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Tres¢ niniejszej instrukcji stanowi wiasnos¢ intelektualna firmy STEPCRAFT GmbH & Co. Nie wolno jej przekazywac ani

powiela¢ (nawet w czesci), chyba ze wyraznie zezwolimy na to na pisSmie. Naruszenia beda Scigane.

Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie uzytkownika z systemem CNC. Niniejszy przewodnik Wprowadzenie

dotyczy réwniez systeméw CNC STEPCRAFT serii D i M dla wszystkich rozmiaréw maszyn.

Odpowiednie akcesoria mozna naby¢ w naszych sklepach:

Sklep UE i reszta Swiata Sklep USA

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

1.1 Informacje i wyjasnienia dotyczace instrukcji obstugi

Niniejsza instrukcja pierwszej pomocy ma na celu zapoznanie uzytkownika z produktem STEPCRAFT. Konieczne jest
zapoznanie sie z instrukcjami obstugi i bezpieczerstwa produktow, ktére zawierajg wszystkie informacje niezbedne do
bezpiecznej i prawidtowej obstugi produktéw. Niniejszy dokument stanowi jedynie uzupetnienie instrukcji obstugi.

Uwaga

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne dokumenty towarzyszace moga ulec zmianie wedtug wytacznego 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 klientow z USA/Kanady.

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania réznych potencjalnych pozioméw zagrozenia podczas
korzystania z tego produktu. Celem symboli bezpieczenstwa jest ostrzeganie o potencjalnych zagrozeniach. Symbole
bezpieczenstwal/stowa ostrzegawcze i ich objasnienia wymagajg szczegoélnej 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, ktére, jesli nie sg dokfadnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do mozliwych szkod materialnych

e ORAZ niewielkich lub zadnych obrazen.

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

Procedury, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do mozliwych szkéd materialnych, szkéd ubocznych,
| powaznych obrazen lub Smierci LUB maja wysokie prawdopodobieristwo spowodowania obrazen
zewnetrznych.

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

Niniejszy dokument nie zastepuje uwaznego przeczytania instrukcji obstugi i bezpieczenstwa uzywanych
produktow. Nalezy przeczyta¢ CALA instrukcje obstugi i bezpieczenstwa, aby zapoznac sie z
wiasciwosciami produktéw i ich dziataniem. Dotyczy to rowniez instrukcji obstugi i bezpieczenstwa frezarki
CNC STEPCRAFT wraz z akcesoriami. Nieprawidtowa obstuga produktéw moze prowadzi¢ do
uszkodzenia produktu i mienia prywatnego oraz spowodowac¢ powazne obrazenia, porazenie pradem i/lub
pozar.

Nie nalezy podejmowac¢ préb demontazu produktu, uzywac go z niekompatybilnymi komponentami lub
modyfikowac¢ go w jakikolwiek spos6b bez uprzedniej zgody STEPCRAFT GmbH & Co. Niniejsza instrukcja
zawiera instrukcje dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Przed przystgpieniem do instalacji, uruchomienia
lub uzytkowania produktu nalezy koniecznie zapoznac sie ze wszystkimi instrukcjami i ostrzezeniami

a nastepnie postepuj zgodnie z nimi, aby prawidtowo obstugiwac produkt i unikng¢ uszkodzen lub
powaznych obrazen.

NALEZY ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJAMI OBStUGI |
BEZPIECZENSTWA DOTYCZACYMI FREZARKI | NARZEDZI!
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1.2 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa
Ponizsze symbole i jednostki moga by¢ wymagane do zrozumienia narzedzia:

Symbol Oznaczenie Wyjasnienie
Ogolny symbol Zwraca uwage uzytkownika na komunikaty ostrzegawcze
ostrzegawczy

Przeczytaj instrukcje

Uswiadamia uzytkownikowi koniecznos¢ przeczytania instrukcji
przed pierwszym uruchomieniem.

Nosi¢ ochronniki stuchu | Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ noszenia ochronnikéw

stuchu.

Nosic¢ rekawice

Uswiadamia uzytkownikowi konieczno$¢ noszenia rekawic ochronnych
(nigdy podczas przetwarzanial).

Nosi¢ okulary ochronne | Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ noszenia okularéw

ochronnych.

Symbol uziemienia

Zwraca uwage uzytkownika na uziemienie elektronarzedzia / instalaciji
elektrycznej.

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci odtaczenia zasilania poprzez

Wyciagnij wtyczke sieciowg| wyciggniecie wtyczki sieciowej przed przystapieniem do prac

konserwacyjnych urzadzenia.

Znormalizowany Nazwa Opis
symbol
\Y Volt Napiecie (potencjat)
A Amper Natezenie pradu
Hz Hertz Czestotliwos¢ ,, (cykle na sekundg)
w Watt Wydajnos¢
kg Kilogram Waga
min Minuta Jednostka czasu 60 sekund
S Drugi Jednostka czasu ,,,, minuty
mm Milimetr Rozmiar metryczny (,,,,, Metra - 0,0394 cala), taki jak dtugos¢, wysokos¢, szerokosé
Cala Cta Rozmiar imperialny (,,,, stopy - 25,4 mm), taki jak dtugosc, wysokosc, szerokosSc
%] Srednica Wymiar przez $rodek ksztattu, taki jak "grubos¢" np. frezéw
S Predkos¢ Obroty na minute ,, .
f Predkos¢ posuwu | Predkos$¢ posuwu w milimetrach na sekunde . Predko$é ruchu




1.3 Uwagi dotyczgce wytacznika awaryjnego
W przypadku frezarki CNC firmy STEPCRAFT wylgcznik awaryjny znajduje sie z przodu maszyny lub w postaci

ruchomego wytacznika z plytkg magnetyczna. Informacje na ten temat mozna znalez¢ w instrukcji obstugi frezarki.

W przypadku korzystania z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak wiertarka lub silnik frezarki,

W ktére ma oddzielny wigcznik/wytacznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera, nalezy upewnic sie, ze
arnung jest ono prawidtowo podtgczone do wytacznika awaryjnego. W przeciwnym razie narzedzie bedzie
kontynuowac prace pomimo nacisniecia wytacznika awaryjnego. Istnieje powazne ryzyko obrazen ciata lub

uszkodzenia mienia!

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

Zatrzymanie awaryjne jest wyzwalane przez nacisniecie przetacznika. Powoduje to przerwanie zasilania jednostki
sterujgcej. Ponadto oprogramowanie sterujgce otrzymuje sygnat do zatrzymania procesu roboczego. Maszyna
zatrzymuje sie natychmiast. Zatrzymanie to powoduje utrate krokéw przez silniki krokowe. Nastepnie muszg one
wykonac¢ bieg referencyjny. Aby anulowac stan zatrzymania awaryjnego, nalezy obréci¢ przetgcznik zatrzymania
awaryjnego w prawo. Spowoduje to ponowng aktywacje systemu sterowania. Maszyne mozna zatrzymaé w
kontrolowany spos6b wytgcznie za pomocg oprogramowania sterujacego.

Jesli chcesz korzysta¢ z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak wrzeciono wiertarskie lub frezarskie, ktore
ma oddzielny wigcznik/wytacznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera, musisz upewni¢ sie, ze jest ono
prawidlowo podifgczone do wytgcznika awaryjnego. Jest to mozliwe na przykiad przy uzyciu naszej jednostki
przelgczajacej SE-2300 dla odbiornikédw zewnetrznych (art. 10052). Jesli tego nie zrobisz, narzedzie prowadzone
przez system bedzie nadal dziata¢ pomimo nacisniecia wylacznika awaryjnego. Istnieje powazne ryzyko obrazen ciata
lub uszkodzenia mienia! W razie jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt! Nasze dane kontaktowe znajdujg sie na

oktadce.

2 Montaz systemu

Nalezy dokladnie przestrzegaé instrukcji montazu dostarczonej z systemem CNC. Na pierwszych stronach instrukciji

montazu znajduje sie lista oznaczern komponentéw, ktéra moze poméc w przyporzadkowaniu oznaczen w
dokumentacji techniczne;.
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3 Uruchomienie UCCNC

3.1 Podtaczenie kontrolera do frezarki

Do podiaczenia frezarki STEPCRAFT do komputera mozna uzy¢ roznych produktéw. Jesli chcesz podtgczy¢ kontroler
do komputera przez USB, jest to mozliwe za pomocg kontrolera UC100 (dla serii M art. 12044 i serii D art. 10109).
Jesli chcesz potgczyC sie przez Ethernet (czesto nazywany kablem LAN), uzyj UC400ETH (art. 11982 dla serii M i
12585 dla serii D).

Zawsze podigczaj sterownik i frezarke do elektroniki maszyny CNC za pomocg kabla LPT1. Podtagcz narzedzia do

ztacza D-Sub 15. Zigcze to mozna znalez¢ na maszynie w nastepujacy sposob:

SeriaM

Seria D (D2)

power 30V / 160w
)

Se ria D (D3) i parallel input 'l active R input / cutout signals 4th axis

D-Sub 15 )

UC100 dla:
Seria M, art. 12044
Seria D, art. 10109

UC400ETH dla:
Seria M, art. 11982
Seria D, art. 12585

PL
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3.2 Instalacja oprogramowania UCCNC

Aby rozpocza¢ instalacje, otwérz plik Stepcraft_Multi-Installer_Vx.x.exe. Plik znajduje sie w katalogu dostarczonej
pamieci USB. Instalacja wymaga uprawnien administratora. Przed kontynuowaniem instalacji zamknij wszystkie
aplikacje. Postepuj zgodnie z instrukcjami w procedurze instalacji, aby skonfigurowaé UCCNC dla swojej frezarki.

Przyktadowe pliki mozna znaleZ¢ na stronie: https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen

Po wybraniu serii maszyn zainstaluj
UCCNC (krok 1).

Multi-Installer
Dodaj plik licencji (krok 2).

Nastepnie kliknij przycisk Dalej.

Uwaga! Nie wybieraj pézniej Multi-installer

Please select the

‘ Steperaft
~ “~“"CE General Use
m}
O

M6 Custom Macro!
Inslall UCCNC & License
Install Stepcraft Profile

Install Vectri

stall 3D Printer Software

Uruchom UCCNC poprzez skrét na
pulpicie po zakonczeniu instalaciji.
UCCNC nalezy uruchomi¢ co najmniej

raz z dostegpem do Internetu i

}_'
I
<
x
O
0
Ll
h—
)

podtgczonym sterownikiem (UC100 lub

podobnym). Umozliwi to automatyczng

aktualizacje oprogramowania (

sprzetowego.
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UCCNC pokazuije, ktéry profil jest aktualnie aktywny. Patrz wiersz
po lewej stronie przycisku RESET. W tym przypadku zatadowany
jest profil dla STEPCRAFT M.700.

Jesli podczas uruchamiania UCCNC nie zostanie rozpoznany

zaden profil lub sterownik, dostepne bedg tylko profile
demonstracyjne i wyswietlone zostanie okno pokazane po prawej
stronie. Najpierw nalezy sprawdzic:

Czy kontroler jest prawidtowo podtgczony do frezarki?

Czy kabel USB jest prawidiowo podigczony do kontrolera i
komputera? Czy profil urzadzenia znajduje sie w Sciezce
C:\UCCNC\Profiles?

Jesli wszystko to ma zastosowanie, przejdz do nastepnego kroku.

Pomocne moze byé reczne przeinstalowanie sterownikéw
kontrolera. W tym celu nalezy zamkng¢ UCCNC i otworzyé
Menedzera urzgdzen Windows. W tym przyktadzie UC100 jest

podtgczony i zainstalowany.

Kliknij kontroler prawym przyciskiem myszy i wybierz

opcje Aktualizuj sterowniki, a nastepnie Wyszukaj

sterowniki na moim komputerze.

Kliknij Przegladaj i przejdz do Sciezki instalacji UCCNC. W zaleznosci

systemu wybierz jeden z dwéch folderéw:

64bit C:\<UCCNC folder instalacyjny>\USB_installer\x64
32bit C:\<UCCNC folder instalacyjny>\USB_installer\x86

Potwierdz przyciskiem Dalej. Sterownik zostat zaktualizowany.
Nastepnie sprawdz, czy UCCNC uruchamia sie teraz z prawidtowym

profilem.

=1

. TOOL: 0

| 00:00:00

OVERRIDE LIMITS

(

Profile:Stepcraft_M70 ]]

Select the motion controller device to use from the list

Device type: Demo_UC100

Device type: Demo_UC300_5LPT
Device type: Demo_UC300ETH_SLPT
Device type: Demo_UC400ETH

Continue
A
Datei  Aktion Ansicht 7
e @ BEEIB kX
¥3 Systemgerite ~
== Tastaturen

§ USB-Connector-Manager
v ' USB-Controller
i AMD USE 3,10 eXtensible-Hostcontroller — 1.10 (Microsoft)
i AMD USE 210 eXtensible-Hostgontroller — 1,10 (Microsoft)
#(vcioo cNE Moation Contraller J)
§ TUSE-Root-Hub (USE 3.0) *
Nach geanderter Harclware suchen

Treiber aktualisieren

Gerat deaktivieren

i USB-Root-Hub (USB 3.0)
§ USB-Verbundgerit
§ USB-Verbundgerit

s @ USR-Gerite

Gerét deinstallieren

Eigenschaften

& @ Treiber aktualisieren — UC100 CNC Motion Controller

Computer nach Treibern durchsuchen

An diesem Ort nach Treibern suchen:

‘[‘\U([N[\USEJnstaHar\xM V| | Durchsuchen...

