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Tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wiasno$¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. Nie wolno jej przekazywac ani

powiela¢ (nawet we fragmentach), chyba ze wyraznie zezwolimy na to na piSmie. Naruszenia bedg $cigane.



Wprowadzenie

Nowy magazynek narzedziowy dla serii STEPCRAFT M sprawia, Ze praca ze zmieniarkg narzedzi jest teraz jeszcze bardziej
komfortowa! Z maksymalnie dziesiecioma (siedmioma dla wariantu M.500) uchwytami narzedziowymi, magazynek oferuje
mnostwo miejsca na szerokg game narzedzi. W zestawie znajduja sie juz dwa pierscienie mocujgce SK15, a kolejne dostepne
sg opcjonalnie. Dzieki zintegrowanemu czujnikowi dtugosci narzedzia, dlugos$¢ poszczegoélnych narzedzi moze by¢ okreslana

szybko i automatycznie.

Magazyn narzedzi posiada rowniez innowacyjng, pneumatyczng funkcje podnoszenia, umozliwiajgca jednoczesne korzystanie
z adaptera ssacego i zmieniarki narzedzi. Gdy narzedzie jest podnoszone lub odkladane, adapter ssgcy automatycznie
przesuwa sie do goéry, usuwajac miejsce na wymiane narzedzia. Dzieki temu frezowanie jest jeszcze czystsze i bardziej
wydajne. Predkos¢ procesu podnoszenia mozna indywidualnie regulowa¢ za pomocg przepustnicy. Dodatkowo, metalowe

zlacze adaptera ssagcego moze by¢ utrzymywane na state w gérnej pozyciji.

Magazyn narzedzi jest dostarczany jako czesciowo zmontowany modut i jest po prostu wkladany w miejsce elementu stotu
(MDF lub aluminium). Dotaczone zaslepki mozna wykorzysta¢ do tatwego zamkniecia nieuzywanych gniazd narzedziowych,
chroniac je w ten sposob przed kurzem i brudem. Podtgczenie odbywa sie do plytki drukowanej serii M. Magazyn narzedzi
musi by¢ rowniez podtgczony do sprezonego powietrza. Wymaga to sprezarki o cisnieniu co najmniej 9-10 bardw, ktdra nie

wchodzi w zakres dostawy.
W naszym sklepie mozna zakupi¢ dodatkowe pierscienie mocujgce uchwyt narzedziowy SK15 lub adaptery SK15 / SK10:

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

Nr artykutu. Oznaczenie Komzpatybllny llustracja
M.500
12420 Uchwyt narzedzia Pierscien zabezpieczajacy SK15 M.700
M.1000
12516 Adapter SK15 / SK10 Art. 12420




1 Uwagi
1.1 Informacje i wyjasnienia w instrukcji obstugi

Niniejsza instrukcja ma na celu 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 moga ulec zmianie wedtug wytgcznego uznania STEPCRAFT
GmbH & Co KG. Aktualng literature produktowag mozna znalez¢ na stronie www.stepcraft-systems.com dla klientéw z Europy i
www.stepcraft.us dla klientéw z USA/Kanady.

Ponizsze terminy sa uzywane w literaturze produktu w celu wskazania r6znych potencjalnych pozioméw zagrozenia podczas
korzystania z tego produktu. Celem symboli bezpieczenstwa jest ostrzeganie o potencjalnych zagrozeniach. Symbole
bezpieczenstwa/stowa ostrzegawcze i ich objasnienia wymagajg szczegélnej uwagi i zrozumienia. Same ostrzezenia dotyczace
bezpieczenstwa nie eliminujg zadnych zagrozen. Instrukcje lub ostrzezenia nie zastepuja odpowiednich srodkéw zapobiegania
wypadkom.

Stowo sygnatowe Znaczenie jezyka technicznego

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

UWAGA ORAZ niewielkich lub zadnych obrazen.

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

Procedury, ktérych nieprzestrzeganie moze skutkowa¢ uszkodzeniem mienia, szkodami ubocznymi,
powaznymi obrazeniami lub Smiercig LUB ktore z duzym prawdopodobienstwem moga skutkowac
obrazeniami zewnetrznymi.

