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Tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wtasnos¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. Nie wolno jej
przekazywac ani powiela¢ (nawet we fragmentach), chyba ze wyraznie zezwolimy na to na piSmie. Naruszenia beda

scigane.

Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera opis silnika frezujgcego STEPCRAFT HFS-1100-A oraz informacje dotyczgce jego
uzytkowania. Przed przystgpieniem do obstugi i uruchomienia systemu nalezy w catosci przeczytaé niniejszag
instrukcje obstugi i wszystkie dokumenty towarzyszace, aby zapozna¢ sie z charakterystyka produktu i jego dziataniem.
Nieprawidlowa obstuga systemu CNC wraz z akcesoriami moze spowodowac uszkodzenie produktu i mienia oraz
powazne obrazenia ciata, porazenie pradem i/lub pozar. Nalezy zawsze przestrzega¢ instrukcji bezpieczenstwa
zawartych w niniejszej instrukcji obstugi. W razie jakichkolwiek watpliwosci lub w celu uzyskania dodatkowych
informacji przed uruchomieniem systemu CNC nalezy skontaktowac sie z nami. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢
na okfadce instrukcji lub w rozdziale "10 Kontakt".

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

Uwaga

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

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania r6znych 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, ktére, jesli nie sg doktadnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do mozliwych szkéd materialnych

UWAGA ORAZ niewielkich lub zadnych obrazen.

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

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

Wa‘rnuhg powaznymi obrazeniami lub $miercig LUB ktére z duzym prawdopodobieristwem moga skutkowac
L = obrazeniami zewnetrznymi.

Procedury, ktore, jesli nie sg doktadnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do uszkodzenia mienia, szkdd
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.

Wa‘rnuhg Nie nqleiy podejmpwgé pr_éb demontazu produktu_, _uZywaé goz niekompatybilnymi kompone_nt.ar_ni lub

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

ZACHOWAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA | INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZ+ OSCI.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych uzytkownikéw w wieku powyzej 16 lat. To nie jest zabawka.
W razie jakichkolwiek watpliwosci lub w celu uzyskania dodatkowych informaciji prosimy o kontakt przed uruchomieniem

urzadzenia. Nasze dane kontaktowe znajdujg sie na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".
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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 wokot maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, abys mégt wygodnie pracowac, a
UWAGA maszyna mogta w petni rozszerzy¢ swoje tory jazdy. Nalezy rowniez zachowac bezpieczng odlegtosé¢ 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 wytwarzaja iskry, ktére moga spowodowac zapton pytu lub oparéw.
Podczas pracy z elektronarzedziem nalezy trzymac dzieci i osoby postronne na dystans. Rozproszenie
UWAGA S Iy O .
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.
Jednostka sterujgca musi by¢ umieszczona w taki sposéb, aby nie stwarzata ryzyka potkniecia, w
UWAGA . e S .
przeciwnym razie istnieje ryzyko obrazen i uszkodzenia produktu.
Stowo sygnatowe Bezpieczenstwo osobiste

Podczas pracy z produktem nalezy zachowac¢ ostroznos¢ i zdrowy rozsadek. Nie uzywaj produktu, jesli
jestes zmeczony i/lub pod wptywem alkoholu, narkotykéw lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas korzystania z
produktu moze spowodowaé powazne obrazenia.

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

Wszystkie osoby pracujgce z produktem musza wczesniej przeczyta¢ i zrozumie¢ wszystkie istotne

UWAGA instrukcje dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Niezrozumienie instrukcji moze prowadzi¢ do obrazen
ciata i szkdd 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 ; . . L - . .
sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta dotyczacych maszyny CNC i akcesoriow,
takich jak silnik frezujacy.

Stowo sygnatowe Substancje niebezpieczne

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

Jesli istniejg urzadzenia umozliwiajgce podtgczenie do systemow odpylania, nalezy upewni¢ sie, ze sg one

UWAGA prawidtowo podtaczone i uzywane. Korzystanie z takich systeméw odsysania moze zmniejszy¢ ryzyko
zagrozen zwigzanych z pytem.
Stowo sygnatowe Zagrozenia mechaniczne
Zabezpiecz obrabiany przedmiot w bezpieczny sposob, na przyktad za pomocg stotu prézniowego,
- dwustronnej tasmy samoprzylepnej, zaciskéw lub na stole maszyny. Trzymanie przedmiotu obrabianego w
rekach jest niestabilne i moze prowadzi¢ do utraty kontroli lub powaznych obrazen.
UWAGA Nie zaciskaj zadnych przewodow ani szczotek w silniku frezarki. Moga sie one poluzowac lub rozpasc¢ przy

duzych predkosciach i spowodowac obrazenia.
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Stowo sygnatowe Szczego6lny wplyw fizyczny

Nie dotyka¢ narzedzi / silnikéw po ich uzyciu. Ostrza/silniki moga by¢ zbyt gorace, aby dotykac ich gotymi
rekami.

Stowo sygnatowe Zagrozenia elektryczne

Wytgcznik 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 zatrzymaé maszyne w sytuacji awaryjnej!

Wiyczki elektronarzedzi musza pasowac do gniazd. Nie wolno w zaden sposob modyfikowaé wtyczki. Nie
uzywaj przejsciowek.

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

Prace przy elektronice mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wyspecjalizowany personel. Prosimy o
kontakt z dziatem obstugi klienta STEPCRAFT. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w
rozdziale "10 Kontakt".

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

Jednostka sterujgca powinna by¢ zawsze zamknieta, chyba ze wykonywane sg profesjonalne naprawy lub
konserwacja. W przeciwnym razie istnieje ryzyko porazenia pradem.

Nigdy nie nalezy dotykac elementow elektrycznych jednostki sterujgcej, gdy jest ona pod napieciem.
Przed dotknieciem jakichkolwiek elementéw jednostki sterujgcej nalezy zawsze odtgczyc¢ zasilanie. W
przeciwnym razie istnieje ryzyko porazenia pradem.

Nie uzywaj kabla w niedozwolony sposoéb. Nigdy nie uzywaj kabla do przenoszenia lub ciagniecia
elektronarzedzia ani do odtgczania go od zrodta zasilania. Kable nalezy trzymac z dala od ognia, oleju,
ostrych krawedzi lub obracajgcych sie czesci. Uszkodzone lub splatane kable zwiekszajg ryzyko
porazenia pradem elektrycznym.

Nalezy upewni¢ sie, ze elektronarzedzie nie moze przecia¢ wtasnego kabla zasilajgcego, dlatego nigdy
nie nalezy instalowac go nad stotem maszyny. Przeciecie przewodu pod napieciem moze spowodowac
porazenie pradem elektrycznym.

Aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pradem elektrycznym, nalezy uzy¢ wytacznika roznicowopradowego.

Najpierw podtacz zasilacz systemu CNC do systemu CNC, a nastepnie do sieci elektrycznej. W przeciwnym
razie system CNC moze ulec uszkodzeniu.

W przypadku korzystania z produktéw innych producentéw, uzytkownik jest odpowiedzialny za prawidtowe
podigczenie wytgcznika awaryjnego. W przeciwnym razie istnieje ryzyko obrazen ciata lub uszkodzenia
mienia!

Stowo sygnatowe Zagrozenia podczas korzystania z elektronarzedzi

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

Ten produkt nie nadaje sie do stosowania u ludzi ani w weterynarii. Moze to spowodowacé powazne
obrazenia.

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




Stowo sygnatowe

Zagrozenia podczas korzystania z elektronarzedzi

Jesli narzedzie jest zakleszczone lub utkneto w obrabianym przedmiocie, nalezy wytgczyc¢

elektronarzedzie za pomocag przetgcznika "OFF" (0). Zatrzymac program CNC, ewentualnie nacisngé
wytacznik awaryjny systemu CNC. Poczekaj, az wszystkie elementy drgajace zatrzymaja sie i odtgcz
narzedzie od systemu CNC.

Zasilanie. Nastepnie uwolnij uwieziony materiat. Jesli przetgcznik narzedzia nadal znajduje sie w pozycji "ON"
(1), moze dojs¢ do nieoczekiwanego ponownego uruchomienia, co moze spowodowacé powazne obrazenia.

Nigdy nie siegaj do obszaru narzedzia. Blisko$¢ ostrza do dtoni nie zawsze musi by¢ oczywista. W
przeciwnym razie istnieje ryzyko odniesienia powaznych obrazen.

Nie nalezy uzywa¢ narzedzi z zasilaniem pragdem statym, ktére sg zatwierdzone wylgcznie do zasilania
pradem przemiennym. Chociaz narzedzie moze wydawac sie dziatac, jego elementy elekiryczne moga
ulec awarii i stanowi¢ zagrozenie dla uzytkownika.

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

Elektronarzedzie musi by¢ sterowane przez oprogramowanie sterujgce systemu CNC. W zwigzku z tym
wyjscie gantry elektronarzedzia musi by¢ prawidtowo podtgczone do zewnetrznego wyjscia ptyty gtownej
systemu CNC za pomocg 15-stykowego kabla D-sub. Przed kazdym uzyciem elektronarzedzia nalezy
sprawdzi¢ funkcje wiaczania/wytaczania, predkosé i dziatanie wytacznika awaryjnego. Nieprawidtowe
dziatanie moze prowadzi¢ do powaznych obrazen.

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

UWAGA

Nie pozwol, aby znajomos¢ produktu wynikajgca z jego regularnego uzytkowania doprowadzita do
zaniedbania. Nalezy zawsze pamieta¢, ze wystarczy utamek sekundy nieuwagi, aby spowodowac
powazne obrazenia.

UWAGA

Predkos¢ i posuw frezu sg niezwykle wazne podczas rzezbienia, frezowania lub ciecia. Nalezy zawsze
przestrzegac zalecanej predkosci i posuwu dla danego frezu.

UWAGA

Nie uzywaj urzadzenia, jesli nie mozna wtaczy¢ lub wytaczy¢ jego wytacznika. Kazde elektronarzedzie,
ktorym nie mozna sterowac za pomocg wytacznika, jest niebezpieczne i musi zosta¢ naprawione.

UWAGA

Niniejszg instrukcje nalezy zawsze przechowywaé w bezposrednim sasiedztwie urzadzenia. Dzieki temu
bedzie ona zawsze pod reka, jesli zajdzie potrzeba jej sprawdzenia.

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 sprawdzac, czy
poszczegOllne komponenty sa prawidtowo podtgczone.

UWAGA

Kazdy operator musi obstugiwa¢ maszyne i jej podzespoty z nalezytg starannoscig i doSwiadczeniem
wymaganym do korzystania z systeméw sterowanych numerycznie.

UWAGA

Nalezy unika¢ przypadkowego uruchomienia urzadzenia. Przed podiaczeniem elektronarzedzia do zrédta
zasilania lub wyjscia systemowego sterownika CNC, podnoszeniem go lub przenoszeniem nalezy upewnic¢
sie, ze wylgcznik urzgdzenia znajduje sie wpozycji OFF (0). Transportowanie urzadzenia z palcem na
wytaczniku i podtgczanie wigczonych elektronarzedzi do zrédta zasilania moze prowadzi¢ do wypadkow.

UWAGA

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

UWAGA

Dysze wentylacyjne narzedzia nalezy czysci¢ sprezonym powietrzem co cztery godziny. Nadmierne
nagromadzenie proszku metalowego w obudowie silnika moze prowadzi¢ do usterek elektrycznych.

UWAGA

Nigdy nie pozostawiaj pracujgcego systemu CNC lub elektronarzedzia bez nadzoru; zamiast tego wytacz je.
System CNC lub elektronarzedzie jest bezpieczne dopiero po catkowitym zatrzymaniu i odtgczeniu od
zrédta zasilania.
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Stowo sygnatowe Zagrozenia podczas korzystania z elektronarzedzi

Nigdy nie uzywaj tepych lub uszkodzonych narzedzi. Z narzedziami o ostrych krawedziach nalezy

UWAGA obchodzi¢ sie ostroznie. Uszkodzone narzedzia moga sie ztamac¢ podczas uzytkowania. Tepe narzedzia
wymagajg wiekszej sity, aby przesuna¢ narzedzie przez materiat.
Moze to spowodowac pekniecie narzedzia.

UWAGA Nalezy obserwowac predkos¢. Jesli wystgpi niekontrolowany wzrost predkosci lub skok predkosci, nalezy
natychmiast wytgczy¢ zasilanie.

Stowo sygnatowe R6zne i konserwacja

Podczas korzystania z akcesoriow nalezy zawsze przestrzega¢ dodatkowych instrukcji obstugi

UWAGA odpowiednich produktéw i sprawdzi¢ kompatybilnos¢ z systemem STEPCRAFT CNC i sterownikiem
przed ich pierwszym uzyciem.

UWAGA System CNC moze by¢ obstugiwany tylko wtedy, gdy jest w doskonatym stanie technicznym. Nalezy to
zapewni¢ przed kazda operacja.
Konserwacja urzgdzen. 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 wptynaé na

UWAGA . . . i L o . L
dziatanie urzadzenia elektrycznego. Jesli urzadzenie jest uszkodzone, nalezy je naprawi¢ przed uzyciem.
Wiele wypadkéw powodowanych jest przez niewtasciwie konserwowane elektronarzedzia.
Nalezy opracowac okresowy plan konserwacji narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia nalezy zachowaé

UWAGA ostroznosé, 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¢ wytacznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Uzytkowanie urzadzenia
niezgodnie z przeznaczeniem grozi obrazeniami ciata lub uszkodzeniem mienia!

UWAGA Narzedzia tnace powinny by¢ ostre i czyste. Dobrze utrzymane narzedzia tnace z ostrymi krawedziami
tnacymi sg mniej podatne na zakleszczenie i tatwiejsze do kontrolowania przez maszyne.

1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa

1.3.1 Oznaczenia na produkcie

Plyta metalowa (przyktad) Opis Pozycja
ce
[Typ 3~Motor|
Serial 05 =22 a q . T 5
1s.GIF P54 Tabliczka znamionowa Na korpusie silnika frezarki.
Kw 1,1 Cos® 0,71
Pm 24000 A 5,1
v 220 400

1.3.2 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa

Ponizsze symbole mogg by¢ wymagane do zrozumienia narzedzia:

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

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos¢ przeczytania

FIPEEE] LR instrukcji przed pierwszym uzyciem urzadzenia.




Symbol

Oznaczenie Wyjasnienie

Nosi¢ ochronniki stuchu

Zwraca uwage uzytkownika i widzéw na noszenie ochronnikéw stuchu.

Nosic¢ rekawice

Nalezy poinformowac uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic
ochronnych (nigdy podczas przetwarzania!).

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

ochronnych.

Symbol uziemienia

Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ uziemienia
elektronarzedzia / instalacji elektryczne;j.

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos¢ odigczenia zasilania

Wyciggnij wtyczke sieciowg| poprzez wyciggniecie wtyczki sieciowej przed przystgpieniem do prac

konserwacyjnych urzadzenia.

1.3.3 Odpowiednie jednostki

Ponizsze jednostki moga by¢ niezbedne do zrozumienia narzedzia:

Znormalizowany Nazwa Opis
symbol
\Y Volt Napiecie (potencjat)
A Amper Natezenie pradu
Hz Hertz Cykle na sekunde ,,
w Watt Wydajnos¢
kg Kilogram Waga
min minuty Czas
S Sekundy Czas
mm Milimetr Rozmiar metryczny (;,,4,, Metra - 0,0394 cala), taki jak dtugos$¢, wysokosé, szerokosé
cal Cta Rozmiar imperialny (,,,, Stopy - 25,4 mm), taki jak dtugos¢, wysoko$¢, szerokosé
@ Srednica Srednica frezéw, na przyktad
Predkosc Obroty na minute ,, .
f Predkos¢ posuwu | Predkos$¢ posuwu w milimetrach na sekunde .

PL



1.4 Wymaganiadlauzytkownika

Ten produkt jest przeznaczony dla zaawansowanych uzytkownikoéw, ktérzy ukonczyli 16 lat i posiadajg wczesniejsza
wiedze na temat obstugi narzedzi, takich jak lasery, wiertarki i frezarki oraz narzedzi sterowanych komputerowo,
takich jak systemy CNC lub drukarki 3D. Urzadzenie musi by¢ obstugiwane 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 dokumentow w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukciji

producenta dotyczgcych maszyny CNC i narzedzi, takich jak ten produkt.