Unterordner einbezichen

—> Aus einer Liste verfligbarer Treiber auf meinem Computer auswéhlen
Diese Liste enthalt verfugbare Treiber, die mit dem Gerat kempatibel sind, und alle Treiber in derselben

Kategorie wie das Gerat.
brechm




3.3 Konfiguracja pilota zdalnego sterowania
Maszyng mozna réwniez sterowac za pomoca pilota. STEPCRAFT

oferuje w tym celu aplikacje "CNC Remote for CNC Machine" dla
systeméw iOS i Android. Do korzystania z aplikacji potrzebny jest
adapter CNC Remote Bluetooth USB (art. 12477). Alternatywnie

mozna uzy¢ bezprzewodowego pokretta recznego, pilota zdalnego
sterowania UCR201 i adaptera Bluetooth USB (art. 12477).

uzyj kabla USB (art. 11294). Oba produkty wymagajg potgczenia USB na komputerze. Funkcjonalno$¢ (wtyczki) jest

juz zintegrowana z najnowszg wersjg UCCNC, ale musi zosta¢ aktywowana.

Uruchom UCCNC poprzez link na

[ RuN Y TOOLPATH N OFFSETS | TO 1 J DIAGNOS J cAM T HELP J
pulpicie po zakofczeniu instalacji. —L — r—
Comm. buffer size (sec): 0.1 | frequency:
Interpolation mode selection: 25kHz
i L, [ Exact stop mode (¢ Constant velocity mode ~Hu||||:g|||| —— e s covigme  clmeup arebid
UCCNC nalezy uruChOm'C CO Slop at angle degrees > 89 = AudofiacusMoi 1130  Seentherasety Caaba
. L. Look ahead lines count: | 300 |2 (e .;[ — ;wlm
najmnlej raz z dOStQpem dO Linear error max. 0.03 .. - : -
Internetu i podiqczonym t!near addition length max. 0.2 :;bc":c:dlcunowca t'l:: :::::r: .
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Nastepnie Kliknij u

Konfiguracja - Ustawienia ogolne -

Skonfiguruj wtyczki. Aktywuj wtyczke Stepcraft CNC Remote lub UCR200 zaznaczajgc pole Enabled. Jesli chcesz, aby

wtyczka byta wyswietlana po uruchomieniu UCCNC, zaznacz réwniez opcje Call startup. Aby zapisa¢ zmiany, kliknij na

(hers o) [seo o) . Teraz mozna zamknaé okno konfiguracji wtyczek. Uruchom ponownie UCCNC. Teraz mozna

sterowa¢ UCCNC za pomoca pilota zdalnego sterowania.

4 Przygotowanie narzedzia

4.1 Zastosowanie systemu mocowania 43 mm

Silnik frezarki musi by¢ odtgczony od zasilania. Zacisngc¢ silnik frezarki w uchwycie szyjki euro 43 mm frezarki; jako
przyktadu uzyto tutaj STEPCRAFT HF500. Przestrzegac instrukcji obstugi silnika frezarki. Upewnij sie, ze popychacz
blokujacy jest skierowany do przodu, aby mozna byto tatwo wymienia¢ narzedzia. Do wymiany narzedzia potrzebny
bedzie klucz ptaski 17 mm do poluzowania nakretki mocujgcej. Nacisnij popychacz blokujacy jednag reka, jednoczesnie
poluzowujgc nakretke mocujgcg za pomocg klucza. Upewnij sie, ze narzedzie nie spadnie w niekontrolowany sposab,
aby unikng¢ jego uszkodzenia. Wyjmij obecne narzedzie (jesli dotyczy) i w6z nowe do Srodkowego otworu nakretki
mocujace;j.

Zabezpiecz narzedzie, mocno dokrecajac nakretke mocujgca i jednoczesnie uruchamiajgc popychacz blokujacy.


https://apps.apple.com/de/app/cnc-remote-for-cnc-machine/id1568807412
https://play.google.com/store/apps/details?id=zumbul.kocak.android.controller&gl=DE
https://shop.stepcraft-systems.com/cnc-remote-bluetooth-usb-adapter-fuer-uccnc
https://shop.stepcraft-systems.com/UCR201-Fernbedienung-fuer-UCCNC
https://shop.stepcraft-systems.com/UCR201-Fernbedienung-fuer-UCCNC
https://shop.stepcraft-systems.com/hf-spindel-500-w
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W celu zminimalizowania ryzyka obrazen
zalecamy wymiane narzedzi wylacznie na
zacisnietym silniku frezarki. Zalecamy réwniez
noszenie rekawic podczas obstugi narzedzia

(ale nigdy nie zaktadaj rekawic podczas pracy!).

Aby wymieni¢ uchwyt z tulejg zaciskowa, wtdz go pod katem do pierscienia

mimosrodowego nakretki mocujgcej, az ustyszysz klikniecie.

Uchwyt tulei zaciskowej Nakretka zaciskowa

Tylko wtedy, gdy uchwyt z tulejg zaciskowg jest zablokowany w pokazanej
pozycji, mozna bezpiecznie zamocowac narzedzia. Lekko przykre¢ nakretke
mocujgcg z wlozonym uchwytem tulei zaciskowej do odpowiednika na silniku
frezarki lub uchwytu nakretki mocujacej, uruchamiajgc jednoczesnie

popychacz blokujacy.

Teraz ostroznie w6z narzedzie, a nastepnie mocno przykre¢ kompletny
zespot (sktadajacy sie z uchwytu zaciskowego, nakretki mocujacej i

narzedzia) do uchwytu nakretki mocujgcej na silniku frezarki.

4.2 Korzystanie z adapterow

Alternatywnie, sonde 3D mozna rowniez przymocowac do kréc¢ca
montazowego za pomocg adapteréw. W tym celu oferujemy nastepujace
adaptery:

Art. 12369 Adapter @ 43 mm /@ 8 mm

Art. 10038 Adapter @ 43 mm / @ 20 mm

Art. 10035 Adapter @ 20 mm / @ 8 mm
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https://shop.stepcraft-systems.com/Adapter-R-43-mm-/-R-8-mm
https://shop.stepcraft-systems.com/adapter-d-20-mm-d-8-mm
https://shop.stepcraft-systems.com/adapter-d-43-mm-d-20-mm-
https://shop.stepcraft-systems.com/adapter-d-20-mm-d-8-mm

5 Krotki przeglad interfejsu UCCNC

5.1 Wyjasnienie najwazniejszych elementdw operacyjnych
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—— Definicja szerokosci kroku, ktéra jest utrzymywana podczas korzystania z ruchu krok po kroku.
—— Przelgczanie miedzy ruchem ciggtym a ruchem krok po kroku.
—— Ciagly, stopniowy lub sterowany przyspieszeniem ruch pokretta.

—— WYybor osi sterowanej za pomocg pokretta.

—— Okresla predkosc, z jaka osie sg przesuwane recznie.

Klikniecie odpowiednich przyciskéw powoduje przesuniecie osi w wyswietlonym kierunku.

Reczne ruchy mozna wykonywac nie tylko za pomoca panelu sterowania, ale takze bezposrednio za pomoca klawiatury.

Uzyj klawiszy strzalek, aby

osi Z. Aby wykonac¢ szybkie ruchy reczne, nalezy rowniez nacisngc i przytrzymac przycisk

przesunac osie X i Y. Za pomoca przyciskéw
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Ustaw punkt zerowy
przedmiotu obrabianego

dla kazdej osi.

Przyrostowe podejscie do
wspotrzednych. Maszyna
pokonuje wprowadzong
odleglo$¢ w stosunku do

biezacej pozyciji.

Ustaw  punkt  zerowy
przedmiotu  obrabianego

dla wszystkich osi.

Przetgcz widok
wspoirzednych na
bezwzgledne wspétrzedne
maszyny. Czerwone
oznaczenie na dole
przycisku  oznacza, ze
wyswietlane sa wspotrzedne

maszyny.

Wyswietlanie biezacej pozycji

I mz-10>»2
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Przejscie do biezgcego punktu

zerowego dla kazdej osi.

Podr6z do bezwzglednych
wspotrzednych maszyny. Po
kliknieciu jednego z
przyciskéw mozna
wprowadzi¢ wspéitrzedne, do
ktérych ma nastagpic

przemieszczenie.

Pojedyncze i podwdjne
podejscie do pozycji
referencyjnej maszyny.

Podwéjne  podejscie  jest
uzywane w celu zwiekszenia
precyzji. Maszyna porusza sie
do punktéw odniesienia raz
szybko, a nastepnie ponownie

powoli.

Jesli ustawiono punkty
zerowe, mozna sie do nich
zblizy¢  bezposrednio  za

pomoca tego przycisku.

GOTO ZERO




Zresetuj widok.

Powiekszanie i pomniejszanie.

Wyboér roznych  widokéw. O$
wspoéirzednych pokazuje

aktualng pozycje rysunku.

206ty krzyzyk
oznacza biezaca
pozycje narzedzia.

Niebieskie linie to
Sciezki, nad ktorymi
jeszcze nie
pracowano.

Zo6te linie to trasy,
nad  ktorymi  juz
pracowano.

Czerwone linie to
ruchy w szybkim
trawersie (GO)

Za pomocag tych przyciskbw mozna wczytywac,
edytowa¢, przewija¢ i zamykac¢ pliki robocze.
Przycisk EDYTUJ PLIK otwiera edytor tekstu, za
pomoca ktérego mozna dokonywaé zmian w pliku

roboczym bezposrednio w UCCNC.

5.2 Homing

Zanim bedzie mozna w pehni sterowa¢ maszyna, nalezy wykona¢ przejazd referencyjny. Obejmuje to przesuniecie

wszystkich osi do przetgcznikéw referencyjnych w celu znalezienia wewnetrznego punktu zerowego maszyny.

Sekwencja jest zawsze nastepujgca: Z - X - Y. Przebieg referencyjny nalezy zawsze wykonac przed rozpoczeciem

pracy z maszyng. Co wiecej, przejazd referencyjny musi zostaé przeprowadzony, jesli uruchomione zostato

zatrzymanie awaryjne, poniewaz prowadzi to do

Krok straty - maszyna nie "wie" juz doktadnie, gdzie sie znajduje.

Obserwujac wspotrzedne maszyny w UCCNC, mozna zauwazyé¢, ze osie Z i X przyjmujg
wartos¢ "0" w pozycji odniesienia, podczas gdy os Y jest wySwietlana z wartoscig dodatnig, w
zaleznosci od rozmiaru maszyny. Ta osobliwos¢ wynika z faktu, ze przelgcznik referencyjny osi
Y znajduje sie z tylu, podczas gdy punkt zerowy maszyny znajduje sie z przodu po lewej

stronie.

Pozycja

— X

odniesienia

\¢
R

Punkt zerowy maszyny

W zaleznosci od wielkoSci maszyny, przejazd referencyjny moze zaja¢ duzo czasu, poniewaz osie poruszajg sie z niska

predkoscia. Aby przyspieszy¢ ten proces, mozna recznie przesuna¢ osie w poblize pozycji referencyjnej. Nie nalezy

jednak przesuwac ich bezposrednio do pozycji referencyjne;.
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6 Produkcja pierwszego elementu za pomocg UCCNC

Niniejszy rozdziat prowadzi uzytkownika krok po kroku przez przyktadowy proces produkcyjny w celu zapoznania sie z
maszyng. Niezbedne jest przeczytanie i zrozumienie instrukcji obstugi maszyny i silnika frezujgcego. W razie

jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt z firmg STEPCRAFT. Nasze dane kontaktowe znajdujg sie na stronie tytutowej.

6.1 Wybdér materiatu

Do zadania testowego, ktére zostanie wykorzystane p6zniej, potrzebny bedzie gtadki kawatek drewna o powierzchni
€0 najmniej 65 x 65 mm i grubosci 3 mm. Umies¢ odpowiedni materiat (co najmniej 2 mm), na przyktad MDF, pod
obrabianym przedmiotem jako plyte ofiarng. Jesli jednak chcesz uzy¢ przedmiotu obrabianego, ktory jest grubszy niz

3 mm, przedmiot ten nie zostanie wyfrezowany na koricu. Oba warianty bedg dziata¢.