Procedury, ktore, jesli nie sa doktadnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do uszkodzenia mienia, szkdd
ubocznych i powaznych obrazen lub $mierci.

Nalezy przeczyta¢ CALA instrukcje obstugi i bezpieczenstwa, aby zapoznac sie z charakterystyka produktu i
jego dziataniem. Dotyczy to rowniez instrukcji obstugi i bezpieczenstwa frezarki CNC STEPCRAFT wraz z
akcesoriami. Nieprawidtowa obstuga produktu moze prowadzi¢ d o uszkodzenia produktu i mienia
prywatnego oraz spowodowa¢ powazne obrazenia, porazenie pragdem i/lub pozar.

- Nie nalezy podejmowac préb demontazu produktu, uzywac go z niekompatybilnymi komponentami lub
modyfikowac¢ go w jakikolwiek sposdb bez uprzedniej zgody firmy STEPCRAFT GmbH & Co. Niniejsza
instrukcja zawiera wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Jest ona niezbedna przed instalacja,

przed uruchomieniem lub uzyciem nalezy przeczyta¢ wszystkie instrukcje i ostrzezenia, a nastepnie postepowac
zgodnie z nimi, aby prawidtowo obstugiwaé produkt i uniknaé uszkodzen lub powaznych obrazen.

adaptera ssacego STEPCRAFT. W pewnych okolicznosciach szara ramka wskazuje odpowiedni fragment

m Jesli ten symbol znajduje sie obok kroku w instrukcji instalacji, mozna go pominag, jesli nie uzywa sie
tekstu.

ZACHOWAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA | INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZt OSCI.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych uzytkownikéw w wieku powyzej 16 lat. To nie jest zabawka. W razie jakichkolwiek
watpliwosci lub w celu uzyskania dodatkowych informacji prosimy o kontakt przed uzyciem elektronarzedzia. Nasze dane

kontaktowe mozna znalez¢ na okfadce instrukcji oraz w sekcji "5 Kontakt".


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

1.2 Ogodlne Instrukcje bezpieczenstwa

Stowo sygnatowe Srodowisko pracy
UWAGA Miejsce pracy powinno byc¢ czyste i dobrze oswietlone. Niesprzatane lub ciemne miejsca pracy sprzyjaja
wypadkom.
Podczas pracy z elektronarzedziem nalezy trzymac dzieci i osoby postronne na dystans. Rozproszenie uwagi
UWAGA . - o X
moze prowadzi¢ do utraty kontroli i wypadkow.
Stowo sygnatowe Bezpieczenstwo osobiste
Podczas pracy z produktem nalezy zachowaé ostroznos$¢ i zdrowy rozsadek. Nie uzywaj produktu, jesli jestes

zmeczony i/lub pod wptywem alkoholu, narkotykéw lub lekow. Chwila nieuwagi podczas korzystania z
produktu moze spowodowac powazne obrazenia.

Ubierz sie odpowiednio. Nie nosi¢ luznej odziezy ani bizuterii. Wtosy, odziez i rekawice nalezy trzymac z
dala od ruchomych czesci. Luzna i luzna odziez, bizuteria i dtugie wtosy moga zosta¢ wciggniete przez
ruchome czesci.

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

Stosowac Srodki ochrony osobistej. Nalezy zawsze nosi¢ okulary i rekawice ochronne oraz, w razie potrzeby,
srodki ochrony drog oddechowych. Sprzet ochronny zmniejsza ryzyko obrazen.

UWAGA

Wszystkie osoby pracujgce z produktem musza wczesniej przeczytac i zrozumie¢ wszystkie istotne instrukcje
dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Niezrozumienie instrukcji moze prowadzi¢ do obrazen ciata i szkdd
materialnych.

Stowo sygnatowe

Bezpieczenstwo podczas korzystania z elektronarzedzi

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

Nalezy unika¢ przypadkowego uruchomienia urzadzenia. Przed podiaczeniem elektronarzedzia do zrodta
zasilania lub wyjscia systemowego sterownika CNC, podnoszeniem go lub przenoszeniem nalezy upewnic
sie, ze wylacznik urzadzenia znajduje sie w pozycji OFF (0). Transportowanie urzadzenia z palcem na
wytaczniku i podigczanie wigczonych elektronarzedzi do zrodta zasilania moze prowadzi¢ d o wypadkow.

