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PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wilasnosc intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. Nie wolno jej
przekazywac ani powiela¢ (nawet we fragmentach), chyba ze wyraznie zezwolimy na to na pisSmie. Naruszenia bedg

Scigane.

Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera opis lasera STEPCRAFT DL445 oraz informacje dotyczace jego obstugi. Przed
przystgpieniem do obstugi i uruchomienia systemu nalezy w catosci przeczytac niniejsza instrukcje obstugi i wszystkie
dokumenty towarzyszace, aby zapoznaé sie z charakterystykg produktu i jego dziataniem. Nieprawidtowa obstuga
systemu CNC wraz z akcesoriami moze spowodowac¢ uszkodzenie produktu i mienia oraz powazne obrazenia ciala,
porazenie pradem i/lub pozar. Nalezy zawsze przestrzegac instrukcji bezpieczenstwa zawartych w niniejszej instrukcji
obstugi. W razie jakichkolwiek watpliwosci lub w celu uzyskania dodatkowych informacji przed uruchomieniem
systemu CNC nalezy skontaktowa¢ sie z nami. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce instrukcji lub w
rozdziale "10 Kontakt".

Przed zakupem tego produktu nalezy przestac firmie STEPCRAFT podpisany dokument "Dowdd instrukcji
bezpieczenstwa i oswiadczenie o dopuszczeniu do eksploatacji lasera STEPCRAFT DL445". W ten spos6b uzytkownik
potwierdza, ze w pelni przeczytat i zrozumiat niniejsza instrukcje obstugi. Uzytkownik potwierdza rowniez, ze posiada
wiedze wystarczajgca do bezpiecznej obstugi urzadzenia laserowego. Dokument mozna pobrac tutaj:

https://www.stepcraft-systems.com/images/SC-Service/Anleitungen/DE Declaration 1.pdf

Odpowiednie akcesoria mozna naby¢ w naszych sklepach:

Sklep UE i reszta Swiata Sklep USA

ofg

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/
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1 Uwagi

1.1 Informacje i wyjasnienia dotyczgce instrukcji obstugi
Niniejsza instrukcja ma nacelu zapoznanie uzytkownika z produktem STEPCRAFT i dostarczenie mu wszystkich informacii
potrzebnych do bezpiecznej i profesjonalnej obstugi akcesoriéw.

Uwaga

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne dokumenty towarzyszace moga ulec zmianie wedtug wytgcznego uznania STEPCRAFT
GmbH & Co KG. Aktualng literature produktowg mozna znalez¢ na stronie www.stepcraft-systems.com dla klientow z Europy i
www.stepcraft.us dla klientéw z USA/Kanady.

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania réznych potencjalnych poziomoéw zagrozenia podczas
korzystania z tego produktu. Celem symboli bezpieczenstwa jest ostrzeganie o potencjalnych zagrozeniach. Symbole
bezpieczenstwa/stowa ostrzegawcze i ich objasnienia wymagajg szczegolnej uwagi i zrozumienia. Same ostrzezenia dotyczace
bezpieczenstwa nie eliminujg zadnych zagrozen. Instrukcje lub ostrzezenia nie zastepujg odpowiednich srodkéw zapobiegania
wypadkom.

Stowo sygnatowe Znaczenie jezyka technicznego

Procedury, ktore, jesli nie sg doktadnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do mozliwych szkéd materialnych

At ORAZ niewielkich lub zadnych obrazen.

Procedury, ktére, jesli nie sg doktadnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do prawdopodobnego uszkodzenia
mienia ORAZ powaznych obrazen.

Procedury, ktérych nieprzestrzeganie moze skutkowac uszkodzeniem mienia, szkodami ubocznymi,

Warnu“g' powaznymi obrazeniami lub Smiercig LUB ktére z duzym prawdopodobieristwem moga skutkowac
L = obrazeniami zewnetrznymi.

Procedury, ktére, jesli nie sg doktadnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do uszkodzenia mienia, szkéd
ubocznych, powaznych obrazen lub $mierci.

Nalezy przeczyta¢ CALA instrukcje obstugi i bezpieczenstwa, aby zapoznac sie z charakterystyka
produktu i jego dziataniem. Obejmuje to réwniez instrukcje obstugi i bezpieczenstwa systemu CNC
STEPCRAFT wraz z akcesoriami. Nieprawidtowa obstuga produktu moze spowodowac uszkodzenie
produktu i mienia prywatnego oraz powazne obrazenia ciata, porazenie prgdem i/lub pozar.

Warnu"g' Nie aneZy podejmgwgé pr_c’)b demontazu produktu_, _uzywaé go z niekompatybilnymi kompone_nt_ar_ni lub

| == modyfikowac¢ go w jakikolwiek sposéb bez uprzedniej zgody firmy STEPCRAFT GmbH & Co. Niniejsza
instrukcja zawiera wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Jest ona niezbedna przed instalacja,
przed uruchomieniem lub uzyciem nalezy przeczyta¢ wszystkie instrukcje i ostrzezenia, a nastepnie
postepowac zgodnie z nimi, aby prawidtowo obstugiwaé produkt i unikng¢ uszkodzen lub powaznych
obrazen.

ZACHOWAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA | INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZLOSCI.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych uzytkownikéw w wieku powyzej 18 lat. To nie jest zabawka.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci lub potrzeby uzyskania dodatkowych informacji, prosimy o kontakt przed

uruchomieniem urzadzenia. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".


https://www.stepcraft-systems.com/
https://www.stepcraft.us/
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1.2 Ogolne instrukcje bezpieczenstwa

Stowo sygnatowe Srodowisko pracy
UWAGA Miejsce pracy powinno byc¢ czyste i dobrze o$wietlone. Niesprzatane lub ciemne miejsca pracy sprzyjaja
wypadkom.
Upewnij sie, ze wokdt maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, abys mogt wygodnie pracowac, a
UWAGA maszyna mogta w petni rozszerzy¢ swoje tory jazdy. Nalezy rowniez zachowac bezpieczng odlegtos¢ od
innych maszyn.
UWAGA Upewnij sie, ze kabel zasilajgcy jest wystarczajgco dtugi i nie moze by¢ nigdzie Scisniety!
Nie uzywaj elektronarzedzi w atmosferze potencjalnie wybuchowej, np. w obecnosci tatwopalnych cieczy,
UWAGA gazow lub pytéw. Elektronarzedzia wytwarzajg iskry, ktére moga spowodowac zapton pytu lub oparéw.
Podczas pracy z elektronarzedziem nalezy trzymac dzieci i osoby postronne na dystans. Rozproszenie
UWAGA . . iy s p
uwagi moze prowadzi¢ do utraty kontroli i wypadkdw.
UWAGA Wytgcznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny i nie moze by¢ zablokowany. W przeciwnym razie
zatrzymanie maszyny w sytuacji awaryjnej moze okazac sie niemozliwe.
Stowo sygnatowe Bezpieczenstwo osobiste
Podczas pracy z produktem nalezy zachowac ostroznosc i zdrowy rozsadek. Nie uzywaj produktu, jesli

jestes zmeczony i/lub pod wplywem alkoholu, narkotykéw lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas korzystania z
produktu moze spowodowaé powazne obrazenia.

Nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne, jesli narzedzie laserowe/system laserowy nie znajduje sie w
obudowie ze Sciankami nieprzepuszczajgcymi promieni laserowych. W razie potrzeby nalezy réwniez nosi¢
rekawice i srodki ochrony drég oddechowych. Sprzet ochronny zmniejsza ryzyko obrazen. Stosowanie
Srodkéw ochrony osobistej i praca w bezpiecznym srodowisku minimalizuje ryzyko obrazen.

W zaleznosci od obszaru uzytkowania maszyny (prywatnego lub komercyjnego), nalezy przestrzegac
obowigzujgcych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy, zapobiegania wypadkom i ochrony
Srodowiska.

Wszystkie osoby pracujace z produktem muszg wczesniej przeczytaC i zrozumieé¢ wszystkie istotne

UWAGA instrukcje dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Niezrozumienie instrukcji moze prowadzi¢ do obrazen
ciala i szkéd materialnych.
Operator maszyny jest odpowiedzialny za zrozumienie i petne zapoznanie sie z instrukcjg obstugi i
wszystkimi istotnymi instrukcjami obstugi, a takze za przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim

UWAGA ; . . .- - : -
sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta dotyczacych maszyny CNC i akcesoriéw,
takich jak laser.

Stowo sygnatowe Szczegolny wplyw fizyczny

Usung¢ wszelkie materiaty odblaskowe z obszaru roboczego pod gtowica lasera. Aluminiowy stét z
rowkami teowymi musi by¢ catkowicie przykryty drewniang ptyta. Materiaty odblaskowe

Materiaty moga powodowac niekontrolowane promieniowanie rozproszone, ktére moze prowadzi¢ do
powierzchownych obrazen oczu lub skory.

Ten produkt nie nadaje sie do uzytku jako sprzet medyczny w zastosowaniach ludzkich lub
weterynaryjnych. Moze to spowodowaé powazne obrazenia.

Szczotka chronigca wzrok musi dotyka¢ obrabianego materiatu podczas obrobki, aby zapobiec
promieniowaniu rozproszonemu. Promieniowanie rozproszone moze spowodowaé obrazenia oczu lub
skory.
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Stowo sygnatowe Szczegolny wptyw fizyczny

Narzedzie laserowe jest laserem klasy 4.

Laser moze by¢ obstugiwany wytgcznie przez osoby posiadajgce wystarczajacg wiedze specjalistyczng i
umiejetnosci w zakresie bezpieczenstwa:

« znaé whasciwosci fizyczne i skutki biologiczne promieniowania laserowego

e podstawa prawna, zasady technologii, klasy laseréw i ich odpowiednie wartosci graniczne/zagrozenia
(bezposrednie/posrednie)

e wybdr i wdrozenie Srodkéw bezpieczenstwa oraz zagrozenia zwigzane z systemem
laserowym/narzedziem laserowym.

W przeciwnym razie istnieje ryzyko niezamierzonego nieprawidtowego dziatania, ktére moze skutkowac
uszkodzeniem lub obrazeniami.

Nigdy nie siega¢ do szczotek lasera podczas jego pracy. Moze to doprowadzi¢ do powaznych obrazen.

Nie jest to urzadzenie reczne. Elektronarzedzie zostato zaprojektowane jako urzadzenie sterowane
systemowo i musi by¢ obstugiwane za pomoca systemu CNC firmy STEPCRAFT lub poréwnywalnej frezarki
portalowej. Reczna obstuga elektronarzedzia moze spowodowaé powazne obrazenia.

Stowo sygnatowe Substancje niebezpieczne

Niektore materiaty sg bardzo tatwopalne i moga sie tatwo zapali¢ i stang¢ w ptomieniach. Otwarty ptomien
jest szczegolnie niebezpieczny i moze spowodowac pozar nie tylko samego urzadzenia, ale takze jego
otoczenia. Prawidlowo konserwowana i kontrolowana gasnica powinna znajdowac sie w zasiegu reki.

Niektore pyly powstajgce podczas ciecia zawierajg substancje chemiczne, o ktérych wiadomo, ze sg
rakotworcze, powodujg wady wrodzone lub inne szkody reprodukcyjne. Przyktadem takich substanciji
chemicznych sa mineraty krzemianowe z ptyt azbestowych. Ryzyko narazenia na te substancje chemiczne
jest rézne i zalezy od czestotliwosci wykonywania tych prac. Nalezy pracowaé¢ w dobrze wentylowanym
miejscu i przy uzyciu zatwierdzonego sprzetu ochronnego, takiego jak specjalne maski przeciwpytowe do
filtrowania mikroczgstek, aby zmniejszy¢ narazenie na dziatanie chemikaliow.

W celu natychmiastowego odprowadzenia oparéw z jednostki sterujgcej lasera na zewnatrz nalezy uzyé
weza wylotowego (wyposazenie opcjonalne). Uzycie weza odprowadzajgcego powietrze moze zmniejszy¢
zagrozenia spowodowane przez pyt.

Podczas korzystania z lasera nalezy zawsze uzywacé zintegrowanego systemu odsysania. W przeciwnym
razie niebezpieczne substancje moga zosta¢ rozproszone w pomieszczeniu.

Stowo sygnatowe Zagrozenia elektryczne

Wytgcznik zatrzymania awaryjnego moze zatrzymac wszystkie podzespoty tylko wtedy, gdy wytgcznik i
wszystkie podzespoty sag prawidtowo podtgczone do funkcji zatrzymania awaryjnego na gtownej ptytce
drukowanej. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytacznika awaryjnego. Nalezy upewnic¢
sie, ze moze on zatrzymac¢ maszyne w sytuacji awaryjne;j!

Wtyczki elektronarzedzi musza pasowac do gniazd. Nie wolno w zaden sposob modyfikowac wtyczki. Nie
uzywaj przejsciowek.

Nigdy nie wystawiac¢ elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. Produkt nadaje sie wytacznie do
uzytku w pomieszczeniach. Przedostanie sie wody do elektronarzedzia zwieksza ryzyko porazenia pradem.

Nie uzywaj kabla w niedozwolony sposo6b. Nigdy nie uzywaj go do przenoszenia lub ciggniecia
elektronarzedzia ani do odtgczania go od zrédta zasilania. Kabel nalezy trzymac z dala od ognia, oleju,
ostrych krawedzi lub obracajgcych sie czesci. Uszkodzony lub splatany kabel zwieksza ryzyko porazenia

pradem elektrycznym.

PL
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Stowo sygnatowe

Zagrozenia elektryczne

Nalezy upewni¢ sie, ze narzedzie laserowe nie moze przecia¢ wtasnego przewodu, dlatego nigdy nie
moze by¢ instalowane nad stolem maszyny. W przypadku przeciecia przewodu pod napieciem
uzytkownik moze doznac porazenia prgdem.

Kabel zasilajacy i sygnatowy moze by¢ serwisowany wytgcznie przez centrum serwisowe STEPCRAFT, w
przeciwnym razie istnieje ryzyko obrazen uzytkownika.

Najpierw podtacz zasilacz systemu CNC do maszyny, a nastepnie do sieci elektrycznej. W przeciwnym
razie moze dojs¢ do uszkodzenia urzgdzenia.

W przypadku korzystania z produktéw innych producentéw, np. innego sterownika, uzytkownik ponosi
odpowiedzialno$¢ za prawidtowe podigczenie wytgcznika awaryjnego do sterownika. W przeciwnym razie
istnieje ryzyko obrazen ciata lub uszkodzenia mienia!

Stowo sygnatowe

Zagrozenia podczas korzystania z elektronarzedzi

Przed dokonaniem jakichkolwiek regulaciji, wymiang akcesoriéw lub przechowywaniem urzgdzenia nalezy
odtgczy¢ wtyczke od Zrodta zasilania. W przeciwnym razie istnieje ryzyko niezamierzonego wigczenia lub
porazenia pradem.

Nie wolno modyfikowac narzedzia ani uzywac go niezgodnie z przeznaczeniem. Wszelkie zmiany lub
modyfikacje stanowig niewtasciwe uzytkowanie i moga spowodowac powazne obrazenia.

To narzedzie jest sterowane przez komputer. Nie mozna nim sterowac¢ bezposrednio podczas pracy. Brak
ostroznosci, btedy w programie lub nieznajomos$c¢ programu sterujagcego moga spowodowac
nieoczekiwane ruchy, a tym samym obrazenia lub uszkodzenia.

Nieuzywane elektronarzedzia nalezy przechowywac¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci i nie zezwala¢ na
ich obstuge osobom, ktére nie zapoznaly sie z niniejszg instrukcja i urzgdzeniem. Elektronarzedzia sg
niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych uzytkownikow.

Elektronarzedzie musi by¢ sterowane przez oprogramowanie sterujgce routera CNC. Dlatego jednostka
sterujgca elektronarzedzia musi by¢ prawidtowo podtgczona do zewnetrznego wyjscia ptyty gtéwnej routera
CNC za pomocg 15-pinowego kabla D-sub. Przed kazdym uzyciem elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢ funkcje
wigczania/wytgczania, predkos¢ i dziatanie wytgcznika awaryjnego. Nieprawidtowe dziatanie moze
prowadzi¢ do powaznych obrazen.

Nie pozwol, aby znajomos$¢ produktu wynkajaca z jego regularnego uzytkowania doprowadzita do

UWAGA zaniedbania. Nalezy zawsze pamieta¢, ze wystarczy utamek sekundy nieuwagi, aby spowodowac
powazne obrazenia.
Nalezy uzywac odpowiedniej predkosci posuwu i mocy dla danego zastosowania. Narzedzie laserowe
UWAGA ! . P L . ) h
wykona zadanie bezpieczniej i lepiej przy predkosciach odpowiednich dla obrabianego przedmiotu.
UWAGA Niniejsza instrukcje nalezy zawsze przechowywac¢ w bezposrednim sasiedztwie urzgdzenia. W ten spos6b
zawsze bedziesz miec jg pod reka, jesli zajdzie potrzeba sprawdzenia czegos.
UWAGA Przed kazdym uzyciem urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy zasilanie i, w razie potrzeby, zasilanie
sprezonym powietrzem dziatajg prawidtowo.
UWAGA Przed pierwszym uruchomieniem, a nastepnie w regularnych odstepach czasu nalezy sprawdzaé, czy
poszczegolne komponenty sa ze sobg prawidtowo potgczone.
Kazdy operator musi obstugiwa¢ maszyne i jej podzespoty z zachowaniem niezbednej ostroznosci i wiedzy
UWAGA ) . . . )
fachowej wymaganej do korzystania z systeméw CNC sterowanych numerycznie.
Nalezy unika¢ przypadkowego uruchomienia urzadzenia. Przed podiaczeniem elektronarzedzia do zrodta
zasilania lub wyjscia systemowego sterownika CNC, podnoszeniem go lub przenoszeniem nalezy upewnic¢
UWAGA sie, ze wylgcznik urzadzenia znajduje sie wpozycji OFF (0). Transportowanie urzgdzenia z palcem na
wylaczniku i podtaczanie wigczonych elektronarzedzi do zrodta zasilania moze prowadzi¢ do wypadkow.
UWAGA Nie uzywaj urzadzenia, jesli nie mozna wtgczy¢ lub wytaczy¢ jego wytacznika. Kazde elektronarzedzie,

ktorym nie mozna sterowac za pomoca wytgcznika, jest niebezpieczne i musi zosta¢ naprawione.




STEPCRAFT.

Stowo sygnatowe

Zagrozenia podczas korzystania z elektronarzedzi

UWAGA

Elektronarzedzi, akcesoridw, ostrzy itp. nalezy uzywac zgodnie z niniejszymi instrukcjami oraz z
uwzglednieniem warunkéw pracy i wykonywanego zadania. Uzywanie elektronarzedzia do cel6éw innych niz
opisane moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuaciji.

UWAGA

Ostroznie czy$¢ dysze wentylacyjne narzedzia sprezonym powietrzem co cztery godziny. Nadmierne
nagromadzenie oparéw w obudowie gtowicy lasera moze doprowadzi¢ do powstania tatwopalnych
pozostatosci.

UWAGA

Nigdy nie pozostawiaj systemu CNC i elektronarzedzia w trybie pracy bez nadzoru; zamiast tego wylgcz je.
Router CNC lub elektronarzedzie jest bezpieczne tylko po catkowitym zatrzymaniu i odtaczeniu od zrodta
zasilania.

UWAGA

Moc i predko$¢ posuwu narzedzia laserowego sa niezwykle wazne podczas grawerowania i ciecia.
Zwtlaszcza jesli materiat jest tatwopalny. Nalezy zawsze monitorowac obrabiany materiat i nie pozostawiac
urzadzenia bez nadzoru podczas pracy.

Stowo sygnatowe

R6zne i konserwacja

UWAGA

Podczas korzystania z akcesoriow nalezy zawsze przestrzega¢ dodatkowych instrukcji obstugi
odpowiednich produktow i sprawdzi¢ kompatybilnos¢ z systemem STEPCRAFT Desktop CNC/3D i
sterownikiem przed ich pierwszym uzyciem.

UWAGA

System CNC moze byc¢ obstugiwany tylko wtedy, gdy jest w doskonatym stanie technicznym. Nalezy to
zapewnic¢ przed kazda operacja.

UWAGA

Konserwacja urzadzen. Nalezy sprawdzac¢ ustawienie i zamocowanie ruchomych czesci oraz upewnic sie,
ze zadna z nich nie jest uszkodzona lub nie znajduje sie w stanie, ktéry mogtby negatywnie wpltyng¢ na
dziatanie urzadzenia elektrycznego. Jesli urzadzenie jest uszkodzone, nalezy je naprawi¢ przed uzyciem.
Wiele wypadkéw powodowanych jest przez niewtasciwie konserwowane elektronarzedzia.