6.2 Mocowanie przedmiotu obrabianego

Istnieje wiele opcji mocowania przedmiotow obrabianych. STEPCRAFT oferuje wiele produktow w swoim sklepie
internetowym, ktore sa specjalnie zaprojektowane dla serii M i serii D. W przypadku serii D mozna réwniez uzy¢
zintegrowanych przytrzymywaczy do zabezpieczenia obrabianych przedmiotéw. Nasz sklep internetowy mozna
znalez¢ pod adresem:

https://stepcraft-systems.com/download/Stepcraft-Logo.nc

Artykut Numer pozycji Zdjecie

Zestaw zaciskbw

stopniowanych M6 10063
(seria D, seria M)
Zacisk poziomy maty 11071
Zacisk poziomy duzy 11050
Stot prozniow, M.500 12491
: 1 M.700 12492

PE (seria M) M.1000 12493

o M.500 12496
Stot prézniowy M.700 12495
MI)DF (seria M.1000 12494
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https://stepcraft-systems.com/download/Stepcraft-Logo.nc
https://shop.stepcraft-systems.com/stufenspannpratzenset-M6
https://shop.stepcraft-systems.com/Waagrechtspanner-klein-fuer-D-Serie-und-M-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Waagrechtspanner-gross-fuer-D-Serie-und-M-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M500-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M700-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M1000-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M500-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M700-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M1000-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/stufenspannpratzenset-M6

Artykut Numer pozycji Zdjecie

Dwustronny samoprzylepny arkusz 12482
mocujacy DIN A4
Szablon/tasma maskujaca -

samoprzylepna - Oramask 810 12481
Imadto Srodkowe CV-140 Imadto 12378
Srodkowe CV-80 12379
Imadto pociggane 88 mm LA

Teraz przymocuj obrabiany przedmiot do stotlu maszyny za pomocg wybranej metody. Upewnij sie, ze obrabiany przedmiot

jest pewnie zamocowany i nie moze sie poruszac.

6.3 Importowanie pliku roboczego

Pobierz plik Stepcraft-Logo.nc z naszej strony serwisowej: https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen. Uruchom

UCCNC za pomocs ikony na pulpicie. Kliknij na i wybierz wczes$niej pobrany plik.

Mozesz teraz zobaczy¢ w oknie widoku:
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https://shop.stepcraft-systems.com/Doppelseitiger-Fixierungsklebebogen-DIN-A4
https://shop.stepcraft-systems.com/Schablonen-Maskierungsband-selbstklebend-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/Zentrierschraubstock-CV-140
https://shop.stepcraft-systems.com/Zentrierschraubstock-CV-80
https://shop.stepcraft-systems.com/Niederzugschraubstock-88-mm
https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen
https://shop.stepcraft-systems.com/Doppelseitiger-Fixierungsklebebogen-DIN-A4
https://shop.stepcraft-systems.com/Schablonen-Maskierungsband-selbstklebend-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/Niederzugschraubstock-88-mm

6.4 Przygotuj silnik frezarki i ptytke
Zamocowac silnik frezarki w szyjce euro 43 mm, a narzedzie ptytki w silniku frezarki zgodnie z opisem w sekcji "4.1
Korzystanie z systemu mocowania 43 mm". Uzyj frezu 2 mm. Upewnij sie, ze silnik frezarki jest wytaczony podczas tego

procesu.

6.5 Przypisywanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego

W tym pliku roboczym punkt poczatkowy obrébki zostat zdefiniowany w $rodku pliku w programie CAM. Zazwyczaj
punkt poczatkowy jest umieszczany w Srodku lub na krawedzi przedmiotu obrabianego. Podczas importowania
gotowych plikéw roboczych nalezy zawsze zwraca¢ uwage na to, gdzie znajduje sie zdefiniowany punkt poczatkowy.
Na przyktad nalezy zwréci¢ uwage na wspohzedng pierwszego polecenia G. Nalezy teraz upewni¢ sig, ze maszyna
moze w petni wydtuzy¢ swojg Sciezke ruchu. W tym przypadku oznacza to, ze 40-50 mm musi by¢ wolne w kazdym

kierunku.

Uzyj sterowania recznego, aby przesungé gantre nad punkt srodkowy przedmiotu obrabianego i nacisnij przycisk

obok osi X i Y. Spowoduje to ustawienie punktow zerowych przedmiotu obrabianego dla tych dwéch osi.

Aby znalez¢ punkt zerowy przedmiotu obrabianego na osi Z, ostroznie i powoli przesuh 0$ Z w dot. Gdy frez prawie
dotknie przedmiotu obrabianego, wez malg kartke papieru i przesuwaj jg tam i z powrotem miedzy koricéwka frezu a
przedmiotem obrabianym, jednoczesnie bardzo powoli przesuwajac 0$ Z w dét. Gdy tylko frez dotknie papieru, zatrzymaj

sie. Punkt zerowy przedmiotu obrabianego Z  powinien by¢ teraz ustawiony w tym miejscu. Usuni arkusz papieru.

6.6 Uruchomienie testowe
Wszystko jest teraz gotowe do rozpoczecia produkcji. Zaleca sie przeprowadzenie uruchomienia testowego. Tutaj

Mozliwe sg dwa rodzaje testow. Pierwsza opcjg jest uruchomienie bez wilozonego narzedzia, w ktorym maszyna

faktycznie porusza sie . Upewnij sie, ze nie ma ryzyka kolizji. Druga opcja to uruchomienie w trybie offline
UCCNC . W tym przypadku program mozna obserwowac tylko w oknie widoku. Poniewaz
Jesli silnik frezujacy jest juz uzywany w tym przykladzie, uzywany jest tryb offline. Klikniecie przycisku Q

aktywowac tryb offline, rozpoznawalny po migajacym na czerwono przycisku. Po kliknieciu przycisku rozpocie
proces roboczy. Proces ten mozna zatrzymaé za pomoca przycisku . Poniewaz w tym trybie nie mozna uszkodzi¢
maszyny ani przedmiotu obrabianego, sprébuj zmieni¢ parametry robocze podczas dziatania programu. W tym celu

mozna uzy¢ tych dwoch wierszy w interfejsie UCCNC. Fset

pokazuje predkosé posuwu przesytang przez program.

Fakt pokazuje aktualng predkos$¢ podawania w czasie rzeczywistym.

Sset pokazuje predkos¢ wrzeciona przenoszong przez program.

Sact pokazuje aktualng predkos$¢ w czasie rzeczywistym.

Wartosci te mozna dostosowag, klikajgc przyciski i . Moze to by¢ pomocne podczas procesu obrébki, jesli

zauwazysz, ze maszyna nie dziata w optymalnym zakresie.
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6.7 Wigczanie silnika frezarki

Teraz nalezy przetaczyC silnik frezarki do stanu roboczego. Nalezy zawsze przestrzegaé instrukcji obstugi i
bezpieczenstwa silnika frezujacego! Podczas pracy nalezy nosi¢ okulary ochronne i nigdy nie zaktadaé rekawic. Jesli
uzywasz recznie obstugiwanego silnika frezujacego (np. MM-800), ustaw go na 15 000 obrotéw na minute i wiacz silnik
za pomoca wytgcznika gtéwnego. Jesli silnik frezujacy jest zdalnie sterowany za pomoca interfejsu cyfrowego (np.
MM-1000 DI), wystarczy przetagczy¢ gtéwny przetgcznik na ON - predkos¢ zostanie ustawiona automatycznie. Nalezy
pamietac, ze konieczne moze by¢ réwniez wiaczenie jednostki sterujacej silnika frezujgcego (np. HF500). Nalezy trzymaé

sie z dala od obszaru roboczego maszyny, aby unikng¢ kontaktu z obracajgcymi sie czesciami.

6.8 Rozpoczecie programu prac

Kliknij ponownie przycisk , aby wytgczyc€ tryb offline. Jesli uzywana jest jednostka ssaca, nalezy ja teraz wigczyc.
Jesli masz pewnos¢, ze maszyna moze sie teraz uruchomié, biorgc pod uwage wszystkie aspekty bezpieczenstwa,
kliknij przycisk . Jesli uzywany jest zdalnie sterowany silnik frezujacy, zostanie on teraz wigczony. Jedli tak sie nie
stanie, zatrzymaj proces roboczy za pomoca przycisku lub aktywujgc wytacznik awaryjny. Znajdz btad i ponownie

uruchom proces.
Proces roboczy jest teraz uruchomiony. Zajmie to krétkg chwile. Po zakonczeniu procesu silnik frezarki osiagnie

wysokos¢ Z réwna 20 mm i przejdzie do punktu zerowego X/Y obrabianego przedmiotu. Zdalnie sterowane wrzeciono

jest wylagczane automatycznie, reczny silnik frezujgcy musi zosta¢ wytgczony recznie przez uzytkownika.

Gratulacje, wkasnie ukonczytes swoj pierwszy projekt. Mamy nadzieje, ze

korzystanie z maszyny STEPCRAFT sprawi Ci przyjemnosc!
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https://shop.stepcraft-systems.com/fraesspindel-mm-800-eu
https://shop.stepcraft-systems.com/Fraesspindel-MM-1000-DI-EU-mit-externer-Drehzahlreglung
https://shop.stepcraft-systems.com/hf-spindel-500-w

STEPCRA

7 Uruchomienie WIinPC-NC

7.1 Podtaczanie kontrolera do frezarki
Uzyj dostarczonego kabla USB, aby podigczy¢ frezarke STEPCRAFT do komputera. Podigcz adapter do portu LPT1

elektroniki sterujgcej. Podlgcz narzedzia do zlgcza D-Subl5 systemu. Ztgcze na urzgadzeniu mozna znalez¢ w

nastepujacy sposob:

SeriaM
Kontroler WinPC-NC jest zainstalowany w obudowie sterownika na wejsciu D-S)lb 15
podiaczony do modutu wejsciowego. Kabel USB mozna odigczy$-ed
obudowa.
Seria D (D2)
Seria D (D3)
D-Sub 15 )

7.2 Instalacja oprogramowania WinPC-NC

Aby rozpocza¢ instalacje, otworz plik setupX.exe. Plik ten znajduje sie w katalogu pamieci USB lub dostarczonej piyty
CD. Instalacja wymaga uprawnien administratora. Przed kontynuowaniem instalacji nalezy zamkng¢ wszystkie
aplikacje. Po zakonczeniu instalacji podtacz kontroler do komputera i uruchom program WinPC-NC za pomoca skrétu
utworzonego na pulpicie. Po uruchomieniu programu postepuj zgodnie z instrukcjami, aby skonfigurowa¢ WinPC-NC dla

swojej frezarki. Przyktadowe pliki mozna znalez¢ na stronie: https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen

18

PL


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

Wybierz jezyk instalacji i postepuj zgodnie z

instrukcjami asystenta instalaciji.

Uruchom WinPC-NC i wybierz odpowiedni profil

urzadzenia.

Zaladowanie wybranego profilu i powigzanych z
nim parametrow zajmuje krotka chwile. Nastepnie
wys$wietlany jest standardowy interfejs Win- PC-
NC.

Jesli przypadkowo wybrano niewfasciwy typ
urzadzenia, kliknijj Parametry - tadowanie, a

nastepnie wybierz prawidiowy typ urzadzenia i
kliknij, aby potwierdzic.
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7.3 Konfiguracja pilota zdalnego sterowania
Maszyng mozna réwniez sterowaé za pomoca pilota zdalnego sterowania.
STEPCRAFT oferuje w tym celu pokretto HR-10 (art. 11605).
Pokretto wymaga portu USB w komputerze. Po jego podtaczeniu system

Windows automatycznie zainstaluje sterowniki - moze to potrwac kilka chwil.

Uruchom WinPC-NC za pomocg
skrétu na pulpicie. Aby aktywowac
kliknij

pokretto, Parametry

Ustawienia podstawowe - Interfejsy.
Teraz wybierz WinPC-NC HR-10 z
menu rozwijanego dla opcji koétka

recznego.

Nastepnie zapisz za pomocg i

potwierdz za pomoca

Po otwarciu menu Jazda reczna (Jazda - Jazda reczna) mozna zauwazyc, ze dostepna jest ikona pokretia .

8 Krotki przeglad interfejsu WinPC-NC

8.1 Wyjasnienie najwazniejszych elementdw operacyjnych

W gornym wierszu znajduje sie -

3

[Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hiffe

pasek menu A menu uuuu . c ';g; *P Eoﬂﬁ; } Keine Technologie akiiv M
umozliwiajgcymi zarzgdzanie
WlnPC_NC Maschinenkoordinaten
X 0.000
Y 0.000
Ponizej znajdujg sie przyciski Z 0.000
predkosci. Tutaj mozna wywotac Werkstickkoordinaten
najwazniejsze funkcje. X -10.000
Y -10.000
z -1.000
W  zaleznosci od  ustawien

interfejsu wysSwietlanie pozycji jest

Profil; default

otwierane w osobnym oknie.

Na pasku stanu mozna szybko wyswietli¢ r6zne informacje.
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https://shop.stepcraft-systems.com/WinPC-NC-Handrad-HR-10

H E E . c -;(4;(} =p % Keine Technologie aktiv H

. Wyswietla ostatnio uzywane pliki . Wybierz narzedzie

D

ﬁ Przegladarka plikow do otwierania plikéw NC . WysSwietlanie ustawien parametrow

Zarzadzanie profilami otwartymi Przeprowadzenie przebiegu referencyjnego

Wyswietlanie
. Zataduj biezgcy lub nowy plik do edytora ‘ Keine Technologie aktiv aktualnych

technologii, takich
jak
Z. np. laser

Otwdérz menu napedu recznego
Przesuniecie wskaznika myszy nad ikony powoduje

.‘ Rozpoczecie zadania . Wyijscie z WinPC-NC
~
~/
prs
«2Y,

Przejscie do biezacego punktu wyswietlenie odpowiedniej funkcji na pasku stanu.
zerowego przedmiotu obrabianego sg wy$wietlane. Symbol, nad ktérym znajduje sie
mysz
Przejscie do pozyciji L .
=»p parkowania wskaznik jest pod$wietlony na kolorowo.
r// | Profil: default 2 |
online | 0 | steht | | | 11 | Fahrt eine Referenzfahrt aus |.#

8.2 Homing

Przycisk/ @}/ uruchamia przebieg referencyjny. Zanim bedzie mozna w petni sterowaé maszyng, nalezy wykonaé
przejazd referencyjny. Wszystkie osie sg przesuwane do przelgcznikédw referencyjnych w celu znalezienia
wewnetrznego punktu zerowego maszyny. Sekwencja jest zawsze nastepujaca: Z - X - Y. Przed rozpoczeciem pracy
Zz maszyna nalezy zawsze wykonac przejazd referencyjny. Przejazd referencyjny musi by¢ réwniez przeprowadzony,
jesli uruchomione zostato zatrzymanie awaryjne, poniewaz prowadzi to do utraty krokbw - maszyna nie "wie" juz

dokfadnie, gdzie sie znajduje.