Nie uzywaj urzadzenia, jesli nie mozna wigczy¢ lub wytaczy¢ jego wytacznika. Kazde elektronarzedzie,

UWAGA ktérym nie mozna sterowac za pomoca wytacznika, jest niebezpieczne i musi zosta¢ naprawione.
Nigdy nie nalezy pozostawia¢ systemu CNC (w tym akcesoriéw) bez nadzoru, lecz nalezygowytgczyc.
UWAGA Router CNC lub elektronarzedzie jest bezpieczne tylko po catkowitymzatrzymaniu iodtgczeniu od
zrodta zasilania.
Nie pozwol, aby znajomos¢ produktu wynikajaca z jego regularnego uzytkowania doprowadzita do
UWAGA zaniedbania. Nalezy zawsze pamieta¢, ze wystarczy utamek sekundy nieuwagi, aby spowodowac
powazne obrazenia.
Elektronarzedzi, akcesoriow, ostrzy itp. nalezy uzywa¢ zgodnie z niniejszymi instrukcjami oraz z
UWAGA uwzglednieniem warunkoéw pracy i wykonywanego zadania. Uzywanieelektronarzedzia do celéw
innych niz opisane moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuacji.
Stowo Zagrozenia termiczne
sygnatowe

Po uzyciu nie dotykaj wktadanych narzedzi. Dotkniecie narzedzia gotymi rekami moze by¢ zbyt gorace i
spowodowac oparzenia.
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1.3 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa i jednostki
1.3.1 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa

Ponizsze symbole moga by¢ wymagane do zrozumienia narzedzia;

Symbol

Oznaczenie

Wyjasnienie

Ogo6lny symbol ostrzegawczy,

Zwraca uwage uzytkownika na komunikaty ostrzegawcze

Przeczytaj instrukcje

Uswiadamia uzytkownikowi konieczno$¢ przeczytania instrukcji PRZED
pierwszym uruchomieniem.

Nosi¢ ochronniki stuchu

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos$¢ noszenia ochronnikéw stuchu.

Nosi¢ rekawice

Uswiadamia uzytkownikowi konieczno$¢ noszenia rekawic ochronnych

Nosi¢ okulary ochronne

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos$¢ noszenia okularow
ochronnych.

Symbol uziemienia

Zwraca uwage uzytkownika na uziemienie elektronarzedzia / instalacji
elektrycznej.

Wyciagnij wtyczke sieciowa

Ostrzega uzytkownika o przerwaniu potaczenia zasilania poprzez
wyciagniecie wtyczki sieciowe;.




1.3.2 Odpowiednie jednostki

Nastepujace jednostki moga by¢ wymagane do zrozumienia produktu:

Znormalizowany Nazwa Opis
symbol
\Y Volt Napiecie (potencjat)
A Amper Natezenie pradu
Hz Hertz Czestotliwos¢ (cykle na sekunde)
W Watt Wydajnosé
kg Kilogram Waga
min Minuta Jednostka czasu 60 sekund
S Drugi Jednostka czasu ,,,, minuty
mm Milimetr Rozmiar metryczny (,,,,,, Metra - ok. 0,0394 cala), taki jak dtugosc, wysokosc, szerokos¢
cal Cla Rozmiar imperialny (1/4, stopy - ok. 25,4 mm), taki jak dtugos¢, wysokos¢, szerokos¢
%] Srednica Wymiar przez Srodek ksztattu, taki jak "grubosc" np. frezéw.
Predkos¢ Obroty na minute ,, .,
f Predkos¢ posuwu | Predkos¢ posuwu w milimetrach na sekunde
1.4 Wymagania dla uzytkownika

Ten produkt jest przeznaczony dla zaawansowanych uzytkownikow, ktérzy ukonczyli 16 lat i posiadajg wczesniejsza wiedze
na temat obstugi narzedzi, takich jak wiertarki i frezarki oraz narzedzi sterowanych komputerowo, takich jak frezarki CNC lub
drukarki 3D. Urzadzenie musi by¢ obstugiwane ostroznie i wymaga podstawowych umiejetnosci mechanicznych. Niewtasciwa

i nieodpowiedzialna obstuga tego produktu moze prowadzi¢ do obrazen ciata, uszkodzenia produktu i mienia.