UWAGA

Nalezy opracowac plan okresowej konserwacji narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia nalezy
zachowac ostroznos¢, aby przypadkowo nie zdemontowac zadnej jego czesci. Niektore srodki czyszczace,
takie jak benzyna, czterochlorek wegla, amoniak itp. moga uszkodzi¢ powierzchnie.

UWAGA

Serwisowanie elektronarzedzia nalezy zleca¢ kompetentnej osobie i uzywac identycznych czesci
zamiennych. Pozwoli to zagwarantowac¢ bezpieczenstwo urzadzenia.

UWAGA

Z urzadzenia nalezy korzysta¢ wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Uzytkowanie urzadzenia
niezgodnie z przeznaczeniem grozi obrazeniami ciata lub uszkodzeniem mienial!
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1.3 Symbole bezpieczenstwa

1.3.1 Oznaczenia na produkcie

Naklejka

Opis

Pozycja

| STEPCRAFT GmbH & CO. KG
An der Beile 2

58708 Menden

Germany

Model-Number: DL 445

Serial Number:
20983-0000000001

Date of Manufacture: March 2017

Classe 4 Laser Product

This product complies with
21 CFR 1040.10 und 1040.11

This product complies with
|EC 60825-1

®

RoHS

COMPLIANT
v

Mass:
25k

43

Tabliczka znamionowa

Tyt jednostki sterujgcej lasera

/A

ACHTUNG
BRANDGEFAHR

DIE MASCHINE DARF
NICHT UNBEAUFSICHTIGT
BETRIEBEN WERDEN
LASSEN SIE AUBERSTE VORSICHT BEIM

SCHMEIDEN YON ENTFLAMMBAREN
ATERIALIEN, WIE HOLZ ODER ACRYL,

DER NAHE DER

WARTETER FEUERLOSCHER
TETS N DEJ

INDE

£ REGELMASSIG SCHMUTZ
CHSTANDE VON DEM MASCHINEN.

WEITERE INFORMATIONEN ZUM BRAND-
SCHUTZ ENTNEHMEN SIE BITTE DER
BEDIENUNGSANLEITUNG.

Zawiadomienie o ochronie
przeciwpozarowej

zakrywac tej etykiety.

LASER

PN

BESTRAHLUNG VON AUGE ODER HAUT
DURCH DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG

VERMEIDEN J

Uwaga Klasa lasera

zakrywac tej etykiety.

Ostrzezenie laserowe

Gtowica laserowa

Ostrzezenie dotyczace
okularéw ochronnych

Gtowica laserowa

GEFAHR - LASERKLASSE 4, WENN
LASERKOPF ERHOHT UND
KONTAKTSCHALTER UBERBRUCKT

BESTRAHLUNG VON AUGE ODER HAUT DURCH
DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG VERMEIDEN

Ostrzezenie w
przypadku ominiecia
urzadzen
zabezpieczajacych

Gtowica laserowa

EXPOSITION VERMEIDEN - Sichtbare und
unsichtbare Abstrahlung der Blende

Instrukcje bezpieczenstwa dotyczace

Gtowica laserowa

ostony

Na zewnatrz jednostki sterujgcej lasera. Nie wolno

Na zewnatrz jednostki sterujgcej lasera. Nie wolno




1.3.2 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa

STEPCRAFT.

Ponizsze symbole moga by¢ niezbedne do zrozumienia narzedzia:

Symbol Oznaczenie Wyjasnienie
Ryzyko NIE WOLNO PATRZEC bezposrednio w wigzke laserowego
powaznych wskaznika diodowego (Blue Dot Pointer).

obrazen ciata

Ryzyko
powaznych
obrazen ciata

NIE WOLNO trzymac skéry w wigzce laserowego wskaznika
diodowego (Blue Dot Pointer).

Zagrozenie pozarowe

Zachowaj szczegolng ostroznos¢ podczas ciecia materiatow
tatwopalnych, takich jak drewno lub akryl.

Niebezpieczenstwo
zwigzane z laserem

Promieniowanie laserowe - nalezy unika¢ narazania oczu i skéry na
bezposrednie lub rozproszone Swiatto lasera.

Ogdlny symbol
ostrzegawczy

Zwraca uwage uzytkownika na komunikaty ostrzegawcze

Przeczytaj instrukcje

Uswiadamia uzytkownikowi koniecznos¢ przeczytania instrukcji
PRZED pierwszym uruchomieniem.

Nosi¢ ochronniki stuchu

Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ noszenia ochronnikéw
stuchu.

SO P OX®

Nosi¢ rekawice

Uswiadamia uzytkownikowi konieczno$¢ noszenia rekawic
ochronnych

Nosi¢ okulary ochronne

Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ noszenia okularéw
ochronnych.

Symbol uziemienia

Zwraca uwage uzytkownika na uziemienie elektronarzedzia /
instalacji elektrycznej.

e

Wyciggnij wtyczke sieciowg

Ostrzega uzytkownika o koniecznos$ci odigczenia zasilania poprzez
wyciagniecie wtyczki sieciowej.




1.3.3 Odpowiednie jednostki

Znormalizowany symbol Nazwa Opis
\Y Volt Napiecie (potencjat)
A Amper Natezenie pradu
Hz Hertz Cykle na sekunde (czestotliwos¢)
w Watt Wydajnos¢
kg Kilogram Waga
min Minuta Jednostka czasu 60 sekund
S Drugi Jednostka czasu ,,, minuty
o Milimetr Eszm(i?gg\ztzrgﬁ:ozggé%mo metra - ok. 0,0394 cala), taki jak dtugosc,
cal Cla Rozmia( i,mperialny, (m stopy - ok. 25,4 mm), taki jak dtugosg¢,
wysokos¢, szerokosé
@ Srednica Srednica np. frezéw
Lmin Predkos¢ Obroty na minute
f Predkos¢ posuwu Predkos¢ posuwu w milimetrach na sekunde

1.4 Instrukcje bezpieczenstwa Zagrozenie pozarem

Laser wykorzystuje wigzke Swiatta 0 wysokiej intensywnosci, ktéra moze generowaé bardzo wysokie temperatury w
kontakcie z grawerowanym lub cietym materiatem. Niektore materiaty sg niezwykle tatwopalne i moga tatwo ulec

zaptonowi, stana¢ w ptomieniach i podpali¢ urzadzenie. Otwarty ptomien jest niezwykle niebezpieczny i moze

zniszczy(€ nie tylko maszyne, ale takze budynek, w ktérym sie ona znajduje.

Doswiadczenie pokazuje, ze ciecie laserowe ma najwiekszy potencjat do wytworzenia ptomienia. Chociaz wiele

materiatdw ma tendencje do zapalania sie, wykazano, ze akryl, we wszystkich swoich réznych formach, jest szczegdlnie

tatwopalny podczas ciecia laserem.

Nalezy zapoznac sie z ostrzezeniami i zaleceniami i zawsze ich przestrzegag!

 Podczas pracy lasera nalezy przebywaé w jego poblizu. Nigdy nie uzywaj systemu laserowego bez nadzoru!

e Oczy$¢ obszar roboczy wokoét urzadzenia i utrzymuj go w stanie wolnym od bataganu, materiatéw

tatwopalnych i wybuchowych oraz lotnych rozpuszczalnikéw, takich jak aceton, alkohol lub benzyna.

e Zawsze nalezy mie¢ pod reka prawidiowo konserwowang i sprawdzong gasnice. STEPCRAFT zaleca
gasnice Halotron lub wielofunkcyjng gasnice chemiczng. Gasnice Halotron oferujg pewne korzysci w
przypadku koniecznosci uzycia gasnicy. Emitujg czystg, tatwa do usuniecia substancje, ktéra nie uszkodzi

mechaniki ani okablowania systemu laserowego. Inne gasnice uwalniaja lepki, zrgcy proszek, ktory jest

trudny do usuniecia.

e Podczas korzystania z lasera nalezy zawsze uzywac ssania systemu.
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e Podczas ciecia nalezy zachowac¢ ostroznos$¢. Wiele materialtdbw moze nagle stang¢ w ptomieniach podczas
ciecia laserem - nawet materialy, z ktérymi uzytkownik jest juz dobrze zaznajomiony. Podczas pracy nalezy

zawsze obserwowac glowice lasera.

e Wyczys€ laser. Nagromadzenie pozostatoSci po cieciu i grawerowaniu jest niebezpieczne i samo w sobie
moze stwarzaé zagrozenie pozarowe. System laserowy powinien by¢ czysty i wolny od zanieczyszczen.
Regularnie demontuj ptyte protektorowa, aby usunaé¢ wszelkie male czesci, ktére dostaty sie pod nig lub

obok niej.

1.5 Koncepcja bezpieczenstwa lasera

Nigdy nie nalezy celowo omija¢ systemu bezpieczenstwa. Uzywanie narzedzia laserowego niezgodnie z jego
przeznaczeniem moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuacji z wysokim prawdopodobienstwem obrazen
powierzchniowych.

Firma STEPCRAFT wdrozyta specjalng 9-stopniowg koncepcje bezpieczenstwa w projekcie lasera, aby speic

wymagania 21 CFR 1040 i miedzynarodowej normy IEC 60825-1. Koncepcja ta obejmuje nastepujgce punkty:

e Przetgcznik bezpieczenstwa zapewniajacy prawidtowag pozycje montazowg. W przypadku nieprawidtowej
pozycji montazowej przetacznik przetgcza sie w pozycje "OFF" i natychmiast dezaktywuje wigzke lasera (1.

system blokady bezpieczenstwa).

 Zamknieta konstrukcja gtowicy lasera ze szczotkg chronigca wzrok, ktéra otacza diode laserows i stuzy jako

promieniowa ochrona Sciezki wigzki w celu unikniecia promieniowania rozproszonego.

e Wskaznik pracy LED z przodu gltowicy lasera $wieci na czerwono, gdy wigzka lasera jest aktywna.

 Sygnat przetgczajacy do sprawdzania aktywnego potaczenia z komputerem. Przerwanie potgczenia miedzy
jednostkg sterujaca lasera a oprogramowaniem sterujgcym CNC prowadzi do natychmiastowej dezaktywacji

wigzki lasera (2. system blokady bezpieczenstwa).

e Obstuga lasera jest mozliwa tylko po programowym sprawdzeniu pozytywnego sygnatu

statusu zadania (3. blokada bezpieczenhstwa).

e Przetgcznik kluczykowy jednostki sterujacej.

* Wylgcznik awaryjny jednostki sterujace;j.

e Okulary ochronne chronigce oczy przed bezposrednim lub rozproszonym promieniowaniem.

« Filtr powietrza zmniejszajgcy zanieczyszczenie drobnymi czgsteczkami pytu.
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1.6 Wymaganiadlauzytkownika

Ten produkt jest przeznaczony dla zaawansowanych uzytkownikéw, ktérzy ukonhczyli 18 lat i majg wczesniejsza
wiedze na temat obstugi narzedzi, takich jak lasery, systemy wiercenia i CNC oraz narzedzia sterowane komputerowo,
takie jak systemy CNC-CNC lub drukarki 3D / lasery. Musi by¢ obstugiwany ostroznie i wymaga podstawowych
umiejetnosci mechanicznych. Niewtasciwa i nieodpowiedzialna obstuga tego produktu moze prowadzi¢ do obrazen ciala,

uszkodzenia produktu i mienia.

Przed pierwszym uzyciem produktu kazdy uzytkownik musi przeczyta¢ i zrozumie¢ wszystkie instrukcje obstugi i
bezpieczenstwa dotyczace catego systemu (system CNC, narzedzie, jednostka sterujgca). Operator maszyny jest
odpowiedzialny za zrozumienie i petne zapoznanie sie z instrukcjg obstugi i wszystkimi istotnymi instrukcjami obstugi,
a takze za przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac¢ instrukcji

producenta dotyczacych maszyny CNC i narzedzi, takich jak laser.

1.7 Srodki ochrony osobistej @

Podczas pracy z maszyng CNC operator maszyny musi nosi¢ co najmniej nastepujgce srodki ochrony osobistej i

przestrzega¢ wymienionych aspektdéw bezpieczenstwa:

e Okulary ochronne i rekawice chronigce oczy i skore przed promieniowaniem rozproszonym.

e Ochrona stuchu chronigca uszy przed hatasem i dzwiekami.

< Nie nalezy nosi¢ ubran, ktére moga zaplatac sie w urzadzenie, takich jak krawaty lub szaliki,
Szaliki, szerokie rekawy itp. Nalezy rowniez powstrzymac sie od noszenia bizuterii, zwtaszcza dtugich
naszyjnikéw i pierscionkow.

 Wilosy do ramion lub diuzsze musza by¢ zabezpieczone siatkg lub czepkiem, aby zapobiec ich wciagnieciu przez

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

1.8 Wymagania dotyczace miejsca pracy
Stanowisko pracy powinno by¢ zaprojektowane w taki sposob, aby wokét systemu CNC byto wystarczajagco duzo
miejsca, aby maszyna mogta w petni rozszerzy¢ swoje Sciezki ruchu i wygodnie pracowac¢. Ponadto nalezy zachowaé

wystarczajgca bezpieczng odlegtos¢ od innych maszyn.

Lokalizacja maszyny i miejsce pracy wokét niej muszg by¢ odpowiednio oswietlone. Komputer sterujacy systemem CNC

musi by¢ umieszczony blisko maszyny, aby zapewni¢ dobrg widoczno$¢ obu urzadzen.

Zawsze nalezy mie¢ pod reka prawidlowo konserwowang i sprawdzong gasnice. STEPCRAFT zaleca gasnice

Halotron lub wielofunkcyjna gasnice chemiczna.

Miejsce pracy powinno by¢ zgodne z obowigzujacymi specyfikacjami i przepisami danej branzy.
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1.9 Ogolne srodki ochronne

System CNC moze by¢ obstugiwany tylko wtedy, gdy jest w doskonatym stanie technicznym. Nalezy to zapewnié

przed kazda operacja.
Wylacznik awaryjny i wszelkie inne urzadzenia zabezpieczajace musza by¢ zawsze tatwo dostepne i w petni sprawne.

Nalezy unika¢ wystawiania oczu lub skéry na bezposrednie lub rozproszone $wiatto lasera. Stwarza to wysokie ryzyko

obrazen!

Nalezy stosowac srodki ochrony osobistej. Nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne i rekawice, aby chroni¢ oczy i skore

przed bezposrednim i rozproszonym promieniowaniem.

1.10 Uwagi dotyczace wytgcznika awaryjnego

Wylacznik awaryjny lasera znajduje sie na jednostce sterujacej (patrz "3.2 Szkic jednostki sterujacej"). Jednostke
sterujacg nalezy ustawi¢ w taki sposdb, aby mozna byto dosiegna¢ wytgcznika awaryjnego. W systemie CNC firmy
STEPCRAFT wylacznik awaryjny maszyny znajduje sie z przodu lub w postaci ruchomego wylgcznika z plytka

magnetyczna. Informacje na ten temat mozna znalez¢ w instrukcji obstugi systemu CNC.

W przypadku korzystania z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak wrzeciono wiertarskie lub
W frezarskie, ktore ma oddzielny wtgcznik/wytgcznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera, nalezy
arnung upewnic sie, ze jest ono prawidtowo podtgczone do wytgcznika awaryjnego. W przeciwnym razie
urzadzenie bedzie kontynuowaé prace pomimo nacisniecia wytgcznika awaryjnego. Istnieje powazne
ryzyko obrazen ciata lub uszkodzenia mienia!

Wytacznik zatrzymania awaryjnego moze zatrzymac wszystkie podzespoty tylko wtedy, gdy wytacznik i
wszystkie podzespoty sg prawidtowo podtgczone do funkcji zatrzymania awaryjnego na gtéwnej ptytce
drukowanej. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika awaryjnego. Nalezy upewnic
sie, ze moze on zatrzymac¢ maszyne w sytuacji awaryjnej!

Zatrzymanie awaryjne jest wyzwalane przez nacisniecie przetgcznika. Powoduje to przerwanie zasilania jednostki
sterujacej. Ponadto oprogramowanie sterujace otrzymuje sygnat zatrzymania procesu roboczego. Maszyna zatrzymuje sie
natychmiast, a laser zostaje wytgczony. To zatrzymanie powoduje utrate krokéw przez silniki krokowe. Nastepnie
muszg one wykonaé bieg referencyjny. Aby anulowac status zatrzymania awaryjnego, nalezy obréci¢ przetgcznik
zatrzymania awaryjnego w prawo. Spowoduje to ponowng aktywacje systemu sterowania. Maszyne mozna zatrzymac
w kontrolowany sposdb wytacznie za pomocg oprogramowania sterujgcego.

Jesli chcesz korzysta¢ z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak wrzeciono wiertarskie lub frezarskie, ktére
ma oddzielny wigcznik/wytgcznik i NIE jest sterowane za pomocag komputera, musisz upewni¢ sie, ze jest ono
prawidiowo podigczone do wylacznika awaryjnego. Jest to mozliwe na przyklad przy uzyciu naszej jednostki
przetaczajacej SE-2300 dla odbiornikdw zewnetrznych (nr art. 10052). Jesli tego nie zrobisz, narzedzie prowadzone
przez system bedzie nadal dziata¢ pomimo naci$niecia wytgcznika awaryjnego. Stwarza to powazne ryzyko obrazen
ciala lub uszkodzenia mienia! Aby podigczy¢ laser do SE-2300, potrzebny jest rowniez modut 2. warstwy (opcja art.
10703). Uzytkownik jest odpowiedzialny za prawidlowe podigczenie tego elementu do wylgcznika awaryjnego
maszyny, jesli korzysta z routera CNC lub ptyty gidbwnej innej firmy. W razie jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt!

Nasze dane kontaktowe mozna znalezé na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".
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https://shop.stepcraft-systems.com/schalteinheit-se-2300-fuer-externe-verbraucher
https://shop.stepcraft-systems.com/2-Layer-Modul
https://shop.stepcraft-systems.com/2-Layer-Modul

2 Opis

STEPCRAFT DL445 umozliwia bezdotykowe grawerowanie szerokiej gamy materiatow bez koniecznosci wczesniejszego
mocowania. Nadaje sie réwniez do mniejszych zadan ciecia. Intensywno$¢ wigzki laserowej mozna ustawi¢ na
komputerze w zaleznosci od pozadanej metody obrébki i grubosci materiatu. Laser sklada sie z glowicy laserowej z
podigczonym na state kablem zasilajgcym i dopasowanej jednostki sterujgcej ze zintegrowang pompg ssaca. Glowica
lasera ma szyjke zaciskowag o Srednicy 43 mm. Zewnetrzny wentylator glowicy lasera dostarcza do niej powietrze
uszczelniajgce (aktywne powietrze uszczelniajgce diode) w celu ochrony diody laserowej przed zanieczyszczeniem.
W ten sposob gazy spalinowe sg usuwane z wnetrza glowicy lasera przez zintegrowang pompe ssaca jednostki
sterujacej. Zapewnia to rowniez jednoczesne chiodzenie diody. Powietrze jest nastepnie kierowane przez
zintegrowany filtr drobnego pytu. Laser posiada réwniez zintegrowany czujnik punktu zerowego. Wizualna szczotka
ochronna redukuje promieniowanie rozproszone lasera. Aby skierowaé powietrze wylotowe do zewnetrznego

pomieszczenia, zalecamy zastosowanie opcjonalnego weza powietrza wylotowego (art. 10093).

2.1 Zakres dostawy

1. Glowica laserowa

2
Jednostka sterujgca ze zintegrowang jednostka ssazce;\
15-stykowy kabel potaczeniowy D-Sub (meski/zenski)

Etui na okulary ze Sciereczkg do czyszczenia

a b~ 0N

Okulary ochronne

-
Zalecane akcesoria:
Waz powietrza wylotowego (opt. art. 10093,

na metry)

Input

2.2 Przeznaczenie

STEPCRAFT DL445 to laser grawerujgco-thgcy do tatwego ciecia materialtdbw obrabianych, przeznaczony dla
uzytkownikéw prywatnych (np. modelarzy). Nie nadaje sie do uzytku komercyjnego. Chociaz DL445 jest ogdlnie
przeznaczony do uzytku z systemem CNC, zostat specjalnie zaprojektowany do instalacji i potaczenia z serig maszyn
STEPCRAFT D i M.
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3 Szkic obrazéow

3.1 Szkic gtowicy lasera

Szczotka ekranowa
zapobiegajaca promieniowaniu

rozproszonemu

@ Wskaznik pracy LED

@ Wentylator blokujgcy diody

@ laserowe Waz powietrza

wylotowego

Zintegrowany przetgcznik dla sondy
punktu zerowego i czujnika wigzki
pozycjonujacej

STEPCRAFT.