1.5 Srodki ochrony osobistej @

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

przestrzega¢ wymienionych aspektow bezpieczenstwa:

Okulary ochronne do ochrony oczu i rekawice (z wyjgtkiem pracy) do ochrony skéry przed widrami itp.

Ochrona stuchu chronigca uszy przed hatasem i dzwiekami.

Nie nalezy nosi¢ ubran, ktére mogtyby zosta¢ wciggniete przez urzadzenie, takich jak krawaty, apaszki, szale,
szerokie rekawy itp. Nalezy réwniez powstrzymacé sie od noszenia bizuterii, zwtaszcza dtugich naszyjnikow i

pierscionkow.

Wiosy do ramion lub dluzsze muszg by¢ zabezpieczone siatkg lub czepkiem, aby zapobiec ich wciggnieciu

przez prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

1.6 Wymagania dotyczgce miejsca pracy

Stanowisko pracy powinno by¢ zaprojektowane w taki sposob, aby wokdt systemu CNC bylo wystarczajgco duzo
miejsca, aby maszyna mogta w pehi rozszerzy¢ swoje sciezki ruchu i wygodnie pracowac. Ponadto nalezy zachowac
wystarczajgca bezpieczng odlegtos¢ od innych maszyn. Lokalizacja maszyny i obszar roboczy wokét niej muszag byc¢
odpowiednio o$wietlone. Komputer sterujacy systemem CNC musi by¢ umieszczony blisko maszyny, aby zapewnic¢
dobra widocznos¢ obu urzgdzen. Umies¢ jednostke sterujaca (patrz rozdziat "2.1 Zakres dostawy") w taki sposéb, aby
nie mogta spasé¢, ale nadal mozna bylo dosiegna¢ wytacznika awaryjnego. Gumowe noézki jednostki sterujgcej sa
antyposlizgowe. Nalezy upewnic¢ sig, ze otwory wentylacyjne z tytu nie sg zakryte. Stacja robocza powinna by¢ zgodna
z obowigzujgcymi specyfikacjami i przepisami danej branzy. STEPCRAFT oferuje odpowiednie obudowy do maszyn

CNC, ktére miedzy innymi majg dziatanie izolujgce halas.



1.7 Ogolne srodki ochronne
System CNC moze by¢ obstugiwany tylko wtedy, gdy jest w doskonatym stanie technicznym. Nalezy to zapewni¢
przed kazda operacjg. Wytgcznik awaryjny i wszelkie inne urzadzenia zabezpieczajace muszag by¢ zawsze tatwo

dostepne i w petni sprawne.

1.8 Uwagi dotyczace wytgcznika awaryjnego
Wytgcznik awaryjny silnika frezarki znajduje sie z przodu jednostki sterujgcej. W systemie CNC firmy STEPCRAFT
wylgcznik awaryjny maszyny znajduje sie z przodu lub ma posta¢ ruchomego przelgcznika. Informacje na ten temat

mozna znalez¢ w instrukcji obstugi systemu CNC.

W przypadku korzystania z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak wiertarka lub silnik frezarki,
W ktore ma oddzielny wigcznik/wytacznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera, nalezy upewnic sie, ze
arnung jest ono prawidtowo podtaczone do wytacznika awaryjnego. W przeciwnym razie narzedzie bedzie
kontynuowac prace pomimo nacisniecia wytacznika awaryjnego. Istnieje powazne ryzyko obrazen ciata lub
uszkodzenia mienial

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

Nacisniecie przelgcznika powoduje zatrzymanie awaryjne/wylgczenie awaryjne. Powoduje to przerwanie zasilania
jednostki sterujacej. Ponadto oprogramowanie sterujgce otrzymuje sygnat do zatrzymania procesu roboczego.
Maszyna zatrzymuje sie natychmiast, a silnik frezarki zostaje wylgczony. To zatrzymanie powoduje utrate krokow
przez silniki krokowe. Nastepnie nalezy wykona¢ przebieg referencyjny. Aby anulowac¢ status zatrzymania awaryjnego,
obr6¢ przetacznik zatrzymania awaryjnego w prawo. Spowoduje to ponowng aktywacje systemu sterowania. Maszyne
mozna zatrzymac w kontrolowany sposob wytgcznie za pomocag oprogramowania sterujgcego.

W przypadku korzystania z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik do wiercenia lub frezowania, ktére
ma oddzielny wigcznik/wytacznik i NIE jest sterowane za posrednictwem komputera, nalezy upewnié¢ sie, ze jest ono
prawidiowo podtgczone do wytgcznika awaryjnego. Jest to mozliwe na przyktad przy uzyciu naszej jednostki
przetaczajacej SE-2300 dla odbiornikbw zewnetrznych (art. 10052). Jesli tego nie zrobisz, narzedzie prowadzone
przez system bedzie nadal dziata¢ pomimo nacisniecia wytgcznika awaryjnego. Istnieje powazne ryzyko obrazen ciata lub
uszkodzenia mienia! Uzytkownik jest odpowiedzialny za prawidiowe podigczenie tego elementu do wylgcznika
awaryjnego maszyny, jesli korzysta z systemu CNC lub gtéwnej ptytki drukowanej innego dostawcy. W razie

jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt! Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w rozdziale "10

Kontakt".

w5 S £ 0 [
Po uruchomieniu wylgcznika awaryjnego UCCNC potwierdza sygnat wizualnie poprzez %%%u [
miganie przycisku RESET. Po ponownej dezaktywacji wytacznika awaryjnego nalezy réwniez | .- Sleslesleler)

nacisng¢ przycisk RESET, aby ponownie wigczy¢ funkcje maszyny. S 1= (=]

Po uruchomieniu wytgcznika awaryjnego WinPC-NC potwierdzi sygnat wizualnie, wySwietlajgc
czerwone pole stanu. Po ponownej dezaktywacji wytgcznika awaryjnego funkcja maszyny

zostanie ponownie wigczona.



https://shop.stepcraft-systems.com/schalteinheit-se-2300-fuer-externe-verbraucher

2 Opis
Silnik frezujacy HF-1100-A jest odpowiedni do systeméw CNC STEPCRAFT serii M i wielu innych systeméw CNC do
uzytku prywatnego lub komercyjnego. Narzedzia o srednicy do 14 mm moga by¢ mocowane w tulejach zaciskowych

ER20. Ponadto silnik frezujgcy posiada bezstopniowag regulacje predkosci, ktéra mozna sterowa¢ za pomoca

interfejsu portalowego.

2.1 Zakres dostawy

Silnik frezujgcy HFS-1100-A

Jednostka sterujaca z kluczem

Linia zasilania silnika frezarki

Przewdd zasilajgcy jednostki sterujgcej
Tuleja zaciskowa i nakretka ER20
Klucz ptaski SW30 / SW21

Opcjonalnie \

7. Plyta adaptera

©o a0 w DR

8. Zestaw Srub ptyty adaptera
9. Plyta koncowa Os Z

2.2 Przeznaczenie

Silnik frezujgcy STEPCRAFT jest przeznaczony dla uzytkownikow prywatnych oraz do produkcji indywidualnej lub
matoseryjnej w sektorze komercyjnym. Produkt nie nadaje sie jednak do produkcji na duzg skale i integracji z liniami
produkcyjnymi. Z tym silnikiem frezujgcym mozna stosowac¢ narzedzia o $rednicy do 14 mm. Chociaz silnik frezujacy jest
generalnie przeznaczony do uzytku z systemem CNC, jest on oferowany w szczegolnosci do instalacji i potgczenia z
maszynami STEPCRAFT z serii M.
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3 Szkic obrazéw @

@ Uchwyt nakretki
@ zaciskowej

@ Powierzchnia
@ przeciwzaciskowa

Wentylator zasilajgcy

@ gléwny ‘ ( : )

START

m
Przycisk Start

Linia zasilania silnika frezarki

@D

Zasilanie urzadzenia zewnetrznego Interfejs Przod
portalu y
(15-pin Sub-D) i potaczenie np. dla SE-2300 -

@ Zewnetrzne zasilanie urzadzenia (9-pin Sub-
D) dla urzadzen innych producentow

@ Przewdd zasilajacy

@ Jednostka sterujgca

Otwér wentylacyjny




4 Podtaczenie I instalacja

4.1 Warunki otoczenia

Ogdlne informacje na temat zagrozen w $rodowisku pracy mozna znalez¢ w rozdziale "1.2 Ogdlne instrukcje
bezpieczenstwa". Produkt nadaje sie do pracy wytacznie w suchych pomieszczeniach. Urzadzenie nalezy chronic¢
przed wilgocig. Wilgotnos¢ powietrza powinna miesci¢ sie w zwyklym zakresie dla wilgotnosci powietrza 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 wystawiajac
silnika frezarki na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub w bezposrednim sasiedztwie grzejnika. Powietrze

wokét urzagdzenia musi by¢ wolne od kurzu.

4.2 Montaz i podtaczenie silnika frezarki

Nie jest to urzadzenie reczne. Elektronarzedzie zostato zaprojektowane jako urzadzenie sterowane
systemowo i musi by¢ obstugiwane za pomocag systemu CNC firmy STEPCRAFT lub poréwnywalnego
systemu bramowego. Reczna obstuga elekironarzedzia moze spowodowaé powazne obrazenia.

Podtaczaj elektronarzedzie do maszyny CNC tylko wtedy, gdy jest odtaczone od zasilania. Podtgczenie go
pod napieciem moze spowodowac uszkodzenie elektroniki.

Mozna uzywac wytgcznie 15-stykowego lub 9-stykowego ztgcza SUB-D. Jednoczesne dziatanie nie jest

UWAGA -
mozliwe.

Model HFS-1100-A jest dostarczany z opcjonalnym adapterem (art. 13000), ktéry jest
wymagany dla maszyn STEPCRAFT w celu zamocowania tego silnika frezujacego.
Przykre¢ mocno silnik frezujacy do adaptera. Nastepnie uzyj rowkéw osi Z, aby mocno
przykreci¢ adapter. W przypadku systeméw innych producentow nalezy zapoznaé sie z
rysunkiem silnika frezujgcego. W takim przypadku uzytkownik jest odpowiedzialny za
bezpieczng instalacje. Jednostke sterujgca nalezy umiesci¢ w taki sposéb, aby nie mogta

spasé i aby mozna bylo tatwo dosiegnaé wytgcznika awaryjnego. Nie zakrywaj zadnych

otworéw wentylacyjnych. Upewnij sie, ze wylacznik gtéwny jednostki sterujgcej jest g

wytgczony. Podtacz kabel danych (15-pinowy Sub-D) do jednostki sterujacej (pozycja 9

"3 schematéw") i systemu CNC. Jesli uzywana jest maszyna CNC innego dostawcy,

nalezy uzy¢ odpowiedniego ztgcza na jednostce sterujgcej ("3 schematy" pozycja 10). W - &

sprawie potgczenia nalezy skontaktowac sie z producentem.

SeriaM
D-Sub 15 )
W przypadku korzystania z systemu CNC innego producenta nalezy zapozna¢ sie z odpowiednig
UWAGA zewnetrzng dokumentacjg towarzyszaca, aby uzyskac informacje na temat podtaczania silnika frezujgcego

do odpowiedniego wyjscia danych okreslonego systemu CNC. Uzytkownik jest odpowiedzialny za
prawidtowe podtaczenie tego elementu do wylgcznika awaryjnego maszyny, jesli korzysta z systemu CNC
/ ptyty gtébwnej innego producenta.
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Przygotuj plyte adaptera, pityte koncowa dla osi Z, silnik
frezujacy i zestaw $rub z zestawu adaptera. Potrzebne
beda rowniez klucze szesciokatne w rozmiarach 4 i 5. Jesli
chcesz zastosowaé minimalng iloS¢ smaru, bedziesz
potrzebowac¢ réwniez klucza szesciokgtnego w rozmiarze
2,5.

Przykre¢ plyte adaptera do tylnej czesci silnika frezujgcego
za pomoca szesciu Srub z tbem stozkowym. Wyréwnanie

ptyty adaptera jest okreslone przez pogtebienia w plycie.

Wiozy¢ Sruby gtowicy cylindréw od dotu przez zewnetrzne
otwory. Przykreé luzno nakretke M6 do kazdej $ruby. Sruby
te zostang pdzniej uzyte do przymocowania piyty adaptera

do osi Z maszyny CNC.

W systemach CNC firmy STEPCRAFT o0$ Z musi by¢
zakoriczona od spodu ptytg koncowg (element 12316). Jesli
w maszynie zainstalowano standardowy uchwyt silnika
wrzeciona 43 mm, nalezy go zastgpi¢ ptyta koncowa.
Nalezy zapozna¢ sie z rozdziatami 1.4 i 1.5 instrukciji
montazu dla serii M. Je$li uzywasz juz uchwytu silnika,
ktory jest zamocowany w szczelinach osi Z, powiniene$ juz
mie¢ odpowiednig ptyte koricowg. W takim przypadku

nalezy zdemontowac tylko ten uchwyt silnika.
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0Os$ Z powinna teraz wyglgdac jak na ilustracji po prawej
stronie. Ze wzgledu na wymiary silnika frezujgcego, w tym
ptyty adaptera, konieczne jest tymczasowe usuniecie
maksymalnie dwoch elementéw stotu maszyny pod osig Z.
Wiecej informacji na ten temat znajduje sie w rozdziale 4

instrukcji montazu serii M.

Teraz, gdy masz wystarczajgco duzo wolnego miejsca pod
osig Z, mozesz wsung¢ cztery nakretki z tylu plyty
adaptera w rowki osi Z od dotu. Ustaw plyte adaptera na
zadanej wysokosci i dokre¢ cztery Sruby.

Ponownie zdemontowane stotu

Zamontuj elementy

maszyny.

Upewnij sie, ze gldwny wylgcznik jednostki sterujacej jest w
pozycji "OFF". Teraz poditagcz przewodd zasilajgcy silnika
frezarki. Nalezy pamietaé, ze wtyczke mozna podtaczy¢ do
gniazda tylko w jednym kierunku. Zabezpiecz wtyczke,
przesuwajac dzwignie blokujaca. Upewnij sie, ze gumowa
uszczelka na gniezdzie

jest prawidlowo osadzona.

Poprowadz kabel tak, aby nie mégt zostac przycisniety.
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Jesli zakupiono juz system smarowania minimalng iloscig od
STEPCRAFT, mozna przymocowaé jednostke mieszajaca
do piyty adaptera HFS1100-A. W tym celu w plycie
adaptera po lewej stronie silnika frezujacego przygotowano

juz dwa gwintowane otwory. Nalezy uzy¢ dwadch dtugich

Srub dostarczonych z adapterem.

llustracja przedstawia 35 R
wymiary gwintow z tylu, a /T %‘ — ‘
. . . Q ) @) @)
takze wymiary zewnetrzne o ”W/% NV C
N A < =
e . L1 o A o~ <
silnika  frezujgcego. Jesli S
aced e f’ L0 Q ©
chcesz wyprodukowacd 0 _ . 1
x h! [
wiasng plyte adaptera dla osi 2
s E—
Z lub uzy¢ systemu innej 30 | 31 12010175 75 30
firmy, uzyj tych wymiaréw 282

jako przewodnika.



4.3 Podtaczenie jednostki sterujgcej
Jednostka sterujgca musi by¢é uziemiona, aby zapewni¢ bezpieczeristwo elektryczne. Nalezy uzy¢ przewodu
uziemiajgcego o przekroju co najmniej 10 ™2 - Zalecamy jednak uzycie kabla taSmowego. Upewnij sie, ze w miejscu

pracy dostepne jest odpowiednie uziemienie.

-

Ldsen Sie die Mutter unter dem Erdungssymbol @ mit ei- st ﬂ 5

Sub-D 15

Zdejmij poszczegOlne elementy ze Sruby i kabla uziemiajgcego. @ ey R

Teraz podigcz kabel uziemiajgcy do zlgcza uziemienia.

