokretto zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara, aby przytrzymaé modut
podpierajacy na miejscu.

Obrobka pierscieni

B} Umiesé pierscien na drazkach.

E) Obréé pokretto, aby zabezpieczyé pierscien. W16z zacisk szczekowy do modutu napedu.
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B Obréé zacisk szczekowy, az do ustyszenia kliknigcia.

Uzytkowanie z xTool M2

BB Nacisnij przetacznik zasilania xTool M2, aby wytaczyé urzadzenie.
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iowy modutu.

kabel potgczen

B odiacz

B} zdejmij modut lasera.




Przymocuj uchwyt do poziomej emisji lasera do uchwytu modutu wielofunkcyjnego.

B zamontuj ostone laserowa na module lasera.

Dla modutu lasera 10 W, 20 W lub 40 W zamontuj ostone laserowa zgodnie z ilustracja. Dla modutu lasera 3 W instalacja ostony laserowej
nie jest konieczna.
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B Przymocuj modut lasera do uchwytu do poziomej emisiji lasera.

E2 Podiacz modut lasera do urzadzenia za pomoca kabla potaczeniowego modutu.




zadzenia.

B ustaw zmontowany modut napedu i gtéwna ptyte podstawy blisko srodka ur

apedu.

ia do portu z tytu modutu n

przewodu potaczeniowego urzadzen

B) Wiéz jeden koniec




) Umiesé plyte pozycjonujaca w prawym dolnym roguikuu wewnatrz urzadzenia.

i Przesun Przystawke obrotowa 3 Lite do xTool obok plyty pozycjonujacej, upewniajac sie, ze jest
stabilnie umieszczona przy ptycie.
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8 Umiesé druga plyte pozycjonujaca po drugiej stronie gtéwnej ptyty podstawy.

B] Zamontuj obrabiany element na Przystawce obrotowej 3 Lite do xTool.
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Zabezpiecz przewéd potaczeniowy urzadzenia w uchwytach kablowych i wtéz drugi koniec do
dowolnego portu rozszerzen w urzadzeniu.

*6' Jesli nie usunieto jeszcze naklejki z portow rozszerzen xTool M2, usun ja najpierw, a nastepnie
= wio6z drugi koniec przewodu potaczeniowego urzadzenia do dowolnego portu rozszerzen.
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B zamknij pokrywe.

i, Pozamkniegciu pokrywy zawsze sprawdz, czy przewod potgczeniowy urzgdzenia jest
prawidtowo poprowadzony przez wyciecie w pokrywie. Jesli nie jest on prawidtowo utozony,
= otwodrz pokrywe i wyreguluj przewod, aby upewnic sie, ze nie jest Scisniety.

-~
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@ Otwoérz oprogramowanie xTool i postgpuj zgodnie z instrukcjami, aby wykona¢ kolejne kroki.
Odwiedz link lub zeskanuj kod QR, aby uzyskaé¢ szczegétowe informacje.

support.xtool.com/article/2920

*Niektore wersje jezykowe zostaty przettumaczone przez sztuczna inteligencje (Al). W przypadku
jakichkolwiek niescistosci lub niejasnosci prosimy o niezwtoczny kontakt. Jak najszybciej
zweryfikujemy i poprawimy tresc.
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