Whytacznik bezpieczerstwa
Pozycja
instalaciji

@ Przystona - promieniowanie laserowe jest
Oddzielony od tego
miejsca

6 Suwak do zintegrowanego
przetaczania czujnika punktu
zerowego

@ Kanaty oddymiajgce



STEPCRA

d

3.2 Szkic jednostki sterujgcej

@ Wytacznik
@ awaryjny
@ Przetacznik

kluczykowy Waz
powietrza

wylotowego

@ Ztacze D-Sub 15

@ Zkgcze weza powietrza wylotowego

Sruby do wyjmowania wktadu
Pokrywa do wymiany
filtra




STEPCRAFT.

4 Podtaczanie i uruchamianie lasera

4.1 Warunki otoczenia

Ogolne informacje o zagrozeniach w srodowisku pracy mozna znalez¢ w rozdziale "1.2 Ogdlne instrukcje bezpieczenstwa".
Produkt nadaje sie do uzytku wytacznie w suchych pomieszczeniach. Urzgdzenie nalezy chroni¢ przed wilgocia.
Wilgotnos¢ powinna miescic¢ sie w zwyklym zakresie wilgotno$ci w pomieszczeniach. Jest to od 40 do 60% wilgotnosci
wzglednej. Idealna temperatura otoczenia dla systemu wynosi od 15°C do 25°C (59°F do 77°F). Przede wszystkim
nalezy chroni¢ elektronike przed przegrzaniem, nie wystawiajgc gtowicy lasera na bezposrednie dziatanie promieni

stonecznych lub w bezposrednim sasiedztwie grzejnika. Powietrze wokét urzgdzenia musi by¢ wolne od kurzu.

4.2 Podigczanie lasera

Narzedzie laserowe nalezy podtgcza¢ do maszyny CNC tylko wtedy, gdy jest odtgczone od zasilania.
Podtaczenie narzedzia pod napieciem moze spowodowac uszkodzenie elektroniki lasera.

Jednostke sterujacg nalezy ustawi¢ w taki sposob, aby waz elastyczny z powietrzem wylotowym nie mogt zostaé
zakleszczony. Nalezy zapewni¢ dostep do wylgcznika awaryjnego. Jednostka sterujgca i gtowica lasera sg zasilane z
piyty gtéwnej plotera CNC (5 V). Dodatkowe zasilanie nie jest konieczne. Jesli uzywana jest maszyna CNC od innego
dostawcy, nalezy skontaktowa¢ sie z producentem w sprawie podigczenia. Ustaw przetacznik kluczykowy jednostki
sterujgcej w pozycji OFF (0). Upewnij sie, ze przetgcznik kluczykowy jednostki sterujgcej jest ustawiony w pozycji OFF (0).
Podtgcz jednostke sterujgcg do wyjscia systemowego (D-Sub 15) systemu CNC STEPCRAFT za pomocg
dostarczonego 15-stykowego kabla D-Sub. Patrz ponizsze przykfady:

Jednostka sterujgca

DL445

D-Sub 15 )

SeriaD

17

PL



STEPCRA

d

Seria M
D-Sub 15 )
W przypadku korzystania z plotera CNC innego producenta nalezy zapoznac sie z dotgczong dokumentacjg
UWAGA zewnetrzng w celu uzyskania informacji na temat sposobu podtaczenia lasera do odpowiedniego wyjscia

danych danego plotera CNC. Uzytkownik jest odpowiedzialny za prawidtowe poditgczenie tego elementu do
wytgcznika awaryjnego maszyny w przypadku korzystania z plotera CNC lub ptyty gtéwnej innego
dostawcy.

Nigdy nie nalezy celowo omija¢ systemu bezpieczenstwa. Uzywanie narzedzia laserowego niezgodnie z jego
przeznaczeniem moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuacji z wysokim prawdopodobienstwem obrazen
powierzchniowych.

Zamocowac gtowice lasera w uchwycie z szyjkg Euro 43 mm
systemu CNC. Upewni¢ sie, ze wylacznik bezpieczenstwa
zostat uruchomiony po catkowitym wiozeniu gtowicy lasera do

uchwytu z szyjka Euro.
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4.3 Konfiguracja w oprogramowaniu WinPC-NC
Uruchom WinPC-NC. Pierwszym krokiem jest utworzenie
kopii zapasowej biezacego profilu urzgdzenia. Aby to zrobic,
kliknij Parametry - Zapisz profil na pasku menu. Przypisz
unikalng nazwe profilu, dzieki ktorej bedziesz mogt pozniej
rozpozna¢ swoj profil frezowania. Na przyktad zapisz go
jako 20210721_M700_Milling.

Teraz mozna szybko powrdci¢ do pierwotnych parametrow

frezowania.

Nastepnie zapisz profil ponownie, ale tym razem z unikalng
nazwa, ktéra identyfikuje ten profil jako profil lasera. Np.
20210721_M700_Laser.

W tym profilu niektére parametry wymagane do

prawidtowego dziatania lasera sa regulowane ponizej.

Kliknij przycisk parametréw‘@?’ Przejdz do: Ustawienia

podstawowe - Kreator sygnatu. Aby zmieni¢ warto$¢ w tym

Wyszukaj wartos¢, ktéra ma zosta¢ zmieniona na liscie
Wejscia (1).

Nastepnie kliknij wartos¢, ktdéra ma zosta¢
zmieniona w obszarze Line (Linia) - wartos¢ zostanie
podswietlona kolorem. Z menu rozwijanego wybierz pin, do

ktérego ma zostaé przypisane wejscie (2).

/Q WinPC-NC USB

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hiffe
Koordinaten

i . Werkzeuge <0 <P
Sonstige
Technologie
Makro
Datenformat
Grundeinstellungen
Profil sichern
Selektives Profil sichern

Profil laden
Sichern
Sichern als...
Laden
€ Profil sichern x) |
Speichem in PROFILE R = W 3= g
Name Anderungsdatum Typ
Schnelzugriff [0l 20210823_MT700_Fraesen.WMS 23.08.2021 10:07 Wind
l (21 20210823_M700_Laser. WMS 23.08.2021 10:07 Wind
Desktop
o |
Bibliotheken
Dieser PC
Netzwerk
[ ]
Dateiname: 120210823_M700_Laser. WMS - | Speichern |
Dateityp: Profil (*.WMS) -

| Abbrechen |

A

& Parameter

Koordinaten = Werkzeuge  Sonstige | Technologie | Makro = Datenformat | Grundeinstellungen

Schnittstelen X-Achse -Achse Z-Achse Zubehér MaBe/Dimension Refe
Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Meldungen Uberwachung An;

menu, wykonaj nastepujgce czynnosci:
> Eingange Leitung -
1232 Endsch. Summe 4+ nfa

Potwierdz wpis przyciskiem Apply (Zastosuj) (3).

1228 Drehzahl erreicht nfa d .

1222 Haube nfa

1221 Taster LPT1 Pin10

1220 Refschalter Xb nfa z‘ O T

U+EA160802
ﬁ»wn Pin10 ~ |  Ovemenmen I§

Ausgdnge Leitung g

Q250 Boost nfa 4

Q242 Spindel n/a

Q243 Kithlung nfa 0000

Q244 Dosieren/Lasern LPT1 Pin1 0000

Q245 Ausblasen nfa )

LPTL Pinl ~ | Obemehmen Signalpin
Wejscie (1) / Wyjscie (Q) Zarzgdzanie
1 221 Przycisk LPT1 Pin 10

Q 244 Dozowanie / laserowanie | LPT1 Pin 1

Procedura regulacji listy wyj$¢ jest identyczna. Dostosu;

Q 246 Wykonywanie zadan LPT1 Pin 14 inv

parametry zgodnie z tg tabelg. Zapisz zmiany za pomocg

Q 219 Przetaczanie/gotowos¢ | LPT1 Pin 16

& sichern...

Q 218 Predkos¢ PWM LPT1 Pin 17
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Nastepnie przejdz do opcji Ustawienia podstawowe -
Akcesoria. Aktywuj opcje Laser, Pomiar dtugosci i

kompensacja oraz Blok sondy. Nastepnie kliknij s

Teraz przejdz do Ustawienia podstawowe - Przycisk. Teraz
wprowadz wymiar sondy wynoszgcy 1 mm. To ustawienie
zapobiega przesunieciu lasera bezposrednio na stoét
maszyny. Warto$¢ ta moze wymagaé pézniejszej doktadnej

regulacji. Nastepnie kliknij ®sder- j o

Teraz przesuhn zintegrowany czujnik punktu zerowego
lasera do najnizszego potozenia. Teraz przejdz do menu
napedu recznego w WInPC-NC. Aby to zrobi¢, nacisnij
klawisz F5 na klawiaturze lub Kkliknij przycisk Q. Kliknij
Approach - Probe zero point Z. O$ Z przesunie sie w dot do
momentu wyzwolenia czujnika punktu zerowego gtowicy

lasera.

20

© pParameter

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige = Technologie = Makro = Datenformat | Grundeinstelungen

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung
Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehir MabBe/Dimension
Technologie Werkzeuge
Rundgravur +| Lingenmessung ui
Tangentialachse | Autom.Wechsler

| Tasterblock

3D Drucken Tastplatte
| Laser <=\KD 30 Werkzeuge

chieifen
4. Achse
| Makros




Sprawdzi¢, czy szczotki lasera dotykajg powierzchni
przedmiotu obrabianego. Musi tak by¢, aby zapobiec
promieniowaniu rozproszonemu. Jesli szczotki nie dotykajg
powierzchni, nalezy odpowiednio dostosowac¢ wymiar sondy.

Przejdz do Ustawienia podstawowe - Sondy. Nastepnie kliknij

& sichem...

Pomocna moze b y ¢ mozliwos¢ wyboru profilu, ktéry
ma by¢ uzywany podczas uruchamiania WIinPC-NC, w
zaleznosci od zadanego zadania. Aby to zrobi¢, kliknij
Ustawienia podstawowe - Wyswietlanie/dziatanie i aktywu;j

Wybor profilu przy uruchamianiu. Nastepnie kliknij na B

Aby ostatecznie aktywowac laser, przejdz do zaktadki
Technologia - Laser i aktywuj opcje Uzyj lasera, a nastepnie

Kliknij na B j 2 | aser jest teraz skonfigurowany.

Na koniec zapisz profil ponownie, aby zachowa¢ wszystkie
wprowadzone zmiany na przysztos¢. Nadpisz wczesnigj

utworzony profil lasera.
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4.4 Konfiguracja w oprogramowaniu UCCNC

Aby skonfigurowac laser w UCCNC, mozna skorzysta¢ z automatycznej procedury instalacji. Umozliwia to integracje
lasera. Zaklada sie, ze program UCCNC jest juz zainstalowany na komputerze. Jesli tak nie jest, nalezy postepowac
zgodnie z instrukcjami zawartymi w skréconej instrukcji UCCNC, ktérg mozna pobrac tutaj: https://stepcraft-

systems.com/service/anleitungen

Aby rozpocza¢ instalacje, plik setup.exe
lub  Stepcraft_Multi-Installer_VX.X.exe (w
zaleznosci od wersji) nalezy uruchomié
jako administrator. Plik znajduje sie w
katalogu dostarczonej pamieci USB. Przed
kontynuowaniem instalaciji nalezy
zamknaé wszystkie aplikacje. Postepuj
zgodnie z instrukcjami procedury instalacji

do momentu wybrania serii urzadzenia.

Po wybraniu serii urzadzenia kliknij

przycisk Next (zignoruj kroki 1 i 2).

Nastepnie wybierz typ urzadzenia i [ l

ponownie Kliknij przycisk Dalej.

Wybierz profil Laser Tool i kliknij przycisk l l

instalacji, aby zainstalowac¢ profil. Po
pomyslnej instalacji na pulpicie komputera
pojawi sie nowa ikona. Mozna jej uzy¢ do
uruchomienia UCCNC bezposrednio z

aktywowanym profilem lasera.

Od wersji 3.6 w UCCNC zintegrowana jest
funkcja bezpieczenstwa, ktora wymaga
wprowadzenia kodu bezpieczehstwa przed
podaniem sygnatu witgczenia wrzeciona.
Domysiny kod to 9999. Opcje te mozna
wigczac i wylgcza¢ w menu Konfiguracja -

I/0 Setup lub wybraé¢ wiasny kod.

22


https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen
https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen

Jesli uzywasz starszej wersji UCCNC, znajdziesz plik o nazwie Screensetinst.exe w folderze Stepcraft na pamieci USB.
Otworz ten plik jako administrator. Postepuj zgodnie z instrukcjami procedury instalacji i zainstaluj odpowiedni profil
lasera.

Po otwarciu UCCNC za pomocg nowej
ikony na pulpicie komputera otworzy sie
okno, w ktorym mozna grawerowac
obrazy za pomoca lasera w skali

szarosci.

4.5 Oprogramowanie od zewnetrznych dostawcow

W przypadku korzystania z oprogramowania, ktére nie jest produkowane Ilub dystrybuowane przez firme
STEPCRAFT, nalezy upewni¢ sie, ze jest ono kompatybilne z systemem (systemem CNC i akcesoriami). Dotyczy to
na przykltad oprogramowania do konwersji plikbw graficznych na kod G (takiego jak "Image2gcode"). W razie

watpliwosci nalezy skontaktowac sie z odpowiednim producentem oprogramowania.

5 Dziatanie

5.1 Uruchomienie i bezpieczna eksploatacja
Maszyna i wszystkie podigczone do niej komponenty muszg by¢ prawidtowo okablowane i znajdowaé sie w idealnym
stanie. Operator maszyny musi przeczytac i zrozumie¢ wszystkie dokumenty dotyczace lasera, a takze dokumenty i
instrukcje dotyczace systemu CNC. Musi réwniez znaé system CNC i oprogramowanie CNC. Miejsce pracy powinno
by¢ zgodne z obowigzujacymi specyfikacjami i przepisami danej branzy. Zawsze nalezy mie¢ pod reka prawidtowo
konserwowang i sprawdzong gasnice. STEPCRAFT zaleca gasnice Halotron lub gasnice wielofunkcyjna.
Sucha gasnica chemiczna.

Nalezy zawsze upewni¢ sie, ze szczotki laserowe zapobiegajg promieniowaniu rozproszonemu. Dzieje sie tak

tylko wtedy, gdy dotykajg one obrabianej powierzchni! Nigdy nie dotykaj szczotek podczas pracy lasera (Swieci sie
kontrolka).

5.2 Testowanie wylgcznika awaryjnego

Usung¢ wszelkie materialy odblaskowe z obszaru roboczego pod gtowica lasera. Aluminiowy stot z
rowkami teowymi musi by¢ catkowicie przykryty drewniang ptytg. Materiaty odblaskowe

Materiaty moga powodowac niekontrolowane promieniowanie rozproszone, ktére moze prowadzi¢ do
powierzchownych obrazen oczu lub skory.
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Przed uzyciem nalezy koniecznie sprawdzi¢ dziatanie wytgcznikdw awaryjnych systemu CNC i jednostki sterujacej
lasera. Ponadto przetgcznik kluczykowy jednostki sterujgcej musi by¢ w petni sprawny. Upewnij sie, ze mozesz
wyciagnac¢ wtyczke zasilania, jesli wytacznik awaryjny nie dziata zgodnie z oczekiwaniami. Uruchom zadanie (patrz
"5.3 Uruchomienie pierwszego zadania testowego") i natychmiast nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego na
jednostce sterujgcej, aby sprawdzi¢ jego dziatanie. Urzadzenie musi sie natychmiast zatrzymac, a wskaznik pracy
LED na glowicy lasera musi sie wylaczy¢. Powtorz te procedure i przetestuj teraz wylgcznik awaryjny maszyny CNC.
Laser nalezy obstugiwac tylko wtedy, gdy wszystkie wytgczniki awaryjne i przetacznik kluczykowy dziatajg prawidtowo, w
przeciwnym razie nie bedzie mozliwe zatrzymanie maszyny lub narzedzia w sytuacji awaryjnej. Kazde narzedzie
laserowe, ktorym nie mozna sterowac za pomoca wytgcznika awaryjnego lub przetacznika kluczykowego, stanowi

zagrozenie i musi zosta¢ naprawione.

5.3 Rozpoczecie pierwszego zadania testowego

Ten plik testowy mozna pobra¢ dla zadania testowego https:/www.stepcraft-systems.com/service/laser-test.nc. Alternatywnie
mozna réwniez utworzy¢ plik samodzielnie. W tym celu nalezy uzy¢ edytora tekstu, takiego jak Notepad++ lub Edytor
Windows, aby utworzyé ponizszy kod i zapisa¢ go jako laser-test.nc. Program ten wigcza laser i przesuwa narzedzie
laserowe w formie kwadratu (wymiary 40 x 40 mm). Wskaznik zasilania LED z przodu gtowicy lasera zapala sie po

rozpoczeciu zadania. Po zakoriczeniu pracy laser i wskaznik pracy LED ponownie sie wylaczaja.

G-Code laster-test.nc

G21
Gol Ogodlne ustawienia przyblizonej mocy
M3 lasera w programie NC:
M10 Q128 Ustavll/éedndeemocy dla Poziom mocy
G1 F500.000 Y40.00000 ; Q64 2504
G1 F500.000 X40.00000 Q128 50%
G1 F500.000 Y-40.00000
Q192 75%
G1 F500.000 X-
Q255 100%
40.00000 M11
M5
M30

Aby rozpoczac¢ zadanie testowe z laserem, nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

Nalezy nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne.

Zamontuj laser w systemie mocowania urzgdzenia zgodnie z opisem w sekcji "4.2 Poditgczanie lasera".
Uruchom oprogramowanie sterujace systemu CNC.

Wykonaj przebieg referencyjny w systemie CNC.

Umies¢ i zacisnij odpowiednig ptyte protektorowag i obrabiany przedmiot (materiat nieodblaskowy!).
Zataduj plik roboczy (uzyj laster-test.nc dla pierwszego zadania testowego).

Przesun gantre do prawidlowej pozycji poczatkowej, aby dopasowac jg do obrabianego przedmiotu.

© N o 0o s~ w NP

Przetacz przycisk jednostki sterujgcej w potozenie ON (1).
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9. Przelgcz zintegrowany czujnik punktu zerowego do O
pozycji srodkowej, aby aktywowac laser pozycjonujgcy.
Glowica lasera powinna by¢ umieszczona okoto 20 mm
nad obrabianym przedmiotem, aby wigzka lasera mogta
sie wyraznie skupi¢. Laser pozycjonujacy jest laserem
klasy 2 0 znacznie mniejszej mocy (poréwnywalnej ze

wskaznikiem laserowym).

10. Przesun gantre do zadanej pozycji X / Y i zapisz jg jako
punkt zerowy (X, Y) przedmiotu obrabianego.

11. Aktywuj zintegrowany czujnik punktu

zerowego (dolna pozycja).

12. a) Rozpocznij pomiar diugos$ci narzedzia w

WinPC-NC, poruszajac sie po menu w

nastepujacy sposob:
e Otwarty naped reczny
e Uruchamianie...

e Przycisk - punkt zerowy Z




12. b) Uruchom pomiar dtugosci narzedzia w UCCNC za
pomoca przycisku TLS.

13. Teraz ustaw punkt zerowy Z obrabianego przedmiotu w
pozycji, ktérg wtasnie okreslite$ za pomoca tego przycisku:
UCCNC: WinPC-NC:

Szczotka chronigca wzrok musi dotyka¢ obrabianego materiatu podczas obrébki, aby zapobiec
promieniowaniu rozproszonemu. Promieniowanie rozproszone moze spowodowac obrazenia oczu lub
skory.

©

14. Ponownie dezaktywuj zintegrowany czujnik punktu
zerowego. Przesungé glowice lasera w dét do
wczesniej zdefiniowanego punktu zerowego Z. Nalezy
sprawdzié, czy szczotki dotykajg powierzchni
przedmiotu obrabianego. Jesli tak nie jest, przesun os$ Z

w kierunku przedmiotu obrabianego, az szczotki go

dotkng. Ustaw ponownie punkt zerowy Z.