Podczas instalacji kabla uziemiajacego nalezy postepowaé Pierscien \_’
zgodnie z przedstawiong sekwencja. Upewnij sie, ze osadczy nakrgtki

pierscien zatrzaskowy nie jest przykrecony do koricéwki Podkfadka Kabel

kabla. uziemiajacy Podkt kv

Teraz podtagcz drugi koniec kabla uziemiajagcego do wybranego punktu
uziemienia. Teraz mozna podtaczy¢ jednostke sterujgcg do sieci za pomoca

wtyczki zasilania. Na tym konczy sie podtgczanie jednostki sterujgce;.
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5 Dziatanie

Podczas pracy nie nalezy nosi¢ rekawic i nigdy nie siega¢ w obszar obracajgcego sie narzedzia. Blisko$¢
- ostrza do dtoni nie zawsze musi by¢ oczywista. W przeciwnym razie istnieje ryzyko odniesienia

powaznych obrazen, zwtaszcza w rekawicach.

wprowadzeniu innych zmian. Luzne elementy moga sie nieoczekiwanie przesuna¢ i doprowadzi¢ do utraty

Upewnic sie, ze tuleja zaciskowa i nakretka mocujaca sa dobrze zacisniete po wymianie narzedzia lub
A Warnung
kontroli. Luzne czesci sg czesto wyrzucane.

Podczas uruchamiania nie nalezy trzymac elektronarzedzia w rekach. Przeciwny moment obrotowy
silnika/watka ostrza moze spowodowac nieoczekiwane obrécenie sie elektronarzedzia podczas
przyspieszania, co moze prowadzi¢ do obrazen ciata i uszkodzen.

Przed wiaczeniem elektronarzedzia nalezy wyjac z niego narzedzia. Narzedzie pozostawione na ruchomej

UWAGA . . . . o
czesci urzadzenia moze spowodowac obrazenia.

Zawsze zdejmuj frez z silnika frezarki podczas pracy na obrabianym przedmiocie (mocowanie, wymiana itp.),

UWAGA . S o
w przeciwnym razie istnieje ryzyko zranienia sie frezem!

5.1 Uruchomienie i bezpieczna eksploatacja

Maszyna i wszystkie podigczone do niej komponenty musza by¢ prawidtowo okablowane i znajdowaé sie w idealnym
stanie. Operator maszyny musi przeczytaé i zrozumie¢ wszystkie dokumenty dotyczace silnika frezujacego, a takze
dokumenty i instrukcje dotyczace systemu CNC. Ponadto musi by¢ zaznajomiony z systemem CNC i
oprogramowaniem CNC. Miejsce pracy powinno by¢é zgodne z obowiazujgcymi specyfikacjami i przepisami danej

branzy.

5.2 Testowanie wytgcznika awaryjnego

Przed faktycznym uzyciem nalezy koniecznie przetestowaé dziatanie wytacznikow awaryjnych
systemu CNC i silnika frezarki. Upewnij sie, ze mozesz wyciaggna¢ wtyczke zasilania, jesli wylgcznik
awaryjny nie dziata zgodnie z oczekiwaniami. Uruchom silnik frezujgcy (patrz rozdziat "5.4
Sterowanie silnikiem frezujgcym") i natychmiast nacisnij wytacznik awaryjny systemu CNC, aby

sprawdzi¢ jego dzialanie. Maszyna i silnik frezarki musza zosta¢ natychmiast wytgczone.

Po zresetowaniu wytacznika awaryjnego i wykonaniu przez urzadzenie biegu referencyjnego

Powto6rz poprzedniag procedure z tg réznica, ze teraz nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego na jednostce sterujace;.
Maszyne nalezy obstugiwac tylko wtedy, gdy wszystkie wylaczniki awaryjne dziatajg prawidiowo, w przeciwnym razie
nie bedzie mozliwe zatrzymanie systemu CNC lub narzedzia w sytuacji awaryjnej. Kazde narzedzie, ktérego nie mozna

kontrolowaé za pomoca wytgcznika awaryjnego, stanowi zagrozenie i musi zostaé¢ naprawione.

5.3 Ochrona przed przecigzeniem

Aby chroni¢ produkt, jest on monitorowany i w razie potrzeby uruchamiane jest zatrzymanie awaryjne. Uruchomienie
zabezpieczenia przed przecigzeniem ma taki sam skutek, jak opisano w rozdziale "1.8 Uwagi dotyczace wylgcznika
awaryjnego”. Nie jest jednak konieczne fizyczne resetowanie wytacznika awaryjnego. Aby anulowacé ten stan, nacisnij
przycisk START z przodu jednostki sterujgcej. System CNC traci kroki z powodu zatrzymania awaryjnego, dlatego po
ponownym uruchomieniu nalezy wykonac przebieg referencyjny. Konieczne moze by¢ rowniez zresetowanie wytgcznika

awaryjnego w oprogramowaniu CNC (np. UCCNC: RESET).



Zabezpieczenie przed przecigzeniem moze wskazywac na niewtasciwie dobrane parametry pracy,

takie jak dosuw lub posuw. Moze rowniez wskazywac na uszkodzenie silnika frezarki lub jednostki

ia sg q@

ustawione prawidtowo, nalezy skontaktowal sie z dzialem obstugi klienta STEPCRAFT - nasze

sterujgcej. Jesli zabezpieczenie to aktywuje sie mimo pewnosci, ze parametry frezowan

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

Aby upewni¢ sig, ze ten produkt jest rzeczywiscie wyzwalaczem zatrzymania awaryjnego, mozna

Nalezy zwrdci¢ uwage na maty ekran na jednostce sterujgcej. Jesli jednostka sterujgca uruchomi wytacznik awaryjny,

na ekranie przez krotki czas wyswietlany bedzie komunikat "OCF". Jesli tak sie nie stanie, usterka jest

prawdopodobnie spowodowana przez inne Zrodto niz ten produkt.

5.4 Sterowanie silnikiem frezujgcym

HFS-1100-A jest obstugiwany za pomocg oprogramowania sterujgcego. Sygnaly z komputera sterujgcego sg przesytane

miedzy systemem CNC a jednostka sterujacg za posrednictwem kabla danych. Jesli potgczenie jest prawidtowe

Silnikiem frezujgcym mozna sterowaé za pomocg bezposrednich wejs¢ komend lub

przyciskéw w odpowiednim oprogramowaniu. W oprogramowaniu UCCNC przycisk @
stuzy do wigczania silnika frezujgcego.

i wytaczenie silnika frezarki. W oprogramowaniu WinPC-NC silnik frezujgcy mozna
wigczac i wylgcza¢ w menu Manual drive (Naped reczny), klikajagc opcje Spindle (Wrzeciono).
Dalsze ustawienia silnika frezujgcego mozna znalez¢ w instrukcji oprogramowania
sterujgcego. Silnik mozna oczywiscie zaadresowac bezposrednio za pomocg polecen w (

kodzie G programu. Na przyktad:

G-Code Opis

MO03 S20000 | Uruchamia silnik frezarki (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara) z
predkoscig 20 000

MO5 Zatrzymuje silnik frezarki

5.5 Zmiana narzedzia

Maschinenkoondnaten
P X 465700
% Y 7385800
w Z 88.550

Werkatlickkoondnaten
w X 455.700

Y 728.800
Z 87.550

)

)

Wytacz silnik frezarki za pomoca gtéwnego wytgcznika jednostki
sterujacej. Do wymiany narzedzia potrzebny bedzie klucz ptaski SW21

(A) do zablokowania tozyska i klucz ptaski SW30 (B) do poluzowania
nakretki mocujacej. Przytrzymaj klucz SW21 jedng reka, a drugg poluzuj
nakretke mocujgca. Upewnij sie, ze narzedzie nie spadnie w
niekontrolowany sposéb, aby unikng¢ jego uszkodzenia. Wyjmij obecne
narzedzie i w6z nowe do tulei zaciskowej. Zabezpiecz narzedzie,
dokrecajac nakretke mocujgcg. Zalecamy wymiane narzedzia tylko na

zamontowanym silniku frezarki, aby zminimalizowac¢ ryzyko obrazen.
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klikn
iecie
Aby wymieni¢ uchwyt z tulejg zaciskowa, wtdz go pod katem do pierscienia (

mimosrodowego nakretki mocujacej, az ustyszysz klikniecie.

Uchwyt tulei zaciskowe] Nakretka
zaciskowa

Tylko wtedy, gdy uchwyt z tuleja zaciskowg jest zablokowany w pokazanej
pozycji, mozna bezpiecznie zamocowac narzedzia. Lekko przykre¢ nakretke
mocujaca z wtozonym uchwytem tulei zaciskowej do odpowiednika silnika
frezarki, uchwytu nakretki mocujgcej, jednoczesnie uruchamiajgc popychacz

blokujgcy.

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

narzedzia) do uchwytu nakretki mocujacej na silniku frezarki.

Uchwyt tulei zaciskowej Nakretka zaciskowa

llustracja przedstawia nieprawidtowe wiozenie uchwytu z
tulejg zaciskowg poprzez wiozenie go najpierw do uchwytu
nakretki mocujgcej. Bez uprzedniego wlozenia uchwytu z
tulejg zaciskowg do nakretki mocujgcej nie mozna

uzyskac ciasnego osadzenia narzedzia.

Uchwyt nakretki mocujacej



5.6 Rozpoczecie pierwszego zadania testowego

Ten plik testowy mozna pobra¢ dla zadania testowego https://www.stepcraft-systems.com/service/spindle-test.nc. Alternatywnie

mozna réwniez utworzy¢ plik samodzielnie. W tym celu nalezy uzy¢ edytora tekstu, takiego jak Notepad++ lub Edytor

Windows, aby utworzy¢ ponizszy kod i zapisa¢ go jako spindle-test.nc. Ten program wigcza silnik frezarki, przesuwa go w

formie kwadratu (wymiary 40 x 40 mm) i wytgcza silnik frezarki ponownie na koricu programu.

G-Code spindle-test.nc

G21

GIo1

M3 S20000 i >

G1 F500.000 Y40.00000 ; Posuw przy
G1 F500.000 X40.00000
G1 F500.000 Y-40.00000 \

G1 F500.000 X-40.00000
MS

A

M30

Ponizsze kroki sg niezbedne do rozpoczecia zadania testowego z silnikiem frezujacym:

1.
2.

© © N o g~ W

11.
12.

Nalezy nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne.

Zamontuj silnik frezujgcy w systemie mocowania maszyny zgodnie z opisem w sekcji "4.2 Montaz i
podigczanie silnika frezujgcego”.

Zamocuj wybrane narzedzie zgodnie z opisem w sekcji "5.5 Wymiana narzedzi".

Uruchom oprogramowanie sterujgce systemu CNC.

Wykonaj przebieg referencyjny w systemie CNC.

Umies¢ i zacisnij odpowiedni przedmiot obrabiany.

Zataduj plik roboczy (uzyj spindle-test.nc dla pierwszego zadania testowego).

Przesunh gantre do wlasciwej pozycji poczatkowej, aby dopasowac jg do rozmiaru przedmiotu obrabianego.

Zapisz pozycje X /'Y jako punkt zerowy (X, Y) przedmiotu obrabianego.

. Przesun gantre w dét, az zarysujesz powierzchnie przedmiotu obrabianego i zapisz te pozycje jako punkt zerowy

(Z) przedmiotu obrabianego.
Przelgcz gtéwny wytgcznik jednostki sterujgcej na "ON".
Uruchomié¢ program. Maszyna porusza sie w kwadracie 40 x 40 mm. Gdy kwadrat zostanie ukoriczony, silnik

frezarki wytgczy sie i program zostanie zakonczony.
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5.7 Predkosc, posuw i gteboko$é podawania

UWAGA Przed cieciem nalezy sprawdzi¢ obrabiany przedmiot. Nalezy upewni¢ sie, ze w obrabianym przedmiocie
nie ma gwozdzi ani innych przedmiotéw. Moga one spowodowac ztamanie narzedzia.
Akcesoria muszg by¢ zatwierdzone co najmniej do predkosci zalecanej na etykiecie ostrzegawczej
UWAGA narzedzia. Akcesoria pracujgce szyhciej niz zalecane moga sie rozpas¢ i spowodowac obrazenia.

W zaleznosci od zastosowania, operator musi dostosowa¢ co najmniej trzy parametry, aby osiagnac¢ najlepszy
mozliwy rezultat. Wiele zastosowan najlepiej wykonywaé przy petnej predkosci (predkosci obrotowej). Istnieja jednak
réwniez materiaty, ktérych nie mozna obrabiac¢ z petng predkoscig. Ponadto, predkos¢ posuwu i gtebokos¢é skrawania
muszg by¢ dobrane odpowiednio do materialu i narzedzia. Kombinacja tych trzech parametrow moze zostaé
zmieniona. Niezbedne jest przeprowadzenie testu dla konkretnego zastosowania. W przypadku wiekszosci materiatow
najlepszym sposobem na okres$lenie i dostosowanie predkosci, posuwu i gtebokosci skrawania jest przetestowanie
ustawien na resztkach. STEPCRAFT opracowat tabele na nastepnej stronie, aby pomdc w okresleniu optymalnych
ustawienn predkosci, posuwu i glebokosci ciecia dla réznych materiatow. Aplikacje "Kalkulator danych ciecia
STEPCRAFT" mozna réwniez znalez¢ w sklepach Apple i Google AppStores. Te zrodta informacji moga postuzy¢ jako
wstepny przewodnik do okreslenia optymalnych parametréw dla danego zadania. Skorzystaj z sugestii zawartych w

tabeli lub aplikacji i dostosuj parametry zgodnie z wkasnymi obserwacjami.

Kilka praktycznych zasad:

 Tworzywa sztuczne i inne materiaty, ktére topia sie w niskich temperaturach, powinny by¢ przetwarzane z niska
predkoscia.

e Drewno powinno by¢ frezowane z duza predkoscia.

e Twarde drewno, wegiel i aluminium powinny by¢ frezowane z duzg predkoscig. Jesli frez zaczyna wibrowac,
zwykle oznacza to, ze predkosc¢ jest zbyt niska lub nalezy zmniejszy¢ predkosé posuwu/gtebokos$¢ posuwu.

e Aluminium, miedZ lub mosigdz moga by¢ obrabiane z réznymi predkosciami, w zaleznosci od wykonywanego
procesu frezowania. Nalezy stosowa¢ odpowiedni olej do frezowania, aby wspomac proces frezowania i zapobiec
przytrzasnieciu materiatu zebami tngcymi. W tym celu zaleca sie stosowanie minimalnej ilosci smaru (art. 11033),
o ile pozwala na to st6t maszyny (bez MDF / HPL).

e Sprawdz sklad materiatlu, poniewaz kazdy materiat ma specyficzne whasciwosci. Na przyktad aluminium jest

trudne do frezowania, chyba ze uzyty zostanie specjalny stop odpowiedni do frezowania.