Przed pierwszym uzyciem produktu kazdy uzytkownik musi przeczyta¢ i zrozumie¢ wszystkie instrukcje obstugi i
bezpieczenstwa dotyczace catego systemu (frezarka CNC, narzedzie, jednostka sterujaca). 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 sasiedztwie maszyny. Nalezy przestrzega¢ instrukcji producenta
dotyczacych maszyny CNC i narzedzi, takich jak wrzeciono frezujgce. System frezowania portalowego CNC i wszystkie
zwigzane z nim narzedzia, mate czesci i komponenty elektryczne muszg by¢ przechowywane w miegjscu niedostepnym dla

dzieci.

1.5 Ogélne Srodki ochronne

System frezowania portalowego CNC moze by¢ uzywany tylko wtedy, gdy jest w doskonatym stanie technicznym. Nalezy to
zapewni¢ przed kazdg operacjg. Wykacznik awaryjny i wszelkie inne urzadzenia zabezpieczajagce muszg by ¢ zawsze tatwo
dostepne i w petni sprawne; uzywanie ptyndw na maszynie, takich jak pompy chtodziwa, jest zabronione, poniewaz moze

to spowodowac uszkodzenie elektroniki.



1.6 Srodki ochrony indywidualnej @ @

Podczas pracy z systemem frezowania portalowego CNC operator maszyny musi nosi¢ co najmniej nastepujace $rodki
ochrony osobistej i przestrzega¢ wymienionych aspektéw bezpieczenstwa:

+  Okulary ochronne i rekawice chronigce oczy i skére przed widrami itp.
¢+ Ochrona stuchu chronigca uszy przed hatasem i dzwiekami.

* Nie nalezy nosi¢ ubran, ktére moga zaplatac¢ sie w urzadzenie, takich jak krawaty lub szaliki,
Szaliki, szerokie rekawy itp. Nalezy réwniez powstrzymac sie od noszenia bizuterii, zwtaszcza dtugich naszyjnikow i
pierscionkOw.

+  Wiosy do ramion lub dtuzsze muszg by¢ zabezpieczone siatkg lub czepkiem, aby zapobiec ich wciggnieciu przez

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

1.7 Przeznaczenie i Obszar zastosowania

Jest to produkt przeznaczony do uzytku w sektorze prywatnych i komercyjnych matych serii. Jest przeznaczony dla
zaawansowanych uzytkownikow, ktorzy posiadajg wczesniejsza wiedze na temat obstugi narzedzi, takich jak
wiertarki i frezarki oraz narzedzi sterowanych komputerowo, takich jak frezarki CNC lub drukarki 3D. Musi by¢
obstugiwany ostroznie i wymaga podstawowych umiejetnosci mechanicznych. Niewtasciwa i nieodpowiedzialna

obstuga tego produktu moze prowadzi¢ do obrazen ciata, uszkodzenia produktu i mienia.

1.8 Opis komponentow / Zakres dostawy

1 Piytka drukowana modutu WZW serii M 10 Metalowe ztgcze Adapter ssgcy

2 Sruba M6x16 DIN912 11 Przepustnica powietrza nawiewanego
3 Nakretka mocujgca STEPCRAFT EasyFix 12 Tioki sprezonego powietrza

4 Waz sprezonego powietrza 6 mm 13 Ramie podnoszgce Adapter ssacy

5 Jednostka przetgczajgca zmieniacza narzedzi 14 Waz sprezonego powietrza 3 mm

6 Waz sprezonego powietrza 4 mm 15 Magazyn narzedzi czesciowo

7 Adapter jack zmontowarly

8 Zlacze grodziowe 10

9

Sruba gwintowana AG-M3

Cze$ciowo zmontowany magazyn narzedzi

7 S‘ Rys. moze sie rézni¢ w zaleznosci od modelu




2 Instalacja magazynu narzedzi

Ten rozdziat prowadzi uzytkownika krok po kroku przez instalacje magazynu narzedzi. Zdobedziesz doswiadczenie w pracy z
Nalezy uzy¢ narzedzi wymienionych w rozdziale "2.1 Narzedziawymaganedomontazu " Symbolm“r oznacza kroki,
ktére mozna pomingg, jesli nie uzywa sie adaptera odciggowego STEPCRAFT.