15. Uruchomi¢ program. Laser uruchamia sie, wskaznik pracy
LED z przodu glowicy lasera zapala sie (tutaj pokazano
tylko przykiad!), a urzadzenie przesuwa sie w
kwadracie 40 x 40 mm. Po wykonaniu kwadratu laser

wylgcza sie (dioda LED gasnie), a program konczy sie.
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5.4 Ustawienia mocy, predkosci podawania i przepustowosci

W zaleznosci od zastosowania, operator musi dostosowac co najmniej trzy parametry, aby uzyskaé¢ najlepszy mozliwy
rezultat ciecia lub grawerowania. W przypadku wielu zastosowan najlepsze wyniki uzyskuje sie przy niskim posuwie
przy maksymalnej mocy i kilku przejsciach, ale niektore materialy i zastosowania wymagaja wyzszego posuwu,
nizszej mocy i tylko jednego przejscia podczas ciecia. Grawerowanie musi by¢ zawsze wykonywane w jednym
przejsciu. Kombinacje tych trzech parametréw mozna zmieni€. Przejscie testowe dla konkretnego zastosowania jest
obowigzkowe. Na przykiad, ilo$¢ wilgoci w drewnie moze by¢ rézna, co moze mie¢ wplyw na wynik grawerowania

laserowego.

Kilka praktycznych zasad:

e Ze wzgledu na wyzszg absorpcje swiatla, tatwiej jest cigé ciemny materiat niz jasny.

e Materiat o niskiej temperaturze topnienia zazwyczaj wymaga mniejszej mocy i mniejszej liczby przejs¢.

e Grawerowanie musi by¢ wykonywane w jednym przejsciu

e Sprawdz sktad materiatu. Kazdy materiat ma swoje specyficzne wtasciwosci i niektdre z nich sa trudne do ciecia

e Ten laser nie moze cig¢ metali i nie jest przeznaczony do tego zastosowania

e Podczas pracy z cienkimi materiatami, takimi jak papier, karton lub winyl, lepsze rezultaty mozna uzyska¢ przy
wyzszej predkosci posuwu i nizszej mocy.

* Nalezy zachowac ostrozno$¢ podczas uzywania tworzyw sztucznych i pianek, poniewaz mogag one uwalniaé

niebezpieczne opary w przypadku kontaktu z wigzka lasera. Nalezy wczesniej dowiedzie¢ sie wiecej o materiale.

Nie kazdy materiat nadaje sie do grawerowania/ciecia laserem. Na przyktad obrobka termiczna PVC jest
niezwykle niebezpieczna dla zdrowia, poniewaz podczas grawerowania i ciecia PVC za pomoca lasera
wytwarzany jest kwas solny i toksyczne gazy. Przed rozpoczeciem obrébki nalezy skontaktowac sie z
producentem materiatu, aby dowiedzie¢ sie, czy materiat nadaje sie do obrébki termiczne;.

5.4.1 Wycinanie konturu

Zasadniczo najlepszym sposobem na okreslenie i dostosowanie mocy, predkosci posuwu i liczby przejs¢ dla wiekszosci
materiatow jest przetestowanie ustawien na resztkach. STEPCRAFT opracowal tabele na nastepnej stronie, aby
poméc w okresleniu optymalnych ustawien predkosci posuwu, mocy i liczby przejs¢ dla r6znych materiatow. Tabela ta
moze by¢ wykorzystana jako wstepny przewodnik do okreslenia optymalnych parametrow dla danego zadania.
Skorzystaj z sugestii zawartych w tabeli i dostosuj parametry zgodnie z wtasnymi obserwacjami. Na przyktad, jesli
pracujesz z akrylem, zacznij od wyzszego posuwu i nizszej mocy, az zobaczysz, ze plastik jest ciety z tadng i ostrg
krawedzig. Nastepnie ponownie przetestuj wyzsze predkosci posuwu przy dwoch lub wiecej przejsciach. Dostosuj te

parametry (predkos¢, moc i liczbe przejs€), az bedziesz zadowolony z wyniku.
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Test przy 100% mocy

Materiat (A-2) Pregls(gvévﬁ Przejécia V(\)I())/grglggl’(ljglz (c:)il%%h Komentarz

o 1-6]
Szkio akrylowe, pomaranczowe, - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
nieprzezroczyste 3 mm
Szkio akrylowe, pomararnczowe, 1 6 4 Jedz powoli
przezroczyste 3 mm
Szkio akrylowe, czarne, nieprzezroczyste 3 5 10 1 -
mm
Szkio akrylowe precyzyjne czarne, 5 10 3 -
nieprzezroczyste 1 mm
Okleina Decoflex: jesion, mahon, buk, brzoza,
kion, dab ’ > 3 -
Okleina Decoflex: wisnia - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
Plyta piankowa czarna, czarny rdzeri 5 mm 22 4 2 Pianka kurczy sie
Ptyta piankowa biata, rdzen biaty 5 mm - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
Sztywna ptyta piankowa Forex 7 5 3 -
Szary karton gtadki 1,5 mm - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
Gtadka szara tektura 2 mm - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
Gladka szara tektura 2,5 mm - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
Kraftplex 0,8 mm 6 3 1 -
Kraftplex 1,5 mm 5 5) 1 -
Kraftplex 3 mm 2 5 3 -
Tkanina z wiokna skdérzanego powlekana na - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
czerwono 1,5 mm
Tkanina z wiokna skorzanego powlekana na - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
czarno 1,5 mm
Guma piankowa 2 mm 10 5 3 Materiat kurczy sie
Korek naturalny niepolerowany 2 mm - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
Naturalny korek szlifowany 5 mm - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
Kolorowa guma ggbczasta 2 mm 20 2 3 Materiat kurczy sie
Mata z petnej gumy z drobnymi rowkami, - - 6 | Mozliwe tylko grawerowanie
czarna, 3 mm
Paski z cienkiej tektury falistej 13 2 1 -
Paski grubej tektury falistej 12 2 1 -
Filc wetniany czarny 1 mm - - 6 Nieodpowiedni materiat
Filc wetniany biaty 1 mm 20 5 5 Czarne krawedzie

Tabela przedstawia jedynie wartosci orientacyjne. Optymalne ustawienia zalezg w duzej mierze od sktadu i jakosci obrabianego materiatu.

5.4.2 Ciecie konturu: proces CAM-CNC

Przed wycieciem konturu nalezy przeprowadzié¢ testy i okresli¢ prawidtowe parametry. Oznacza to, ze powiniene$

wiedzie¢, jak szybko porusza sie laser, z jakg mocg musi pracowac i ile przejs¢ musi wykonac, aby uzyskac¢ dobre

ciecie.

Zaladuj plik DXF z wyraznie okreslonym konturem zewnetrznym do wybranego programu CAM.
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e Utworz narzedzie o srednicy 0,1 mm i posuwie 0,01 mm w bibliotece narzedzi.
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e Parametr predkosci posuwu poziomego odpowiada predkosci posuwu lasera i powinien miescic sie w zakresie

od1l . .do50 . Ustaw okreslong optymalng predkosc¢ (posuw). Parametr

mm/s

obrotéw na minute odpowiada mocy diody laserowej i powinna wynosi¢ od 20% (warto$¢ 51) do 100%.
(warto$¢ 255).

e Mozna uzy¢ sztuczki, aby ustawic¢ glebokos¢ ciecia i liczbe cieé: Ustaw gtebokos¢ ciecia na 0,01 mm. Nastepnie
ustaw grubos$¢ materiatu zgodnie z liczbg wymaganych cie¢ (niezaleznie od tego, jak gruby jest materiat). Jesli
potrzebne sg 4 ciecia, ustaw grubos¢ materiatu na 0,04 mm. W przypadku 6 cie¢ ustaw grubos$¢ materiatu na 0,06

mm.

< Upewnijsig, ze wysokos¢ bezpieczenstwa i robocza sg ustawione na zero, aby utrzymac gtowice lasera na

powierzchni przedmiotu obrabianego i zapobiec rozproszonemu promieniowaniu.

e Wygeneruj sciezke narzedzia, zapisz wygenerowany kod G, wyslij go do oprogramowania sterujgcego

maszyng i uruchom zadanie zgodnie z opisem w sekcji "5.3 Uruchamianie pierwszego zadania testowego".

5.4.3 Grawerowanie obrazu

Przed rozpoczeciem grawerowania nalezy skalibrowaé parametry lasera. Kazdy materiat przedmiotu obrabianego
wymaga innych wartosci posuwu i mocy w celu uzyskania rozsgdnych wynikéw. Z tego powodu STEPCRAFT zaleca
dwa zautomatyzowane scenariusze testowe: Test posuwu czarnego kontrastu i Test skali szarosci.

W tym celu mozna pobrac te dwa pliki testowe:

Test podawania czarnego Test skali szarosci
kontrastu
https://www.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft-systems.com/
service/black-contrast-feed-test.nc service/grey-scale-test.nc

Ideg testu podawania kontrastu czerni jest okreslenie wymaganej intensywnosci wypalania czerni na konkretnym
przedmiocie obrabianym. Podczas testu glowica lasera wypala ré6zne linie o szerokosci 0,4 mm. Kazda z nich jest
generowana przy maksymalnej mocy wigzki laserowej i stale rosngcych predkosciach posuwu od 6 do 44 = Jesli
glowica lasera porusza sie bardzo wolno, linia staje sie gleboko czarna. Gdy wigzka porusza sie szybciej, efekt
wypalania jest jasniejszy. Idealng predkoscia posuwu dla wybranego materiatu obrabianego jest czerh z najwyzsza

mozliwg predkoscig posuwu. Tabela na nastepnej stronie przedstawia testowane predkosci.
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Test podawania czarnego kontrastu
Przejscie Predkos¢ Predkosc Przejécie Predko$é Predko$é
posuwu posuwu POSUWU posuwu
[mm/. [mm/
1 F360 6 11 F1560 26
2 F480 8 12 F1680 28
3 F600 10 13 F1800 30
4 F720 12 14 F1920 32
5 F840 14 15 F2040 34
6 F960 16 16 F2160 36
7 F1080 18 17 F2280 38
8 F1200 20 18 F2400 40
9 F1320 22 19 F2520 42
10 F1440 24 20 F2640 44

Po okresleniu prawidtiowego ustawienia posuwu dostosuj plik grey-scale-test.nc. Predkos¢ posuwu jest ustawiona jako
F1200 w niezmienionym pliku. Je$li wczesniej ustalona wartos¢ rozni sie od tej, mozna uzy¢ funkcji
wyszukiwania/zamieniania edytora tekstu, aby zmieni¢ wszystkie wpisy jednoczesnie. Na przykiad, otwoérz plik grey-

scale-test.nc za pomocg darmowego Notepad++ lub Edytora Windows.

Notatnik ++
Kliknij Wyszukaj - Zamien lub uzyj kombinacji klawiszy
CTRL-H.

Whpisz F1200 w polu Wyszukaj.

Woprowadz szybkos¢ podawania w polu Zamienh na.

Po kliknieciu przycisku Zastgp wszystko, zapisz i zamknij plik

ponownie. i

Edytor
Kliknij Edytuj - Zamien lub uzyj kombinacji klawiszy CTRL - H.

Whpisz F1200 w polu Wyszukaj.

Wprowadz szybkos¢ podawania w polu Zamien na.

Po kliknieciu przycisku Zastgp wszystko, zapisz i zamknij plik

ponownie. l
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Uruchom test skali szarosci. Stuzy on do okreslenia r6znych odcieni szarosci poprzez zmiane ustawienia mocy lasera. Na
tej podstawie mozna okresli¢ moc, z jakg laser powinien wykona¢ zadanie. Narzedzie laserowe generuje obraz testowy
sktadajacy sie z dziesieciu kwadratéw, kazdy o wymiarach 10x10 mm. Pierwszy kwadrat jest wypalany z mocg 10%, a

ostatni z mocg 100%. Korzystajgc z tej gradaciji, mozna teraz zdecydowac, ktéra moc spetnia wymagania dla danego

10% 100%

zadania.

Aby wygrawerowacé obraz testowy, mozna pobrac to zdjecie.

Marilyn

https:/www.stepcraft-systems.com/service/marilyn.jpg

Ma szeroki zakres odcieni szarosci i jest fatwy do odtworzenia. Aby przekonwertowaé plik obrazu na kod G, mozna
uzy¢ wtyczki laserowej UCCNC lub darmowego programu Image2gcode. Ustaw dostepne parametry. Aby uzyskac dobry
wynik, nalezy ustawi¢ nastepujace parametry: Szerokos¢ przedmiotu obrabianego, Wysokos$¢ przedmiotu obrabianego,
Zachowanie proporcji, Pozioma lub pionowa odlegto$¢ skanowania, Predkos¢ posuwu, Punkt zerowy i Szeroko$¢ pasma
mocy lasera. Szybkos$¢ posuwu i moc zostaty juz okreslone. Pozostate parametry mozna ustawi¢ zgodnie z wkasnymi

upodobaniami. Utworz kod G i zataduj go do oprogramowania sterujagcego maszyna.

6 Dane techniczne

6.1 Dane ogolne

Cecha Rozmiar
Glowica lasera @ [mm] 55
Wysokos¢ gtowicy lasera [mm] 83
@ szyjki zaciskowej (Euroneck) 43
[mm]
Dlugos¢ weza ssacego [mm] 1500
Waga (catkowita) [kg] 2,36
Diugosc fali [nm] 445
Glebokos¢ ciecia [mm] = 1
Typ diody LED
Klasa lasera 4
Maksymalna moc skuteczna [W] 3,0
Zakres napiecia [V] 15-30
Dodatkowe funkcje Zintegrowane uszczelnienie i powietrze
wylotowe
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6.2 Przypisanie pindéw Sub-D 15 Sygnaty wejsciowe

Sygnat Szpilka
30V VCC 1
GND 2
+5V 3
Darmowy 4
Darmowy 5
Aktywna praca 6
PWM 7
Zintegrowany czujnik dtugosci 8
narzedzia

30V VCC 9
GND 10
Wylaczenie (zatrzymanie 11
awaryjne)

Darmowy 12
Laser wigczony/wytgczony 13
Sygnat przetgczania 14
Darmowy 15

7 Pakowanie i przechowywanie

7.1 Transport

Nalezy upewni€ sig, ze laser nie jest narazony na wstrzasy podczas transportu. Moze to prowadzi¢ do niepozadanych wibraciji.

W razie potrzeby urzadzenie nalezy transportowaé w odpowiednich pojemnikach.

7.2 Opakowanie

Jesli nie chcesz ponownie wykorzystywac¢ materiatu opakowania narzedzia i komponentéw, oddziel go zgodnie z

15

lokalnymi warunkami utylizacji i przeslij do recyklingu lub utylizacji.

7.3 Przechowywanie

Jesli laser i jednostka sterujgca nie sa uzywane przez diuzszy czas, nalezy zwrdci¢ uwage na nastepujace kwestie dotyczace

przechowywania:

e Laser i komponenty nalezy przechowywaé wytacznie w pomieszczeniach zamknietych.
e Chronic¢ przed wilgocia, zimnem, goracem i bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

e Przechowywa¢ bez kurzu, w razie potrzeby przykry¢.

* Miejsce przechowywania nie powinno by¢ narazone na wibracje.
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8 Konserwacja i usterki &

8.1 Informacje ogolne

Zapobiegawcze prace konserwacyjne wykonywane przez osoby nieupowaznione moga prowadzi¢ do
powaznych zagrozen. Zalecamy, aby wszystkie prace konserwacyjne byly wykonywane przez centrum
serwisowe STEPCRAFT.

do zwolnienia. W tym celu nalezy wyciagnaé wtyczke sieciowg. Nalezy réwniez upewnic¢ sie, ze narzedzia sférowane

systemowo, takie jak laser, z wlasnym zasilaniem, sg réwniez odtgczone od zasilania! Nalezy réwniez przetaczy¢
przetacznik kluczykowy jednostki sterujgcej w potozenie OFF (0) i wyciggna¢ kabel D-Sub. Nalezy uzywac wylacznie

narzedzi wysokiej jakosci.

8.2 Czyszczenie

W Podczas czyszczenia urzgdzen sprezonym powietrzem nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne, aby
arnung zapobiec urazom oczu.

Niektore Srodki czyszczace i rozpuszczalniki moga uszkodzic¢ plastikowe czesci lub powtoke. Niektore
z nich to: Benzyna, czterochlorek wegla, chlorowane rozpuszczalniki, amoniak i domowe Srodki
czyszczace zawierajgce amoniak.

Ciagte uzytkowanie urzadzenia bez konserwacji spowoduje jego trwate uszkodzenie.

Aby zapewni¢ dluga zywotnos¢ lasera, nalezy obchodzi¢ sie z nim ostroznie. Regularna pielegnacja ma decydujacy
wplyw na zywotnos¢ produktu. System CNC, w tym jednostke sterujgcg i zewnetrzng czes¢ gltowicy lasera, nalezy
regularnie czysci¢ wilgotng Sciereczkag. Zalecamy stosowanie zestawu czyszczgcego STEPCRAFT (art. 12391).

Prace konserwacyjne/pielegnacyjne nalezy wykonywaé po kazdych czterech godzinach pracy urzadzenia. W zaleznosci
od nagromadzenia pytu, wnetrze lasera nalezy doktadnie wyczysci¢ sprezonym powietrzem. Otwory wentylacyjne i
dzwignie przelaczajagce musza by¢ czyste i wolne od ciat obcych. Nie nalezy prébowaé czysci¢ ich poprzez wkiadanie
ostrych przedmiotéw przez otwory. Nalezy réwniez upewnic sie, ze do systemu wentylacji nie dostajg sie grube wiory i
jak najmniej pytu. Filtr drobnego pytu nalezy sprawdzac co trzy miesigce, aby zapewni¢ zmniejszenie obcigzenia drobnym

pylem. Nalezy postepowac w nastepujacy sposob:

Poluzowac sruby (poz. 6 w rozdziale "3.2 Szkic jednostki
sterujacej"), aby zdja¢ obudowe i sprawdzi¢ wkiad filtra.

Sprawdz, czy wktad filtra ma gteboki czarny kolor.

W takim przypadku nalezy wymieni¢ wklad filtra. Czes¢
zamienna jest dostepna w STEPCRAFT (art. 10582).

Inna oznaka koniecznosci wymiany filtra jest zmniejszenie

objetosci powietrza wylotowego podczas pracy.
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8.3 Usterki

Jesli w systemie wystapi usterka, ktéra moze spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie mienia, nalezy natychmiast

zatrzymac proces pracy za pomoca wytacznika awaryjnego.

W przypadku drobnych usterek nalezy zatrzymac¢ maszyne/laser za pomoca oprogramowania sterujgcego. Jesli nie
jestes w stanie samodzielnie usungé usterki, skontaktuj sie z nami, podajgc rodzaj usterki. Nasze dane kontaktowe

mozna znalez¢ na oktadce instrukcji lub w rozdziale "10 Kontakt".

9 CzesSci zamienne

Filtr drobnego pylu do lasera jest dostepny osobno (art. 10582). Prosimy o bezposredni kontakt lub zakup produktu w

sklepie internetowym. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na stronie tytutowej lub w rozdziale "10 Kontakt".

10 Skontaktuj sie z nami

Dla klientow z... STEPCRAFT Adres Telefon, e-mail Zarzadzanie
Niemcy ireszta | STEPCRAFT 5A8”7ggr,\f§r']'§e2n +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
Swiata GmbH & Co. KG Niemcy info@stepcraft-systems.com Peter Urban

. 151 Field Street +1 203 556 1856 .
DI Sl Torrington, CT 06790, USA info@stepcraft.us Erick Royer

11 Ograniczona gwarancja producenta

Oprocz gwarancji ustawowej udzielamy gwarancji producenta na nasze wiasne produkty. Jesli roszczenie
gwarancyjne dotyczy produktu innego producenta, obowigzujg warunki gwarancji danej firmy. Aby uzyskac dostep do

naszych warunkéw gwaranciji, nalezy klikna¢ ponizsze tgcza/kody QR.

Niemiecki Angielski UE Angielski USA

(5]

O =]k

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/warranty
Warunki gwaranciji Gwarancja producenta
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PRAWA AUTORSKIE

Tres€ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wtasnos$¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co KG. Przekazywanie
lub kopiowanie (réwniez we fragmentach) bez naszej wyraznej i pisemnej zgody jest niedozwolone. Wszelkie

naruszenia beda scigane.

Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera objasnienia dotyczace urzgdzenia STEPCRAFT DL445 oraz informacje na temat
prawidtowej obstugi urzgdzenia laserowego. Przed uruchomieniem systemu nalezy w catos$ci przeczyta¢ niniejszg
instrukcje obstugi oraz wszystkie dokumenty towarzyszace, aby zapoznac¢ sie z charakterystyka i obstugg produktu.
Nieprawidlowa obstuga systemu CNC moze doprowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia oraz spowodowac
powazne obrazenia, porazenie pradem i/lub pozar. Nalezy bezwzglednie przestrzegac instrukcji bezpieczerstwa
wymienionych w niniejszej instrukcji obstugi. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci lub potrzeby uzyskania
dodatkowych informacji, przed uruchomieniem produktu nalezy skontaktowa¢ sie z nami. Nasze dane kontaktowe

mozna znalezé na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".