Jesli obserwujesz wspoétrzedne maszyny w WIinPC-NC, zauwazysz, ze osie Z i X przyjmuja _ >X<
wartos¢ "0" w pozycji odniesienia, podczas gdy 0s Y jest wyswietlana z wartoscig dodatnig, w
zaleznosci od rozmiaru maszyny. Ta osobliwos¢ wynika z faktu, ze przelgcznik odniesienia osi

Y znajduje sie z tylu, podczas gdy punkt zerowy maszyny znajduje sie z przodu po lewej

Pozycja
odniesienia

stronie.

Punkt zerowy maszyny
W zaleznosci od wielkosci maszyny, przejazd referencyjny moze zajg¢ duzo czasu, poniewaz osie poruszajg sie z niska

predkoscig. Aby przyspieszy¢ ten proces, mozna recznie przesung¢ osie w poblize pozycji referencyjnej. Nie nalezy

jednak przesuwac ich bezposrednio do pozycji referencyjnej.
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Maschinenkoordinaten
Tl x 1000 - e o] 2 ATl -
=Y 10.000 >4
) ) ) Z 1.000 X It A T X+ A
Menu Ruch reczny oferuje liczne opcje recznego = : e Sl -
przemieszczania frezarki. Obejmujg one okreslanie [ L v | ¥
‘erkstickkoordinaten
punktu zerowego, rézne funkcje, takie jak przelgczanie e || X 0.000 L v Y- | [ZE v as
Xy XY
. : : . . . Y 0.000
wrzeciona i przesuwanie bezposrednio do punktow =
P P P <% 4 0.000 .
zerowych. Bt
@ spincel Endlos, reset
o o | > R
o) =]

Oprogramowanie WInPC-NC oferuje szczegétowy podrecznik opisujacy funkcje programu. Instrukcje te mozna

znalez¢, klikajgc opcje Pomoc - Instrukcja na pasku menu.

9 Produkcja pierwszego elementu za pomocg WinPC-NC

Niniejszy rozdziat prowadzi uzytkownika krok po kroku przez przyktadowy proces produkcyjny w celu zapoznania sie z
maszyng. Niezbedne jest przeczytanie i zrozumienie instrukcji obstugi maszyny i silnika frezujgcego. W razie

jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt z firmg STEPCRAFT. Nasze dane kontaktowe znajdujg sie na stronie tytutowe;.

9.1 Wyboér materiatu

Do wykonania zadania testowego, ktére zostanie wykorzystane pozniej, potrzebny bedzie gtadki kawatek drewna o
wymiarach co najmniej 65 x 65 mm i grubosci 3 mm. Umies¢ odpowiedni material, na przyktad ptyte MDF, pod
obrabianym przedmiotem jako ptyte protektorowa.

Jesli jednak chcesz uzy¢ przedmiotu obrabianego, ktéry jest grubszy niz 3 mm, przedmiot ten nie zostanie wyfrezowany

na koncu. Oba warianty beda dziatac.

9.2 Mocowanie przedmiotu obrabianego
Istnieje wiele opcji mocowania przedmiotow obrabianych. STEPCRAFT oferuje wiele produktéw w swoim sklepie

internetowym, ktére sg specjalnie zaprojektowane dla seri M i D. W przypadku serii D mozna réwniez uzy¢
zintegrowanego przytrzymywacza do zabezpieczenia obrabianych przedmiotéw. Nasz sklep internetowy mozna

znalez¢ pod adresem: https://shop.stepcraft-systems.com/

Artykut Numer pozycji Zdjecie

Zestaw zaciskow
stopniowanych M6
(seria D, seria M)

10063
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STEPCRAFT.

d

Artykut Numer pozycji Zdjecie
Zacisk poziomy maty 11071
Zacisk poziomy duzy 11050
Stot prozniowy M.500 12491
PE (seria M) M.700 12492

M.1000 12493

- M.500 12496
Stot prézniowy M.700 12495
m;}F (seria M.1000 12494

Dwustronny samoprzylepny arkusz

mocujacy DIN A4 L i

Imadto Srodkowe CV-140 Imadto 12378
Srodkowe CV-80 12379
12386

Imadto pociggane 88 mm

Teraz przymocuj obrabiany przedmiot do stotlu maszyny za pomoca wybranej metody. Upewnij sie, ze obrabiany przedmiot

jest pewnie zamocowany i nie moze sie poruszac.

23


https://shop.stepcraft-systems.com/Waagrechtspanner-klein-fuer-D-Serie-und-M-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Waagrechtspanner-gross-fuer-D-Serie-und-M-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M500-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M700-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M1000-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M500-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M700-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Vakuumtisch-M1000-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Doppelseitiger-Fixierungsklebebogen-DIN-A4
https://shop.stepcraft-systems.com/Schablonen-Maskierungsband-selbstklebend-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/Zentrierschraubstock-CV-140
https://shop.stepcraft-systems.com/Zentrierschraubstock-CV-80
https://shop.stepcraft-systems.com/Niederzugschraubstock-88-mm
https://shop.stepcraft-systems.com/Doppelseitiger-Fixierungsklebebogen-DIN-A4
https://shop.stepcraft-systems.com/Schablonen-Maskierungsband-selbstklebend-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/Niederzugschraubstock-88-mm

9.3 Importowanie pliku roboczego
Pobierz plik Stepcraft-Logo.nc z naszej strony serwisowej: https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen. Uruchom

WInPC-NC za pomocg ikony na pulpicie. Kliknij naE i wybierz wczesniej pobrany plik.

=x2r EIE e ] |
Dars 0Ol Kahon

Hoclie podirs

Mozesz teraz zobaczy¢ w oknie wid

9.4 Przygotuj silnik frezarki i ptytke
Zamocowac silnik frezarki w szyjce euro 43 mm, a narzedzie ptytki w silniku frezarki zgodnie z opisem w sekcji "4.1
Korzystanie z systemu mocowania 43 mm". Uzyj frezu 2 mm. Upewnij sie, ze silnik frezarki jest wytaczony podczas tego

procesu.

9.5 Przypisywanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego

W tym pliku roboczym punkt poczagtkowy obrobki zostat zdefiniowany w $rodku pliku w programie CAM. Zazwyczaj
punkt poczatkowy jest umieszczany w $rodku lub na krawedzi przedmiotu obrabianego. Podczas importowania
gotowych plikéw roboczych nalezy zawsze zwracaé¢ uwage na to, gdzie znajduje sie zdefiniowany punkt poczatkowy.
Na przykiad nalezy zwréci¢ uwage na wspohzedna pierwszego polecenia G. W tym przyktadzie punkt poczatkowy

znajduje sie na $rodku. Nalezy teraz upewnic¢ sie, ze maszyna moze wydluzy¢ swoj petny odcinek ruchu. W tym

przypadku oznacza to, ze 40-50 mm musi by¢ wolne w kazdym kierunku.

Maschinenkoordineten
sf’-? i £
; . X 10.000 - ~ - B X
Za pomocg sterowania recznego przesun gantre nad punkt % Y 10.000 -
, . . e . . ’ - A T x+ A Y
srodkowy przedmiotu obrabianego, nacisnij przyC|s i 53 z 1.000 *
<l » >
wybierz punkt zerowy XY. Spowoduje to ustawienie punktow ———— Ll v
zerowych przedmiotu obrabianego dla tych dwoch osi. & | X 0.000 L vl ¥ o] ze| v +s
—IR% 0.000 .
v& “p
X z 0.000
sz . . . -
Aby znalez¢ punkt zerowy osi Z obrabianego przedmiotu, 2l
ostroznie i powoli przesuri 0§ Z w dét. Gdy frez prawie : e | (S >
Kiihlung . @ sTOP| 3
dotknie przedmiotu obrabianego, wez maly arkusz papieru i o =
INUIIpUNKE XY —
przesun go miedzy frezem a przedmiotem obrabianym. i \

Nullpunkt Z
Przesuwaj obrabiany przedmiot w przdd i w tyt, jednoczes$nie bardzo powoli przesuwajac 0§ Z w dét.
ZTiefe

Zatrzymaj sie, gdy frez dotknie papieru. Punkt zerowy przedmiotu obrabianego Z powinien by¢

teraz ustawiony w tym miejscu. Usun arkusz papieru.
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9.6 Uruchomienie testowe

Wszystko jest teraz gotowe do rozpoczecia produkcji. Zaleca sie przeprowadzenie uruchomienia testowego. Mozliwe
sg tutaj dwa rodzaje przebiegu testowego. Z jednej strony przejazd z punktem zerowym Z, ktéry jest ustawiony
wyraznie nad obrabianym przedmiotem, a z drugiej strony przejazd bez silnika frezarki lub narzedzia. Upewnij sie, ze
nie ma ryzyka kolizji. Po kliknieciu przycisku rozpocznie sie proces obrébki. Proces ten mozna zatrzymaé za

pomoca przyciskulL_ %8« ] Jesli teraz ponownie uruchomisz proces roboczy, WinPC-NC zaproponuje kontynuowanie

ostatnio przerwanego zadania. Sprobuj teraz
Arbeitsprozess

zmienia¢ parametry pracy podczas dziatania programu. W tym celu P

mozna uzy¢ dwdch przyciské i . Moze to by¢ pomocne w procesie Fortschritt 0%
edyciji, jesli zauwazysz, ze urzgdzenie nie dziata prawidtowo. Vorschub &> 100%
dziata w optymalnym zakresie. Je$li jeste$ zadowolony z testu lub chcesz Spindel LD 100%

go poming¢, kontynuuj czytanie w nastepnym rozdziale.
x Stop Wweiter

9.7 Wigczanie silnika frezarki
Teraz nalezy przetaczy¢ silnik frezarki do stanu roboczego. Nalezy zawsze przestrzegac¢ instrukcji obstugi i
bezpieczenstwa silnika frezujacego! Podczas pracy nalezy nosi¢ okulary ochronne i nigdy nie zaktada¢ rekawic. Jesli
uzywasz recznie obstugiwanego silnika frezujagcego (np. MM-800), ustaw go na 15 000 obrotéw na minute i wiacz silnik
za pomoca wylgcznika gtéwnego. Jesli silnik frezujacy jest zdalnie sterowany za pomocg interfejsu cyfrowego (np.
MM-1000 DI), wystarczy przetgczy¢ gtdwny przetgcznik na ON - predkosé zostanie ustawiona automatycznie. Nalezy
pamietac, ze konieczne moze by¢é rowniez wiaczenie jednostki sterujacej silnika frezujgcego (np. HF500). Nalezy trzymaé

sie z dala od obszaru roboczego maszyny, aby unikngé kontaktu z obracajgcymi sie czesciami.

9.8 Rozpoczecie programu prac

Jesli uzywana jest jednostka ssaca, nalezy ja teraz wigczy¢. Jesli masz pewnosé, ze maszyna moze sie teraz
uruchomié¢, biorgc pod uwage wszystkie aspekty bezpieczenstwa, inknij . Jesli uzywany jest zdalnie sterowany
silnik frezujgcy, zostanie on teraz wtgczony. Jesli tak sie nie stanie, zatrzymaj proces roboczy za pomocg przycisku

lub aktywujac wytacznik awaryjny. Znajdz btad i ponownie uruchom proces.
Proces roboczy jest teraz uruchomiony. Zajmie to krotkg chwile. Po zakorczeniu procesu nastepuje przejscie do
zapisanej pozycji parkowania. Zdalnie sterowane wrzeciono jest wylgczane automatycznie, reczny silnik frezarki musi

zosta¢ wylgczony recznie przez uzytkownika.

Gratulacje, wlasnie ukonczyte$ swoj pierwszy projekt. Mamy nadzieje, ze

korzystanie z maszyny STEPCRAFT sprawi Ci przyjemnos¢!
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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 ma na celu zapoznanie uzytkownika z systemem CNC. Niniejsza instrukcja dotyczy w rownym stopniu

systemOw CNC STEPCRAFT serii D i M dla wszystkich rozmiaréw maszyn.

Produkty i akcesoria mozna zamawia¢ w naszych sklepach internetowych:

Sklep UE i reszta Swiata Sklep USA

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

29


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

STEPCRA

1 Instrukcje

1.1 Informacje i wyjasnienia dotyczace uzywanej terminologii
Instrukcje dotyczace pierwszych krokow majg na celu utatwienie rozpoczecia pracy z produktem STEPCRAFT. Aby
zapewni¢ prawidiowa i bezpieczng obstuge produktu, nalezy przeczytaé catg instrukcje obstugi! Niniejszy dokument nie

zastepuije instrukcji obstugi, lecz stanowi jej uzupetnienie.