Nawet po zapoznaniu sie z tabelg, testowa obrobka resztek jest ostatecznie najlepszym sposobem na okreslenie
odpowiednich parametrow. Po prostu obserwujac, co dzieje sie podczas obrébki z dwoma réznymi ustawieniami
predkosci i posuwu, szybko zorientujesz sie, czy na przykitad nizsza predkosé lub nizszy posuw sa bardziej efektywne.
Podczas pracy z tworzywem sztucznym nalezy rozpoczg¢ od niskiej predkosci i zwieksza¢ jg do momentu
zauwazenia, ze tworzywo sztuczne zaczyna topi¢ sie w punkcie styku. Nastepnie nalezy powoli zmniejszac predkosg,
az do osiggniecia optymalnej predkosci roboczej. Nastepnie zwieksz predkos¢ posuwu, az zauwazysz, ze akcesorium

zaczyna wibrowac¢ w punkcie styku.


https://shop.stepcraft-systems.com/minimalmengenschmierung

Teraz powoli zmniejszaj predkos¢ posuwu lub glebokos¢ podawania, aby okresli¢ optymalne ustawienia.
Jesli wedtug uzytkownika narzedzie do wstawiania ptytek nie zachowuje sie tak, jak powinno, nalezy sprébowac uzy¢
innego akcesorium i, jesli to konieczne, dokonac¢ regulacji ustawien w celu rozwigzania problemu. System bezluzowy

jest warunkiem wstepnym.

d

Symbol jednostki | Jednostka | Opis
@ [mm] | Srednica frezu
T [mm] Gtebokos¢ podawania
n tooomind- | Predkosc silnika frezarki
w — Predkos¢ posuwu pionowego (0S Z)
v - o Predkos¢ posuwu poziomego (0$ X /Y)
@2mm
Materiat (A-2) Typ frezu CHaS n 2 Yo
Szkdo akrylowe | 72 2€ Szlifem typu 2 | 15| 1| 3| 3| 12| 2] 5 8 4
rybi ogon (2-ostrzowy)
Alum_lnlum (stop Fre_zzeszllfemtypu 05 20 1 > 1 17 1 > 14 5
ofowiu) rybi ogon (2-ostrzowy)
Wibkno (F“r:; an:(z)eblr?]n:jtr,n 32| 3| a]|l 3| 16| 4| 4 12 3
weglowe ) Wy
spiralnym
Tworzywo -
sztuczne AU PG 3| 2| 3| a4l 3| 16| 4| a 12 3
: diamentowym lub
wzmocnio 3
spiralnym
ne
wioknem
szklanym
Drewno lisciaste] o2 % 2 | 18| 3| 4] 3| 12| 4] 6 8 5
uzebieniem
spiralnym
Twardy plastik Frv_ezzrowklem 5 18 3 3 3 14 4 5 10 a
spiralnym (1-
ostrzowy)
Mosiadz Frez ze szlifem typu 05| 2| 1| 2| 1| 17| 12| 2 14 2
rybi ogon (2-ostrzowy)
Drewno iglaste | S22 5 | 20| 4 | 12| 6| 15| 5 | 18 10 14
uzebieniem
spiralnym
Miekki plastik Fr(_ez z rowkiem 5 12 4 a 6 12 5 6 6 6
spiralnym (1-
ostrzowy)

Tabela przedstawia jedynie wartosci orientacyjne. Optymalna predkos¢ robocza zalezy od wielkosci maszyny, bezluzowego
montazu, stanu silnika frezarki i narzedzi, a takze jakosci obrabianego przedmiotu. Frezy do grawerowania (V-Bit) powinny pracowac z
maksymalng predkoscig i posuwem dwukrotnie wiekszym niz podano w powyzszej tabeli.
Maksymalna gtebokos¢ dosuwu dla frezéw do grawerowania powinna wynosi¢ 0,3 mm.
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6 Narzedzia i akcesoria systemowe

6.1 Wybor naszych akcesoriéw i narzedzi systemowych
Istnieje wiele odpowiednich narzedzi i akcesoriow systemowych do silnika frezujgcego, takich jak automatyczny zmieniacz
narzedzi. W ponizszej tabeli znajduje sie wybdr produktéw, ktére mozna naby¢ w naszym sklepie internetowym:

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

Artykut Numer pozycji Zdjecie
Tuleja zaciskowa ER20
Dostepne w réznych 10
rozmiarach
Zestaw frezarski "'Starter 11703
Zestaw frezéw "Drewno i metale 11705
lekkie 3D"
Amana Spectra
Frez petnoweglikowy 6 mm, 2- 12180
ostrzowy z powtoka Longlife,
dtugosé ciecia 25 mm
Rowek V z weglikéw spiekanych Amana A
60°
Szablon/tasma maskujaca - 12481
samoprzylepna
2


https://shop.stepcraft-systems.com/
https://shop.stepcraft-systems.com/er20-spannzange
https://shop.stepcraft-systems.com/Fraeserset-Starter
https://shop.stepcraft-systems.com/Fraeserset-Holz-Leichtmetall-3D
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Spektra-VHM-Kompressionsfraeser-6-mm-2-Schneider-mit-Longlife-Beschichtung-25-mm-Schneidlaenge
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Hartmetall-V-Groove-60
https://shop.stepcraft-systems.com/Schablonen-Maskierungsband-selbstklebend-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/er20-spannzange
https://shop.stepcraft-systems.com/Fraeserset-Starter
https://shop.stepcraft-systems.com/Fraeserset-Holz-Leichtmetall-3D
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Spektra-VHM-Kompressionsfraeser-6-mm-2-Schneider-mit-Longlife-Beschichtung-25-mm-Schneidlaenge
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Spektra-VHM-Kompressionsfraeser-6-mm-2-Schneider-mit-Longlife-Beschichtung-25-mm-Schneidlaenge
https://shop.stepcraft-systems.com/Schablonen-Maskierungsband-selbstklebend-Oramask-810

d

Artykut Numer pozycji Zdjecie
Zestaw zaciskow stopniowych M6 10063
Switch-Box 10101
Czujnik dhugosci narzedzia TS-32 12598

25



https://shop.stepcraft-systems.com/stufenspannpratzenset-M6
https://shop.stepcraft-systems.com/switch-box-ohne-werkzeugwechselmodul
https://shop.stepcraft-systems.com/werkzeuglaengensensor
https://shop.stepcraft-systems.com/stufenspannpratzenset-M6
https://shop.stepcraft-systems.com/switch-box-ohne-werkzeugwechselmodul
https://shop.stepcraft-systems.com/werkzeuglaengensensor

6.2 Przykiady uzycia narzedzi do wstawiania

Narzedzie aplikacji Specyfikacja techniczna Mozliwe zastosowania
Frez

Frez z uzebieniem typu rybi ogon petnoweglikowy 2- Unlwers_alne z_astosowanle do aluminium,
ostrzowy drewna i plastiku

Szlifowanie Fishtall
Spirala lewo- lub
prawoskretna

Frez petnoweglikowy z

Frez z uzebieniem diamentowym uzebieniem Wiékno szklane, widékno weglowe, drewno,
diamentowym Fishtail ptytki drukowane
Wysokiej jakosci kontury, dobre usuwanie
1-ostrzowy S ) ; o
. . wiéréw, odpowiednie do miekkich
Frez z rowkiem spiralnym frez L .
. materiatow (PE, teflon, pleksiglas,
petnowegliko ) T .
wy polistyren i miekkie aluminium)
Szlifowanie ptaskie
Spiralny ogon
Frez z uzebieniem spiralnym {3 iolegllzlaz FEITEEE Wiékno szklane, wtékno weglowe, drewno,
€9 ptytki drukowane
spiekanego

Spirala lewo- lub prawoskretna

. - Frez petny do Uniwersalne zastosowanie do aluminium,
Obcinak promienia . R
twardego metalu drewna i metali niezelaznych
Szlifowanie
promienia
Frez petnoweglikowy Kat ostrza od
. 30° do 120° 1-ostrzowy Grawerowanie wielu materiatow i ptytek
Frez do grawerowania - . .
Prawa spirala drukowanych, fazowanie materiatu

Nalezy pamieta¢, ze silnik frezarki moze ulec szybszemu przecigzeniu podczas korzystania z duzych frezow. Nalezy
stosowac odpowiednio dobrane wartosci skrawania (patrz "5.7 Predkos¢, posuw i gltebokos¢ dosuwu™). Niedoktadnie
wywazone narzedzia, zwlaszcza wieksze, mogg powodowac silne wibracje. Typowe S$rednice narzedzi wynoszg
zazwyczaj od 1 mm do 12 mm. Silniki frezarskie MM-800, MM-1000 i MM-1000 DI mogg obstugiwa¢ narzedzia o
Srednicy do 8 mm. W przypadku MM-1650 DI jest to 12,7 mm (1/, ).



7 Dane techniczne

7.1 Dane ogdlne

Zakres predkosci [, ]

Typ tozyska kulkowego

2-krotny (stalowy)

Koncentrycznos$¢ stozka [mm] <0,01
Wymiana narzedzia blokujacego SW21 / SW30
Poziom cisnienia 81
akustycznego [dB(,)]

(niepewnos¢ 3dB,,)

Uchwyt tulei zaciskowej ER20
Srednica trzpienia ER20 @ [mm] 1-14

7.2 Przyporzadkowanie pindw kabla zasilajgcego silnik frezarki
Na kablu zasilajacym i na gtowicy silnika frezarki znajduje sie czterobiegunowe ztacze pradowe z nastepujacym

przyporzgdkowaniem pinow:

Szpilka| Parametry | Opis
1 GND Potencjat odniesienia dla napieé¢
(uziemienie)
2 U Faza 1l
3 Vv Faza 2
4 W Faza 3

7.3 Opcje zworek dla silnika frezujgcego

Za pomocg zworki mozna wybrac
standardowy przekaznik
(przekaznik 1), za pomoca
ktérego sterowany jest silnik
frezarki. Mozna roéwniez wybrac

przekaznik 2 lub przekaznik 3.

Cecha HFS-1100-A Jednostka sterujaca

Wymiary df. x szer. x wys. [mm] 280 x 72 x 86 500 x 210 x 370

Szyjka zaciskowa @ [mm] 54 -

Dlugos¢ przewodu zasilajgcego [m] 4 1,7

Waga [kg] 3,6 14,9

Pobo6r mocy [W] 1100 1100

Moc wyjsciowa [W] 980 980

Pobor napiecia [V] 230 ~ 400 Hz 230 ~ 50 Hz
4.000 - 24.000
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Przed dokonaniem jakichkolwiek
zmian nalezy upewni¢ sie, ze
jednostka sterujgca jest

odtgczona od zasilania.



7.4 Przypisanie pindw Sygnaty SUB-D-15

Piny sg przypisane w nastepujgcy sposob:

Sygnat

Szpilka

Wejscie
i)/
WyjsScie
©)

Nieudokumentowa !
ne |

GND

i/O

5V

Nieudokumentowa :
ne |

Nieudokumentowa :
ne

*Wrzeciono !
wiaczone '

PWM

Nieudokumentowa
ne

Nieudokumentowa
ne :

GND

10

Zatrzymanie
awaryjne

11

Nieudokumentowa !
ne

12

*Wrzeciono !
wigczone

iLE

*Wrzeciono !
wigczone

14

Nieudokumentowa !
ne

15

PE f

Tarcza

i/O

Sygnat

Szpilka

*Wylgczenie awaryjne

1

Wrzeciono do 12 V

PWM O -10V

Alarm wrzeciona

GND

Napiecie zasilania 12 V

Napiecie zasilania 12 V

GND

0 (N | o |0~ | W |N

GND

9

PE

Tarcza

**Jesli zworka jest ustawiona na wytgcznik
pozostaje  tylko
wylgcznik awaryjny jednostki sterujgce;.

awaryjny,  aktywny

Pierwsze gniazdo SUB-D-
15 jest podtaczone do
drugiego. Przypisanie
pindw jest identyczne:

1-1
2-2

15-15

[<e]
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8 Pakowanie | przechowywanie
8.1 Transport

Nalezy upewni¢ sie, ze silnik frezarki nie jest narazony na uderzenia podczas transportu. Moze to prowadzi¢ do

niepozadanych wibracji. W razie potrzeby urzadzenie nalezy transportowa¢ w odpowiednich pojemnikach.

8.2 Opakowanie
Jesli nie chcesz ponownie wykorzystywaé materialu opakowania narzedzia i komponentéw, oddziel go zgodnie z

lokalnymi warunkami utylizaciji i przeslij do recyklingu lub utylizaciji.

8.3 Przechowywanie

Jesli silnik frezarki nie bedzie uzywany przez dluzszy czas, nalezy zwrdci¢ uwage na nastepujace kwestie dotyczgce
przechowywania:

< Silnik frezujacy / jednostke sterujgca i komponenty nalezy przechowywac¢ wytacznie w zamknietych pomieszczeniach.
e Chroni¢ przed wilgocig, zimnem, goracem i bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

e Przechowywac bez kurzu, w razie potrzeby przykry¢.

e Miejsce przechowywania nie powinno by¢ narazone na wibracje.

« Lekko odkreci¢ nakretke ztgczkowa. Uchwyt tulei zaciskowej nigdy nie moze by¢ dokrecany bez narzedzia.

< Nieostoniete czesci metalowe nalezy zabezpieczy¢ inhibitorem rdzy.

9 Konserwacja i usterki
9.1 Informacje ogolne

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

Przed uruchomieniem systemu CNC nalezy upewni¢ sie, ze jest on w doskonalym stanie technicznym i dobrze
utrzymany. System CNC musi by¢ zawsze odigczony od zasilania w celu przeprowadzenia regulacji lub prac
konserwacyjnych. W tym celu nalezy odigczy¢ wtyczke zasilania. Upewnij sie rowniez, ze narzedzia sterowane przez
system, takie jak silnik frezujgcy, rowniez sg odigczone od zasilania! Wyciggng¢ kabel D-Sub. Uzywaj wylgcznie

narzedzi wysokiej jakosci.

9.2 Czyszczenie

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

Niektore srodki czyszczace i rozpuszczalniki moga uszkodzi¢ plastikowe czesci lub powtoke. Niektore
z nich to: Benzyna, czterochlorek wegla, chlorowane rozpuszczalniki, amoniak i domowe S$rodki
czyszczace zawierajgce amoniak.

Ciagte uzytkowanie urzadzenia bez konserwacji spowoduje jego trwate uszkodzenie.

Aby produkt stuzyt przez diugi czas, nalezy traktowa¢ go z nalezytg starannoscig. Regularna pielegnacja ma

decydujacy wplyw na zywotnos¢ produktu. Regularnie czy$¢ system CNC i zewnetrzng czesc silnika frezarki



wilgotng Sciereczkg. Zalecamy stosowanie zestawu czyszczacego STEPCRAFT (art. 12391). Upewnij sie, ze
przeprowadzasz prace konserwacyjne / pielegnacyjne po kazdych czterech godzinach pracy. W zaleznosci od
nagromadzenia pytu, wnetrze silnika frezarki nalezy doktadnie wyczysci€ sprezonym powietrzem. Otwory
wentylacyjne i popychacz blokujacy muszg by¢ czyste i wolne od ciat obcych. Nie nalezy prébowac czysci¢ ich
poprzez wktadanie ostrych przedmiotow przez otwory. Nalezy réwniez upewnié¢ sie, ze do systemu wentylacji nie

dostang sie grube wiéry i jak najmniej pytu.

9.3 Usterki

Jesli w systemie wystgpi usterka, ktéra moze spowodowaé obrazenia ciata lub uszkodzenie mienia, nalezy natychmiast

zatrzymac proces pracy za pomoca wytgcznika awaryjnego.

W przypadku drobnych usterek nalezy zatrzyma¢ maszyne/silnik frezujacy za pomoca oprogramowania sterujgcego.
Jesli nie jestes w stanie samodzielnie usuna¢ usterki, skontaktuj sie z nami, podajac rodzaj usterki. Nasze dane

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

9.4 Czesci zamienne

Wszystkie czesci silnika frezujgcego mozna naby¢ jako czesci zamienne. Prosimy o bezposredni kontakt z nami 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 5’2”%?&::3; +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 .
S TR S Torrington, CT 06790, USA info@stepcraft.us 205 S

11 Ograniczona gwarancja producenta

Oprécz gwarancji ustawowej udzielamy gwarancji producenta na nasze wiasne produkty. Jesli roszczenie
gwarancyjne dotyczy produktu innego producenta, zastosowanie majg warunki gwarancji danej firmy. Aby uzyskac

dostep do naszych warunkéw gwarancji, nalezy klikng¢ ponizsze tgcza/kody QR.

Niemiecki Angielski UE Angielski USA
https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/warranty
Warunki gwarancji Gwarancja producenta
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Deklaracja zgodnosci UE

w rozumieniu zatgcznika IV do dyrektywy 2014/35/UE

Producent: STEPCRAFT GmbH & Co KG

Adres: An der Beile 2, 58708 Menden, Niemcy
Oznaczenie produktu: Wrzeciono frezujagce STEPCRAFT
Oznaczenie typu: HFS-1100-A

Numer seryjny (zakres): 00001 - 99999

Niniejszy dokument (wersja 1) obowigzuje od 09.03.2023 r. i-zastepuje-starsze-wersje.
Niniejszym o$wiadczamy, ze urzgdzenie wymienione powyzej jest zgodne z nastepujacymi odpowiednimi
dyrektywami:
Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/UE

‘EU-EMC Dyrektywa 2014/30/UE

‘EU Rozporzgdzenie RoHS 2011/65/UE

Niniejszym oswiadczamy, ze silnik frezujacy HFS-1100-A jest zgodny z wymienionymi dyrektywami UE.
Przed uruchomieniem silnika frezujgcego (maszyna nieukonczona A) uzytkownik musi upewnic sie, ze
potgczenie z niestandardowg maszyng nieukonczong B spetnia wymagania aktualnie obowigzujgcej
dyrektywy. Autoryzowany przedstawiciel do sporzgdzania dokumentacji technicznej dla maszyny
nieukonczonej A: STEPCRAFT GmbH & Co KG.