Przed zakupem tego produktu nalezy dostarczyc¢ firmie STEPCRAFT podpisang deklaracje "Verification of Notice for
General Safety Instructions and Declaration of Exemption for the Operation of the STEPCRAFT Laser DL445". W ten
sposob uzytkownik potwierdza, ze przeczytati zrozumiat niniejszg instrukcje obstugi w petnym zakresie. Ponadto

uzytkownik potwierdza, ze posiada wiedze wystarczajacg do bezpiecznej obstugi urzgdzenia laserowego. Dokument

mozna pobrac¢ tutaj: https://www.stepcraft-systems.com/images/SC-Service/Anleitungen/EN_Declaration_1.pdf

Dostepne oddzielnie akcesoria mozna zamowi¢ w naszym sklepie internetowym:

Sklep UE i reszta Swiata Sklep USA

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/
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STEPCRAFT.

1 Instrukcje
1.1 Informacje i wyjasnienia dotyczgce uzywanej terminologii

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera objasnienia dotyczace produktu STEPCRAFT oraz informacje na temat

prawidtowej i bezpiecznej obstugi akcesoriow CNC.

UWAGA

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne dokumenty zabezpieczajgce moga ulec zmianie wedtug wytgcznego uznania
STEPCRAFT GmbH & Co KG. Aktualna literature produktowa mozna znalez¢ na stronie www.stepcratft.us dla klientow z
USA/Kanady lub www.stepcraft-systems.com dla klientdw z reszty Swiata.

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania réoznych pozioméw potencjalnych szkod podczas
korzystania z tego produktu. Celem symboli bezpieczenstwa jest zwrécenie uwagi uzytkownika na mozliwe zagrozenia. Symbole
bezpieczenstwa i ich objasnienia zastugujg na uwage i zrozumienie. Same ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa nie eliminujg
zadnego zagrozenia. Instrukcje i ostrzezenia w nich zawarte nie zastepujg wtasciwych srodkéw zapobiegania wypadkom.

Stowo sygnatowe | Znaczenie jezyka specjalnego

Procedury, ktére, jesli nie sg wtasciwie przestrzegane, stwarzajg mozliwosc fizycznego uszkodzenia
mienia ORAZ niewielkie lub zadne prawdopodobienstwo obrazen.

C t Procedury, ktore, jesli nie sg wtasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo fizycznego
aution uszkodzenia mienia ORAZ mozliwos¢ odniesienia powaznych obrazen.

g w e Procedury, ktore, jesli nie sg wtasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo uszkodzenia mienia,
{ arnln_g szkdd ubocznych, powaznych obrazen lub Smierci LUB stwarzajg wysokie prawdopodobieristwo
powierzchownych obrazen.

- Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie moze prowadzi¢ do uszkodzenia mienia, powaznych
obrazen lub Smierci.

Nalezy przeczyta¢ CALA instrukcje obstugi, aby zapoznac sie z funkcjami produktu i sposobem jego
obstugi. Obejmuje to cata odpowiednig dokumentacje systemu CNC i wszystkich akcesoriow!
Nieprawidtowa obstuga produktow moze spowodowac uszkodzenie produktéw, mienia osobistego i
powazne obrazenia, porazenie pradem i/lub pozar.

Waﬂ"llng Nie nalezy podejmowac prob demontazu, uzywania z niekompatybilnymi komponentami lub rozszerzania
I ' produktu w jakikolwiek spos6b bez zgody STEPCRAFT GmbH & Co. KG lub STEPCRAFT Inc. Niniejsza
instrukcja zawiera instrukcje dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Niezbedne jest przeczytanie i
przestrzeganie wszystkich instrukcji i ostrzezen zawartych w instrukcji, przed montazem, konfiguracja lub
uzyciem, w celu prawidtowego dziatania i unikniecia uszkodzen lub powaznych obrazen.

ZACHOWAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA | INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZtOSCI.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych rzemiesinikow w wieku od 18 lat. To nie jest zabawka. W razie jakichkolwiek
watpliwosci lub w celu uzyskania dodatkowych informacji, prosimy o kontakt przed uruchomieniem produktu. Nasze

dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".
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1.2 Ogoblne ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa

Stowo sygnatowe Bezpieczenstwo w miejscu pracy
UWAGA Obszar roboczy powinien by¢ czysty i dobrze o$wietlony. Zagracone lub ciemne miejsca sprzyjaja
wypadkom.
Upewnij sie, ze wokot maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, aby$s mogt wygodnie pracowac i aby
UWAGA maszyna mogta w petni wysunac sie na swoje tory jazdy. Nalezy réwniez zachowaé wystarczajacy odstep
od znajdujacych sie w poblizu maszyn.
UWAGA Nalezy koniecznie upewnic sie, ze przewdd zasilajacy jest wystarczajgco dtugi i nie zostanie nigdzie
zacisniety.
Nie uzywaj elektronarzedzi w atmosferze wybuchowej, np. w obecnosci tatwopalnych cieczy, gazéw lub
UWAGA p ; S . L p
pytow. Elektronarzedzia wytwarzajg iskry, ktére moga spowodowac zapton pytu lub oparéw.
Podczas pracy z elektronarzedziem dzieci i osoby postronne nalezy trzymac na dystans. Rozproszenie
UWAGA . . . . . . o
uwagi moze spowodowac utrate kontroli nad urzgdzeniem i doprowadzi¢ do wypadku.
UWAGA Wytgcznik awaryjny musi by¢ zawsze ftatwo dostepny. W przeciwnym razie nie bedzie mozliwe
wylgczenie maszyny w sytuacji awaryjne;.
Stowo sygnatowe Bezpieczenstwo osobiste

Podczas obstugi elektronarzedzia nalezy zachowac czujnos¢, uwazac na to, co sie robi i kierowac sie
zdrowym rozsadkiem. Nie uzywaj elektronarzedzia, gdy jestes zmeczony i/lub pod wptywem narkotykéw,
alkoholu lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzia moze skutkowac¢ powaznymi
obrazeniami ciata.

Nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne, gdy narzedzie laserowe nie jest umieszczone w obudowie
nieprzepuszczajgcej Swiatta laserowego. Uzywanie srodkdw ochrony osobistej i praca w bezpiecznym
Srodowisku zmniejsza ryzyko obrazen.

/'\ Caution

W zaleznosci od obszaru zastosowania maszyny (prywatnego lub komercyjnego), nalezy przestrzegac i
stosowac sie do obowigzujacych przepisdw dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy, bezpieczenstwa i
zapobiegania wypadkom oraz ochrony $rodowiska. Ignorowanie zasad bezpieczenstwa w miejscu pracy
moze prowadzi¢ do wypadkdw.

Kazda osoba obstugujgca produkt musi przeczytac i w petni zrozumie¢ wszystkie istotne instrukcje

A dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Niezrozumienie instrukcji moze spowodowaé obrazenia ciata.
Operator ponosi wytgczng odpowiedzialno$¢ za zrozumienie i przeczytanie instrukcji obstugi maszyny i
wszystkich istotnych instrukcji obstugi w catosci, a takze za przechowywanie tych dokumentow w
UWAGA . ; : ) . . -
bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta dotyczgcych maszyny
CNC i narzedzi, takich jak wrzeciono frezujace.
Stowo sygnatowe Specjalne efekty fizyczne

Usuna¢ wszelkie materiaty odblaskowe z obszaru roboczego pod gtowica lasera. Aluminiowy stét z
rowkiem T musi by¢ catkowicie przykryty drewniang ptyta. Materiat odblaskowy moze powodowac
niekontrolowane promieniowanie rozproszone, ktére moze by¢ szkodliwe dla oczu lub skéry.

Ten produkt nie jest przeznaczony do uzytku jako sprzet medyczny w zastosowaniach medycznych u ludzi
lub weterynaryjnych. Moze to spowodowa¢ powazne obrazenia ciata.

Szczotka ochrony wzroku musi dotykaé obrabianego materiatu podczas pracy, aby uniknaé
promieniowania rozproszonego.
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Stowo sygnatowe

Specjalne efekty fizyczne

Narzedzie laserowe jest laserem klasy 4.

Uzytkownik moze obstugiwac¢ narzedzie laserowe tylko wtedy, gdy posiada wystarczajacg wiedze
specjalistyczng i wiedze na temat bezpieczenstwa:

e Nalezy zna¢ wtasciwosci fizyczne oraz biologiczne skutki promieniowania laserowego.

e Podstawa prawna i zasady technologii, klasy laseréw i ich odpowiednie wartosci graniczne
oraz (bezposrednie/posrednie) zagrozenia.

e Wybdr i wdrozenie srodkéw bezpieczenstwa oraz zagrozeh zwigzanych z systemem/narzedziem
laserowym.

W przeciwnym razie istnieje ryzyko niezamierzonego nieprawidtowego dziatania, ktére moze spowodowac
uszkodzenie lub obrazenia ciata.

Nigdy nie nalezy umieszczac¢ zadnych czesci ciata w szczotce lasera podczas jego pracy. Moze to
prowadzi¢ do powaznych obrazen.

>

‘Caution

Nie jest to narzedzie reczne. Elektronarzedzie zostato zaprojektowane z myslg o sterowaniu systemowym i
musi by¢ obstugiwane w systemie CNC firmy STEPCRAFT lub poréwnywalnym routerze CNC. Reczna
obstuga elektronarzedzia moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

Stowo sygnatowe

Substancje niebezpieczne

Niektore materiaty sg niezwykle tatwopalne i moga tatwo ulec zaptonowi i wybuchng¢ otwartym
ptomieniem, podpalajgc maszyne. Otwarty ptomien jest bardzo niebezpieczny i moze zniszczy¢ nie tylko
maszyne, ale takze bezposrednie otoczenie. Zawsze nalezy mie¢ pod rekg prawidtowo konserwowang i
sprawdzong gasnice.

Niektore pyly powstajace podczas ciecia zawierajg substancje chemiczne, o ktérych wiadomo, ze
powoduja raka, wady wrodzone lub inne szkody reprodukcyjne. Przyktadami takich chemikaliow sa
mineraly krzemianowe z plyt azbestowych. Ryzyko zwigzane z narazeniem na te substancje roézni sie w
zaleznosci od czestotliwosci wykonywania tego rodzaju pracy. Aby ograniczy¢ narazenie na te chemikalia,
nalezy pracowac¢ w dobrze wentylowanym miejscu i uzywac zatwierdzonego sprzetu ochronnego, takiego
jak maski przeciwpytowe, ktére sg specjalnie zaprojektowane do filtrowania mikroskopijnych czgstek.

Nalezy uzy¢ weza powietrza wylotowego (element opcjonalny), aby skierowac opary ze sterownika lasera
natychmiast na zewnatrz. Uzycie weza powietrza wylotowego moze zmniejszy¢ zagrozenia zwigzane z
pytem.

Podczas pracy z laserem nalezy zawsze korzystac z funkcji wspomagania prézniowego systemu. W
przeciwnym razie szkodliwe substancje chemiczne moga przedostac sie do srodowiska.

Stowo sygnatowe

Bezpieczenstwo elektryczne

Wylacznik awaryjny moze zatrzymac wszystkie podzespoty tylko wtedy, gdy sa one elektronicznie
potaczone z wytgcznikiem awaryjnym. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika
awaryjnego. Wytacznik musi by¢ w stanie zatrzymac catg maszyne w sytuacji awaryjnej!

Wtyczka elektronarzedzia musi pasowac do gniazdka. Nie wolno w zaden sposéb modyfikowac wtyczki. Nie
uzywaj zadnych przejsciowek.

Nie wystawiac elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. Produkt nadaje sie wytgcznie do uzytku w
pomieszczeniach. Przedostanie sie wody do czesci elektronicznych zwieksza ryzyko porazenia pradem
elektrycznym.

Nie wolno naduzywac przewodu / weza. Nigdy nie uzywaj przewodu / weza do przenoszenia, ciggniecia
lub odtgczania elektronarzedzia. Przewdd / waz nalezy trzymac z dala od zrodet ciepta, oleju, ostrych
krawedzi lub ruchomych czesci. Uszkodzone lub splgtane przewody / weze zwiekszajg ryzyko usterek
elektrycznych i nieprawidtowego dziatania.

]

Nalezy upewnic sie, ze narzedzie laserowe nie moze przecigé wtasnego przewodu, dlatego nigdy nie
nalezy instalowac¢ przewodu zasilajgcego w poprzek stotu maszyny. Przeciecie przewodu pod napieciem
moze spowodowac porazenie operatora.
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Stowo sygnatowe

Bezpieczenstwo elektryczne

Przewdd zasilajgcy moze by¢ obstugiwany wytacznie przez serwis STEPCRAFT, aby unikngc¢ ryzyka
obrazen uzytkownika.

Zasilacz musi by¢ poditgczony do maszyny CNC przed podtgczeniem jej do sieci elektrycznej. W
przeciwnym razie istnieje ryzyko uszkodzenia elektroniki maszyny CNC.

W przypadku korzystania z produktow innych firm, takich jak np. inny sterownik, uzytkownik ponosi
odpowiedzialnos¢ za prawidtowe podtgczenie wytgcznika awaryjnego do swojego sterownika. W
przeciwnym razie istnieje ryzyko

szkody osobowe i materialne!

Stowo sygnatowe

Korzystanie z elektronarzedzia

Przed przystgpieniem do regulacji, wymiany akcesoriéw lub przechowywania elektronarzedzia nalezy
odfaczy¢ wtyczke urzadzenia i elektronarzedzia od zrédta zasilania. W przeciwnym razie istnieje ryzyko
porazenia pradem i przypadkowego uruchomienia urzadzenia.

Nie wolno modyfikowa¢ narzedzia ani uzywac go niezgodnie z przeznaczeniem. Wszelkie zmiany lub
modyfikacje stanowig naduzycie i moga prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.

Ten produkt jest sterowany przez komputer. Podczas pracy nie mozna nim sterowac bezposrednio. Brak
ostroznosci lub doswiadczenia, a takze btedy w programie moga prowadzi¢ do nieoczekiwanych ruchow i
obrazen ciata lub uszkodzen.

Nieuzywane elektronarzedzia nalezy przechowywa¢ w miejscu niedostepnym dla dzieci i nie zezwala¢ na
ich obstuge przez osoby niezaznajomione z elektronarzedziem lub niniejszymi instrukcjami.
Elektronarzedzia sa niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych uzytkownikéw.

Elektronarzedzie musi by¢ sterowane przez oprogramowanie sterujgce routera CNC. W zwigzku z tym
jednostka sterujgca elektronarzedzia musi by¢ prawidtowo podtgczona do zewnetrznego wyjscia ptyty gtdwnej
routera CNC za posrednictwem kabla USB.

15-stykowy kabel Sub-D. Przed kazdym uruchomieniem elektronarzedzia nalezy sprawdzic¢ dziatanie
wigcznika/wytacznika, predkosci obrotowej i wytacznika awaryjnego. Nieprawidtowe dziatanie moze
spowodowaé powazne obrazenia ciata.

UWAGA

Nie nalezy dopuszczac do sytuacji, w ktérej znajomos¢ produktu wynikajgca z jego czestego uzytkowania
staje sie powszechna. Nalezy zawsze pamietac, ze wystarczy utamek sekundy nieuwagi, aby spowodowac
powazne obrazenia.

UWAGA

Nie nalezy uzywac narzedzia laserowego na site. Nalezy uzywa¢ odpowiedniego posuwu i mocy dla
danego zastosowania. Wtasciwe narzedzie laserowe wykona prace lepiej i bezpieczniej z predkosciag
dostosowang do materiatu obrabianego przedmiotu.

UWAGA

Niniejszg instrukcje nalezy zawsze przechowywaé w poblizu urzadzenia. Nalezy miec je zawsze pod reka,
gdy trzeba co$ sprawdzic.

UWAGA

Przed kazdym uzyciem urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy jest ono zasilane pragdem i czy sprezone
powietrze dziata prawidtowo.

UWAGA

Przed pierwszym uruchomieniem, a nastepnie w regularnych odstepach czasu nalezy sprawdzac, czy
poszczegblne komponenty sa ze sobg idealnie potaczone.

UWAGA

Kazdy operator musi obstugiwa¢ maszyne i jej komponenty z nalezyta rozwaga i odpowiednig wiedza,
ktéra jest niezbedna do korzystania z maszyn sterowanych numerycznie.

UWAGA

Zapobieganie przypadkowemu uruchomieniu. Przed podtaczeniem elektronarzedzia do zasilania lub do
ptyty gtéwnej routera CNC, przed podniesieniem lub przeniesieniem elektronarzedzia nalezy upewnic sie,
ze wylacznik urzadzenia znajduje sie w pozycji OFF (0). Przenoszenie elektronarzedzi z palcem na
wytaczniku lub wiaczanie elektronarzedzi z wigczonym wytgcznikiem moze prowadzi¢ do wypadkdow.

UWAGA

Nie uzywaj elektronarzedzia, jesli nie mozna wigczy¢ i/lub wytgczy€ przetgcznika. Elektronarzedzie, ktorym
nie mozna sterowa¢ za pomocg przetacznika, jest niebezpieczne i musi zosta¢ naprawione.

UWAGA

Elektronarzedzia, akcesoriow, frezéw trzpieniowych itp. nalezy uzywac zgodnie z niniejszymi instrukcjami,
uwzgledniajgc warunki pracy i rodzaj wykonywanej pracy. Uzywanie elektronarzedzia w sposob niezgodny
Z przeznaczeniem moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuaciji.
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Stowo sygnatowe

Korzystanie z elektronarzedzia

UWAGA

Otwory wentylacyjne narzedzia nalezy czysci¢ sprezonym powietrzem co cztery godziny. Nadmierne
nagromadzenie oparéw wewnatrz gtowicy lasera moze doprowadzi¢ do powstania tatwopalnych
pozostatosci.

UWAGA

Nie nalezy pozostawia¢ uruchomionego systemu CNC i elektronarzedzia bez nadzoru, ale nalezy wytaczyc¢
zasilanie. Tylko catkowite zatrzymanie routera CNC lub elektronarzedzia i odtaczenie go od gtéwnego
zrodta zasilania jest bezpieczne.

UWAGA

Moc i posuw narzedzia laserowego podczas rzezbienia lub cigcia sa bardzo wazne, zwlaszcza gdy
materiat moze sie pali¢. Nalezy zawsze obserwowac obrabiany materiat i nie pozostawia¢ urzgdzenia bez
nadzoru podczas pracy.

Stowo sygnatowe

Konserwacja i inne

UWAGA

Podczas korzystania z akcesoriéw nalezy zawsze upewni¢ sie, ze dostepne sa dodatkowe instrukcje
obstugi odpowiednich produktéw i sprawdzi¢, czy czesci sg kompatybilne z systemem STEPCRAFT CNC
i sterowaniem przed ich pierwszym uzyciem.

UWAGA

System CNC moze by¢ uzywany wytacznie w technicznie doskonatym stanie, ktéry nalezy zapewnié¢ przed
kazda operacja.

UWAGA

Konserwacja elektronarzedzi. Nalezy sprawdzac, czy ruchome czesci nie sg przesuniete lub zakleszczone,
czy nie ulegty uszkodzeniu oraz czy nie wystepuja inne warunki, ktére moga wptywaé na dziatanie
elektronarzedzia. Jesli elektronarzedzie jest uszkodzone, nalezy je naprawi¢ przed uzyciem. Wiele
wypadkow powodowanych jest przez zle konserwowane elektronarzedzia.

UWAGA

Nalezy opracowa¢ harmonogram okresowej konserwacji narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia
nalezy uwazac, aby nie zdemontowac zadnej czesci narzedzia, poniewaz wewnetrzne przewody moga
zostaé nieprawidtowo umieszczone lub Scisniete, a sprezyny powrotne ostony bezpieczenstwa moga byc¢
nieprawidlowo zamontowane. Niektére srodki czyszczace, takie jak benzyna, czterochlorek wegla,
amoniak itp. moga uszkodzi¢ powierzchnie.

UWAGA

Serwisowanie elektronarzedzia nalezy zleca¢ wykwalifikowanemu serwisantowi przy uzyciu wytgcznie
identycznych czesci zamiennych. Zapewni to zachowanie bezpieczenstwa elektronarzedzia.