UWAGA

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

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania ré6znych poziomoéw potencjalnych szkod podczas
korzystania z tego produktu. Celem symboli bezpieczenstwa jest zwrécenie uwagi uzytkownika na mozliwe zagrozenia. Symbole
bezpieczenstwa i ich objasnienia zastugujga na uwage i zrozumienie. Same ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa nie eliminujg
zadnego zagrozenia. Instrukcje lub ostrzezenia w nich zawarte nie zastepujg wtasciwych srodkoéw zapobiegania wypadkom.

Stowo sygnatowe Znaczenie jezyka specjalnego

Procedury, ktore, jesli nie sg wtasciwie przestrzegane, stwarzajg mozliwos¢ fizycznego uszkodzenia
mienia ORAZ niewielkie lub zadne prawdopodobieristwo obrazen.

c t. Procedury, ktére, jesli nie sg wtasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo fizycznego
aAUtIoON | ;s;k0dzenia mienia ORAZ moziiwosé odniesienia powaznych obrazen.

g W = | Procedury, ktore, jesli nie sg wiasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo uszkodzenia mienia,
y \ arnlng 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.

Niniejszy dokument nie zastepuje instrukcji obstugi, lecz stanowi jej uzupetnienie.

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 produktéw moze spowodowa¢ uszkodzenie produktéw, mienia osobistego i powazne
obrazenia, porazenie pragdem i/lub pozar.

Nie nalezy podejmowac prob demontazu, uzywania z niekompatybilnymi komponentami lub rozszerzania
produktu w jakikolwiek sposob 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.

PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI, W TYM WSZYSTKIE UWAGI
DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA | OSTRZEZENIA DOTYCZACE
MASZYNY | NARZEDZI|!
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1.2 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa
Ponizsze symbole i jednostki mogg by¢ istotne dla zrozumienia narzedzia:

Symbol Nazwa Opis
Ogolny symbol Powiadamia uzytkownika o ostrzezeniach
ostrzegawczy

Przeczytaj instrukcje
obstugi

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci przeczytania instrukcji przed
pierwszym uzyciem

Uzywanie srodkéw
ochrony stuchu

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia ochrony stuchu

Uzywac rekawic
ochronnych

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych
(ale nigdy podczas aktywnego procesu pracy!).

Uzywaj okularéw
ochronnych

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia okularéw ochronnych

Uziemienie

Ostrzega uzytkownika, aby upewnit sie, ze system elektryczny jest
prawidtowo uziemiony.

Odtacz wtyczke zasilania

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos¢ odigczenia zasilania
poprzez wyciagniecie wtyczki przed przystgpieniem do konserwacji
urzadzenia.

Jednostka Nazwa Opis
Vv Volt Napiecie (potencjaf)
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
- Milimetr ;]Sgpooksglgg r\?vf/;rglc(:ég? (12000 Metra - 0,0394 cala) dtugos¢,
Cala Cala Imperialne jednostki rozmiaru (,,,, Stopy - 25,4 mm), takie jak dtugos¢,
szerokosc¢, wysokosé
2 Srednica \I?vzlrggl (E)_rczzeoz* oévrvoedgil; okragtego ksztattu (jak "grubos¢” frezu
S Predkosc Obroty na minute ,, .. (zwane réwniez RPM)
f Pasza Posuw w . predkosc, z jaka maszyna porusza sie w danym kierunku
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1.3 Uwagi dotyczace wytacznika zatrzymania awaryjnego
Wytacznik awaryjny znajduje sie z przodu maszyny. W zaleznosci od modelu, wytgcznik awaryjny znajduje sie w

oddzielnej obudowie z dyskiem magnetycznym. Wiecej szczeg6tdw mozna znalez¢ w instrukcji obstugi urzadzenia.

Jesli chcesz uzy¢ narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik frezujacy innego dostawcy, ktéry
W . jest wyposazony w oddzielny wtacznik / wytgcznik i NIE jest sterowany za pomocg komputera, musisz
arnlng upewni¢ sie, ze jest on profesjonalnie podtaczony do wytgcznika awaryjnego. Zaniedbanie tego
spowoduje, ze narzedzie bedzie kontynuowaé prace nawet po uruchomieniu wytgcznika awaryjnego.
Istnieje znaczne ryzyko szkdd osobowych lub materialnych!

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

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

Nacisniecie wylgcznika 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 krokow przez silniki krokowe. Nastepnie
maszyna musi zosta¢ uruchomiona! Aby anulowal stan zatrzymania awaryjnego, nalezy obréci€ przetgcznik
zatrzymania awaryjnego w prawo. Spowoduje to ponowng aktywacje systemu sterowania. Kontrolowane zatrzymanie
maszyny mozna uzyska¢ wytgcznie za pomoca oprogramowania sterujgcego. W przypadku korzystania z narzedzia
sterowanego systemowo, takiego jak silnik do frezowania lub wiercenia, ktére posiada oddzielny wtacznik/wytgcznik i
ktére NIE jest sterowane za pomocag komputera, nalezy upewnié¢ sie, ze jest ono fachowo potagczone z wytgcznikiem
awaryjnym, na przyklad za pomoca jednostki przetaczajacej dla odbiornikéw elektrycznych (pozycja UE 10052,
pozycja USA 10129). W przypadku nieprzestrzegania tych wymogéw, narzedzie prowadzone przez system bedzie
nadal dziata¢, mimo aktywacji wytgcznika awaryjnego, co moze prowadzi¢ do wysokiego ryzyka obrazen ciata i szkéd

materialnych! W razie jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt! Nasze dane kontaktowe znajdujg sie na okfadce.

2 Montaz systemu

Nalezy doktadnie przestrzegaé dostarczonej instrukcji budowy systemu CNC. Na pierwszych stronach instrukciji

znajduje sie lista nazw komponentéw, ktéra moze poméc w identyfikacji komponentéw w dokumentacji techniczne;j.
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3 Operacja UCCNC

3.1 Podtgczanie kontrolera do urzadzenia

Dostepnych jest wiele produktow, ktére umozliwiajg podigczenie urzadzenia do komputera. Jesdli chcesz uzyé
potgczenia USB, UC100 jest wtasciwym wyborem (dla serii M pozycja 12044 i serii D pozycja 10109). Jesli natomiast
chcesz uzy¢ potgczenia Ethernet - czesto nazywanego kablem LAN, odpowiednim produktem jest UC400ETH (dla serii

M pozycja 11982 i serii D pozycja 12585).

Sterownik jest podigczony do elektroniki maszyny za pomocg kabla LPT1. Narzedzie jest podigczone do portu D-Sub

15 systemu CNC Kabel ten jest czescig produktu i mozna go znalezé w zakresie dostawy oprogramowania.

Potaczenia mozna znalez¢ w nastepujacy sposob:

Seria M, pozycja 12044
Seria D, pozycja 10109

UC400ETH dla:
Seria M, pozycja 11982
Seria D, pozycja 12585
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https://shop.stepcraft-systems.com/uccnc-control-software-oem-package_1
https://shop.stepcraft-systems.com/uccnc-control-software-oem-package
https://shop.stepcraft-systems.com/Control-software-UCCNC-Ethernet-M-Series
https://shop.stepcraft-systems.com/Control-Software-UCCNC-Ethernet-D-Series
https://shop.stepcraft-systems.com/uccnc-control-software-oem-package_1
https://shop.stepcraft-systems.com/uccnc-steuerungssoftware-oem-paket
https://shop.stepcraft-systems.com/uccnc-control-software-oem-package
https://shop.stepcraft-systems.com/Steuerungssoftware-UCCNC-Ethernet-M-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Control-software-UCCNC-Ethernet-M-Series
https://shop.stepcraft-systems.com/Steuerungssoftware-UCCNC-Ethernet-D-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Control-Software-UCCNC-Ethernet-D-Series

3.2 Instalacja oprogramowania UCCNC

Aby rozpocza€ instalacje, otworz katalog klucza USB i uruchom plik Stepcraft_Multi-Installer_V3.4.exe. Potrzebne bedg
uprawnienia administracyjne. Najlepiej jest zamkna¢ wszystkie inne uruchomione aplikacje przed kontynuowaniem
instalacji UCCNC. Instalacja poprowadzi uzytkownika przez kroki niezbedne do skonfigurowania UCCNC dla maszyny

CNC. Pod tym linkiem znajduje sie kilka wybranych przyktadowych plikéw: https://stepcraft-
systems.com/en/services/manuals.

Po  wybor urzadzenie typ | - - i;_,/l)
urzadzenia zainstaluj UCCNC Multi-Installer e
(krok 1). ®

Nastepnie dodaj plik licencji. (Krok 2).

Po wykonaniu obu krokoéw kliknij przycisk

Dalej.

Multi-Installer Setup

Uwagal! Nie _\Lnalez Multi-Installer UCCNC @C[‘JCdrive

wybieraé

niestandardowego

makra M6.

Inslall UCCNC & License CCNC is a machir

Install Stepcraft Profi

ease sele: epcraft
~ “~“"CE General Use
0O
0

Otworz aplikacje UCCNC za pomoca
skrotu na pulpicie komputera. UCCNC

nalezy uruchomi¢ co najmniej raz z

}_'
L
8 <
g
0
il
1
b_
)

dostepem do Internetu i podigczonym
sterownikiem (ucioo lub

- o . | (
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poréwnywalnym). Umozliwi to
automatyczng aktualizacje

oprogramowania sprzetowego.
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| 00:00:00

UCCNC wyswietla aktualnie zatadowany profil w wierszu na lewo @
od przycisku RESET. W tym przyktadzie aktywny jest profil (T ) ——
STEPCRAFT M.700.

®
Select the motion controller device to use from the list
Jesli UCCNC nie znajdzie licencji i profilu maszyny, zaoferuje
] ] o . Device type: Demo_UC300_5LPT
tylko profile demonstracyjne. WysSwietlone zostanie okno Device type: Demo_UC300ETH_5LPT
Device type: Demo_UC400ETH
przedstawione na ilustracji. Sprawdz te trzy punkty:
Czy kontroler jest prawidtowo podtgczony do maszyny CNC?
Czy kabel USB jest prawidtowo podtgczony do kontrolera i komputera
Czy profil  urzadzenia jest zapisany w  katalogu

C:\UCCNC\Profiles? Jesli te trzy punkty sg pozytywne, przejdz do

nastepnego kroku. Continue

a
Datei  Aktion Ansicht 7

W niektorych przypadkach pomocna okazala sie reczna e 0B B kX6

reinstalacja sterownikéw kontrolera. Zamknij UCCNC i otwdrz i Systemgerite n
== Tastaturen
Menedzera urzadzen Windows. W tym przykfadzie UC100 jest § USB-Connector-Manager
v § USB-Controller
pOd*QCZOHy i ZainSta|Owany_ § AMD USB 3.10 eXtensible-Hostcontroller — 1.10 (Microsoft)

i AMD USE 310 eXtensible-Hostcontroller — 1.10 (Microsoft)
(U100 CNC Motion Controller )

Treiber aktualisieren

§ TSE-Root-Hub (USE 3] Gerat deaktivieren *
Kliknij kontroler prawym przyciskiem myszy i wybierz opcje Aktualizuj § USB-Root-Hub (USB 3.0) Gesst denstaliren

§ USB-Verbundgerat Mach geanderter Hardware suchen
sterownik. Wybierz Przegladaj méj komputer w poszukiwaniu § UsB-Verbundgerat B

v B USB-Gerite

oprogramowania sterownika.

Kliknij Przegladaj i przejdz do katalogu instalacji UCCNC. W

& @ Treiber aktualisieren — UC100 CNC Motion Controller

zalezno$ci od systemu operacyjnego nalezy wybra¢ odpowiedni

Computer nach Treibern durchsuchen

katalog: s Ot mach T suches

‘[‘\U([N[\USEJnstaHar\xM V| | Durchsuchen...

Unterordner einbezichen

64bit C:\<UCCNC Installation>\USB _installer\x64
32b|t C\<UCCNC InSta"atIOn>\USB_|nstalIer\X86 —> Aus einer Liste verfligbarer Treiber auf meinem Computer auswéhlen

Diese Liste enthlt verfugbare Treiber, die mit dem Gerat kompatibel sind, und alle Treiber in derselben
Ketegorie wie das Gert.

Potwierdz swdj wybor klikajac Next i poczekaj na zakonczenie

[ Weiter g pbrechen
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instalacji. Uruchom UCCNC, aby sprawdzi¢, czy ftadowany jest

prawidtowy profil.
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3.3 Konfiguracja pilota zdalnego sterowania
Mozliwe jest zdalne sterowanie maszyng. STEPCRAFT oferuje

dwie opcje. Mozna uzy¢ telefonu komoérkowego jako pilota,
pobierajagc aplikacje "CNC Remote for CNC Machine" dla

systemOw iOS lub Android. Aplikacja musi by¢ uzywana z

adapterem Bluetooth CNC Remote (pozycja 12477). Druga

alternatywg jest UCR201 Jog Pendant (pozycja
11294). Oba produkty wymagajg gniazda USB w komputerze. Funkcje (wtyczki) sg zintegrowane z najnowszg wersjg
UCCNC, ale musza by¢ aktywowane recznie.