2.1 Narzedzia wymagane do montazu

+  Zestaw narzedzi WERA dostarczany wraz z frezarka.

¢+ Klucz ptaski / klucz nasadowy 7 mm (do wziernika w pokrywie obudowy)

PL

*  Klucz do rur (do pretéw prowadzacych)
+  Obcinaki boczne i szczypce do Sciggania izolacji
* W razie potrzeby nozyczki lub ostry n6z (do skracania wezy)

*  Wiertarka lub wkretarka akumulatorowa z wierttem 3 mm i 6 mm.

2.2 Przygotowanie frezarki CNC -

Przed wykonaniem jakichkolwiek regulacji, wymiang akcesoriéw lub przechowywaniem urzadzenia nalezy
odfaczy¢ wtyczke od zrédta zasilania urzadzenia i akcesoriow. W przeciwnym razie istnieje ryzyko
niezamierzonegowtgczenia lub porazenia pradem.

Wysun portal frezarki tak daleko, jak to mozliwe, do przodu po prawej stronie, aby zapewni¢ prawidtowg dtugos¢ wezy, ktore zostang

utozone pozniej. Nastepnie catkowicie wylgcz frezarke.




d

'm'm Catkowicie pomin rozdziat 2.3, jesli nie uzywasz adaptera ssgcego.

2.3 Montaz ttoka w osi Z-

Zdemontowac 08 Z, odkrecajgc cztery Sruby z tbem
walcowym M5x8. P a t r z takze punkt 3.4 instrukcji
montazu frezarki. Jesli jest juz zainstalowany, poluzuj
metalowe zlgcze adaptera ssgcego. Nastepnie zdejmij
uchwyt silnika wrzeciona. Patrz takze punkt 1.4
instrukcji montazu frezarki. W razie potrzeby usun
magnesy zuchwytu silnika wrzeciona (np. ostroznie
za pomocg drewnianego kotka i miotka) Ostroznie

umiesc o$ Z na stole maszyny.

Teraz wepchnij diugi czarny waz 3 mm (14) od gory
przez maty otwor w ptycie mocujgce;j silnik obok silnika

krokowego osi Z do profilu osi Z.

Koniec weza jest prowadzony przez profil osi Z, jak

pokazano.

Chwy¢ ramie podnoszace (13) i ostroznie rozsunh
ramiona. To naprezenie wstepne jest wymagane, aby
maoc pozniej bezpiecznie przytrzymaé metalowe zigcze
(10).




Catkowicie pomin rozdziat 2.3, jesli nie uzywasz adaptera ssacego.

Teraz wepchnij ramie podnoszace (13), a nastepnie ttok
sprezonego powietrza (12) do Srodkowego otworu na

spodzie osi Z.

Dwa prety prowadzace nalezy teraz wtozy¢ do otworéw
po lewej i prawej stronie. Gwint jest skierowany na

zewngtrz.

Teraz podtgcz czarny waz do ttoka.

Teraz umie$¢ uchwyt silnika wrzeciona z powrotem na
osi Z. Nadal musi by¢ mozliwy dostep do ramienia

podnoszacego (13) i pretéw prowadzacych.

Upewnij sie, ze wagz nie jest SciSniety ani nie dotyka

wrzeciona.

Dokreci¢ cztery $ruby wspornika silnika wrzeciona

momentem 3 Nm.

Delikatnie dociskajgc ramiona do siebie, ramie
podnoszace (13) mozna przeprowadzi¢ przez szczeline

w metalowym tgczniku (10).

Teraz przykre¢ metalowy 1gcznik do  pretow
prowadzacych za pomocg dwaoch srub M5x12. Podczas
dokrecania $rub nalezy mocno przytrzymaé prety

prowadzace, na przyktad kluczem do rur.