UWAGA

Z urzadzenia nalezy korzysta¢ wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Jesli urzadzenie nie bedzie
uzywane zgodnie z przeznaczeniem, istnieje ryzyko dla osob i szkdd materialnych!
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1.3 Symbole bezpieczenstwa

1.3.1 Oznaczenia produktow

Etykieta

Opis

Pozycja

| STEPCRAFT GmbH & CO. KG
An der Beile 2

58708 Menden

Germany

Model-Number: DL 445

Serial Number:
20983-0000000001

Date of Manufacture: March 2017
Classe 4 Laser Product

This product complies with
21 CFR 1040.10 und 1040.11

This product complies with
|EC 60825-1

®

C€ == Reti)

Tabliczka identyfikacyjna

Tylna strona jednostki sterujacej

/A

ACHTUNG
BRANDGEFAHR

DIE MASCHINE DARF
NICHT UNBEAUFSICHTIGT
BETRIEBEN WERDEN
LASSEN SIE AUBERSTE VORSICHT BEIM

SCHMEIDEN YON ENTFLAMMBAREN
ATERIALIEN, WIE HOLZ ODER ACRYL,

WARTETER FEUERLOSCHER
TETS 1N DER NAHE DER

INDE

£ REGELMASSIG SCHMUTZ
UCASTANDE VON DEM MASCHINEN.

WEITERE INFORMATIONEN ZUM BRAND-
SCHUTZ ENTNEHMEN SIE BITTE DER
BEDIENUNGSANLEITUNG.

Etykieta bezpieczenstwa pozarowego

Prawa strona jednostki sterujgcej - Nigdy nie zakrywaj tej
etykiety!

PN

LASER

BESTRAHLUNG VON AUGE ODER HAUT
DURCH DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG
VERMEIDEN

Etykieta klasy laserowej

Lewa strona jednostki sterujacej

Laser ostrzegawczy (logotyp)

Na gtowicy lasera

Uwaga dotyczgca noszenia okularow|

ochronnych

Na gltowicy lasera

GEFAHR - LASERKLASSE 4, WENN
LASERKOPF ERHOHT UND
KONTAKTSCHALTER UBERBRUCKT

BESTRAHLUNG VON AUGE ODER HAUT DURCH
DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG VERMEIDEN

Ostrzezenie 0 omijaniu blokad
bezpieczenstwa

Na gltowicy lasera

EXPOSITION VERMEIDEN - Sichtbare und

unsichtbare Abstrahlung der Blende

Etykieta bezpieczernstwa przystony

Na gtowicy lasera
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1.3.2 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa

Ponizsze symbole i jednostki moga by¢ istotne dla zrozumienia narzedzia:

STEPCRAFT.

Symbol

Nazwa

Opis

Niebezpieczenstwo
powaznych obrazen
ciata

NIGDY nie nalezy patrze¢ bezposrednio w wigzke lasera wskaznika
diodowego (Blue Dot Pointer).

Niebezpieczenstwo
powaznych obrazen
ciala

NIGDY nie nalezy wystawia¢ skory na dziatanie wigzki lasera
wskaznika diodowego (Blue Dot Pointer).

Niebezpieczenstwo
tatwopalne / zagrozenie
pozarowe

Podczas ciecia materiatow tatwopalnych, takich jak drewno lub akryl,
nalezy zachowaé szczeg0lng ostroznosc¢.

Niebezpieczna wigzka
lasera

Promieniowanie laserowe - nalezy unika¢ ekspozycji oczu lub skory
na bezposrednie lub rozproszone $wiatto lasera.

Ogolny symbol
ostrzegawczy

Powiadamia uzytkownika o ostrzezeniach

Przeczytaj instrukcje
obstugi

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci przeczytania instrukcji przed
pierwszym uzyciem

Uzywanie srodkow
ochrony stuchu

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia ochrony stuchu

SO P OX

Uzywac rekawic
ochronnych

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych

Uzywaj okularéw

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia okularéw ochronnych

zasilania przed
serwisowanie urzadzenia

ochronnych
Uziemienie Ostrzega uzytkownika, aby upewnit sie, ze system elektryczny jest
prawidtowo uziemiony.
@ Odiacz Ostrzega uzytkownika o koniecznosci odtgczenia urzadzenia od Zrodta]

47

PL



d

1.3.3 Odpowiednie jednostki

Jednostka Nazwa Opis

\Y Volt Napiecie (potencjat)

A Amper Aktualny

Hz Hertz Czestotliwos¢ (cykle na sekunde)

W Watt Moc

kg Kilogram Waga
min Minuta Jednostka czasu 60 sekund

S Drugi Jednostka czasu ,, minuty
m oy | Jedtosta metycans (it oo 00364 cl) ke
Cala Cala Imperialna'jednostka} yvielkoéci (,1,'12 stopy - (?Ifo’fo 25,4

mm), taka jak dtugos¢, szerokosc¢, wysokosc.

o Srednica \I/Dvglrzti)a:/;g_rczzeozk;évrvc;c;ﬂ; okragtego ksztattu (jak "grubos¢"” frezu
L/rmin Predkosé Obroty na minute (zwane réwniez RPM)

f Pasza Posuw w . predkosc, z jakg maszyna porusza sie w danym kierunku

1.4 Ostrzezenie o pozarze

System laserowy wykorzystuje wigzke Swiatta o wysokiej intensywnosci, ktéra moze generowa¢ bardzo wysokie

temperatury w kontakcie z grawerowanym lub cietym materiatem. Niektore materialy sg bardzo fatwopalne i moga

tatwo zapali¢ sie i stangé w ptomieniach, podpalajac urzadzenie. Otwarty ptomien jest bardzo niebezpieczny i moze

zniszczy¢ nie tylko urzadzenie, ale takze budynek, w ktérym jest ono przechowywane.

Doswiadczenie pokazuje, ze praca z laserem wigze sie z duzym ryzykiem powstania otwartego plomienia. Wiele

materiatow jest podatnych na zapton, ale wykazano, ze akryl, we wszystkich swoich formach, jest szczegdlnie

tatwopalny podczas ciecia wektorowego laserem.

Prosimy o zapoznanie sie z ostrzezeniami i zaleceniami oraz ich Sciste przestrzeganie przez caty czas!

e Pozostan przy laserze. Nigdy nie uzywaj systemu laserowego bez nadzoru.

e Oczys$¢ obszar wokot urzadzenia. Obszar ten powinien by¢ wolny od bataganu, materiatéw tatwopalnych,

materiatow wybuchowych lub lotnych rozpuszczalnikéw, takich jak aceton, alkohol lub benzyna.

e Badz przygotowany z gasnica. Zawsze nalezy mie¢ pod rekg prawiditowo konserwowang i sprawdzong

gasnice. STEPCRAFT zaleca gasnice Halotron lub wielofunkcyjng gasnice chemiczng. Gasnice Halotron

oferujg pewne korzysci w przypadku koniecznosci uzycia gasnicy. Gasnica Halotron wyrzuca czysta, tatwg do

usuniecia substancje, ktora nie jest szkodliwa dla mechaniki lub okablowania systemu laserowego. Sucha

gasnica chemiczna wyrzuca lepki, zrgcy proszek, ktory jest bardzo trudny do usuniecia.
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Podczas pracy z narzedziem laserowym nalezy zawsze korzystac z funkcji wspomagania prézniowego systemu.

Podczas ciecia nalezy zachowac¢ ostroznos¢. Wiele materialtbw moze nagle stana¢ w ptomieniach podczas
ciecia laserem - nawet materiaty dobrze znane uzytkownikowi. Podczas pracy nalezy zawsze monitorowac

glowice lasera.

Wyczys¢ laser. Nagromadzenie pozostatosci po cieciu i grawerowaniu oraz zanieczyszczen jest niebezpieczne
i samo w sobie moze stanowi¢ zagrozenie pozarowe. System laserowy powinien by¢ czysty i wolny od
zanieczyszczen. Regularnie zdejmuj stot do ciecia wektorowego, aby wyczysci¢ drobne elementy, ktore

spadly przez siatke.

1.5 Koncepcja bezpieczenstwa narzedzia laserowego

Nigdy nie nalezy celowo recznie mostkowac systemu bezpieczenstwa. Uzycie narzedzia laserowego do
czynnosci innych niz zamierzone moze spowodowac niebezpieczng sytuacje z wysokim
prawdopodobienstwem odniesienia powierzchownych obrazen.

Firma STEPCRAFT zastosowata w modelu DL445 okreslone dziewieciopoziomowe funkcje bezpieczenstwa, aby spetni¢

wymagania normy 21 CFR 1040 i miedzynarodowej normy IEC 60825-1. Te funkcje bezpieczenstwa obejmuja:

Przetacznik bezpieczenstwa zapewniajacy prawidlowg pozycje montazowg. Nieprawidiowa pozycja

montazowa / wytaczenie prowadzi do natychmiastowej dezaktywacji wigzki lasera (1. system blokady).

Obudowa gtowicy lasera ze szczotkg chronigcg wzrok, ktora otacza diode laserows i stuzy jako promieniowa

ochrona wzroku na $ciezce wigzki w celu unikniecia promieniowania rozproszonego.

Wskaznik LED pracy z przodu gtowicy lasera swieci na czerwono, gdy wiazka lasera jest aktywna.

Sygnat przetaczajacy do weryfikacji aktywnego potaczenia z komputerem. Roztaczenie miedzy sterownikiem
lasera a oprogramowaniem sterujacym CNC spowoduje natychmiastowg dezaktywacje wigzki lasera (2.

system blokady).

Praca lasera mozliwa tylko po zadaniu przez oprogramowanie pozytywnego sygnatu statusu zadania (3. system

blokady).

Przetgcznik obstugiwany kluczem do jednostki sterujacej.

Whytacznik awaryjny jednostki sterujgcej.

Okulary ochronne, aby unikng¢ narazenia oczu na bezposrednie lub rozproszone promieniowanie.

Filtr drobnych czastek statych redukujacy zanieczyszczenie drobnym pytem.
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1.6 Wymaganeumiejetnos$ci uzytkownika

Produkt moze by¢ obstugiwany wytacznie przez wykwalifikowane technicznie osoby w wieku 18 lat lub starsze, ktére
majg doswiadczenie w obstudze wiertarek/frezarek, w tym maszyn CNC lub drukarek 3D/laseréw. Produkt nalezy
obstugiwaé ostroznie - wymagane sa podstawowe umiejetnosci mechaniczne. Nieprawidtowa obstuga produktu moze

prowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia oraz powaznych obrazen.

Przed rozpoczeciem uzytkowania produktu nalezy przeczytaC niniejsza instrukcje obstugi oraz wszystkie dokumenty
towarzyszace (w tym wszystkie istotne dokumenty dotyczace maszyny CNC, akcesoridw, oprogramowania sterujacego),
aby zapozna¢ sie z charakterystykg i dziataniem produktu. Operator ponosi wylgczng odpowiedzialnos¢ za
zrozumienie i przeczytanie instrukcji obstugi maszyny oraz wszystkich istotnych instrukcji obstugi w catosci, a takze za
przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sagsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta

dotyczacych maszyny CNC i narzedzi, takich jak narzedzie laserowe.

1.7 Srodki ochrony osobistej @

Podczas pracy z systemem CNC operator musi nosi¢ co najmniej nastepujgce srodki ochrony osobistej i przestrzegaé
ponizszych aspektow bezpieczenstwa:
e Okulary ochronne i dodatkowo rekawice do ochrony oczu i skéry przed Swiattem lasera.
e Ochrona uszu przed dzwiekiem i hatasem.
« Nie nalezy nosi¢ ubran, ktére moga zaplatac sie w pralce, takich jak krawaty, szaliki, szerokie rekawy
itp. Ponadto nalezy zrezygnowac z bizuterii, a zwlaszcza dtugich naszyjnikéw i pierscionkow.
 Wilosy siegajace ramion lub dtuzsze nalezy zabezpieczy¢ siatkag lub kapeluszem, aby zapobiec ich

wplataniu sie w prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

1.8 Wymagania dotyczace przestrzeni roboczej
Miejsce pracy musi zapewnia¢ wystarczajgcg przestrzen wokét systemu CNC, aby maszyna mogta wygodnie pracowag i
w pemni korzysta¢ ze swoich $ciezek ruchu. Ponadto nalezy zachowac¢ bezpieczng odlegtos¢ od ewentualnie

znajdujacych sie w poblizu maszyn.

Lokalizacja maszyny, jak réwniez miejsce pracy wokot niej muszg by¢ wystarczajgco oswietlone. Komputer sterujacy

maszyng powinien by¢ umieszczony w poblizu maszyny, aby oba urzgdzenia byly dobrze widoczne.

Zawsze nalezy mie¢ pod reka prawidlowo konserwowang i sprawdzong gasnice. STEPCRAFT zaleca gasnice

Halotron lub wielofunkcyjng gasnice chemiczna.

Miejsce pracy musi by¢ zgodne z obowigzujgcymi regulacjami i przepisami danej branzy.
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1.9 Ogolne Srodki bezpieczenstwa

System CNC moze by¢ uzywany wytgcznie w technicznie doskonatym stanie, ktory nalezy zapewnic¢ przed kazdg operacja.

Wytacznik awaryjny oraz, w stosownych przypadkach, dodatkowe urzadzenia zabezpieczajgce musza by¢ zawsze

tatwo dostepne i w petni funkcjonalne.

Nalezy unika¢ narazania oczu lub skéry na bezposrednie lub rozproszone $wiatto lasera. Stwarza to wysokie ryzyko obrazen!

Stosowac srodki ochrony osobistej. Nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne i rekawice, aby chroni¢ oczy i skoére przed

bezposrednim i rozproszonym promieniowaniem.

1.10 Uwagi dotyczace wytacznika zatrzymania awaryjnego

Wylacznik awaryjny urzadzenia DL445 znajduje sie na jednostce sterujgcej (patrz "3.2 Szkic jednostki sterujacej").
Jednostke sterujgca nalezy umiesci¢ w taki sposéb, aby w kazdej chwili mozna byto tatwo dosiegna¢ wytacznika
awaryjnego. Wytacznik awaryjny maszyn STEPCRAFT znajduje sie z przodu maszyny lub w oddzielnej obudowie,
ktérg mozna umiesci¢ w odpowiednim miejscu za pomoca tarczy magnetycznej. Zalezy to od serii maszyny. Wiecej

informacji mozna znalez¢ w instrukcji obstugi maszyny.

W przypadku korzystania z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak wrzeciono frezarskie innego
W . dostawcy, ktdre jest wyposazone w oddzielny wigcznik/wytgcznik i NIE jest sterowane za pomoca
arnlng komputera, nalezy upewnic sie, ze jest ono profesjonalnie podtgczone do wylgcznika awaryjnego. W
przypadku zaniedbania tej czynnosci, urzadzenie bedzie kontynuowac prace nawet po uruchomieniu
wytgcznika awaryjnego. Istnieje znaczne ryzyko szkéd osobowych lub materialnych!

Wytacznik awaryjny moze zatrzymac wszystkie podzespoty tylko wtedy, gdy sg one elektronicznie

C t potaczone z wytgcznikiem awaryjnym. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika
aution awaryjnego. Wytacznik musi by¢ w stanie zatrzymac catag maszyne w sytuacji awaryjnej!

Nacisniecie przetgcznika zatrzymania awaryjnego powoduje uruchomienie zatrzymania awaryjnego. Zasilanie
sterownika zostaje przerwane. Ponadto oprogramowanie sterujgce otrzymuje sygnat zatrzymania procesu roboczego.
Maszyna zatrzymuje sie natychmiast. Zatrzymanie awaryjne spowoduje utrate krokoéw przez silniki krokowe.
Nastepnie maszyna musi zosta¢ zresetowana! Aby anulowac¢ stan zatrzymania awaryjnego, nalezy obrocié
przetgcznik zatrzymania awaryjnego w prawo. Spowoduje to ponowng aktywacje systemu sterowania. Kontrolowane
zatrzymanie maszyny mozna uzyskac wytgcznie za pomocg oprogramowania sterujgcego. W przypadku korzystania z
narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik do frezowania lub wiercenia, ktoére posiada oddzielny
wiacznik/wytacznik i ktore NIE jest sterowane za pomocg komputera, nalezy upewni¢ sie, ze jest ono fachowo
potgczone z wytgcznikiem awaryjnym, na przyktad za pomocg jednostki przetaczajgcej dla odbiornikéw elektrycznych
(pozycja UE 10052, pozycja USA 10129). W przypadku niespetnienia tych wymagan, narzedzie prowadzone przez
system bedzie nadal dziata¢, mimo aktywacji wylgcznika awaryjnego, co moze prowadzi¢ do wysokiego ryzyka
obrazen ciata i szkdd materialnych! Do potgczenia urzadzenia Laser DL445 z modutem Switch-Box niezbedny jest
modut 2nd Layer Module (EU Item 10703, US Item 10703). W przypadku korzystania z produktéw innych firm, takich
jak inna ptyta gtéwna routera CNC, uzytkownik ponosi wytagczng odpowiedzialnos¢ za prawidtowe podtaczenie funkciji
zatrzymania awaryjnego do jednostki sterujacej DL445 / maszyny CNC. W razie jakichkolwiek pytan prosimy o

kontakt! Nasze dane kontaktowe mozna znalezé¢ na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".
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https://shop.stepcraft-systems.com/switch-unit-se-2300-for-electric-consumers
https://www.stepcraft.us/shop/product/10129-110v-remote-switchable-power-control-box-for-mm-1000-dremel-dewalt-woodburning-pen-17?search=10129
https://shop.stepcraft-systems.com/2nd-Layer-Module
https://www.stepcraft.us/shop/product/10703-switch-box-2nd-layer-module-for-laser-9?search=10703
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2 Opis

Laser umozliwia bezdotykowe grawerowanie roznych materiatbw bez koniecznosci wczesniejszego mocowania, a
takze jest w stanie wykonywaé mniejsze zadania ciecia. Intensywnos¢ lasera mozna regulowaé na komputerze,
zgodnie z wymaganiami zadania. Glowica laserowa jest dostarczana z solidnie przymocowanym okablowaniem.
Zewnetrzny wentylator glowicy lasera doprowadza powietrze uszczelniajgce do wnetrza gtowicy, co chroni soczewke
lasera przed zanieczyszczeniem. Ponadto, powietrze uszczelniajace dziata chtodzgco na diode laserowg. Szczotka
ochrony wizualnej eliminuje rozproszone $wiatto lasera. Zintegrowany czujnik punktu zerowego mozna fatwo wycofac.
Dopasowana jednostka sterujaca ma zintegrowany uktad wydechowy stuzacy do odprowadzania gazéw powstajgcych
podczas spalania elementu obrabianego. Spaliny sa filtrowane w obudowie sterownika. Za pomocag dodatkowego

weza wylotowego (pozycja UE 10093, pozycja USA 10093) mozna skierowaé spaliny na zewnatrz.

2.1 Zakres dostawy

1. Glowica laserowa

2
Jednostka sterujgca wraz z uktadem wydechowym \

2.
3. 15-pinowy kabel D-Sub (meski/zenski)
4. Etui na okulary i $ciereczka do czyszczenia
5. Okulary ochronne
1
e N

Zalecane akcesorium opcjonalne: Waz

powietrza wylotowego (pozycja 10093,

sprzedawany na ?etry)

Input

2.2 Zamierzony zakres zastosowania

STEPCRAFT DL445 to laser grawerujgco-tngcy do tatwego ciecia materiatéw obrabianych, opracowany z myslg o
uzytkownikach prywatnych (np. projektantach modeli). Nie nadaje sie do zastosowan komercyjnych. Zasadniczo jest
przeznaczony do uzytku z routerem CNC, ale DL445 zostat specjalnie zaprojektowany do instalacji i podtaczenia do
maszyn STEPCRAFT serii D i M.
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https://shop.stepcraft-systems.com/exhaust-air-hose-for-laser-dl445
https://www.stepcraft.us/shop/product/10093-exhaust-air-hose-for-laser-dl445-109?search=hose

STEPCRAFT.

3 Rysunki

3.1 Glowica lasera rysujgcego

Szczotka chronigca wzrok
eliminuje rozproszone Swiatto

lasera

@ Dziatajgca dioda LED
@ Wentylator powietrza
@ uszczelniajgcego diode

laserowg Waz powietrza

wylotowego

Zintegrowany przetgcznik dla czujnika
punktu zerowego i wigzki pozycjonujacej

Bezpieczna pozycja
przety

cznik

montazowa Przystona -
emitowane stad

e promieniowanie laserowe jest
czujnik punktu

zerowego
@ Suwak do zintegrowanego

przetgcznika dla

PL



54

Kanaly zasysajgce dym



STEPCRA

d

3.2 Rysunki Jednostka sterujgca

@ Wylacznik awaryjny
@ Przetgcznik na kluczyk
@ Waz powietrza

wylotowego

@ 15-stykowe gniazdo D-Sub
@ Ztgcze weza powietrza wylotowego

obudowy w celu wymiany filtra

@ Sruby do zdejmowania pokrywy
powietrza
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STEPCRAFT.