Stosowane normy zharmonizowane, do ktérych odniesienia zostaty opublikowane w Dzienniku
Urzedowym UE: EN IEC 61000-6-1: 2019, EN 61000-6-3: 2007 + Al: 2011, EN 55011: 2016 + A1:2017,

EN 61000-4-
2:2009, EN 61000-4-4: 2012, EN 61000-4-5: 2014 + A1:2017, EN 12100: 2011-03

Niniejsza deklaracja staje sie niewazna w przypadku dokonania modyfikacji urzadzenia, ktére nie zostaty
przez nas autoryzowane.

Sygnatariuszem niniejszej deklaracji jest upowazniony przedstawiciel ds. opracowania dokumentacji
technicznej.

Menden, the 09.03.2023

Markus Wedel
I%yrektor zarzadzajacy ds. handlowych
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—— Instrukcja obstugi  —
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Tres¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wlkasnos¢ 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 urzadzenia STEPCRAFT HFS-1100-A oraz informacje na
temat prawidtowej obstugi elektronarzedzia. Przed uruchomieniem systemu nalezy w catosci przeczyta¢ niniejszg
instrukcje obstugi oraz wszystkie dokumenty towarzyszgce, aby zapoznac sie z charakterystyka i dziataniem produktu.
Nieprawidtowa obstuga systemu frezowania bramowego CNC moze doprowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia
oraz spowodowac powazne obrazenia, porazenie pradem i/lub pozar. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ wskazéwek
bezpieczenstwa zawartych w niniejszej instrukcji obstugi. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci lub potrzeby
uzyskania dodatkowych informacji, przed uruchomieniem produktu nalezy skontaktowac¢ sie z nami. Nasze dane
kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".

Dostepne oddzielnie akcesoria mozna zaméwi¢ w naszym sklepie internetowym:

Sklep UE i reszta Swiata Sklep USA

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/
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1.1 Informacje i wyjasnienia dotyczace uzywanej terminologii
Niniejsza instrukcja obslugi 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 wytacznego uznania
STEPCRAFT GmbH & Co KG. Aktualng literature produktowg mozna znalez¢ na stronie www.stepcraft.us dla klientow z
USA/Kanady lub www.stepcraft-systems.com dla klientéw z reszty Swiata.

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

Stowo sygnatowe Znaczenie jezyka specjalnego

Procedury, ktoére, jesli nie sg wtasciwie przestrzegane, stwarzajg mozliwosc fizycznego uszkodzenia

/A mienia ORAZ niewielkie lub zadne prawdopodobienstwo obrazen.

Procedury, ktore, jesli nie sg wlasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo fizycznego
uszkodzenia mienia ORAZ mozliwos¢ odniesienia powaznych obrazen.

Procedury, ktére, jesli nie sg wtasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo uszkodzenia mienia,
szkdd ubocznych, powaznych obrazen lub $mierci LUB stwarzajg wysokie prawdopodobienstwo
powierzchownych obrazen.

Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie moze prowadzi¢ do uszkodzenia mienia, powaznych
obrazen lub $mierci.

Nalezy przeczyta¢ CALA instrukcje obstugi, aby zapoznac sie z funkcjami produktu i sposobem jego
obstugi. Obejmuje to catg odpowiednig dokumentacje systemu CNC i wszystkich akcesoriéw!
Nieprawidtowa obstuga produktéw moze spowodowaé 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 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 PRZYSZLOSCI.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych rzemiesinikéw w wieku od 16 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".

35


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

1.2 Ogoblne ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa

Stowo sygnatowe

Bezpieczenstwo w miejscu pracy

UWAGA

Obszar roboczy powinien by¢ czysty i dobrze oswietlony. Zagracone lub ciemne miejsca sprzyjaja
wypadkom.

UWAGA

Upewnij sie, ze wokdt maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, aby$s mogt wygodnie pracowac i aby
maszyna mogta w petni wysuna¢ 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.

UWAGA

Nie uzywaj elektronarzedzi w atmosferze wybuchowej, np. w obecnosci tatwopalnych cieczy, gazéw lub
pytdw. Elektronarzedzia wytwarzajg iskry, ktére moga spowodowac zapton pytu lub oparéw.

UWAGA

Podczas pracy z elektronarzedziem dzieci i osoby postronne nalezy trzymac na dystans. Rozproszenie
uwagi moze spowodowac utrate kontroli nad urzadzeniem i doprowadzi¢ do wypadku.

UWAGA

Wytgcznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny. W przeciwnym razie nie bedzie mozliwe wytgczenie
maszyny w sytuacji awaryjne;j.

UWAGA

Jednostka sterujgca powinna by¢ umieszczona w taki sposéb, aby nie byto mozliwosci jej uruchomienia. W
przeciwnym razie moze doj$¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia produktu.

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 narkotykow,
alkoholu lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzia moze spowodowacé powazne
obrazenia ciata.

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

UWAGA

Kazda osoba obstugujgca produkt musi przeczytac i w petni zrozumie¢ wszystkie istotne instrukcje
dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Niezrozumienie instrukcji moze spowodowac obrazenia ciata.

UWAGA

Operator ponosi wytgczng odpowiedzialno$¢ za zrozumienie i przeczytanie instrukcji obstugi maszyny i
wszystkich istotnych instrukcji obstugi w catosci, a takze za przechowywanie tych dokumentéw w
bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta dotyczgcych maszyny
CNC i narzedzi, takich jak silnik frezujacy.

Stowo sygnatowe

Substancje niebezpieczne

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

UWAGA

Jesli przewidziano urzadzenia do podtgczania urzadzen do odsysania i zbierania pytu, nalezy upewnic sie,
ze sg one podtaczone i prawidlowo uzywane. Stosowanie odpylania moze zmniejszy¢ zagrozenia
zZwigzane z pytem.

Stowo sygnatowe

Bezpieczeristwo mechaniczne

Do mocowania przedmiotu obrabianego na stole maszyny nalezy uzywac zaciskéw lub innego
praktycznego i bezpiecznego sposobu, np. za pomoca stotu prézniowego, tasmy dwustronnej lub
zaciskow. Trzymanie przedmiotu obrabianego rekoma pozostawia go w stanie niestabilnym i moze
prowadzi¢ do utraty kontroli lub powaznych obrazen.

UWAGA

Nie wolno uzywac szczotek drucianych i szczecinowych z silnikiem frezarki. Wiosie lub drut zostang
wyrzucone ze szczotki przy duzych predkosciach, moga sie rozlecie¢ i spowodowac obrazenia.
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Stowo sygnatowe

Specjalne efekty fizyczne

Po uzyciu nie nalezy dotyka¢ narzedzia / silnikéw. Po uzyciu ostrze i silniki moga by¢ zbyt gorgce, aby
dotykac ich gotymi rekami.

Stowo sygnatowe

Bezpieczenstwo elektryczne

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

Wtyczka elektronarzedzia musi pasowac¢ do gniazdka. Nie wolno w zaden spos6b modyfikowac¢ wtyczki. Nie
uzywaj zadnych przejsciowek.

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

Zawsze upewnij sie, ze jednostka sterujaca jest zamknieta, jesli nie wykonujesz profesjonalnej naprawy lub
konserwacji. W przeciwnym razie istnieje ryzy k o porazenia pradem.

Tylko profesjonalisci powinni przeprowadza¢ konserwacje lub naprawy elektroniki tego produktu. Prosimy o
kontakt z dziatem obstugi klienta STEPCRAFT. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w
rozdziale "10 Kontakt".

Przewody zasilajace i sygnatowe moga byc¢ obstugiwane wytgcznie przez serwis STEPCRAFT, aby
uniknac¢ ryzyka obrazen uzytkownika.

Nigdy nie nalezy dotykac¢ elementéw elektrycznych jednostki sterujgcej, gdy jest ona podigczona do
zasilania. W przypadku dotykania podzespotéw nalezy oditaczy¢ jednostke sterujgca od zasilania. W
przeciwnym razie istnieje ryzyko porazenia pradem.

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 splagtane przewody / weze zwiekszajg ryzyko usterek
elektrycznych i nieprawidtowego dziatania.

Nalezy upewnic sie, ze elektronarzedzie nie moze przecig¢ wtasnego przewodu, dlatego nigdy nie nalezy
uktadac¢ przewodu zasilajgcego w poprzek stotu maszyny. Przeciecie przewodu pod napieciem moze
spowodowac porazenie operatora.

Aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pradem elektrycznym, nalezy uzy¢ przerywacza obwodu zwarcia
doziemnego.

Zasilacz musi by¢ podigczony 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, uzytkownik ponosi odpowiedzialno$¢ za profesjonalne
poditaczenie wytacznika awaryjnego. W przeciwnym razie istnieje ryzyko szkéd osobowych i materialnych!

Stowo sygnatowe

Korzystanie z elektronarzedzia

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

Ten produkt nie jest przeznaczony do stosowania w medycynie ludzkiej lub weterynaryjnej. Moze to
prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.

Nie wolno modyfikowaé¢ narzedzia ani uzywac go niezgodnie z przeznaczeniem. Wszelkie zmiany lub
modyfikacje stanowig naduzycie i mogg prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.
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Stowo sygnatowe

Korzystanie z elektronarzedzia

W przypadku zakleszczenia lub wygiecia narzedzia w obrabianym przedmiocie nalezy wytaczyc
elektronarzedzie przetgcznikiem "OFF" (0). Zatrzymaj program CNC lub, alternatywnie, aktywuj wytacznik
awaryjny systemu CNC. Przed przystapieniem do uwalniania zakleszczonego materiatu nalezy odczekac,
az wszystkie drgajgce czesci zatrzymaja sie i odtgczyc elektronarzedzie od zrodta zasilania.
Pozostawienie przetgcznika narzedzia w pozycji "ON" (1) moze doprowadzi¢ do nieoczekiwanego
ponownego uruchomienia, ktére moze spowodowac powazne obrazenia.

Nie siegaj w obszar narzedzia. Bliskos$¢ ostrza do dtoni nie zawsze musi by¢ oczywista. W przeciwnym
razie istnieje ryzyko odniesienia powaznych obrazen ciata.

Nie nalezy uzywac narzedzi zasilanych pradem zmiennym z zasilaczem pradu statego. Chociaz narzedzie
moze wydawac sie dziatac, elementy elektryczne narzedzia zasilanego pradem przemiennym moga ulec
awarii, stwarzajac zagrozenie dla operatora.

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 ruchéw i
obrazen ciala lub uszkodzen.

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

15-pinowy kabel Sub-D. Przed kazdym uruchomieniem elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢ dziatanie
wigcznika/wytgcznika, predkosci obrotowej i wytgcznika awaryjnego. Nieprawidtowe dziatanie moze
spowodowac powazne obrazenia ciata.

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.

UWAGA

Niniejszg instrukcje nalezy zawsze przechowywac w poblizu urzadzenia. Nalezy mie¢ je zawsze pod reka,
gdy trzeba co$ sprawdzié.

UWAGA

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

UWAGA

Predkos¢ i posuw wiertta podczas rzezbienia, frezowania lub ciecia sg bardzo wazne. Nalezy zawsze
przestrzegaé predkosci i posuwu zalecanych dla danego wiertta.

UWAGA

Przed kazdym uzyciem urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy jest ono zasilane pragdem, a w razie potrzeby,
czy sprezone powietrze dziata bez zarzutu.

UWAGA

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

UWAGA

Kazdy operator musi obstugiwa¢ maszyne i jej komponenty z nalezytg ostroznoscig i odpowiednig wiedza,
ktéra jest niezbedna do korzystania z frezarek sterowanych CNC.

UWAGA

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

UWAGA

Nie uzywaj elektronarzedzia, jesli nie mozna wigczy¢ i/lub wytaczy¢ przetacznika. Elektronarzedzie, ktérym
nie mozna sterowa¢ za pomoca przetgcznika, jest niebezpieczne i musi zosta¢ naprawione.

UWAGA

Elektronarzedzia, akcesoriéw, frezow trzpieniowych itp. nalezy uzywaé zgodnie z niniejszymi instrukcjami,
uwzgledniajgc warunki pracy i rodzaj wykonywanej pracy. Uzywanie elektronarzedzia w sposéb niezgodny
z przeznaczeniem moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuacji.

UWAGA

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 ruchdw i
obrazen ciata lub uszkodzen.

UWAGA

Nie nalezy pozostawia¢ uruchomionego systemu CNC i elektronarzedzia bez nadzoru, ale nalezy wytaczy¢
zasilanie. Tylko catkowite zatrzymanie routera CNC lub elektronarzedzia i odtaczenie go od gtéwnego
zrodha zasilania zapewnia bezpieczenstwo.

UWAGA

Nigdy nie uzywaj tepych lub uszkodzonych narzedzi. Z ostrymi narzedziami nalezy obchodzi¢ sie
ostroznie. Uszkodzone narzedzia mogg ztamac sie podczas uzytkowania. Tepe narzedzia do
wprowadzania wymagaja wiekszej sity, aby przepchna¢ narzedzie przez materiat, co moze spowodowac
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jego ztamanie.

UWAGA

Nalezy monitorowac¢ predkos¢. W przypadku niekontrolowanego wzrostu predkosci lub jej nagtej zmiany
nalezy natychmiast wytaczy¢ zasilanie.
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Stowo sygnatowe

Konserwacja i inne

UWAGA

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

UWAGA

Frezarka bramowa CNC moze by¢ uzywana wytgcznie w idealnym stanie technicznym, ktéry nalezy
zapewni¢ przed kazda operacja.

UWAGA

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

UWAGA

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

UWAGA

Serwisowanie elektronarzedzia nalezy zleca¢ wykwalifikowanemu serwisantowi przy uzyciu wytacznie
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 szkdéd materialnych!

UWAGA

Narzedzia tngce powinny by¢ ostre i czyste. Dobrze utrzymane narzedzia tngce z ostrymi krawedziami
tngcymi rzadziej sie zakleszczajg i sg tatwiejsze do kontrolowania przez maszyne.

1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa

1.3.1 Oznaczenia produktow

Ptyta metalowa (przykiad) Opis Pozycja
Ce
[Tve 3~Motor |
|Serial 05 =22] . . . . . Lo .
[iscir 1P 54] Tabliczka identyfikacyjna Na korpusie silnika frezujgcego
T 24000 A o1
v 220 Hz 400

1.3.2 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa

Ponizsze symbole moga by¢ istotne dla zrozumienia narzedzia:

Symbol

Nazwa Opis

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 i osoby postronne o koniecznosci noszenia
ochrony stuchu.

SeOP

Uzywac rekawic
ochronnych

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych.
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Symbol Nazwa Opis
Uzywaj okularéw Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia okularéw ochronnych.
ochronnych
Uziemienie Ostrzega uzytkownika, aby upewnit sie, ze system elektryczny jest
prawidtowo uziemiony.
Ostrzega uzytkownika o koniecznosci odtgczenia urzgdzenia od
Odiacz LS
zasilania przed
serwisowanie urzgdzenia.

1.3.3 Odpowiednie jednostki

Ponizsze jednostki moga by¢ istotne dla zrozumienia narzedzia:

Jednostka Nazwa Opis
\Y Volt Napiecie (potencjaf)
A Amper Aktualny
Hz Hertz Czestotliwosé (cykle na sekunde)
W Watt Moc
kg Kilogram Waga
min Minuta Jednostka czasu 60 sekund
S Drugi Jednostka czasu ,,,, minuty
mm Milimetr Jednostka metryczna (;,,,,, Mmetra - okoto 0,0394 cala) dtugosc¢, szeroko$é, wysokosé
Cala Cala Imperialne jednostki wielkosci (1/;, stopy - okoto 25,4 mm), takie jak diugosc,
szerokos¢, wysokosc.
1] Srednica Pomiar przez Srodek okragtego ksztattu (jak "grubosc" frezu walcowo-czotowego)
L/enin Predkosé Obroty na minute (zwane réwniez RPM)
f Pasza Posuw w . predkos¢, z jaka maszyna porusza sie w danym kierunku

1.4 WymaganeumiejetnosSci uzytkownika

Produkt moze by¢ obstugiwany wytgcznie przez wykwalifikowane technicznie osoby w wieku co najmniej 16 lat, ktore
majg doswiadczenie w obstudze wiertarek/frezarek, w tym maszyn CNC lub maszyn do drukowania 3D. Produkt

nalezy obstugiwa¢ z rozwaga - wymagane sa podstawowe umiejetnosci mechaniczne. Nieprawidiowa obstuga

produktu moze prowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia oraz powaznych obrazen.