Teraz nalezy ponownie zamocowaé catg 0$ Z. Patrz
takze punkty 32 do 34 instrukciji

montazu frezarki.

10
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2.4 Instalacja magazynu narzedzi

Aby upewni¢ sie, ze linie nie zostang poézniej przypadkowo
pomylone, nalezy oznaczyé¢pare linii prawego zaworu (blizej
czujnika dtugosci narzedzia) za pomoca V2, pare linii Srodkowych za pomoca

V1i pare linii lewych za pomocg WLS.

d

‘m'm' Podtacz czarny wgz 4 mm (6) d o wolnego ztgcza
zaworu V2.

Sprawdz, czy waz jest dobrze zamocowany, delikatnie

go pociagajac.

Podtacz dostarczony waz 6 mm (4) do gérnego zlgcza
zaworu V1.

Teraz podtgcz diugi waz 6 mm zmieniarki narzedzi do

dolnego ztacza. \

Sprawdz, czy waz jest dobrze zamocowany, delikatnie

go pociagajac. /

Magazyn narzedzi jest teraz gotowy do instalacji.

11



Zdejmij pokrywe sterowania frezarki. Patrz takze punkt

3.3.1 instrukcji montazu frezarki.

Aby moc wilozy¢é magazynek narzedzi, nalezy wyjaé
ostatni element stotu. W tym celu nalezy
poluzowa¢ nakretki mocujgce STEPCRAFT EasyFix, a
nastepnie podnies¢ element. W przypadku stotu z plyty
MDF nalezy usuna¢ ostatni element stotu i ostatni profil
rowka teowego. Patrz takze punkt 4.0 instrukcji

montazu frezarki.

Umie$¢ magazynek narzedzi na stole maszyny. Upewnij

sie, ze nie spadnie.
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PoprowadzZ wszystkie przewody magazynku narzedzi
przez maty otwér w tylnej ptycie
frezarki. Poprowad? przewody przez duzy otwor w

tylnej ptycie.

Uzyj nakretki zabezpieczajacej, aby zamocowac ztgcze
grodziowe (8) w mniejszym otworze z tylu piyty

mocujace]j jednostki sterujace;j.

Teraz podtacz krotki waz 6 mm (4) do zlgcza ,:>

grodziowego (8).

Sprawdz, czy waz jest dobrze zamocowany, delikatnie

go pociagajac.

fl'lm Podtacz 4 mm przewdd (6) d o czarnej strony
ogranicznika powietrza nawiewanego (11).

Sprawdz, czy waz jest dobrze zamocowany, delikatnie

go pociagajac.

Wywier¢ otwor o srednicy 6 mm i otwor o Srednicy 3 mm obok niego w pokrywie do

wymiany narzedzi na ptycie mocujacej jednostki sterujgcej (wigksza czarna pokrywa).

13




Przetoz dhugi waz 6 mm przez duzy otwor w plycie mocujgcej
jednostki sterujgcej, a nastepnie diugi wgz 6 mm przez pokrywe

wymiany narzedzia, jak pokazano na rysunku.

'm'm' Teraz przeprowadz czarny waz 3 mm (14) przez
Otwér 3 mm.

Podtgcz czarny waz 3 mm (14) do przepustnicy powietrza zasilajagcego

(11). Sprawdz, czy waz jest dobrze zamocowany, delikatnie go

pociggajac.

2.5 Podtgczanie elektroniki magazynu narzedzi

Jesli posiadasz juz zestaw LED STEPCRAFT, odtgcz go od
zacisku na jednostce sterujgcej maszyny. Zestaw LED
bedzie p6zniej zasilany przez plyte zmieniarki

narzedzi (1).

Teraz skro¢ pare przewoddw od zaworu 1 (V1) o okoto

10 cm. Odizoluj konce.
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Teraz podigcz wczesniej przygotowane kable do
zacisku 30V na jednostce sterujgcej maszyny, jak
pokazano na rysunku.

Podtacz czarny przewdéd do zacisku ujemnego, a
czerwony przewdéd do zacisku dodatniego.

Zacisk Plus. Upewnij sie, ze polaryzacja jest prawidtowa!