Po zakonhczeniu instalacji otworz -

[RUN I TOOLPATH J O Lo ) | i_DIAGNOS L cAav T HELP R
. | e | I [EER | ) EEEENE | ]
UCCNC za pomoca skrétu na : : :
L Comm. buffer size (sec): 0.1 | frequency:
pulpICIe. Interpolation mode selection: 25kHz

[0 Exact stop mode (] Constant velocity mode

calSEmI ol

Stop at angle degrees > 89 |= 1 &all startup 11 Enabled

Look ahead lines count: 300 |2

Nalezy uruchomi¢ UCCNC z N ¥
odtaczonvm kontrolerem (na Linear addition length max. 0.2 x‘::;mnmm ::: ::::;:: 2
p q y Linear unify length max. 04 Fonlt Bl 1100 Sewiwisety Csaba | Snow naind
: Corner error max. 0.03 J

przyktad UC100) i aktywnym ot | B Pgmune  wmn oo
po*qczernem |nternetowym Enable softlimits Softlimits file prechec] i::::w ‘:’:: ::‘,:,.J,L:,U,:;Mum

Unknow g-codes action: e W‘H D_"C""W K
przynajmniej raz, aby umozliwic¢ lgnore  OWaming O Don't run [(Fewmgr — somre oo S oot s

Reset on file load: (J Ge8 (O G51 (J Go4

. . Webcamena 1.0002 CNCdrwe Kit
automatyczng aktualizacje O G41/42 round joints i isia LChoSmIR
XHC-HB04 pendant 1.5 CNCdrive Kt we [ Call startup [ Enabled

OprOgramowania Uk+ad0WegO. ] roloog Note: Enabling/disabling plugins wil take effect on the next software startup!

Kliknij Konfiguruj - Ustawienia og6lne

- Skonfiguruj wtyczki. Aktywuj
plugin Stepcraft CNC Remote odpowiednio UCR200 Plugin zaznaczajgc opcje Enabled. Jesli chcesz, aby wtyczka

uruchamiata sie automatycznie z UCCNC, zaznacz pole Call startup. Kliknij(2eos-cines] i sac—i0a-] | aby zapisaé

zmiany. Po zapisaniu mozna zamkng¢ ekran Konfiguracja wtyczki. Uruchom ponownie UCCNC. Po ponownym

uruchomieniu mozna sterowa¢ UCCNC za pomoca pilota.

4 Przygotowanie narzedzia

4.1 Korzystanie z szyjki Euro 43 mm

Upewnij sie, ze silnik frezarki jest odtaczony od zrodia zasilania. Zamontu;j silnik frezujacy w uchwycie narzedziowym
43 mm - na przyktad HF500. Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji obstugi silnika frezujgcego. Zaleca sie, aby
przycisk blokady walu byt skierowany do przodu, co umozliwi tatwy dostep podczas wymiany narzedzi. Nacisnij
przycisk blokady watu jedng reka, uzywajgc klucza ptaskiego 17 mm do poluzowania nakretki mocujacej. Zapobiegaj
wypadnieciu aktualnie trzymanego narzedzia z nakretki zaciskowej, aby unikna¢ jego uszkodzenia. Wyja¢ stare

narzedzie i wiozy¢ nowe, wsuwajac je w srodkowy otwar tulei zaciskowe;j.
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Zamocuj nowe narzedzie, dokrecajac nakretke
mocujgcg i naciskajac przycisk blokady watu.
W celu zminimalizowania ryzyka obrazen ciata
zalecamy wymiane narzedzi wylacznie na
zacisnietym silniku frezarki. Zalecamy réwniez
noszenie rekawic podczas obstugi narzedzia

(nigdy nie zaktadaj rekawic podczas pracy!).

Aby wymienic tuleje zaciskowg ER11, nalezy wlozy¢ jg pod katem do

pierscienia mimosrodowego nakretki zaciskowej, az do styszalnego

zatrza$niecia.

T

Tuleja zaciskowa Nakretka zaciskowa

Narzedzia mozna mocowaé tylko wtedy, gdy tuleja zaciskowa jest
zablokowana w pokazanej pozycji. Lekko przykre¢ nakretke mocujgca z
wilozong tulejg zaciskowg do jej odpowiednika w gniezdzie nakretki

mocujacej, jednoczesnie naciskajgc przycisk blokady watu.

Teraz ostroznie widéz narzedzie, a nastepnie mocno przykre¢ kompletny

zespot (sktadajacy sie z tulei zaciskowej, nakretki mocujacej i harzedzia) do

gniazda nakretki mocujacej na silniku frezarki.

4.2 Zastosowanie adapterow
Alternatywnie mozna uzy¢ adapterow do mocowania narzedzi, takich jak np.
sonda 3D Touch. STEPCRAFT oferuje nastepujace adaptery:

Pozycja 12369 Adapter @ 43 mm / @ 8 L é " - ?
=

mm Pozycja 10038 Adapter @ 43 mm / &
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20 mm Pozycja 10035 Adapter @ 20 mm /
@8 mm
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5 Przeglad zestawu ekranow UCCNC

5.1 Wyjasnienie gtdwnych funkcji

/S
l TOOLPATH N OFFSETS § TOOLS J CONFIGURATION I DIAGNOSTICS | cAM [ HELP |}
P ' B
=t TSER — 5
+ E24 — = \
= 5 =4 5 = (o OFFLINE
i G| \— =) L MODE
: Fset 6000 Fact 6000 (] 100% [
GOTO ZERO
—— ) sset 150000 Sact 00 (1) 100% e
—+ L + — ——
Y i L2 - | ::TLS o) | Daiz T
—- ' ' - - START
1 7 ~ o Ez0@Ezs (e54])(css5)(css)) | S
-+ = 4 =
T+ N - (Fad) () (Gs7)) (ess)) (ase)) [
G1X16.7/56Y3.036 Dighizng [ Macro Tips ot (] - SINGLE
G1X16.082Y2.605 Lt ProbermSstaus [ | ATC "r'\;| >pil 2P ] [Ps LINE
G1X15.601Y3.308 Poinis Scanned: © Angle Algned [ : ’
G1X15.076Y3.981 AT | (T (AT [T | (T (TR (TR (TR | (T
S1x1s 0763 981 o) i) () (d) (d) (nd) () [ oo
G1X13.905Y5.221 MDI HOLD
G1X13.265Y5.782 LOAD FILE !
G1X12.541Y6.339 —_— MA:I'\(I‘E'% FGﬂm-. IG43H1|GSO|C i
G1X19.200 EDIT FILE - RUN FROM HERE D S CYCLE
C =] \ 0 " v
G1Y-7.058 — STOP
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@ UCUNC software for S IEPCRAFI

Oprocz przyciskéw mozesz takze wykonywac ruchy reczne za pomoca klawiatury. Uzyj klawiszy strzatek, aby przesung¢ X- i

—— Przelgczanie miedzy ruchem ciagtym i krokowym.

|- |———— Ustawienie predkosci dla ruchu recznego.

——— Definicja rozmiaru kroku dla ruchu w pojedynczych krokach.

—— Wybor osi, ktéra bedzie kontrolowana przez Jog Pendant.

Kliknij przycisk, aby recznie przesunag¢ sie we wskazanym kierunku.

PgUp-|ora
T z

OS Y. Klawisze

Nn-1

przycisk

Zmiaria podczas przesuwania osi zgodnie z wczesniejszym opisem.
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— Przelgczanie miedzy ruchem ciggtym, krokowym lub przyspieszonym dla Jog Pendant.

PgDowy steruje osig Z. Aby recznie wykona¢ jogging w wybranym kierunku, przytrzymaj

=
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Ustaw punkt zerowy
przedmiotu obrabianego na

0S.

Przejazd do pozycji w
sposbb przyrostowy.
Maszyna  dojezdza do
wprowadzonej odlegtosci z
uwzglednieniem biezgcej

pozyciji.

Ustaw punkt zerowy
przedmiotu obrabianego dla

wszystkich osi.

Przetagczanie wyswietlania
pozycji na wspétrzedne
bezwzgledne (maszynowe).
Po wiaczeniu tej opcji
widoczne jest czerwone

oznaczenie.

Wyswietlanie biezacej pozycji

Naped do punktu zerowego

przedmiotu obrabianego na o0s.
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dnych bezwzglednych

(wspotrzednych maszyny).

Naprowadzanie na wszystkie
osie. Podwdéjne naprowadzanie
dla wiekszej precyzji.
Mechanizm najpierw sam sie
naprowadza, po czym
nastepuje wolniejsze, bardziej

precyzyjne naprowadzanie.

Natychmiastowy przejazd do
punktu zerowego obrabianego

przedmiotu.

GOTO ZERO




Z06iy krzyzyk
pokazuje aktualna
pozycje narzedzia.

Zresetuj wyswietlacz.

Zmiana rozmiaru wyswietlacza.
Niebieskie linie to

Sciezki, ktore nie
zostaly jeszcze
przetworzone.

Wybér réznych widokéw. O$
Zobtte linie wskazujg

Sciezki, ktore zostaty
przetworzone.

wspoétrzednych pomaga okreslié

biezgca pozycje punktu widoku.

Czerwone linie
pokazujg trasy jog
(GO).

Przyciski te umozliwiajg wczytywanie plikéw, ich
edycje, przewijanie i zamykanie. EDYTUJ PLIK
otworzy podstawowy edytor tekstu, ktory

umozliwia wprowadzanie zmian w plikach.

5.2 Homing
Zanim maszyna bedzie mogta by¢ w petni wykorzystana, musi zosta¢ naprowadzona. Naprowadzanie maszyny
przesuwa wszystkie osie do ich punktu odniesienia, co umozliwia maszynie znalezienie wewnetrznej pozycji zerowej.
et Proces bazowania przebiega zasadniczo w kolejnosci Z - X - Y. Bazowanie maszyny jest konieczne za kazdym
razem, gdy zamierzasz pracowac z maszyna.
Co wiecej, jest to konieczne po aktywacji zatrzymania awaryjnego. Zaréwno uruchomienie wytgcznika awaryjnego, jak i
uruchomienie potzamknietej petli prowadzi do utraty krokéw przez silnik krokowy, co prowadzi do "zapomnienia" maszyny

gdzie obecnie sie znajduje.

— X
Kiedy zwrdcisz uwage na wspoétrzedne maszyny w UCCNC, zauwazysz, ze osie Z i X bedg »
miaty wspohzedng 0 w pozycji odniesienia. Z drugiej strony 0$ Y nie bedzie miata wartosci O. %é
Powodem tego jest fakt, ze przetgcznik referencyjny osi Y znajduje sie z tytlu maszyny, podczas g% >X<

gdy punkt zerowy maszyny dla Y znajduje sie z przodu maszyny. |

Maszyna zero
W zaleznosci od wielkosci maszyny, proces bazowania moze zajgé troche czasu, poniewaz 0$ porusza sie powoli
podczas bazowania. Jesli chcesz przyspieszy¢ ten proces, mozesz recznie przesunaé o$ blizej pozycji wyjsciowej i

rozpocza¢ od tego miejsca. Nie zaleca sie jednak recznego dojezdzania do pozycji wyjsciowe;.
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6 TwQj pierwszy projekt
W tym rozdziale przeprowadzimy uzytkownika krok po kroku przez przyktadowy projekt. Pomoze to w zapoznaniu sie

z maszyng i narzedziami. Koniecznie przeczytaj instrukcje obstugi wszystkich swoich produktéw. W razie

jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt. Nasze dane kontaktowe znajdujg sie na oktadce.

6.1 Wybdr materiatu obrabianego przedmiotu

Przyktadowe zadanie, ktére zostanie wykorzystane w tym projekcie, wymaga kawatka drewna o grubosci co najmniej
3 mm i wymiarach 65 x 65 mm. Oprécz przedmiotu obrabianego potrzebna bedzie réwniez ptyta odspojona (co
najmniej 2 mm) do umieszczenia pod przedmiotem obrabianym. Jesli chcesz uzy¢ elementu o grubos$ci wiekszej niz 3

mm, nie potrzebujesz ptyty spoilboard. Program wykona ciecie na gtebokos¢ 3 mm w obrabianym przedmiocie.