4 Konfiguracja i instalacja systemu
4.1 Warunki srodowiskowe

Ogolne ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa w miejscu pracy mozna znalez¢ w rozdziale "1.2 Ogolne ostrzezenia
dotyczace bezpieczenstwa". Produkt nadaje sie wylgcznie do pracy w suchych, wewnetrznych pomieszczeniach.
Produkt nalezy chroni¢ przed wilgocia. Wilgotno$¢ powinna miesci¢ sie w normalnych granicach dla wilgotnosci w
pomieszczeniach (40-60% rH). Idealna temperatura otoczenia dla systemu wynosi od 15°C do 25°C, odpowiednio od
59°F do 77°F. Nalezy szczegdlnie chroni¢ elektronike (gtowice lasera / jednostke sterujgca) przed przegrzaniem,
unikajac bezposredniego promieniowania stonecznego lub po$redniego nagrzewania w poblizu grzejnika. Srodowisko

urzadzenia powinno by¢ wolne od kurzu.

4.2 Podtaczanie lasera

zrodta zasilania. Podtgczenie narzedzia laserowego, gdy maszyna jest zasilana, moze spowodowaé
uszkodzenie elektroniki lasera.

. Narzedzie laserowe nalezy podtgcza¢ do maszyny CNC tylko wtedy, gdy nie jest ona podigczona do
A Caution

Jednostke sterujgca nalezy umiesci¢ w taki spos@b, aby zapobiec zgnieceniu lub zagieciu weza wylotowego
powietrza. Wytacznik awaryjny oraz, w stosownych przypadkach, dodatkowe urzadzenia zabezpieczajace muszg byé
zawsze fatwo dostepne. Sterownik i glowica laserowa korzystajg z napiecia zasilajgcego ptyty gtéwnej plotera CNC (5
V). Dodatkowe zasilanie jest zbedne. W przypadku korzystania z routera CNC innej firmy nalezy skontaktowac sie z
jego producentem w sprawie podigczenia. Zapobieganie niezamierzonemu uruchomieniu. Upewnij sie, ze przelgcznik
kluczykowy znajduje sie w pozycji OFF (0). Podtgcz jednostke sterujaca do maszyny (gniazdo D-Sub 15) za pomoca
15-stykowego kabla D-Sub. Patrz ponizsze przykiady:

Jednostka

DL445

D-Sub 15 )

SeriaD

D-Sub 15 )
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STEPCRA

d

Seria M
D-Sub 15 )
Jesli posiadasz ploter CNC innej marki, sprawdz dokumentacje zewnetrzng, aby podtaczy¢ laser do
UWAGA wyjscia danych konkretnego plotera CNC. W przypadku korzystania z produktéw innych firm, takich

jak inny ploter CNC
uzytkownik ponosi wytgczng odpowiedzialno$¢ za prawidtowe podtgczenie funkcji zatrzymania awaryjnego
do kontrolera DL445.

Nigdy nie nalezy celowo recznie mostkowac systemu bezpieczenstwa. Uzycie narzedzia laserowego do
czynnosci innych niz zamierzone moze spowodowac niebezpieczng sytuacje z wysokim
prawdopodobiernstwem odniesienia powierzchownych obrazen.

Przymocowa¢ gtowice lasera do systemu napinajgcego euro
43 mm maszyny STEPCRAFT lub odpowiedniego plotera CNC.
Nalezy zwrdci¢ uwage na przetgcznik bezpieczenstwa pozycji
montazowej. Wytgcznik bezpieczenstwa jest wcisniety tylko

wtedy, gdy gtowica lasera jest prawidlowo zamontowana.
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4.3 Konfiguracja lasera przy uzyciu WinPC-NC

Otworz WinPC-NC. Przed wprowadzeniem jakichkolwiek
zmian nalezy
Kliknij

utworzy¢é kopie zapasowa biezacego

profilu. Parametry - Zapisz profil, a nastepnie

wprowadz rozpoznawalng nazwe profilu (na przyktad
20210823_M700_Milling). Kliknij Save (Zapisz), aby zapisac

plik.

Zapisanie tego profilu umozliwi szybki powr6t do profilu

frezowania ze wszystkimi jego ustawieniami.

Teraz powtdrz poprzedni krok, ale wybierz nazwe, ktéra
bedzie identyfikowaé drugi profil jako profil lasera (na
przyktad 20210823 _M700_Laser).

Profil ten bedzie teraz uzywany do zapisywania
parametréw, ktére nalezy ustawi¢ w celu zapewnienia

prawidtowego dziatania narzedzia laserowego.

Kliknij Parametr & aby otworzy¢ ustawienia, a nastepnie
przejdz do: Ustawienia podstawowe - Kreator sygnatu. Aby
dostosowac¢ ustawienia w tym menu, nalezy wykonac
nastepujgce czynnosci;

Znajdz zgdang funkcje Inputs (1) na goérnej liscie.
Nastepnie kliknij warto$¢ Pinning - zostanie ona

podswietlona.

Wybierz pin (2), ktéry ma by¢ przypisany do funkcji.
Potwierdz wybor, klikajgc przycisk Akceptuj (3).
Procedura regulacji na dolnej liscie wyjs¢ jest identyczna.

Dostosuj wartosci zgodnie z tabelg po prawej stronie.

Kliknij ===~ aby wszystko zapisac.
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 Parameters

Coordinates | Tools | Misc. parameters = Technology Import Formats | Basic Settings

Speed control Monitoring Display/Operati
Ports X-Axis Y-Axis 2Z-Axis Equipment Dimensions Homing

Technology Tools
Przejdz do Ustawien podstawowych - Sprzet. Aktywuj Laser, Cylindrical axis 7| Length measurem
) L. A : Tangentional cutting | Automatic Tool Ch
Pomiar dlugosci i kompensacja oraz dodatkowo Blok
) . ) . | Surface block
powierzchni. Kliknij ®=e=- 30 Printig Sensor piate
I Laser <:\fD 30 Tools
Srinding
4th axis
+| Macros
© Parameters x
Coordinates | Tooks = Msc. parameters Technology  Import Formats | Basic Settings
Ports X-Axis Y-Axis Z-AXS Equpment Dimensions Homing Jog Signal Wizard Spindle
Speed control Monitoring Display/ Operation Sensor
1221 Suface sensor = LPT1Pin10
Surface block
z
PrzejdZ do Ustawienia podstawowe - Czujnik. Wprowadz 1 e loc =
mm jako wartos¢ Surface block. To ustawienie . - o
zapobiegnie kolizji lasera ze stolem maszyny. Warto$é ta Ostsancaepte-wetpioon | ©— 2 | =0 || 22 [
Edgelength = 3.00 mm
. , P . . . .. e probe diameter | —3.00 mm
moze by¢ pézniej nieznacznie skorygowana. Kliknij ®se- ) ==
i o Ok
ok X abort & save...
Wigczy¢ zintegrowany czujnik punktu zerowego narzedzia e st ~
. . L . X 0.000 = - ol a
laserowego (potozenie dolne). Otwdrz menu Jog w WinPC- Y oo o El e
A T ox+ A
Z 0.000 ~0
e L . . ¢ =
NC. Kliknij ~" lub nacisénij klawisz F5 na klawiaturze. ¢« > >
T L ¥ d X
T X 0.000 L LV SR | Z+ s -9
e . , . , Y 0.000
Kliknij przycisk Przesun do - Zablokuj - punkt zerowy Z. O$ Z Rl 2 0.000 -
~0
obnizy sie do momentu wyzwolenia czujnika punktu
ol J & Moot P e
zerowego narzedzia laserowego. e = i P o e
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Sprawdz, czy szczotka do ochrony wzroku dotyka
powierzchni. Szczotki musza dotyka¢ powierzchni, aby
unikng¢ rozproszenia Swiatla. Jesli szczotka nie dotyka
powierzchni, nalezy odpowiednio dostosowac¢ warto$¢ bloku

powierzchni. Kliknij ===

Wigczenie wyboru profilu podczas uruchamiania WinPC-NC

moze by¢ przydatng funkcja.

JurL Furmniats | Basic Settings

ot | Dimensans | Homing ng Signal Woard | Spindie
Display/Operation Sensor

Y
Offset sensor plate - workpiece | *—_ 000 000
Edgelength = 3.00 mm
Edge probe diameter | — 300 ' mm
Contact spaea | 010 mms
W ox X Abort

+ 100 mm

+__ 000 | mm

H save...

© Parameters

Coundiiales | Tools | Mc. paranmters | Teduivgy | Biporl Formals | Basic Settings

Przejdz do Ustawienh podstawowych - Wyswietlacz/Obstuga.

Aktywuj Zarzadzanie profilami po uruchomieniu. Kliknij ==

Aby aktywowac¢ narzedzie laserowe, przejdz do zaktadki

Technologia - Laser i aktywna opcja Uzyj lasera.

Kliknij s

W Ok

. Narzedzie laserowe jest teraz gotowe do

Zapisz ustawienia, nadpisujac wczesniej utworzony profil lasera.
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4.4 Konfiguracja lasera przy uzyciu UCCNC

Aby zintegrowac¢ narzedzie laserowe z UCCNC, mozna uzy¢ Multi-Installer i postepowac¢ zgodnie z kreatorem
instalacji. Niniejsza instrukcja zaktada, ze program UCCNC zostat juz zainstalowany na komputerze. Jesli tak nie jest,
nalezy zapoznac sie ze skrdcona instrukcjg obstugi UCCNC, ktérg mozna znaleZz¢ na naszej stronie internetowe;:

https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals.

Aby rozpocza¢ instalacje, otworz plik
setup.exe z uprawnieniami administratora.
W zaleznosci od wersji, plik moze nosi¢
nazwe Stepcraft_Multi-Installer_VX.X.exe.
Plik znajduje sie na kluczu sprzetowym
USB otrzymanym od firmy STEPCRAFT.
Przed zainstalowaniem wtyczki lasera
nalezy zamkna¢ inne aplikacje. Postepuj
zgodnie ze  wskazowkami  kreatora

instalacji, az dojdziesz do kroku

umozliwiajacego wybor serii urzadzenia.

UCCNC is a machine control software that has
been adjusted and optimized especially for
STEPCRAFT CNC systems and tools. If you are
installing from the USB flash drive the installer will

PO Wybranlu Ser” urZadZen'a ZlgnoruJ copy your license file to the UCCNC folder

przyciski Krok 1 i Krok 2, a nastepnie kliknij Step 1 Step 2

przycisk Dalej.

This will open a new window for installing this
software. Click Install UCCNC to start installation

Wybierz typ urzadzenia. Kliknij przycisk Next g

Multi-Installer

Wybierz opcje Laser Tool i postepuj

zgodnie ze wskazéwkami kreatora

01  Install UCCNC & License Please select the Stepcraft profiles for your current tools

InStaIaCJI PO Zakonczenlu InStaIaCJI na tnstal Steperaft Profiles ~[] M.700 General Use M.700 Laser Profile Works for
L. L. . ., . Install Vectric postprocessors _[] M.700 3D Printer
pUIpICIe powinien pojawic  sig¢  nowy Install 3D Printer Software Laser Screenset
. ) [0 M.700 Oscillating Knife §ett|rgs and Sensor Macros
Symbol. UZy] tegO Skl’(’)tU, aby O'[\Norzyé Manuals and Example Files (451 MB)
UCCNC z aktywowanym profilem lasera.

Od wersji 3.6 w UCCNC zintegrowana A

jest funkcja bezpieczenstwa, ktora IMPORTANT!
wymaga pOdania kodu = | New safety measures are set on UCCNC
¥ Cycle Start and Spindle Start are now passcode protected
bezpieczeﬁstwa pl’ZEd podaniem ETEPCRAFET The default passcode is 9999
. . If you want to change the passcode or disable this feature
sygnatu wigczenia wrzeciona. Kod de- on UGCNC click on

Multi-Installer e ———

Passcode 9999 Use Passcode [



https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

awaryjny to 9999. Opcje te mozna
aktywowac/dezaktywowa¢ w menu
Konfiguracja - 1/0 Setup lub wybrac

wiasny kod.
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Jesli uzywasz starszej wersji UCCNC, znajdziesz plik o nazwie Screensetinst.exe. Otwoérz plik z uprawnieniami administratora i

postepuj zgodnie z instrukcjami instalacji, aby zainstalowac profil lasera.

Uzycie nowego skrotu na pulpicie do
otwarcia UCCNC automatycznie
wyswietli dodatkowe okno - wtyczke

lasera.

4.5 Oprogramowanie innych firm
Jesli chcesz korzysta¢ z oprogramowania, ktére nie zostato stworzone lub sprzedane przez STEPCRAFT, upewnij sie,
ze jest ono kompatybilne z Twoim systemem przed pierwszym uzyciem. Dotyczy to oprogramowania takiego jak

"Image2gcode”. W razie jakichkolwiek pytan nalezy skontaktowac sie z producentem oprogramowania.

5 Dziatanie

5.1 Uruchomienie i bezpieczna obstuga

Urzadzenie i wszystkie podigczone komponenty musza by¢ prawidtowo okablowane i znajdowaé sie w idealnym stanie.

Operator musi w petni przeczytac i zrozumie¢ catg dokumentacje maszyny CNC, Laser DL445 i odpowiednie instrukcje.
Ponadto operator musi by¢ zaznajomiony z obstugg systeméw CNC i oprogramowania CNC. Miejsce pracy musi byé
zgodne z obowigzujgcymi przepisami i regulacjami danej branzy. Zawsze nalezy mie¢ pod reka prawidtowo

konserwowang i kontrolowang gasnice. STEPCRAFT zaleca gasnice Halotron lub wielofunkcyjng gasnice chemiczna.

Nalezy zawsze upewnic sie, ze szczotki gtowicy lasera dotykajg powierzchni przedmiotu obrabianego. W
przeciwnym razie rozproszone promieniowanie moze wydostac sie poza obszar roboczy. Nigdy nie dotykaj szczotek w
jakikolwiek sposéb podczas pracy (dioda kontrolna Swieci sig).
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5.2 Testowanie wyltgcznika zatrzymania awaryjnego

Usung¢ wszelkie materiaty odblaskowe z obszaru roboczego pod gtowicg lasera. Aluminiowy stot z
rowkiem T musi by¢ catkowicie przykryty drewniang plyta. Material odblaskowy moze powodowac
niekontrolowane promieniowanie rozproszone, ktére moze by¢ szkodliwe dla oczu lub skory.

Konieczne jest przetestowanie wytgcznikéw awaryjnych maszyny CNC i lasera przed uzyciem produktu. Co wiecej,
wylgcznik obstugiwany kluczem musi by¢ w petni funkcjonalny. Nalezy upewni¢ sie, ze mozna wyciggna¢ wtyczke
zasilania w przypadku, gdy wytgcznik awaryjny nie dziata zgodnie z oczekiwaniami. Uruchom zadanie (patrz "5.3
Uruchamianie zadania testowego"), a nastepnie natychmiast naci$nij wylgcznik awaryjny jednostki sterujgce;.
Urzadzenie i laser muszg sie natychmiast zatrzymac. Dioda LED pracy powinna sie wytaczy¢. Powtérz te procedure i
przetestuj wytacznik awaryjny maszyny CNC. Nigdy nie uzywaj lasera, jesli wylacznik awaryjny lub wytgcznik
sterowany kluczem nie dziata. Wylacznik musi by¢ w stanie zatrzymac catg maszyne w sytuacji awaryjnej! Narzedzie

laserowe, ktérego nie mozna zatrzymac za pomoca wytgcznika kluczowego, nalezy uznac za niebezpieczne i naprawic.

5.3 Rozpoczecie zadania testowego

Plik zadania testowego mozna pobra¢ za posrednictwem tego tgcza https://www.stepcraft-systems.com/service/laser-
test.nc lub utworzy¢ samodzielnie. Uzyj edytora tekstu, takiego jak Notepad++ lub Edytor Windows, aby utworzy¢ plik o
nazwie laser-test.nc z ponizszym kodem. Program wigczy laser, przesunie gtowice lasera w formie kwadratu (diugos¢
boku 40 mm). Dioda LED pracy zaswieci sie podczas zadania, aby pokaza¢ aktywny status. Po zakonczeniu zadania

laser i dioda LED ponownie zgasna.

G-Code laster-test.nc

G21
Ga1
M3
M10 Q128 Ogoblne ustawienia mocy narzedzia
laserowego w programie NC:
. Ustawienia Poziom mocy
Y40.00000 ; zasilania dla
000 X40.00000 ; Posuw G-Lode
Q64 25%
G1 F500.000 Y-40.00000
Q128 50%
G1 F500.000 X-40.00000
Q192 75%
Q255 100%
M11
M5
M30

Ponizsze kroki sg wymagane do korzystania z lasera:

1. Nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne.

Zamontuj laser zgodnie z opisem w sekcji "4.2 Podlaczanie lasera".
Uruchom oprogramowanie sterujgce maszyny CNC.

Domowe urzadzenie.

a b~ 0N

Umies¢ i zamocuj odpowiednig ptyte na urobek / obrabiany przedmiot (materiat nieodbijajgcy swiattal).
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6. Zataduj program (uzyj pliku laster-test.nc dla zadania testowego).
7. Przesun portal do przyblizonej pozycji poczatkowej zgodnie z obrabianym przedmiotem.

8. Wiacz przetacznik sterowany kluczykiem.
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9. Ustaw zintegrowany czujnik punktu zerowego w pozyciji
srodkowej, aby aktywowaé wigzke pozycjonujaca.
Glowica lasera powinna znajdowac¢ sie okoto 20 mm
nad obrabianym przedmiotem, aby umozliwi¢ dobre
skupienie lasera. Laser pozycjonujacy jest laserem

klasy 2, poréwnywalnym do wskaznika laserowego.

10. Teraz przejdz do zgdanej pozycji X / Y, uzywajac belki
pozycjonujacej jako znacznika celu. Ustaw punkty zerowe

przedmiotu obrabianego dla X i Y.

11. Aktywuj zintegrowany czujnik punktu

zerowegdo (dolna pozycja).

Jog
2 x
12.a) Rozpocznij pomiar dtugosci 2/ Y
narzedzia w WinPC-NC, poruszajgc = J
sie po menu w nastepujgcy sposob:

0.000
0.000
0.000

N BN

X |ICj|A] T X

£33 WinPC-NC USB

e Otwdrz menuJog

e Przenies sie do... &

Umsch+F3

0w N

e Blok - punkt zerowy Z
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Park position F9

Jog F5
Joystick jogging
Initialize the machi F8

Select tool...
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12. b) Uruchom pomiar dtugos$ci narzedzia w

UCCNC za pomocg przycisku TLS:

13. Teraz ustaw punkt zerowy przedmiotu obrabianego dla osi Z za

pomoca przycisku : UCCNC: WinPC-NC:

Szczotka do ochrony wzroku musi dotykac obrabianego materiatu podczas pracy, aby unikng¢
promieniowania rozproszonego.

O

14. Dezaktywuj zintegrowany czujnik punktu zerowego,
ponownie przesuwajgc przetacznik w gérne potozenie.
Wazne jest, aby sprawdzi¢, czy szczotki dotykaja
powierzchni! Jesli tak nie jest, nalezy odpowiednio

przesung¢ o$ Z i ustawi¢ nowy punkt zerowy osi Z

przedmiotu obrabianego.

O
15. Uruchomi¢ program. Narzedzie laserowe rozpoczyna
prace, a dioda LED pracy wigcza sie (obraz jest tylko
reprezentacja!). Maszyna porusza sie po
zaprogramowanym kwadracie 40 x 40 mm. Po

zakonczeniu pracy laser wylacza sie (dioda LED pracy

gasnie).
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5.4 Ustawienia zasilania, podawania i cyklu

W zaleznosci od indywidualnego przypadku zastosowania, istniejg trzy parametry, ktére nalezy dostosowa¢ w celu

uzyskania najlepszych wynikdéw ciecia i grawerowania. Wiele zadan dziata najlepiej przy niskich predkosciach

posuwu, maksymalnej mocy i wielu cyklach ciecia. Z drugiej strony, niektére materiaty i zadania wymagaja wyzszych

predkosci posuwu, nizszych ustawienn mocy i tylko jednego cyklu cigecia. Grawerowanie zawsze musi by¢ wykonane w

jednym cyklu. Parametry te mozna tgczy¢ na r6zne sposoby. Dlatego konieczne jest przeprowadzenie testow przed

faktycznym rozpoczeciem pracy. Na przyktad wilgotnos¢ drewna moze sie rézni¢ i prowadzi¢ do znaczgco réznych

wynikéw grawerowania.