Teraz podigcz drugi koniec do zaciskow 30V na
dostarczonej ptytce zmieniarki narzedzi (1).

Podiacz czarny przewdd do zacisku ujemnego, a
czerwony przewdd do zacisku dodatniego. Upewnij sig,

ze polaryzacja jest prawidtowa!

Jesli posiadasz juz zestaw LED STEPCRAFT, podtacz dwa
przewody 30 V regulatora napiecia statego do wyjscia

30V na ptytce zmieniarki narzedzi (1).

Podtacz czarny przewdéd do zacisku ujemnego, a
czerwony przewdd do zacisku dodatniego. Upewnij sie,

ze polaryzacja jest prawidtowa!

15




Odkre¢ $rube obok etykiety S1 na jednostce sterujacej
maszyny. Sruba ta zostanie pézniej uzyta do

zamocowania ptytki zmieniarki narzedzi (1).

Wkre¢ Srube gwintowana (9) w gwint obok etykiety S1

na jednostce sterujgcej urzadzenia.

Wi6z plytke zmieniarki narzedzi (1) do gniazda

rozszerzenia oznaczonego SV4, jak pokazano.

Przykre¢ mocno ptyte zmieniarki narzedzi (1) za

pomoca wczesniej odkreconej Sruby.
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Wytgcznik awaryjny moze zatrzymac wszystkie podzespoty tylko wtedy, gdy wytgcznik i wszystkie
podzespoty sg prawidtowo podtgczone do funkcji zatrzymania awaryjnego na ptycie gtéwnej.

Odtacz przewdd od wylgcznika awaryjnego,
ktéry jest podigczony do czwartej pozycji
zacisku. Przykre¢ go do potgczenia GND na

plycie zmieniarki narzedzi (1).

Teraz podiacz pare przewodow z zaworu 1 do zaciskow
V1 na plycie zmieniarki narzedzi (1). Upewnij sie, ze

polaryzacja jest prawidtowal!

'mm Teraz podtacz pare przewodow od zaworu 2 na ptycie

zmieniarki narzedzi (1) do zaworu 2 na ptycie zmieniarki

narzedzi (2).

Zaciski V2 wigczone.

Upewnij sie, ze polaryzacja jest prawidtowa!

UWAGA

Kabel czujnika dtugosci narzedzia musi by¢ podtgczony w prawidtowym miejscu na ptycie gtéwnej systemu
STEPCRAFT CNC lub, jesli wtyczka jack jest przylutowana, do dostarczonego gniazda jack. Uzycie
niewtasciwych zaciskow kablowych na ptytce drukowanej moze prowadzi¢ do btedéw na plytce sterujace;.

Teraz sprawd? jednostke sterujaca urzadzenia, aby sprawdzi¢, czy ma ona 2-
stykowe potgczenie miedzy dwoma gniazdami jack. Etykieta WZL znajduje
sie obok pinéw. Mozna to réwniez szybko rozpoznaé po kolorowej zworce

miedzy gniazdami. Postepuj zgodnie z instrukcjami:
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2-biegunowe potgczenie WZL

Niedostepne Dostepny
Podtacz adapter gniazda (7) do kabla czujnika dtugosci Teraz wez wtyczke czujnika dtugosci
narzedzia. Wtyczka zatrzasnie sie na swoim miejscu. narzedzia i podtacz jg do jednostki sterujacej

maszyny, jak pokazano na rysunku.

Wyprowadz kabel z panelu sterowania, jak pokazano na

rysunku.

Wioz wtyczke jack do jednego z gniazd
testowych.

18




Zdejmij pokrywe sterowaniai wyjmij okienko podgladu.

WH6z przetacznik zmieniacza narzedzi (5) w miejsce okienka
podgladu. Upewnij sie, ze przetacznik jest skierowany w strone
srodka maszyny, aby$ moégt pdzniej zobaczy¢ kontrolki stanu

kontrolera.

Na jednostce przetaczajacej zmieniacza narzedzi (5)
znajduje sie 3-pinowa wtyczka. Podigcz jg do plyty
zmieniarki narzedzi (1), jak pokazano. JP3 jest

oznaczony obok pinGw.