Przed rozpoczeciem uzytkowania produktu nalezy przeczytaC niniejszg instrukcje obstugi oraz wszystkie dokumenty
towarzyszgce (w tym wszystkie istotne dokumenty dotyczgce maszyny CNC, akcesoridw, oprogramowania sterujgcego),
aby zapoznal sie z charakterystykg i dzialaniem produktu. Operator ponosi wylaczna odpowiedzialno$¢ za
zrozumienie i przeczytanie instrukcji obstugi maszyny oraz wszystkich istotnych instrukcji obstugi w catosci, a takze za

przechowywanie tych dokumentow w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta

dotyczgcych maszyny CNC i narzedzi, takich jak niniejszy produkt.
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1.5 Srodki ochrony osobistej
Podczas pracy z systemem CNC operator i, w stosownych przypadkach, kazda osoba postronna musi nosi¢ co

najmniej nastepujace srodki ochrony osobistej i musi przestrzegaé ponizszych aspektéw bezpieczenstwa:
< Okulary ochronne do ochrony oczu i dodatkowo rekawice (z wyjgtkiem pracy!) przed wiérami itp.
< Ochrona uszu przed dzwigkiem i hatasem.

< Nie nalezy nosi¢ ubran, ktére moga zaplata¢ sie w pralke, takich jak krawaty, szaliki, szerokie rekawy itp.

Ponadto nalezy zrezygnowac z bizuterii, a zwtaszcza dtugich naszyjnikéw i pierscionkéw.

« Wilosy siegajace ramion lub dluzsze nalezy zabezpieczy¢ siatkg lub kapeluszem, aby zapobiec ich

wplataniu sie w prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

1.6 Wymagania dotyczace przestrzeni roboczej

Miejsce pracy musi zapewnia¢ wystarczajaca przestrzen wokét systemu frezowania bramowego CNC, aby maszyna
mogta wygodnie pracowa¢ i w pelni korzysta¢ ze swoich Sciezek ruchu. Ponadto nalezy zachowaé¢
bezpieczna odlegtosé od ewentualnie znajdujgcych sie w poblizu maszyn. Lokalizacja maszyny, jak roéwniez
otaczajace jg miejsce pracy, musza by¢ wystarczajagco os$wietlone. Komputer sterujacy maszyng powinien by¢
umieszczony w poblizu maszyny, aby oba urzadzenia byly dobrze widoczne. Jednostke sterujgca ("2.1 Zakres
dostawy" punkt 2) nalezy ustawi¢ w sposéb zapobiegajacy jej upuszczeniu, ale jednoczesnie umozliwiajacy tatwy
dostep do wylacznika awaryjnego. Gumowe ndézki maja witasciwosci antyposlizgowe. Nie wolno zakrywa¢ otworéw
wentylacyjnych z tytu jednostki sterujgcej. Miejsce pracy musi by¢ zgodne z obowigzujgcymi przepisami i regulacjami
danej branzy. STEPCRAFT sprzedaje opcjonalng obudowe do systeméw CNC, ktéra m.in. redukuje hatas w miejscu

pracy.

1.7 Ogolne Srodki bezpieczenstwa
Frezarka bramowa CNC moze by¢ uzywana wylgcznie w nienagannym stanie technicznym, ktéry nalezy zapewnic
przed kazdg operacja. Wytgcznik awaryjny oraz, w stosownych przypadkach, dodatkowe urzgdzenia zabezpieczajgce

muszg by¢ zawsze tatwo dostepne i w petni funkcjonalne.

1.8 Uwagi dotyczace wytgcznika zatrzymania awaryjnego
Wylacznik awaryjny tego produktu znajduje sie z przodu jednostki sterujgcej. Wylacznik awaryjny maszyn
STEPCRAFT znajduje sie z przodu maszyny lub w oddzielnej obudowie, ktérg mozna umiesci¢ w odpowiednim

miejscu. Zalezy to od serii maszyny. Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji obstugi maszyny.

Jesli chcesz uzy¢ narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik frezujgcy innego dostawcy, ktory
jest wyposazony w oddzielny wigcznik / wytgcznik i NIE jest sterowany za pomocg komputera, musisz
upewnic sie, ze jest on profesjonalnie podtaczony do wytacznika awaryjnego. Zaniedbanie tego
spowoduje, ze narzedzie bedzie kontynuowac 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
potaczone z wytgcznikiem awaryjnym. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika
awaryjnego. Wytacznik musi by¢ w stanie zatrzymacé catag maszyne w sytuacji awaryjnej!

Nacisniecie wytacznika awaryjnego powoduje uruchomienie zatrzymania awaryjnego. Zasilanie sterownika zostaje
przerwane. Ponadto oprogramowanie sterujgce otrzymuje sygnat zatrzymania procesu roboczego. Maszyna i silnik

frezarki sg natychmiast wylgczane. Zatrzymanie awaryjne spowoduje utrate krokdw przez silniki krokowe. Nastepnie
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maszyna musi zosta¢ uruchomiona! Aby anulowaé stan zatrzymania awaryjnego, nalezy obroci¢é przetacznik

zatrzymania awaryjnego w prawo. Spowoduje to ponowng aktywacje sterowania
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system. Kontrolowane zatrzymanie maszyny mozna uzyska¢ wylgcznie za pomocg oprogramowania sterujgcego. W
przypadku korzystania z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik do frezowania lub wiercenia, ktore jest
wyposazone w oddzielny wigcznik/wylgcznik i ktore NIE jest sterowane za pomocg komputera, nalezy upewnic sie, ze
jest ono fachowo podtaczone do wytacznika awaryjnego, na przyktad za pomoca jednostki przetaczajacej dla
odbiornikdw elektrycznych (pozycja UE 10052, pozycja USA 10129). W przypadku nieprzestrzegania tych wymagan,
narzedzie z instrukcjg systemowag bedzie nadal dziata¢, mimo aktywacji wytgcznika awaryjnego, co moze prowadzi¢
do wysokiego ryzyka obrazen ciata i szkdd materialnych! W przypadku korzystania z produktdw innych firm, takich jak
inna ptyta gldwna routera CNC, uzytkownik ponosi wylgczng odpowiedzialno$¢ za prawidiowe podigczenie funkcji
zatrzymania awaryjnego do maszyny CNC. W razie jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt! Nasze dane kontaktowe

mozna znalez¢ na okfadce lub w rozdziale "10 Kontakt".

Jesli wigczysz wytacznik awaryjny, UCCNC zaoferuje wizualng informacje zwrotng w postaci
migajacego przycisku RESET. Po dezaktywacji wylgcznika awaryjnego nalezy dodatkowo
klikng¢ przycisk RESET, aby przywréci¢ CNC do stanu operacyjnego.

Jesli wigczysz wylgcznik awaryjny, WinPC-NC zaoferuje wizualng informacje zwrotna,
wysSwietlajgc czerwone powiadomienie na pasku stanu. Po zwolnieniu wylacznika

awaryjnego system powrdci do stanu gotowosci do pracy.

2 Opis
HFS-1100-A zostat opracowany tak, aby pasowat do wszystkich systeméw CNC STEPCRAFT z serii M, a takze do wielu
innych systeméw CNC uzywanych w Ssrodowisku prywatnym lub komercyjnym. Narzedzia o $rednicy do 14 mm moga

by¢ mocowane w tulejach zaciskowych ER20. Silnik frezarki ma bezstopniowa regulacje predkosci, ktéra mozna

kontrolowac za pomoca interfejsu SUB-D jednostki sterujacej.

2.1 Zakres dostawy 2

1. Silnik frezujgcy HFS-1100-A \ ' .

Jednostka sterujgca i klucz ‘ / —

Silnik frezujacy z kablem zasilajgcym ‘“
Kabel zasilajgcy jednostki sterujacej a,
Tuleja zaciskowa i nakretka mocujgca ER20

o 0 M w N

Klucz ptaski SW21 i SW30 \

Opcjonalnie
7. Adapter montazowy

8. Sruby do montazu adaptera

9. Plyta koricowa dla osi Z

PL


https://shop.stepcraft-systems.com/switch-unit-se-2300-for-electric-consumers
https://www.stepcraft.us/shop?search=10129
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2.2 Zamierzony zakres zastosowania

Silnik frezujgcy STEPCRAFT zostat opracowany z myslg o uzytkownikach prywatnych i produkcji jednostkowej lub

matoseryjnej w sektorze komercyjnym. Nie nadaje sie do produkcji na duzg skale i integracji z liniami montazowymi.

Ten silnik frezujgcy moze by¢ uzywany z narzedziami o $rednicy do 12 mm (1/, cala). Ogoélnie uwaza sie, ze moze

by¢ uzywany z frezarka CNC, ale jest specjalnie zaprojektowany do instalacji i podtgczenia do maszyn STEPCRAFT z

serii M.

3 Rysunki

@ Gniazdo nakretki mocujacej
@ Przeciwlegta powierzchnia
@ mocujaca Wtyczka zasilania

@ Silnik frezarki Wentylator

chlodzacy

@ gléwny Przycisk
@ Start

Silnik frezujgcy z kablem zasilajgcym

Gniazdo urzadzen zewnetrznych Interfejs
portalu

(15-pinowe Sub-D) i potgczenie dla np. SE-
2300

Gniazdo urzadzen zewnetrznych (9-pinowe

O /dﬁl@zeﬁ innych prodﬁcentéw

OFF ON

. )
o rasily edn

START

l\aqi@
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4 Konfiguracja systemu

4.1 Warunki Srodowiskowe

Ogolne ostrzezenia dotyczgce bezpieczenistwa 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 wilgocig. 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 szczegolnie chroni¢ elektronike przed przegrzaniem, unikajac wystawiania silnika frezujgcego

na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub posredniego nagrzewania w poblizu grzejnika. Srodowisko

urzadzenia powinno by¢ wolne od kurzu.

4.2 Montaz i podtgczanie silnika frezarki

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

Podtaczaj elektronarzedzie do maszyny CNC tylko wtedy, gdy nie jest ona podtaczona do zrédta zasilania.
Podtgczenie elektronarzedzia, gdy maszyna jest zasilana, moze spowodowac uszkodzenie elektroniki.

UWAGA

Mozna uzywac tylko 9-stykowego lub 15-stykowego ztgcza SUB-D. Jednoczesne korzystanie nie jest
mozliwe.

Model HFS-1100-A

pomocg zestawu adaptera (pozycja 13000). Przykre¢ silnik frezujacy do adaptera, a
adapter do rowkéw osi Z systemu CNC. W przypadku wszystkich maszyn innych
producentow nalezy sprawdzi¢ ponizszy rysunek w celu sprawdzenia wymiaréw silnika
frezujgcego. Uzytkownik jest odpowiedzialny za zapewnienie bezpiecznego montazu.

Jednostke sterujgcg nalezy umiesci¢ w taki sposéb, aby nie spadta, a wytgcznik

awaryjny pozostat dostepny. Nie nalezy zakrywaé otworéw wentylacyjnych. Gtéwny

jest przeznaczony do podigczenia do maszyn STEPCRAFT za

wylgcznik jednostki sterujgcej powinien by¢ w pozycji "OFF". Podtgcz gniazdo D-Sub 15 g

maszyny CNC ("3 Rysunki" pozycja 9) do gniazda urzadzen zewnetrznych za pomoca

15-pinowego kabla danych Sub-D. W przypadku korzystania z maszyny innej firmy,

nalezy uzy¢ 9-pinowego gniazda urzadzen zewnetrznych (pozycja 10 "3 Drawings"). W - -

sprawie potaczenia nalezy skontaktowac sie z odpowiednim producentem.

SeriaM
D-Sub 15 )
Jesli posiadasz router CNC innej marki, sprawdz zewnetrzng dokumentacje, aby poditgczy¢ silnik
UWAGA frezujacy do wyjscia danych konkretnego routera CNC. W przypadku korzystania z produktéw innych

firm, takich jak ptyta gléwna innego routera CNC, uzytkownik ponosi wytgczng odpowiedzialnosé¢ za
prawidtowe podtgczenie funkcji zatrzymania awaryjnego do silnika frezarki i maszyny.
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https://shop.stepcraft-systems.com/Mounting-Kit-Milling-Spindle-MM-1650-for-M-Series

d

Przygotuj plyte montazowa, ptyte koncowa dla osi Z, sam
silnik frezarki i Sruby z zestawu adapteréw. Ponadto
potrzebne beda klucze szesciokatne o rozmiarze 4 i 5.
Jesli planowane jest wuzycie systemu smarowania,
potrzebny bedzie dodatkowo klucz szesciokatny o

rozmiarze 2,5.

Przykre¢ plyte montazowg do tylnej czesci silnika
frezujgcego. Uzyj szesSciu Srub z tbem stozkowym.
Prawidlowa orientacja ptyty montazowej wynika z otworéw

stozkowych w plycie.

Wilozy¢ Sruby gtowicy cylindrow od dotu przez otwory
zewnetrzne. Luzno przykre¢ nakretke M6 do kazdej Sruby.
Sruby te zostang pdzniej uzyte do przymocowania plyty

montazowej do osi Z maszyny CNC.

W przypadku systeméw CNC firmy STEPCRAFT o$ Z
musi by¢ uszczelniona od spodu za pomoca plyty
koncowej. Jesli na maszynie znajduje sie standardowy
uchwyt narzedziowy 43 mm, nalezy go zastgpi¢ piyta
koncowg (pozycja 12316). Wiecej informacji na ten temat
znajduje sie w rozdziatach 1.4 i 1.5 instrukcji obstugi serii M.
Jesli uzywasz juz uchwytu narzedziowego, ktéry jest
zamocowany w szczelinach osi Z, powinienes$ juz mieé
odpowiednig ptyte konicowa. W takim przypadku nalezy
zdemontowac tylko ten uchwyt silnika.
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https://shop.stepcraft-systems.com/End-Panel-Z-Axis-M-Series

0Os Z powinna wyglada¢ jak na ilustracji po prawej stronie.
Ze wzgledu na wymiary silnika frezujgcego, w tym plyty
montazowej, wymagane jest usuniecie maksymalnie
dwéch elementéw stotu maszyny tuz ponizej osi Z. Wiecej
informacji na ten temat znajduje sie w rozdziale 4

podrecznika konstrukcyjnego serii M.

Teraz, gdy masz wystarczajacy przeswit pod osig Z,
mozesz wsuna¢ cztery nakretki z tylu ptyty montazowej w
rowki osi Z od dotu. Przesun plyte montazowa na zadang

wysokos¢ i dokreé cztery Sruby.

Ponownie zamontuj zdemontowane elementy stotu maszyny.

Gloéwny przetacznik jednostki sterujgcej powinien by¢ w
pozycji "OFF". Teraz podtgcz kabel zasilajgcy silnika
frezujgcego do jego wtyczki zasilania. Nalezy zwr6cié
uwage na orientacje wtyczki, poniewaz mozna jg
zainstalowaé tylko w jednym kierunku. Upewnij sie, ze
gumowa uszczelka na gniezdzie jest prawidtowo osadzona.
Zabezpiecz ja, obracajgc dzwignie na HFS-1100-A.
Upewnij sie, ze zadne kable nie sg zacisniete Ilub

naprezone podczas instalacji.
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Jesli posiadasz juz system smarowania zakupiony od
STEPCRAFT, mozesz zamontowa¢ glowice mieszajgca na
ptycie montazowej. Po lewej stronie silnika frezujgcego
znajdujg sie dwa gwintowane otwory. Nalezy uzy¢ dwoch

dtugich $rub wchodzgcych w zakres dostawy.

5P ® © © © © 0O ©

35 L
FO M6 T7 o O
<t
N
.30 . 31 _12.1017.5_ . 75 a0
282
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Ten obraz ma na celu poméc w
przypadku korzystania z
systemu CNC innej firmy lub w
przypadku, gdy chcesz
wyprodukowaé wiasny adapter

montazowy.



4.3 Podtaczanie jednostki sterujacej
Aby zachowac bezpieczeristwo elektryczne, jednostka sterujgca musi by¢ uziemiona. Nalezy uzy¢ kabla

uziemiajgcego o przekroju co najmniej 10 ™2, Zalecamy jednak uzycie kabla tasmowego. Nalezy zapewnic¢

odpowiednig mozliwos¢ uziemienia.

Unscrew the nut below the grounding symbol @ using a

klucz rozmiar 10. Zdejmij elementy ze Sruby i przygotuj kabel

B}

uziemiajacy.