Oto kilka praktycznych zasad:

Ze wzgledu na wyzsza absorpcje Swiatta, zwykle tatwiej jest cig¢ ciemniejsze materialy (w poréwnaniu do jasniejszych).
Materiaty o niskiej temperaturze topnienia zazwyczaj wymagajg mniejszej mocy i cykli ciecia.

Grawerowanie musi by¢ wykonane w jednym cyklu.

Sprawdz sktad materiatu. Kazdy materiat ma swojg wtasng charakterystyke, a niektére materiaty sg trudne do ciecia
Model DL445 nie jest przeznaczony do ciecia metali.

W przypadku pracy z cienkimi materiatami, takimi jak papier, karton i ptyty winylowe, szybsze tempo podawania i

niska moc zapewnia lepsze rezultaty.

Nalezy zachowac ostrozno$¢ w przypadku tworzyw sztucznych i pianek, poniewaz moga one wydzielac

niebezpieczne opary podczas spalania przez laser. Nalezy wczesniej zapoznac sie z wkasciwosciami materiatow.

e Warning ma powazny wptyw na zdrowie, poniewaz podczas grawerowania / ciecia laserowego PVC emitowane sg

Nie kazdy materiat nadaje sie do grawerowania / ciecia laserowego. Na przyktad, obrébka termiczna PVC

toksyczne gazy i kwas solny. Przed obrébkg materiatu nalezy skontaktowac sie z jego producentem, aby
upewnic¢ sie, czy materiat nadaje sie do obrobki termiczne;j.

5.4.1 Wycinanie konturu

Zasadniczo najlepszym sposobem okreslenia mocy, predkosci posuwu i liczby cykli jest przetestowanie réznych

kombinacji na pozostaltym materiale obrabianego przedmiotu. Dotyczy to wiekszosci materialtdbw. Aby pomdc w

znalezieniu odpowiedniej kombinacji tych wartosci, firma STEPCRAFT przygotowala tabele na nastepnej stronie, ktérg

mozna wykorzysta¢ jako pierwszy punkt odniesienia. Aby zaspokoi¢ indywidualne potrzeby, mozna zmienia¢ wartosci

parametréw, az do uzyskania pozadanych wynikéw. Jesli na przyktad pracujesz ze szkiem akrylowym, zacznij od

wyzszej predkosci posuwu i nizszej mocy, az zobaczysz satysfakcjonujacy wynik. Nastepnie nalezy sprébowaé

zwiekszy¢ predkos¢ posuwu i liczbe cykili.
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Id

Test przy 100% mocy
Materiat (A-2) Pc\;gu Cykle é\\;v\%r#llg ?'g:céfeﬁl: Komentarze
[mm/s]

Szkio akrylowe, czarne, nieprzezroczyste 3 5 10 1 -
mm
Szkto akrylowe, pomaranczowe, - - Mozliwe tylko grawerowanie
nieprzezroczyste 3 mm
Szkto akrylowe, pomaranczowe, 1 6 4 Powolny
przezroczyste 3 mm
Akrylowe szkto precyzyjne czarne, 5 10 3 -
nieprzezroczyste 1 mm
Paski z tektury falistej grube 12 2 1 -
Paski z tektury falistej 13 2 1 -
Decoflex veener: jesion, mahon, buk, brzoza,

7 5 3 -
klon, dab
Decoflex veener: Drzewo wisniowe - - Mozliwe tylko grawerowanie
Plyta piankowa czarna, czarny rdzenn 5 mm 22 4 2 Materiat kurczy sie
Ptyta piankowa biata, rdzen biaty 5 mm - - Mozliwe tylko grawerowanie
Klasyczna sztywna ptyta piankowa Forex 7 5 3 -
Szary karton gtadki 1,5 mm - - Mozliwe tylko grawerowanie
Szary karton gtadki 2 mm - - Mozliwe tylko grawerowanie
Szary karton gtadki 2,5 mm - - Mozliwe tylko grawerowanie
Kraftplex 0,8 mm 6 3 1 >
Kraftplex 1,5 mm 5 5 1 -
Kraftplex 3 mm 2 5 3 -
Materiat z widkna skoérzanego powlekany na - - Mozliwe tylko grawerowanie
czarno 1,5 mm
Materiat z wiékna skérzanego powlekany na - - Mozliwe tylko grawerowanie
czerwono 1,5 mm
Naturalny korek polerowany 5 mm - - Mozliwe tylko grawerowanie
Korek naturalny niepolerowany 2 mm - - Mozliwe tylko grawerowanie
Mata do punktowania z litej gumy, czarna, 3 - - Mozliwe tylko grawerowanie
mm
Guma gabczasta 2 mm 10 5 3 Materiat kurczy sie
Kolorowa guma gagbczasta 2 mm 20 2 3 Materiat kurczy sie
Filc welniany czarny 1 mm - - Nieodpowiedni materiat
Filc wetniany biaty 1 mm 20 5 5 Czarne krawedzie

Niniejsza tabela stanowi jedynie wskazowke! Nalezy pamieta¢ o dostosowaniu parametrow do indywidualnych potrzeb, ktére moga
sie r6zni¢ w zaleznosci od sktadu materiatu, jakosci materiatu, a takze stanu samego lasera.

5.4.2 Wycinanie konturu: Proces CAM CNC

e Aby wycia¢ kontur, zdecydowanie powinienes juz przeprowadzi¢ testy i znalez¢ odpowiednie parametry. Oznacza

to, ze powinienes wiedzie¢, ktore ustawienie mocy, predkosci posuwu i liczby cykli prowadzi do dobrego wyniku

ciecia.

e Zaladuj plik DXF z okreslonym obrysem do wybranej aplikacji CAM.
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e Utwérz narzedzie o $rednicy 0,1 mm i posuwie 0,01 mm w bibliotece narzedzi.
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e Parametr posuwu poziomego jest rowny posuwowi narzedzia laserowego i powinien miesci¢ sie w zakresie od 1
s d0 50

lasera. Zalecamy stosowanie wartosci od 20% (wartos¢ 51) do 100% (wartos¢ 255).

Ustaw wczesniej znaleziong predkos¢ posuwu. Obroty na minute sg uzywane do okreslenia mocy

mm/s.

e Aby ustawic liczbe cykli, mozna zastosowac pewng sztuczke: Ustaw dosuw na 0,01 mm. Grubo$¢ materiatu
nalezy teraz ustawic tak, aby odzwierciedlata liczbe potrzebnych cykli - ignorujac rzeczywistg grubos¢ materiatu.

Jesli potrzebujesz 4 cykli, ustaw grubos¢ na 0,04 mm. Jesli potrzebujesz 6 cykli, ustaw grubos¢ na 0,06 mm.

« Upewnij sie, ze wysokos$¢ bezpieczenstwa i robocza sg ustawione na 0, aby uniknaé utraty kontaktu szczotek

laserowych z powierzchnig, a tym samym ucieczki rozproszonego Swiatta lasera.

* Wygeneruj Sciezke narzedzia i zapisz kod G. WYyslij kod do oprogramowania CNC i rozpocznij zadanie

zgodnie zinstrukcjami zawartymi w sekcji "5.3 Rozpoczynanie zadania testowego".

5.4.3 Grawerowanie obrazu

Przed rozpoczeciem grawerowania nalezy skalibrowa¢ narzedzie laserowe. Narzedzie nalezy skalibrowac dla
kazdego materialu, poniewaz kazdy material wymaga innych ustawien lasera w celu osiagniecia dobrych wynikow. W
przypadku zadan grawerowania STEPCRAFT zaleca wykonanie dwdch automatycznych scenariuszy testowych: testu

podawania kontrastu w czerni i testu w skali szarosci. Zachecamy do pobrania obu plikdw testowych:

Test podawania czarnego Test w skali szarosci
kontrastu
https://www.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft-systems.com/
service/black-contrast-feed-test.nc service/grey-scale-test.nc

Powodem przeprowadzenia testu posuwu z czarnym kontrastem jest ustalenie wymaganej predkosci posuwu (przy
maksymalnej mocy) w celu uzyskania dobrych wynikéw na danym przedmiocie obrabianym. Podczas testu laser

wypali wiele linii w materiale. Program powoli zwieksza posuw z 6 do 44 Im wolniej laser przesuwa sie po

mm/s*
obrabianym przedmiocie, tym ciemniejsza bedzie linia. Szybszy posuw zapewni jasniejsza linie. Optymalny posuw to
najwyzsza predkos¢, ktéra nadal wypala czarne linie w materiale. Tabela na nastepnej stronie przedstawia predkosci, z

jakimi bedzie wykonywany test.
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Id

Test podawania czarnego
kontrastu
Krok Pasza Pasza Krok Pasza Pasza
[mm/s] [mm/s]
1 F360 6 11 F1560 26
2 F480 8 12 F1680 28
3 F600 10 13 F1800 30
4 F720 12 14 F1920 32
5 F840 14 15 F2040 34
6 F960 16 16 F2160 36
7 F1080 18 17 F2280 38
8 F1200 20 18 F2400 40
9 F1320 22 19 F2520 42
10 F1440 24 20 F2640 44

Po znalezieniu odpowiedniego kanatu nalezy edytowac plik grey-scale-test.nc. Domysinie feed w pliku jest ustawiony na
F1200. Jesli twoja wartosé rézni sie od tej, mozesz uzy¢ funkcji Wyszukaj/Zamien w edytorze tekstu. W ten sposéb
mozna zmieni¢ wszystkie wpisy jednoczesnie. Otwoérz plik grey-scale-test.nc w darmowym Notepad++ lub Edytorze

Windows.

- a

Find.

Notatnik ++
Kliknij Wyszukaj - Zamien lub uzyj skrétu CTRL - H. r

Nastepnie wprowadz F1200 w polu Znajdz co.

Wprowadz swdj kanat do pola wprowadzania Zastgp.
Replace

Find

Kliknij przycisk Zastgp wszystko, a nastepnie zapisz i zamknij plik.

gre — wiez  per bandwidth of power) ~

Edytor Windows & o
Kliknij Edytuj - Zamien lub uzyj skrétu CTRL - H. Z
Nastepnie wprowadz F1200 w polu Znajdz co. geg “w' :H
Woprowadz swoj kanat do pola wprowadzania Zastap. fi’i - l

3L
Kliknij przycisk Zastgp wszystko, a nastepnie zapisz i zamknij plik. gg} ﬁ A ==

Cancel
Ge1 vg [Match case

A1 V-1 (] Wrep around
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Teraz nalezy uruchomic test skali szarosci, ktéry ma na celu pomdc w znalezieniu odpowiedniego ustawienia mocy
dla narzedzia laserowego (dla danego elementu obrabianego). Test polega na wypaleniu r6znych odcieni szarosci w
postaci kwadratéw o wymiarach 10 x 10 mm na obrabianym przedmiocie. Pierwszy kwadrat zostanie wypalony z
moca 10%, a ostatni z mocg 100%. Na podstawie tej gradacji mozna podja¢ decyzje o odpowiednim poziomie mocy /

spektrum mocy.

10% 100%

Zachecamy do pobrania tego zdjecia w celu przeprowadzenia testu grawerowania obrazu.

Marilyn

https:/iwww.stepcraft-systems.com/service/marilyn.jpg

To zdjecie pokazuje szeroki zakres odcieni szarosci, co pozwala na dobra reprodukcje. Aby przekonwertowac¢ obraz
na kod G, mozna uzy¢ wtyczki lasera wbudowanej w UCCNC lub alternatywnie darmowego oprogramowania, takiego jak
Image2gcode. Edycja dostepnych parametrow. Nastepujace parametry nalezy dostosowac, aby uzyska¢ rozsgdny
wynik: wysokos¢ i szerokos$¢ przedmiotu obrabianego, wspétczynnik proporcji, odlegtosé skanowania poziomego lub
ukos$nego, predkosé posuwu, punkt poczgtkowy i widmo mocy. Poniewaz szybko$¢ posuwu i widmo mocy zostaly juz
okres$lone, nalezy jedynie dokonaé wyboru pozostatych parametrow zgodnie z wkasnymi preferencjami. Utwérz kod G i

zataduj go do oprogramowania CNC.

6 Dane techniczne

6.1 Dane ogolne

Nieruchomos¢ Wartosc¢
Glowica lasera @ [mm] 55
Wysokos¢ gtowicy lasera [mm] 83
@ uchwytu narzedzia (szyjka 43
euro) [mm]

Diugos¢ weza powietrza 1500
wylotowego [mm]

Masa catkowita [kg] 2,36
Dhugos¢ fali [nm] 445
Glebokos¢ ciecia [mm] ~0,1
Typ diody LED
Klasa lasera 4
Maksymalna moc netto [W] 3,0
Napiecie robocze [V] 15 - 30
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Dodatkowe funkcje

Zintegrowane uszczelnienie i przeptyw
powietrza wylotowego
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Id

6.2 Przypisanie pindw Sub-D 15 Sygnaty wejsciowe

Sygnat Szpilka

30V vce |

GND 2

+5V &

Nie przypisano 4

Nie przypisano 5

Praca aktywna 6 8 1
PWM 7

Zintegrowany czujnik dtugosci ! 8

narzedzia 1 15 9
30V VCC 9

GND 10

Wytgczenie (zatrzymanie Co11

awaryjne) ‘

Nie przypisano L12

Laser wiaczony/wytaczony 13

Sygnat przelgczania L 14

Nie przypisano 15

7 Pakowanie i przechowywanie
7.1 Transport

Nalezy upewni€ sig, ze laser nie jest narazony na silne wstrzasy podczas transportu. Moze to prowadzi¢ do niepozadanych

wibracji. W razie potrzeby urzadzenie nalezy transportowac¢ w odpowiednim pojemniku.

7.2 Opakowanie
Jesli nie chcesz ponownie uzywaé materiatéw opakowaniowych produktu, oddziel je zgodnie z warunkami utylizacji na

miejscu i zanie$ do punktu zbidrki w celu recyklingu lub zutylizuj.

7.3 Przechowywanie

Jedli laser i jednostka sterujgca nie beda uzywane przez dluzszy czas, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce kwestie
dotyczace przechowywania:

e Produkt nalezy przechowywac¢ wytacznie w zamknietych pomieszczeniach.
e Chroni¢ produkt przed wilgocia, zamoczeniem, zimnem, goracem i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.
e Produkt nalezy przechowywac bez kurzu (w razie potrzeby przykryc).

* Miejsce przechowywania nie moze by¢ narazone na wibracje.
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8 Konserwacja i usterki ® &

8.1 Ogolna konserwacja

niebezpiecznych sytuacji. Zalecamy, aby wszystkie prace konserwacyjne byty wykonywane przez serwis
STEPCRAFT.

Q Caution Konserwacja zapobiegawcza wykonywana przez osoby nieupowaznione moze prowadzi¢ do powaznych,

Przed uruchomieniem systemu CNC nalezy upewni¢ sie, ze maszyna jest w doskonatym stanie technicznym i dobrze
utrzymana. Zawsze upewnij sie, ze maszyna jest wylgczona, jesli chcesz wykonaé prace regulacyjne lub
konserwacyjne. W tym celu nalezy odtgczy¢ wtyczke zasilania. Upewnij sie, ze narzedzia sterowane systemowo z
wilasnym zasilaniem réwniez sg wytaczone! Wytgcz przelacznik kluczykowy (0) i odigcz kabel D-Sub, aby uniknaé

nieoczekiwanego uruchomienia. Nalezy uzywac¢ wytacznie narzedzi wysokiej jakosci.

8.2 Czyszczenie

A Warning Podczas czyszczenia sprzetu sprezonym powietrzem nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne, aby zapobiec
urazom oczu.

to: benzyna, czterochlorek wegla, chlorowane rozpuszczalniki czyszczace, amoniak i domowe detergenty

Niektore srodki czyszczace i rozpuszczalniki uszkadzajg plastikowe czesci i/lub powtoke. Niektére z nich
A Caution enz :
zawierajace amoniak.

A Caution | Dalsze korzystanie z narzedzia w stanie niekonserwowanym spowoduje jego trwate uszkodzenie.

Z urzgdzeniem DL445 nalezy obchodzi¢ sie ostroznie, aby zapewnié¢ jego dtuga zywotnos¢. Regularna konserwacija
ma znaczacy wplyw na zywotno$¢ produktu. Produkt nalezy czesto czysci¢ wilgotng szmatka. Zalecamy stosowanie
zestawu czyszczacego STEPCRAFT (pozycja UE 12391).

Prace konserwacyjne i pielegnacyjne nalezy wykonywac co cztery godziny pracy. W zaleznosci od nagromadzenia pytu,
wnetrze lasera nalezy czysci¢ delikatnie sprezonym powietrzem. Otwory wentylacyjne i dzwignie przetacznikéw muszg
by¢ wolne od ciat obcych. Nie nalezy prébowac¢ czysci¢ ich za pomoca ostro zakonczonych przedmiotow. Nalezy
upewnic¢ sie, ze do systemu wentylacji nie przedostaja sie grube widry i jak najmniej pytu. Filtr drobnych czastek
nalezy sprawdza¢ co trzy miesigce, aby zapewni¢ skuteczng redukcje zanieczyszczenia drobnym pylem. Aby

sprawdzic filtr, wykonaj nastepujace czynnosci:

Odkre¢ Sruby jednostki sterujacej ("3.2 Rysunki jednostki
sterujacej"), a nastepnie zdejmij obudowe. Teraz sprawdz

filtr i ocen jego odbarwienie.

Jesli filtr odbarwi sie na ciemnoczarno, nadszedt czas, aby
go wymieni¢. Czes¢ zamienng mozna kupi¢ w naszym

sklepie internetowym (pozycja 10582).

Kolejng oznaka koniecznosci wymiany filtra moze byc¢

znacznie zmniejszony przeplyw powietrza wylotowego

podczas pracy.
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8.3 Usterki
Jesli wystgpi usterka lub awaria, ktéra moze spowodowaé obrazenia ciata lub zniszczenie mienia, nalezy natychmiast

zatrzymac system za pomocg wytacznika awaryjnego.

W przypadku lekkich usterek nalezy zatrzymac urzadzenie za pomoca oprogramowania sterujgcego w zwykly sposéb.
Jesli usterki nie moznausungé¢ samodzielnie, nalezy skontaktowac¢ sie z nami, podajac jej przyczyne.

Nasze dane kontaktowe mozna znalezé na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".

9 CzesSci zamienne

Wktad filtrujgcy (pozycja 10582) mozna kupi¢ osobno. Aby zaméwic te czes¢, skontaktuj sie z nami bezposrednio lub
skorzystaj z naszego sklepu internetowego. Nasze dane kontaktowe mozna znalezé na okfadce lub w rozdziale "10

Kontakt".

10 Kontakt

Kraj zakupu STEPCRAFT Adres Telefon i e-mail Zarzadzanie
Niemcy i reszta STEPCRAFT 5A8”7ggr,\feer']'§ezn +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
Swiata GmbH & Co. KG Niemcy info@stepcraft-systems.com Peter Urban

151 Field Street
Torrington, CT 06790
USA

+1 203 556 1856

info@stepcraft.us Erick Royer

USA i Kanada Stepcraft Inc.

11 Ograniczona gwarancja producenta

Oprocz gwarancji prawnej STEPCRAFT oferuje gwarancje producenta na urzgadzenia wiasnej produkcji. W mato
prawdopodobnym przypadku gwarancji na produkt innej firmy, zastosowanie bedzie miata gwarancja indywidualnego

producenta. Kliknij te linki / kody QR, aby zapozna¢ sie z warunkami naszej gwarancji producenta.

Angielski UE Angielski USA

[

[=]

=]k

https://shop.stepcraft-systems.com/
Warunki gwarancji

https://shop.stepcraft-systems.com/
Gwarancja producenta

https://www.stepcraft.us/warranty
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STEPCRAFT.
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STEPCRAFT GmbH & Co KG

An der Beile 2
58708 Menden (Sauerland)
Niemcy

tel: +49 (0)2373/17911 60
mail: info@stepcraft-systems.com
net:  www.stepcraft-systems.com

STEPCRAFT Inc.

151 Field Street
Torrington, CT 06790
Stany Zjednoczone

tel: +1(203) 556 18 56
mail: info@stepcraft.us
net:  www.stepcraft.us
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