6.2 Mocowanie przedmiotu obrabianego
Istnieje kilka sposobéw mocowania przedmiotu obrabianego. STEPCRAFT oferuje szerokg game produktéw w sklepie
internetowym. Wiekszo$¢ produktdw jest wykonana specjalnie z myslg o serii D i M. Seria D jest wyposazona w

zintegrowany system mocowania. Nasz sklep mozna znalezé pod tym linkiem: https://stepcraft-

systems.com/download/Stepcraft-Logo.nc

Artykut Pozycja Obraz
Zestaw zaciskowy
M6 (seria D, seria HEEs
M)
Poziomy zacisk przegubowy maty 11071
Poziomy zacisk przegubowy duzy 11050
stot M.500 12491
podcisnienio e
wy PE (seria M.1000 12493
M)
Sto M.500 12496
podcisnienio o
wy MDE (seria M.1000 12494
M)
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https://stepcraft-systems.com/download/Stepcraft-Logo.nc
https://stepcraft-systems.com/download/Stepcraft-Logo.nc
https://shop.stepcraft-systems.com/clamping-set-M6
https://shop.stepcraft-systems.com/HorizontalToggle-Clamp-small-D-Series-and-M-Series
https://shop.stepcraft-systems.com/Horizontal-Toggle-Clamp-large-for-D-Series-and-M-Series
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M500-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M700-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M1000-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M500-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M700-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M1000-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/clamping-set-M6
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Artykut Pozycja Obraz
Dwustronny samoprzylepny
arkusz mocujgcy DIN A4 e
Uniwersalna folia 12481
szablonowa -
samoprzylepna - Oramask
810
Imadto centrujgce CV- 12378
140 Imadto centrujgce 12379
CV-80
Imadto narzedziowe 88 mm 12386

Teraz zamocuj obrabiany przedmiot na stole maszyny za pomocg wybranej metody. Upewnij sie, ze obrabiany

przedmiot jest stabilnie zamocowany i nie moze sie poruszac.

6.3 Importowanie pliku
Pobierz plik Stepcraft-Logo.nc z naszej strony serwisowej: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals.

Uruchom UCCNC za pomocag ikony na pulpicie. Kliknij n i zataduj wczesniej pobrany plik.

Okno podgladu bedzie wygladaé¢ nastepujaco:
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https://shop.stepcraft-systems.com/Double-sided-adhesive-fixation-sheet-DIN-A4
https://shop.stepcraft-systems.com/Universal-Stencil-Film-self-adhesive-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/Centering-Vice-CV-140
https://shop.stepcraft-systems.com/Centering-Vice-CV-80
https://shop.stepcraft-systems.com/Toolmakers-Vice-88-mm
https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals
https://shop.stepcraft-systems.com/Double-sided-adhesive-fixation-sheet-DIN-A4
https://shop.stepcraft-systems.com/Universal-Stencil-Film-self-adhesive-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/Toolmakers-Vice-88-mm
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6.4 Przygotowanie silnika frezarki i narzedzia wprowadzajgcego
Najp6zniej teraz nalezy zamocowac silnik frezarki w szyjce Euro 43 mm, a narzedzie w silniku frezarki zgodnie z
opisem w sekcji "4.1 Korzystanie z szyjki Euro 43 mm". Uzyj narzedzia do wprowadzania 2 mm. Upewnij sie, ze silnik

frezarki jest wytgczony podczas tego procesu.

6.5 Definiowanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego

W pobranym pliku przyktadowym punkt poczatkowy jest zdefiniowany na $rodku gotowego elementu. Dos$¢
powszechne jest definiowanie punktu poczatkowego na srodku lub w rogu elementu. Podczas importowania pliku
nalezy zawsze pamieta¢ o sprawdzeniu, gdzie znajduje sie punkt poczatkowy. Jedng z mozliwosci szybkiego
sprawdzenia tego jest wyszukanie pierwszego polecenia G w kodzie, ktére pokaze wspotrzedne, ktére beda celem.
Teraz wazne jest, aby upewni¢ sie, ze maszyna moze poruszac sie po obszarze roboczym bez ryzyka kolizji. W tym

przykitadzie potrzebne bedzie okoto 40-50 mm wolnej przestrzeni wokét przedmiotu obrabianego w kazdym kierunku.

Przesunn maszyne mniej wiecej na srodek obrabianego przedmiotu za pomoca sterowania recznego. Wyzeruj pozycje

XiY, klikajgc przyciski  obok odpowiedniej osi w UCCNC.

Aby znaleZz¢ punkt zerowy osi Z, nalezy recznie przesuna¢ o$ Z w kierunku przedmiotu obrabianego. Gdy frez
trzpieniowy prawie dotknie przedmiotu obrabianego, weZz cienki arkusz papieru i przesun go w przéd i w tyl,
jednoczesnie stale i powoli opuszczajac 0$ Z. Gdy frez dotknie papieru, zatrzymaj ruch osi. Ustaw punkt zerowy dla

osi Z i usuh arkusz papieru.

6.6 Test Run

Obecnie wszystko jest przygotowane do przetwarzania. Zaleca sie wykonanie uruchomienia testowego. W ten sposéb mozna

wykry¢

mozliwe btedy przy znacznie zmniejszonej szansie na uszkodzenia. Ogélnie rzecz biorac, istnieja dwa podejscia do
uruchomienia testowego. Mozna uruchomié program bez zamontowanego narzedzia i frezu palcowego. Maszyna
wykona rzeczywiste ruchy, ale nadal musisz upewni¢ sie, ze nie sg mozliwe zadne kolizje. Innym podejsciem jest
uzycie trybu offline UCCNC. Obrébka bedzie jedynie symulowana, co mozna zobaczy¢ w oknie podgladu.
Poniewaz w tym przyktadzie silnik frezarski i frez zostaly juz zamontowane, tryb offline jest najlepszym wyborem. Po
kliknieciu

Qprzycisk zacznie migaé na czerwono, sygnalizujgc, ze jest aktualnie aktywny. Po Kkliknieciu przycisku
rozpocznie sie symulacja. Przycisk anuluje proces. Korzystanie z tego trybu gwarantuje, ze urzadzenie nie

zostanie uszkodzone. Sprébuj zmodyfikowa¢ parametry pracy. Dostepne sg dwie linie opciji:

Fset wyswietla feed biezgcego polecenia programu.
Fakt wyswietla rzeczywisty obraz w czasie rzeczywistym.
Sset wyswietla predkosé biezgcego polecenia programu.

Sact wyswietla rzeczywistg predko$¢ w czasie rzeczywistym.
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KIikajqcD im mozna dostosowac wartosci. Moze to by¢ pomocne w szybkim reagowaniu, gdy urzadzenie nie dziata
w optymalny sposéb.
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6.7 Wigczanie silnika frezowania

Teraz wigcz silnik frezarki. Zapoznaj sie z instrukcjg obstugi produktu, w szczegdélnosci z uwagami i ostrzezeniami
dotyczacymi bezpieczenstwa. Zatdéz rekawice ochronne, ale w zadnym wypadku nie zaktadaj rekawic podczas pracy
silnika frezarki. W przypadku korzystania z silnika frezujacego, ktdry musi by¢ sterowany recznie (jak MM-800), nalezy
ustawi¢ predkos¢ na 15 000 obrotdw na minute. Jesli silnik frezarki jest sterowany cyfrowo (jak MM-1000 DI), UCCNC
zajmie sie ustawieniami. By¢ moze, w zaleznosci od uzywanego silnika frezujgcego, konieczne bedzie wigczenie
jednostki sterujgcej (jak w przypadku HF500). Zachowaj bezpieczng odlegto$¢ od obszaru roboczego, aby uniknaé

obracajgcych sie czesci.

6.8 Rozpoczecie pracy

KIiknij , aby wylaczy¢ tryb offline. Jesli chcesz korzysta¢ z systemu odpylania, wigcz go teraz. Jesli uwazasz, ze
maszyne mozna juz uruchomié, biorgc pod uwage wszystkie aspekty bezpieczenstwa, kliknij , aby rozpoczaé
proces. Sterowany cyfrowo silnik frezarki wigczy sie. Jes$li tak sie nie stanie, anuluj proces, klikajac lub

uruchamiajgc wytacznik awaryjny. Zlokalizuj btad i uruchom proces ponownie.

Proces ten zajmie troche czasu. Po zakonczeniu obrébki przedmiotu o$ Z cofnie sie do wysokosci 20 mm i przejdzie
do wczesniej ustawionego punktu zerowego X/Y. Silnik frezarki zostanie wytgczony, jesli jest sterowany cyfrowo. W

przeciwnym razie konieczne bedzie samodzielne wytgczenie silnika.
Gratulacje! Wiasnie ukonczyte$ swoj pierwszy projekt!

Mamy nadzieje, ze bedziesz cieszy¢ sie swojg maszyna
STEPCRAFT!
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https://shop.stepcraft-systems.com/milling-motor-mm-800-eu
https://shop.stepcraft-systems.com/Milling-Motor-MM-1000-DI-EU
https://shop.stepcraft-systems.com/hf-spindle-500-w

STEPCRAFT.
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7 Dziatanie WIinPC-NC

7.1 Podtgczanie kontrolera do urzadzenia
Kontroler jest podigczany do urzadzenia za pomoca kabla USB. Adapter jest podtagczony do portu LPT1 elektroniki

urzadzenia. Narzedzia sg podtgczane do portu D-Sub 15 systemu. Potgczenia mozna znalez¢ w nastepujacy sposob:

SeriaM
Kontroler WinPC-NC jest podtgczony do wejscia D-Sub 15 )
w obudowie sterownika. Kabel USB moze by¢
wyprowadzony z obudowy.
SeriaD 2
D-Series 3
D-Sub 15 )

7.2 Instalacja oprogramowania WinPC-NC
Aby rozpoczaé instalacje, otwérz plik setupXX.exe. Plik ten znajduje sie w katalogu dostarczonego nosnika USB lub

ptyty CD. Potrzebne beda uprawnienia administratora. Najlepiej jest zamkna¢ wszystkie inne uruchomione aplikacje
przed kontynuowaniem instalacji. Po zakonczeniu instalacji uruchom WinPC-NC za pomocg skrétu
utworzonego na pulpicie. Po uruchomieniu programu postepuj zgodnie z instrukcjami, aby skonfigurowa¢ WinPC-NC

dla swojej frezarki. Przyktadowe pliki mozna znalez¢ na stronie: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals.
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https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

Wybierz jezyk i postepuj zgodnie z instrukcjami

kreatora konfiguraciji.

Uruchom WinPC-NC i wybierz odpowiedni profil

urzadzenia.

Zatadowanie wybranego profilu i odpowiednich
parametréw zajmuje krotkg chwile. Nastepnie
wys$wietlony zostanie domysiny interfejs WinPC-
NC.

Jesli przypadkowo wybrano niewtasciwy typ

urzadzenia, Kkliknij Parametry - tadowanie, a

nastepnie wybierz wlasciwy typ urzadzenia i

kliknij  , aby potwierdzic.

Welcome to the Win-PC-NC USB
Setup Wizard
This will install Win-PC-NC USE on your computer,

It is recommended that you dose all other applications before
continuing,

Click Mext to continue, or Cancel to exit Setup.

WinPC-NC

Bitte wahlen Sie die Sprache....
Please select your language....
Sélectionner la langue....

English -

Bitte Maschinentyp wahlen....
Please select your machine type....
Sélectionner la machine....

Wahlen/Select 3

oK X Apbruch

Cl0E Scx= @@

—

€ Load paramater filke -
C\ M 1000.WPI
pen M 700 WP
L
£ amd6d Q 404 WPI
. Q 408.WPI
1380 sc_2 300.wni
SC 2 300P.WPI
— PDFE sc 2 420.wpi
SC 2 420P.WPI
= POFG sc 2 600.wni
SCZZSEODOP.WPI ‘
SC Wbl
’.L‘PROFILE 5C2210840_P.Wp|
. SC wDI
DStahc sc 288 wol
sc WD
=~ TEMPLATE sc 600 woi
sc B00sf.woi
WINPCNC.WPI|
WINPCNC.WPW
e -
*PLT," DI MM, EC;" DAL CNC:.0C;" 0P AL L5, NCP." DXI x

x
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7.3 Konfiguracja pilota zdalnego sterowania

Maszyng mozna réwniez sterowal za pomoca pilota. W tym celu STEP-
CRAFT oferuje pilot HR-10 (pozycja 11605). Pokretto wymaga potgczenia
USB z komputerem. Po jego podigczeniu system Windows automatycznie

zainstaluje sterowniki - moze to potrwac kilka chwil.

Uruchom WinPC-NC za pomoca
skrétu na pulpicie. Aby aktywowac

pendrive, kliknijj  Parametry -

Ustawienia podstawowe - Porty.

Teraz wybierz WIinPC-NC HR-10 z
rozwijanego  menu  Kontroler

reczny.

Zapisz zmiany, Kklikajac i
potwierdz, klikajac

Po otwarciu menu Jog (Move - Jog) wyswietlona zostanie nowa ikona wisiorka .

8 Przeglad zestawu ekranow WinPC-NC
8.1 Wyjasnienie gtéwnych funkcji

3

W gérnym wierszu znajduje sie Y

File Move Parameters Special functions Help

pasek menu zawierajacy opcje ULILId e EigE

1A

No technology active I“ I

umozliwiajace zarzadzanie Win-

PC-NC.

Ponizej znajdujg sie ikony paska
przyciskéw. Z tego miejsca mozna

wywota¢ najwazniejsze funkcje.

W  zalezno$ci od ustawien

interfejsu, wysSwietlanie pozycji

X 0.000
Y 0.000
4 0.000
Workpiece coordinates
X -10.000
Y -10.000
4 -1.000

online | 0 | stopped 00

Profile: default

maszyny jest otwierane w

osobnym oknie.