PL

Nakretka
Teraz podigcz przewdd uziemiajgcy do uziemienia. Pierécien
Podczas instalacji kabla uziemiajgcego nalezy postepowaé sabezpieczaja
zgodnie z przedstawiong sekwencja. Nalezy pamietaé, ze

Uziemi
pierscien ustalajgcy nie jest przykrecony do stopki kabla. enie

spryskiwac
za

Spryskiwacz

Teraz podtagcz drugi koniec kabla uziemiajacego do wybranego punktu
uziemienia. Teraz mozna podtaczy¢ jednostke sterujgcg do sieci za pomoca

wtyczki zasilania. Jednostka sterujgca jest gotowa do uzycia.
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5 Dziatanie

Podczas pracy nie nalezy nosi¢ rekawic ani siega¢ w obszar obracajacego sie narzedzia. Blisko$¢ ostrza
do dtoni nie zawsze musi by¢ oczywista. W przeciwnym razie istnieje ryzyko odniesienia powaznych
obrazen ciata, zwtaszcza w rekawicach.

Po wymianie frezu trzpieniowego lub wprowadzeniu innych zmian nalezy upewnic sie, ze frez jest pewnie
zamocowany w tulei zaciskowej. Luzne elementy moga sie nieoczekiwanie przesung¢ i doprowadzi¢ do
utraty kontroli. Luzne, drgajace lub obracajace sie czesci zostang odrzucone.

Podczas uruchamiania nie nalezy trzymac elektronarzedzia w rekach. Reakcyjny moment obrotowy silnika
/ walu tarczy moze spowodowac skrecenie elektronarzedzia podczas przyspieszania.

Przed wiaczeniem elektronarzedzia nalezy usungc z niego wszelkie narzedzia. Narzedzie pozostawione

UWAGA . L . . , .
na ruchomej czesci elektronarzedzia moze spowodowac obrazenia ciata.

Zawsze wyjmuj frez trzpieniowy z silnika frezarki podczas prac przy obrabianym przedmiocie (mocowanie,

UWAGA wymiana, ...). W przeciwnym razie istnieje ryzyko odniesienia obrazen podczas dotykania frezu!

5.1 Uruchomienie i bezpieczna obstuga

Maszyna i wszystkie podtgczone do niej komponenty muszg by¢ prawidtowo podtgczone i znajdowac sie w idealnym
stanie. Operator musi w petni przeczyta¢ i zrozumie¢ calg dokumentacje maszyny CNC, silnika frezujgcego i
odpowiednie instrukcje. Ponadto operator musi by¢ zaznajomiony z obstugg systemow CNC i oprogramowania CNC.

Miejsce pracy musi by¢ zgodne z obowigzujacymi przepisami i regulacjami danej branzy.

5.2 Testowanie wytacznika zatrzymania awaryjnego

Przed uzyciem produktu nalezy koniecznie przetestowaé wylacznik awaryjny maszyny CNC i
silnika frezujgcego. Upewnij sie, ze mozesz wyciagna¢ wtyczke zasilania na wypadek, gdyby
wylgcznik awaryjny nie dziatat zgodnie z oczekiwaniami. Uruchom silnik frezarki (patrz "5.4

Sterowanie silnikiem frezarki"), a nastepnie natychmiast nacisnij wylacznik awaryjny maszyny

CNC. Maszyna i silnik frezarki powinny zosta¢ natychmiast wytaczone. Zresetuj wylgcznik
awaryjny, zatrzymaj maszyne i powtorz procedure, ale

tym razem nacisng¢ wytgcznik awaryjny jednostki sterujgcej. Nigdy nie uzywaj silnika frezarki lub maszyny CNC, jeSli
wylgcznik awaryjny nie dziata. Wytacznik musi by¢ w stanie zatrzymacé calg maszyne w sytuacji awaryjnej!
Elektronarzedzie, ktérego nie mozna zatrzymac za pomocg wytacznika awaryjnego, nalezy uzna¢ za niebezpieczne i

naprawic.

5.3 Ochrona przed przecigzeniem
Aby chroni¢ produkt przed uszkodzeniem, jest on monitorowany i w razie potrzeby uruchamiane jest zatrzymanie
awaryjne. W takim przypadku zastosowanie bedg mialy opisane skutki (patrz rozdziat "1.8 Uwagi dotyczace
wytagcznika zatrzymania awaryjnego”) - chociaz nie bedzie konieczne fizyczne resetowanie wytgcznika zatrzymania
awaryjnego. Aby zresetowac zabezpieczenie przed przecigzeniem, nalezy nacisng¢ przycisk START
nalezy nacisng¢ przycisk z przodu jednostki sterujgcej. System CNC utraci kroki, wiec nalezy
ponownie ustawi¢ maszyne. W zaleznosci od uzywanego oprogramowania CNC moze byc¢
konieczne zresetowanie stanu awaryjnego w oprogramowaniu (np. UCCNC: RESET).
Zabezpieczenie przed przecigzeniem moze by¢ wskazéwkag dotyczaca nieodpowiednich

parametréw pracy, takich jak dosuw lub posuw. Ale moze to by¢ réwniez wskazéwka dotyczaca

uszkodzonego elementu silnika frezarki lub jednostki sterujgcej. Jesli zaobserwujesz zadziatanie
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zabezpieczenia przecigzeniowego, mimo ze jeste$ pewien, ze wybrales odpowiednie parametry

pracy, skontaktuj sie z serwisem STEPCRAFT.
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Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na okladce lub w rozdziale "10 Kontakt". Aby upewnic sie, ze to rzeczywiscie
ten produkt powoduje btgd, mozna obserwowaé maly ekran na jednostce sterujgcej. Jesli zadziala zabezpieczenie
przed przecigzeniem, na ekranie jednostki sterujacej przez krotki czas wyswietlany bedzie komunikat "OFC". Jesli tak

sie nie stanie, istnieje prawdopodobienstwo, ze to nie ten produkt jest Zrodtem btedu.

5.4 Sterowanie silnikiem frezarki
HFS-1100-A jest sterowany za pomocg oprogramowania sterujgcego. Sygnaly z

Maschinerkoordnaren

komputera sg przesytane kablem danych do jednostki sterujgcej. Jesli potgczenie jest :: X 465700 =
prawidtowe, mozna sterowac frezowaniem E;u ; 7:::22 =
silnika za pomoca bezposrednich wejs¢ polecen lub przyciskéw w odpowiednim ¢
oprogramowaniu. W oprogramowaniu UCCNC przycisk @_ stuzy do wigczania i o w;mm:ss,m L
wylgczania silnika frezujgcego. W WinPC-NC @ ; 7:::22

mozna wigczac i wytgczac silnik frezujacy, klikajgc opcje Wrzeciono w menu Przesun

recznie (F5). Wiecej informacji na temat ustawien silnika frezujgcego mozna znalezé w (

W

)

instrukcji obstugi oprogramowania sterujgcego. Silnik frezujgcy moze byé bezposrednio * -

adresowany za pomoca polecenh G-Code. Na przyktad:

G-Code Opis
MO03 S20000 | Uruchamia silnik frezarki (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara) z predkoscig
20 OOO 1/min
MO5 Zatrzymuje silnik frezarki

5.5 Zmiana narzedzia

Wylacz silnik frezarki za pomocg gltdbwnego wylgcznika na jednostce
sterujacej. Aby wymieni¢ narzedzie, nalezy uzy¢ klucza ptaskiego SW21
(A) do powierzchni przeciwzaciskowej i SW30 (B) do poluzowania
nakretki mocujacej. Przytrzymaj klucz SW21 jedng reka, a drugg klucz
SW30, aby poluzowa¢ nakretke mocujgca. Nie dopusci¢ do wypadniecia
aktualnie trzymanego frezu trzpieniowego z nakretki mocujacej, aby
unikng¢ uszkodzenia narzedzia. Wyjmij stare narzedzie i wiéz nowe,
wsuwajac je w tuleje zaciskowag. Zamocuj nowe narzedzie, dokrecajac

nakretke mocujacg. W celu zminimalizowania ryzyka obrazen ciata

zalecamy wymiane narzedzi wytacznie na silniku frezarki z zaciskiem.
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Aby wymienic tuleje zaciskowa, nalezy wtozyc¢ jg pod katem do pierscienia

mimosrodowego nakretki mocujacej, az do styszalnego zatrzasniecia.

Tuleja zaciskowa Nakretka mocujgca

Narzedzia wsuwane mozna mocowac tylko wtedy, gdy tuleja zaciskowa jest
zablokowana w pokazanym potozeniu. Lekko przykre¢ nakretke mocujaca z
wlozong tulejg zaciskowg do przeciwlegltej czesci silnika frezarki, gniazda

nakretki mocujgcej, jednoczesnie uruchamiajgc przycisk blokady watu.

Teraz ostroznie w6z narzedzie, a nastepnie mocno przykre¢ kompletny zespét

(sktadajgcy sie z tulei zaciskowej, nakretki mocujgcej i narzedzia) do gniazda

nakretki mocujacej na silniku frezarki.

Tuleja zaciskowa Nakretka mocujgca

llustracja przedstawia nieprawidiowy montaz tulei
zaciskowej poprzez wlozenie jej najpierw do gniazda
nakretki mocujgcej. Bez uprzedniego wilozenia tulei
zaciskowej do nakretki mocujgcej nie mozna uzyskaé

szczelnego dopasowania narzedzia.

T

Gniazdo nakretki mocujgcej
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5.6 Rozpoczecie zadania testowego

Plik zadania testowego mozna pobra¢ za  posrednictwem tego tacza  https://www.stepcraft-

systems.com/service/spindle-test.nc lub utworzyé samodzielnie. Za pomoca edytora tekstu, takiego jak Notepad++ lub

Edytor Windows, utworz plik o nazwie spindle-test.nc z ponizszym kodem. Program witgczy silnik frezarki, przesunie jg w

ksztatcie kwadratu (dtugosé boku 40 mm), a nastepnie ponownie wytaczy silnik frezarki.

G-Code spindle-test.nc

G21

G9o1

M3 S20000 i
Y40.00000 ; Posuw 500

mm/min G1 F500.000 X40.00000 ; Posuw
G1 F500.000 Y-40.00000 4

G1 F500.000 X-40.00000

\/

A

M5
M30

Ponizsze kroki sg wymagane podczas korzystania z silnika frezujgcego:

1. Nosi¢ osobiste wyposazenie ochronne.

2. Zamontuj silnik frezujacy zgodnie z opisem w sekcji "4.2 Montaz i poditgczanie silnika frezujgcego”.

3. Wi6z i dokrec frez trzpieniowy zgodnie z instrukcjami podanymi w rozdziale "5.5 Wymiana narzedzia".
4. Uruchom oprogramowanie sterujgce maszyny CNC.

5. Domowa maszyna CNC.

6. Umies¢ i zacisnij odpowiedni przedmiot obrabiany.

7. Zataduj program (uzyj spindle-test.nc dla zadania testowego).

8. Przesun portal do przyblizonej pozycji poczatkowej, zgodnie z rozmiarem obrabianego przedmiotu.

9. Ustaw punkty zerowe przedmiotu obrabianego dla X i Y.

10. Powoli przesuwaj portal w kierunku przedmiotu obrabianego, az frez trzpieniowy zarysuje jego

powierzchnie. Zapisz te wysokos¢ Z jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego dla Z.
11. Wigcz gtowny wytgcznik jednostki sterujgce;.
12. Uruchom program. Silnik frezujgcy wigczy sie, a maszyna CNC przesunie go wokot

kwadratu o boku 40 mm. Nastepnie silnik frezujgcy wylaczy sie.
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5.7 Predkosc, predkos¢ posuwu i podawanie

Przed rozpoczeciem ciecia nalezy sprawdzi¢ obrabiany przedmiot. Upewnij sie, ze nie zawiera on gwozdzi

UWAGA - o . . .
ani innych przedmiotow. Moga one spowodowac ztamanie narzedzia.

Akcesoria muszg by¢ przystosowane co najmniej do predkosci zalecanej na etykiecie ostrzegawczej
narzedzia. Akcesoria pracujgce z predkoscig przekraczajaca predkos¢ znamionowag moga sie rozpasc i
spowodowac obrazenia.

UWAGA

W zaleznosci od indywidualnego przypadku uzycia, istnieja trzy parametry, ktére nalezy dostosowac w celu uzyskania
najlepszych wynikéw ciecia i grawerowania. Wiele zadan dziata najlepiej z petng predkoscig (RPM), podczas gdy inne
wymagaja hizszych predkosci. Co wiecej, parametry posuwu i dosuwu nalezy dobra¢ odpowiednio do uzywanego
narzedzia i materiatu obrabianego przedmiotu. Te trzy parametry mozna tgczy¢ na r6zne sposoby. Dlatego konieczne
jest przeprowadzenie testow przed faktycznym rozpoczeciem pracy. Zasadniczo najlepszym sposobem na okreslenie
predkosci, predkosci posuwu i posuwu jest przetestowanie réznych kombinacji na pozostatej czesci materiatu
obrabianego. Aby pomdc w znalezieniu odpowiedniej kombinacji tych wartosci, firma STEPCRAFT przygotowata
tabele na nastepnej stronie, ktéra mozna wykorzysta¢ jako odniesienie. Ponadto w sklepach Apple i Google
AppStores mozna znalez¢ aplikacje "STEPCRAFT Milling Calculator". Aby zaspokoi¢ indywidualne potrzeby, nalezy

zmienia¢ wartosci parametréw, az do uzyskania pozgdanych wynikéw.

Oto kilka praktycznych zasad:

< Tworzywa sztuczne i inne materiaty o niskiej temperaturze topnienia powinny by¢ przetwarzane z niska predkoscia.

e Drewno powinno by¢ przetwarzane z duzg predkoscia.

e Twarde drewno, wegiel i aluminium powinny by¢ frezowane z duzag predkoscia. Jesli frez zaczyna wibrowac,
zwykle oznacza to, ze predkosc jest zbyt niska lub nalezy zmniejszy¢ predkosé posuwu / gtebokos$¢ podawania.

e Aluminium, miedz i mosigdz moga by¢ obrabiane z r6znymi predkosciami, w zaleznos$ci od rodzaju zadania. Nalezy
stosowac¢ odpowiednie oleje do frezowania, aby zapobiec przywieraniu materiatu. Wspomoze to réwniez proces.
Korzystanie z systemu smarowania (pozycja 11033) jest zalecane, o ile nie uzywasz stolu maszynowego MDF lub
HPL.

e Sprawdz indywidualny sklad materiatu. Kazdy materiat ma swojg wlasng charakterystyke, a niektére materialy sa

bardzo trudne w obrébce, na przyktad niektore stopy aluminium, ktére nie nadajg sie do frezowania.

Ostatecznie najlepszym sposobem na okres$lenie prawidtowych parametréw pracy z dowolnym materialem jest
éwiczenie na kawatku ztomu, nawet po odniesieniu sie do tabeli. Mozna szybko nauczy¢ sie, na przykiad, ze
wolniejsza lub szybsza predkos¢ / posuw jest bardziej efektywna, po prostu obserwujac, co dzieje sie podczas obrobki
jednego lub dwadch przejsé przy réznych predkosciach / posuwach. Podczas pracy z tworzywami sztucznymi nalezy
rozpocza¢ od niskiej predkosci / posuwu i zwiekszaé predkos¢ do momentu zaobserwowania, ze tworzywo sztuczne
topi sie w punkcie styku. Nastepnie nieznacznie zmniejsz predkos¢, aby znalez¢ optymalng predkos$¢ robocza.
Nastepnie zwiekszaj posuw, az zauwazysz, ze akcesorium zaczyna drga¢ w miejscu styku. Nastepnie nieznacznie

zmniejsz posuw lub wlot, aby znalez¢ optymalny posuw roboczy i wlot.

Jesli wedtug uzytkownika narzedzie do wktadania nie zachowuje sie tak, jak powinno, nalezy sprébowaé uzyc¢ innego
akcesorium i w razie potrzeby dokonac regulacji w celu rozwiazania problemu. Zaktada sie, ze system jest wolny od

luzéw.
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Symbol jednostki | Jednostka | Opis
1} [mm] Srednica frezu palcowego
apmax [mm] Zasilanie
n tooominl: | ©broty na minute (predkosc)
" — Predkos¢ posuwu pionowego (0$ Z)
v — Predkos$¢ posuwu poziomego (0$ X /Y)
@1 mm @2 mm @3 mm
Materiat (A-Z) Typ frezu palcowego S n e Ve - n w Yo S n w Ve
Szkio akrylowe | Frez walcowo-czotowy 2-{ 2 15 1 8 8 12 2 5 3 8 2 4
ostrzowy ryba
'é't”om'g*'gvrciu) Frezwalcowoczolowy2 05| 20 | 2 | 2 | 2 | 27| 2 | 2 | 2| 14| 1| 2
P ostrzowy ryba
Mosigdz Frez walcowo-czotowy 2 0,5 20 1 2 1 17 1 2 1 14 1 2
ostrzowy ryba
Wi6kno :rizlg'amemowy ub 32| 3| a|l 3|1.6| 4| a]l2]|12| 4] 3
weglowe pirainy
Tworzywo Frgz diamentowy lub 3 20 3 a 3 16 a 4 > 12 a 3
sztuczne spiralny
wzmochione
widknem
szklanym
Drewno lisciaste| Miynek spiralny 2 18 3 4 3 12 4 6 4 8 4
Twardy plastik | Frez trzpieniowy 2 18 3 3 3 14 4 5 4 10 3 4
jednoostrzowy
Miekki plastik Frez trzpieniowy 5 12 4 4 6 12 5 6 8 6 5 6
jednoostrzowy
Miekkie drewno | Miynek spiralny 5 20 4 12 6 15 5 18 8 10 5 14

Tabela przedstawia jedynie wytyczne. Optymalna predkos¢ robocza zalezy od wielkosci maszyny i montazu bez luzéw, stanu silnika
frezarki i narzedzia wsuwanego, a takze od jakosSci obrabianego materiatu. Frezy do grawerowania (V-bit) powinny pracowac¢ z
maksymalng predkoscig z dwukrotnie wiekszym posuwem niz podano w powyzszej tabeli. Maksymalna gtebokos¢ dosuwu dla
frez6w V powinna wynosi¢ 0,3 mm.

6 Narzedzia i akcesoria systemowe

6.1 Wybodr naszych akcesoriow i narzedzi systemowych
Istnieje wiele odpowiednich narzedzi do silnika frezujgcego, a takze akcesoria systemowe, takie jak automatyczny
zmieniacz narzedzi. W ponizszej tabeli znajduje sie wybdr produktow, ktére mozna naby¢ w naszym sklepie

internetowym. https://shop.stepcraft-systems.com/Home
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Produkt

Pozycja UE

Obraz

Tuleja zaciskowa
ER20 Dostepna w réznych

rozmiarach

11063

Zestaw frezéw trzpieniowych
"Starter"

11703

Zestaw frezow
trzpieniowych
"Drewno i metale
lekkie 3D"

11705

Amana Spectra

Sciskanie weglikéw spiekanych
Frez trzpieniowy 6 mm, 2-ostrzowy
z powtoka Longli- fe, wysokos¢
ciecia 25 mm

12180

Amana V-Groove 60°

12276

Uniwersalna folia
szablonowa -
samoprzylepna

12481

Zestaw zaciskowy M6

10063
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https://shop.stepcraft-systems.com/er20-collet
https://shop.stepcraft-systems.com/End-Mill-Set-Starter
https://shop.stepcraft-systems.com/End-Mill-Set-Wood-Light-Metals-3D
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Spektra-Solid-Carbide-Compression-End-Mill-6-mm-2-Flute-with-Longlife-Coating-25-mm-Cutting-Height
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-V-Groove-60
https://shop.stepcraft-systems.com/Universal-Stencil-Film-self-adhesive-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/clamping-set-M6
https://shop.stepcraft-systems.com/er20-collet
https://shop.stepcraft-systems.com/End-Mill-Set-Starter
https://shop.stepcraft-systems.com/End-Mill-Set-Wood-Light-Metals-3D
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Spektra-Solid-Carbide-Compression-End-Mill-6-mm-2-Flute-with-Longlife-Coating-25-mm-Cutting-Height
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-V-Groove-60
https://shop.stepcraft-systems.com/Universal-Stencil-Film-self-adhesive-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/clamping-set-M6

Switch-Box

10101

Czujnik dtugosci narzedzia TS-32

12598

6.2 Przyktady zastosowania frezow palcowych

Typ narzedzia

Specyfikacja techniczna

Zastosowania

Frez walcowo-czotowy 2-ostrzowy
ryba

Frez petnoweglikowy z
podwaéjnym rowkiem

Spad typu fishtail

Spirala do ciecia w gore lub w dot

Uniwersalne zastosowanie do aluminium,
drewna i tworzyw sztucznych

Diamentowy frez trzpieniowy

Frez petnoweglikowy
Diamentowe
uzebienie dolne
Fishtail

Wibkno szklane, widkno weglowe, drewno i
ptytki drukowane

Frez trzpieniowy jednoostrzowy

Frez petnoweglikowy z
pojedynczym rowkiem

Ptaskie dno

Spirala do ciecia w gore lub w dot

Wysoka jakos$¢ konturéw, dobre wtasciwosci
odprowadzania wiéréw, dobrze nadaje sie
do miekkich materiatéw (PE, teflon,
pleksiglas, styropian i miekkie aluminium).

Frez trzpieniowy
petnoweglikowy

Wibkno szklane, widkno weglowe, drewno i

30° - 120° Pojedyncze
ciecie ze spiralg
podcinajaca

Mtynek spiralny Spiralne uzebienie ptytki drukowane
dolne Fishtail
Spirala do ciecia w gére lub w dét
Mivn bromienio Frez promieniowy Uniwersalne zastosowanie do wszystkich
ynp Wy petnoweglikowy Ciecie materiatow, takich jak drewno, aluminium i
Srodkowe metale niezelazne
Wiertto petnoweglikowe V- S P
V-bit router Kat wierzchotkowy Grawerowanie roznych materiatow i ptytek

drukowanych, fazowanie

PL

Nalezy pamietac, ze silnik frezarki moze ulec szybszemu przecigzeniu podczas korzystania z duzych frezéw. Nalezy
stosowa¢ odpowiednio dostosowane wartosci ciecia (patrz "5.7 Predkos$¢, posuw i wsuwanie"). Niedoktadnie
wywazone narzedzia, zwtaszcza wieksze, moga powodowac silne wibracje. Typowe Srednice narzedzi mieszcza sie w

przedziale od 1 mm do 12 mm.
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7 Dane techniczne

7.1 Dane ogolne

Nieruchomos¢é HFS-1100-A Jednostka sterujgca
Wymiary db. x szer. x wys. [mm] 280 x 72 x 86 500 x 210 x 370
Szyjka zaciskowa @ [mm] 54 -
Dilugos¢ kabla zasilajgcego [m] 4 1,7
Waga [kg] 3,6 14,9

Moc wejsciowa [W] 1100 1100

Moc wyjsciowa [W] 980 980
Napiecie [V] 230 ~ 400 Hz 230 ~ 50 Hz
Zakres predkosci [, ] 4.000 - 24.000

tozysko kulkowe 2x (stal)

Koncentrycznos$¢ w tulei zaciskowej <0,01

[mm]

Mechanizm blokujacy wymiane narzedzia SW21 / SW30

Poziom cisnienia 81

akustycznego [dB(,]

(niepewnos¢ 3dB,,)

Collet ER20

Wat ER20 @ [mm] 1-14

7.2 Silnik frezarki z wtyczka z wyrownaniem kotkow
Piny sg przypisane w nastepujacy sposob:

Szpilka| Parametry | Opis
1 GND Uziemienie dla napie¢
2 U Faza 1
3 V Faza 2
4 Faza 3

> =

7.3 Ustawienia zworek dla silnika frezarki

Istnieje mozliwos¢ wyboru

przekaznika sterujgcego
silnikiem frezarki. W tym celu
nalezy zmieni¢ domysing pozycje
zworki  (przekaznik 1) na
przekaznik 2 lub przekaznik 3.

Przed dokonaniem jakichkolwiek

(-] L]
un j1UNowWwWo10g gﬂ n
o o

62

59

ON over

Lr
Da R

]

@,
=
",
s
»,
[«
™,
pd
+
e
o
=
(-]
r
- =

3
i1
°

n

e
) |0 o
®Q :
+Q ;
aQ "
vQ OE
-0 %
Q) =
=

=
s




zmian nalezy upewni¢ sie, ze
jednostka sterujgca jest

odtgczona od zasilania.
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7.4 Przypisanie pindw Sygnaty SUB-D 15

Piny sg przypisane w nastepujacy sposob:

Sygnat Szpilka | Wejscie
WSj)é/cie
©)
Nie przypisano ! 1 -
GND 2 ilO
5V 3 i
Nie przypisano 4 -
Nie przypisano 5 =
*Wrzeciono 6 i
wigczone i
PWM 7 i
Nie przypisano -
Nie przypisano 9 =
GND ‘ 10 i/O
Wytgcznik awaryjnyg 11 i
Nie przypisano 12 -
*Wrzeciono L8 i
wigczone i
*Wrzeciono 14 i
wigczone
Nie przypisano ‘ 15 =
PE Szopa i/O

Z—aICTZy Uu ZVVUTIRT L (9T L/:

7.5 Przypisanie pindw Sygnat SUB-D-9 (strona trzecia)

Piny sg przypisane w nastepujacy sposob:

Sygnat Szpilka
*Zatrzymanie awaryjne 1
Wrzeciono na 12 V 2
PWMO-10V 3
Alarm wrzeciona 4
GND 5
Napiecie zasilania 12 V 6
Napiecie zasilania 12 V 7
GND 8
GND 9
PE Szopa

*Jesli zworka znajduje sie na wytgczniku
awaryjnym, aktywny jest tylko wytacznik awaryjny

jednostki sterujacej.

Gléwne gniazdo SUB-D 15
jest potaczone tancuchowo
z gniazdem dodatkowym.
Oznacza to, ze
przyporzadkowanie pinéw
jest takie samo:

1-1

2-2

15-15

1©
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8 Pakowanie i przechowywanie
8.1 Transport

Nalezy upewnic sie, ze silnik frezarki nie jest narazony na silne wstrzasy podczas transportu. Moze to prowadzi¢ do

niepozadanych wibracji. W razie potrzeby urzadzenie nalezy transportowa¢ w odpowiednim pojemniku.

8.2 Opakowanie
Jesli nie chcesz ponownie uzywa¢ materiatdw opakowaniowych produktu, oddziel je zgodnie z warunkami utylizacji na

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

8.3 Przechowywanie

Jesli silnik frezarki nie bedzie uzywany przez dluzszy czas, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce kwestie dotyczace
przechowywania:

Produkt nalezy przechowywaé wytgcznie w zamknietych pomieszczeniach.

Chroni¢ produkt przed wilgocia, zamoczeniem, zimnem, goracem i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

Produkt nalezy przechowywac bez kurzu (w razie potrzeby przykryc).

Miejsce przechowywania nie moze by¢ narazone na wibracje.

Lekko odkreci¢ nakretke mocujaca. Nigdy nie dokrecaj tulei zaciskowej bez narzedzia.

Nieostoniete czesci metalowe nalezy zabezpieczy¢ inhibitorem rdzy.

9 Konserwacja i usterki

9.1 Ogolna konserwacja

Konserwacja zapobiegawcza wykonywana przez osoby nieupowaznione moze prowadzi¢ do powaznych,
niebezpiecznych sytuacji. Zalecamy, aby wszystkie prace konserwacyjne bylty wykonywane przez serwis
STEPCRAFT

Przed uruchomieniem systemu frezowania bramowego CNC nalezy upewni¢ sie, ze maszyna jest w doskonatym
stanie technicznym i dobrze utrzymana. Zawsze upewnij sie, ze maszyna jest wytgczona, jesli chcesz wykonac prace
regulacyjne lub konserwacyjne. W tym celu nalezy odtgczyé wtyczke zasilania. Upewnij sie, ze narzedzia sterowane
systemowo z wtasnym zasilaniem réwniez sg wytaczone! Wytacz wytacznik gtéwny i odigcz kabel Sub-D. Nalezy

uzywac wytacznie narzedzi wysokiej jakosci.

9.2 Czyszczenie

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

Niektére srodki czyszczace i rozpuszczalniki uszkadzajg plastikowe czesci i/lub powtoke. Niektore z nich
to: benzyna, czterochlorek wegla, chlorowane rozpuszczalniki czyszczgce, amoniak i domowe detergenty
zawierajgce amoniak.

Dalsze korzystanie z narzedzia w stanie niekonserwowanym spowoduje jego trwate uszkodzenie.
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Aby zapewni¢ dlugg zywotnos¢ produktu, nalezy obchodzi¢ sie z nim ostroznie. Regularna konserwacja 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 kurzu, wnetrze produktu nalezy czysci¢ delikatnie sprezonym
powietrzem. Otwory wentylacyjne i przetgczniki musza by¢ wolne od ciat obcych. Nie nalezy probowac czysci¢ ich za
pomoca ostro zakoriczonych przedmiotéw. Nalezy upewni¢ sie, ze do systemu wentylacyjnego nie dostajg sie grube

wibry i jak najmniej pytu.

9.3 Usterki

Jesli wystgpi usterka lub awaria, ktéra moze spowodowac obrazenia ciata lub zniszczenie mienia, nalezy natychmiast

zatrzymac system za pomoca wytgcznika awaryjnego.

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

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

PL

9.4 Czesci zamienne
Wszystkie czesci produktu mozna naby¢ indywidualnie jako czesci zamienne. W celu zaméwienia czesci nalezy
skontaktowaé sie z nami bezposrednio lub skorzystaé z naszego sklepu internetowego. Nasze dane kontaktowe

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

10 Kontakt

Kraj zakupu STEPCRAFT Adres Telefon i e-mail Zarzadzanie
Niemocy i reszta STEPCRAFT 5A8”7ggrw?§r'1'§e2n +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
Swiata GmbH & Co. KG Niemcy info@stepcraft-systems.com Peter Urban

151 Field Street
USA i Kanada Stepcraft Inc. Torrington, CT
06790 USA

+1 203 556 1856

info@stepcraft.us Erick Royer

11 Ograniczona gwarancja producenta

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

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

Niemcy Angielski UE Angielski USA
https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/warranty
Warunki gwarancji Gwarancja producenta
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Deklaracja zgodnosci UE

zgodnie z rozporzadzeniem 2014/35/UE zatgcznik IV

Producent: STEPCRAFT GmbH & Co KG

Adres: An der Beile 2, 58708 Menden,Niemcy
Oznaczenie produktu: Silnik frezujgcy STEPCRAFT

Typ produktu: HFS-1100-A

Numer seryjny (zakres): 00001 - 99999

Niniejszy dokument (wersja 1) obowigzuje od 09.03.2023 r. i-zastepuje-wezeshiejsze-wersje.

—Niniejszym o$wiadczamy, ze urzgdzenie wymienione powyzej jest zgodne z nastepujgcymi odpowiednimi przepisami:

Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/UE

‘EU EMC Directive 2014/30/EU

Dyrektywa RoHS 2011/65/UE

Niniejszym o$wiadczamy, ze silnik frezujagcy HFS-1100-A jest zgodny z okreslonymi dyrektywami UE.
Przed pierwszym uruchomieniem silnika frezujgcego (niekompletnej maszyny A) uzytkownik musi upewnic
sie, ze potagczenie silnika frezujgcego i indywidualnej niekompletnej maszyny B spetnia wymagania
aktualnie obowigzujacych dyrektyw. Osoba upowazniona do sporzadzenia dokumentacji technicznej
niekompletnej maszyny A: STEPCRAFT GmbH & Co KG.

Stosowane normy zharmonizowane, do ktérych odniesienia zostaty opublikowane w Dzienniku Urzedowym
Wspdlnot Europejskich:

EN IEC 61000-6-1: 2019, EN 61000-6-3: 2007 + Al: 2011, EN 55011: 2016 + A1:2017, EN 61000-4-
2:2009, EN 61000-4-4: 2012, EN 61000-4-5: 2014 + A1:2017, EN 12100: 2011-03

Niniejsza deklaracja traci wazno$¢ w przypadku dokonania nieautoryzowanych modyfikacji urzadzenia.

Przedstawiciel odpowiedzialny za opracowanie dokumentacji technicznej jest sygnatariuszem niniejszego
o$wiadczenia.

Menden, 9 marca 2023
r.

Markus Wedel
CEO - Zarzadzanie komercyjne
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STEPCRAFT Inc.

151 Field Street
Torrington, CT 06790
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net:  www.stepcraft.us
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