Pasek stanu wyswietla rézne informacje do szybkiego przegladu.
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https://shop.stepcraft-systems.com/WinPC-NC-Pendant-HR-10

i E E . c -;($ =P ﬁ No technology active |

Otwieranie pliku NC Ustawienia parametrow

)

Pokaz / otwérz ostatnio uzywane pliki NC *E narzedzia

Zarzadzanie profilami potaczen Inicjalizacja urzadzenia (home)

Wyswietla biezaca

Zataduj biezacy lub nowy plik do ‘ No technology active technologie (np. la-
edytora ser)
Rozpocznij zadanie (b Zamknij WinPC-NC
Jog

Przesuniecie wskaznika myszy nad ikony
Przejécie do biezacego punktu powoduje wysSwietlenie odpowiedniej funkcji na
zerowego (X/Y) pasku stanu. Przycisk, nad ktdrym znajduje sie

wskaznik myszy, jest podswietlony na kolorowo.
Przejscie do biezgcej pozyciji

T E BERERODEDO

parkowania
Profil: default 2 |
| 0 | steht | | | O:Ol | | Activates initializing of the machine |4
8.2 Homing

Przycisk @&/ uruchamia inicjalizacje. Zanim maszyna bedzie mogta by¢ w pelni wykorzystana, musi zostac¢

zadomowiona. Naprowadzenie maszyny przesuwa wszystkie osie do ich punktu odniesienia, co umozliwia maszynie

znalezienie wewnetrznej pozycji zerowej. Proces bazowania przebiega zazwyczaj w kolejnosci Z - X - Y. Bazowanie

maszyny jest konieczne za kazdym razem, gdy zamierzasz pracowaé¢ z maszyng. Ponadto jest to konieczne po

aktywacji zatrzymania awaryjnego. Zaréwno uruchomienie wytgcznika awaryjnego, jak i wyzwolenie poétzamknietej

petli prowadzi do utraty krokow przez silnik krokowy, co powoduje, ze maszyna “"zapomina”, gdzie\z;ktualnie sie
znajduje. T >/\<

Gdy zwrécisz uwage na wspoétrzedne maszyny w WinPC-NC, zauwazysz, ze osie Z i X beda
miaty wspoétrzedng 0 w pozycji odniesienia. Z drugiej strony, oS Y nie bedzie miata wartosci 0.

Powodem tego jest fakt, ze przetacznik referencyjny osi Y znajduje sie z tylu maszyny,

Pozycja
odniesienia

podczas gdy punkt zerowy maszyny dla Y znajduje sie z przodu maszyny.
Maszyna zero

W zaleznos$ci od wielkosci maszyny, proces bazowania moze zajgé troche czasu, poniewaz o$ porusza sie powoli

podczas bazowania. JeSli chcesz przyspieszyC proces, mozesz recznie przesunaC os blizej pozycji wyjsciowej i

rozpoczac¢ od tego miejsca. Nie zaleca sie jednak recznego dojezdzania do pozycji wyjsciowe;j.
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Jog
Machine coordinates
Ul x 10000 v (A |z~ ] -
=1llY 10000 Tane w~
+
a [l Z 1.000 ENAN A *$
Menu Jog oferuje liczne opcje recznego przesuwania K > >
. . . . . L Ly b/
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Oprogramowanie WinPC-NC zawiera obszerny podrecznik opisujacy funkcje programu. Podrecznik ten mozna znalezé,

klikajac Help - Manual (Pomoc - Podrecznik) na pasku menu.

9 Twoj pierwszy projekt
W tym rozdziale przeprowadzimy uzytkownika krok po kroku przez przyktadowy projekt. Pomoze to w zapoznaniu sie

z maszyng i narzedziami. Koniecznie przeczytaj instrukcje obstugi wszystkich swoich produktéw. W razie

jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt. Nasze dane kontaktowe znajdujg sie na oktadce.

9.1 Wybdr materiatu obrabianego przedmiotu

Przyktadowe zadanie, ktore zostanie wykorzystane w tym projekcie, wymaga kawatka drewna o grubosci co najmniej
3 mm i wymiarach 65 x 65 mm. Oprécz przedmiotu obrabianego potrzebna bedzie réwniez ptyta odspojona do
umieszczenia pod przedmiotem obrabianym. Jesli chcesz uzy¢ przedmiotu obrabianego o grubosci wiekszej niz 3

mm, nie potrzebujesz ptyty spoilboard. Program wykona ciecie na gteboko$¢ 3 mm w obrabianym przedmiocie.

9.2 Mocowanie przedmiotu obrabianego
Istnieje kilka sposobéw mocowania przedmiotu obrabianego. STEPCRAFT oferuje szerokg game produktéw w sklepie
internetowym. Wiekszos¢ produktéw jest wykonana specjalnie z mys$lg o serii D i M. Seria D jest wyposazona w

zintegrowany system mocowania. Nasz sklep mozna znalez¢ pod tym linkiem: https://shop.stepcraft-systems.com/

Artykut Pozycja Obraz

Zestaw zaciskowy

M6 (seria D, seria 10063
M)
Poziomy zacisk przegubowy maty 11071
Poziomy zacisk przegubowy duzy 11050
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https://shop.stepcraft-systems.com/
https://shop.stepcraft-systems.com/clamping-set-M6
https://shop.stepcraft-systems.com/HorizontalToggle-Clamp-small-D-Series-and-M-Series
https://shop.stepcraft-systems.com/Horizontal-Toggle-Clamp-large-for-D-Series-and-M-Series
https://shop.stepcraft-systems.com/clamping-set-M6

STEPCRA

Artykut Pozycja —
Stot M.500 12491
odcis$nienio M.700 12492
§ i M.1000 12493
wy PE (seria
M)
Stot M.500 12496
podci$nienio M.700 12495
wy MDF (seria M.1000 12494
M)

Dwustronny samoprzylepny

Imadto narzedziowe 88 mm

arkusz mocujacy DIN A4 L
Uniwersalna folia 12481
szablonowa -
samoprzylepna - Oramask
810
Imadto centrujgce CV- 12378
140 Imadto centrujgce 12379
CV-80
12386

Teraz zamocuj obrabiany przedmiot na stole maszyny za pomoca wybranej metody. Upewnij sie, ze obrabiany

przedmiot jest stabilnie zamocowany i nie moze sie poruszac.
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https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M500-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M700-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M1000-PE
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M500-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M700-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Vacuum-Table-M1000-MDF
https://shop.stepcraft-systems.com/Double-sided-adhesive-fixation-sheet-DIN-A4
https://shop.stepcraft-systems.com/Universal-Stencil-Film-self-adhesive-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/Centering-Vice-CV-140
https://shop.stepcraft-systems.com/Centering-Vice-CV-80
https://shop.stepcraft-systems.com/Toolmakers-Vice-88-mm
https://shop.stepcraft-systems.com/Double-sided-adhesive-fixation-sheet-DIN-A4
https://shop.stepcraft-systems.com/Universal-Stencil-Film-self-adhesive-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/Toolmakers-Vice-88-mm

d

9.3 Importowanie pliku
Pobierz plik Stepcraft-Logo.nc z naszej strony serwisowej: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals.

Uruchom UCCNC za pomoca ikony na pulpicie. Kliknij i zataduj wczesniej pobrany plik.

Ekran bedzie wygladat nastepujacd

10.000
10.000
1.000

Workplece coordinates

0.000
0.000
0.000

9.4 Testowanie programu

Obecnie wszystko jest przygotowane do przetwarzania. Zaleca sie wykonanie uruchomienia testowego. W ten sposo6b
mozna wykry¢ ewentualne btedy przy znacznie zmniejszonym ryzyku uszkodzen. Ogolnie rzecz biorac, istniejg dwa
podejscia do uruchomienia testowego. Mozna uruchomic program ustawiajgc punkt zerowy dla Z znacznie powyze;j
obrabianego przedmiotu lub catkowicie bez silnika frezarki lub frezu trzpieniowego w adapterze 43 mm. Maszyna
wykona rzeczywiste ruchy, ale nadal nalezy upewni¢ sie, ze nie dojdzie do kolizji. Po Kliknieciu przycisku

rozpocznie sie symulacja. Przycisk(" %2= ) anuluje proces. Po Kliknieciu przycisku

I8 WinPC-NC zaproponuje wznowienie ostatnio anulowanego zadania.

Job running
Sprobuj zmodyfikowac parametry robocze. Dostepne sa dwie linie opciji: Progress indicator...
KIikajqc i mozna dostosowac wartosci. Moze to by¢ pomocne w Progress 2%
szybkim reagowaniu, gdy urzadzenie nie dziatla w optymalny sposob. Feed rate L > 100%
Jesli jeste$ zadowolony z testu lub chcesz go pominaé, mozesz teraz Rl L1 100%
przejs¢ do nastepnego rozdziatu. — —

9.5 Przygotowanie silnika frezarki i narzedzia wprowadzajgcego
NajpOzniej teraz nalezy zamocowac silnik frezarki w szyjce Euro 43 mm, a narzedzie w silniku frezarki zgodnie z
opisem w sekcji "4.1 Korzystanie z szyjki Euro 43 mm". Uzyj narzedzia do wprowadzania 2 mm. Upewnij sie, ze silnik

frezarki jest wytgczony podczas tego procesu.
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https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

9.6 Definiowanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego

W pobranym pliku przykladowym punkt poczatkowy jest zdefiniowany na s$rodku gotowego elementu. Dosé
powszechne jest definiowanie punktu poczatkowego na srodku lub w rogu elementu. Podczas importowania pliku
nalezy zawsze pamietaC o sprawdzeniu, gdzie znajduje sie punkt poczatkowy. Jedng z mozliwosci szybkiego
sprawdzenia tego jest wyszukanie pierwszego polecenia G w kodzie, ktére pokaze wspotrzedne, ktore bedg celem.

Teraz wazne jest, aby upewni¢ sie, ze maszyna moze poruszac sie po obszarze roboczym bez ryzyka kolizji. W tym

przyktadzie potrzebne bedzie okoto 40-50 mm wolnej przestrzeni wokétprzedmiotu-obrabianege-w-kazeym-kiertnku—

a
Machine coordinates
] L ) _ % X 10000 = v ol 2] .
Przesun maszyne mniej wiecej na Srodek przedmiotu B | Y 10.000 S
. . . z 1.000 X ATA ) X Al || o
obrabianego za pomoca sterowania recznego. Wyzeruyj g ’ <« NB z
pozycje X i Y, klikajac przycis i klikajgc odpowiednig 0$ . L v v
Y- Z
w menu kontekstowym. < X 0.000 L M 2|
|| Y 0.000
4 *p
i zZ 0.000
+4
sz . - . 7 Zl
Aby znaleZ¢ punkt zerowy osi Z, nalezy recznie przesungc
, . . . @ spindie Reset to continua
oS Z w Kkierunku przedmiotu obrabianego. Gdy frez ® coong Cortinuo. d
ey
trzpieniowy prawie dotknie przedmiotu obrabianego, wez =

cienki arkusz papieru i przesun go do tytu i do tyhu.

do przodu, przy jednoczesnym cigglym i powolnym opuszczaniu osi Z. Gdy frez zetknie sie z

Zdepth
Max7 depth

papierem, zatrzymaj ruch osi. Ustaw punkt zerowy dla osi Z i usun arkusz papieru.

9.7 Wigczanie silnika frezowania

Teraz wigcz silnik frezarki. Zapoznaj sie z instrukcjg obstugi produktu, w szczegdélnosci z uwagami i ostrzezeniami
dotyczacymi bezpieczenstwa. Zatdéz rekawice ochronne, ale w zadnym wypadku nie zaktadaj rekawic podczas pracy
silnika frezarki. W przypadku korzystania z silnika frezujacego, ktéry musi by¢ sterowany recznie (jak MM-800), nalezy
ustawic¢ predkosé na 15 000 obrotéw na minute. Jesli silnik frezarki jest sterowany cyfrowo (jak MM-1000 DI), UCCNC
zajmie sie ustawieniami. By¢ moze, w zaleznosci od uzywanego silnika frezujgcego, konieczne bedzie wigczenie
jednostki sterujgcej (jak w przypadku HF500). Zachowaj bezpieczng odlegto$¢ od obszaru roboczego, aby uniknaé

obracajgcych sie czesci.

9.8 Rozpoczecie pracy

Jesli chcesz korzysta¢ z systemu odpylania, wlgcz go teraz. Jesli uwazasz, ze maszyne mozna juz uruchomic¢, biorac
pod uwage wszystkie aspekty bezpieczenstwa, kliknij , aby rozpoczg¢ proces. Sterowany cyfrowo silnik frezarki
wigczy sie. Jesli tak sie nie stanie, anuluj proces, klikajqc lub uruchamiajac wytacznik awaryjny. Zlokalizuj
btad i uruchom proces ponownie.

Proces ten zajmie troche czasu. Po zakoriczeniu obrobki elementu maszyna zblizy sie do zapisanej pozyciji
parkowania. Silnik frezarki zostanie wytaczony, jesli jest sterowany cyfrowo. W przeciwnym razie konieczne bedzie
samodzielne wytaczenie silnika.

Gratulacje! Whasnie ukonczyte$ swdj pierwszy projekt!

Mamy nadzieje, ze bedziesz cieszy¢ sie swojg

maszyng STEPCRAFT!
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https://shop.stepcraft-systems.com/milling-motor-mm-800-eu
https://shop.stepcraft-systems.com/Milling-Motor-MM-1000-DI-EU
https://shop.stepcraft-systems.com/hf-spindle-500-w