Wazne jest, aby zworka pozostala podiaczona

dokfadnie tak, jak pokazano na rysunku!
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2.6 Test dziatania magazynu narzedzi
Teraz ustaw frezarke tak, aby byta gotowa do pracy. Wymagane jest zasilanie i sprezone powietrze (podtgcz zasilanie

sprezonym powietrzem do ztgcza grodziowego (8)). Przetestuj wytacznik awaryjny!

Najpierw podtacz zasilacz frezarki do frezarki, a nastepnie do sieci elektrycznej. W przeciwnym razie moze
dojs¢ do uszkodzenia frezarki.

Przed rozpoczeciem korzystania z urzadzenia nalezy sprawdzi¢ dziatanie funkgji
wylacznik awaryjny. Nalezy upewnic sig, ze moze on zatrzymac maszyne w sytuacji awaryjnej!

Zmieniarka narzedzi musi by¢ w petni zmontowana. Uruchom oprogramowanie CNC.

Teraz uruchom nastepujgce trzy scenariusze jako test;

«  Przelacz wiacznik/wytacznik zmieniarki narzedzi (5) do pozycji O.
Wiacz wrzeciono w oprogramowaniu CNC. Ttok (12) powinien teraz opusci¢ metalowe ztgcze (10). Otworz recznie

uchwyt tulei zaciskowej zmieniacza narzedzi w oprogramowaniu CNC. Zmieniacz narzedzi powinien zareagowac.

« Przetgcz wigcznik/wytgcznik zmieniarki narzedzi (5) do pozycji -
Wigcz wrzeciono w oprogramowaniu CNC. Tiok (12) powinien teraz przytrzymywac metalowe ztgcze (10) u gory.
Otworz recznie uchwyt tulei zaciskowej zmieniacza narzedzi w oprogramowaniu CNC. Zmieniarka narzedzi powinna

zareagowac.

+  Przetgcz wigcznik/wytgcznik zmieniarki narzedzi (5) do pozycji —.
Wigcz wrzeciono w oprogramowaniu CNC. Tiok (12) powinien teraz przytrzymywac metalowe ztgcze (10) u gory.
Otworz recznie uchwyt tulei zaciskowej zmieniacza narzedzi w oprogramowaniu CNC. Zmieniacz narzedzi nie

powinien zareagowac.

Jesli jeden z tych testéw nie wykaze oczekiwanego zachowania, sprawdz wszystkie potgczenia i wtyczki. Jesli testy

zakonczg sie pomysinie, przejdZ do nastepnego kroku.

Teraz przykre¢ pokrywe sterowania.

20



3 Obstuga magazynu narzedzi

A Warnung

Nigdy nie siegaj do obszaru magazynu narzedzi roboczych. Istnieje ryzyko obrazen, zwtaszcza w przypadku
przenoszenianarzedzia.

Nie wolno siega¢ do obszaru roboczego czujnika dtugosci narzedzia, gdy znajduje sie on w trybie
pomiaru. Kontakt z ruchomymi czesciami podczas pracy moze prowadzi¢ do nieprawidtowych punktow
zerowych, uszkodzenia mienia lub obrazen ciata.

Podczas pozycjonowania i ustawiania wysokosci bezpieczenstwa nalezy upewnic sie, ze maszyna nie

UWAGA S - . .

koliduje z urzadzeniami mocujacymi.

Wszystkie osoby pracujace z produktem muszg wczesniej przeczytac i zrozumie¢ wszystkie istotne instrukcje
UWAGA dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Niezrozumienie instrukcji moze prowadzi¢ do obrazen ciata i szkdd

materialnych.

Maszyna i wszystkie podtgczone do niej komponenty muszg by¢ prawidtowo podtgczone i znajdowac sie w idealnym stanie.

Operator maszyny musi przeczytac i zrozumie¢ wszystkie dokumenty i instrukcje dotyczace serii M. Musi réwniez zna¢ system

frezowania portalowego CNC i oprogramowanie CNC.

3.1 Wigcznik/wytgcznik Zmieniacz narzedzi

Pozycja - magazynek dziata bez automatycznego podnoszenia.
Idealny do pracy, w ktorej nie jest uzywany adapter ssacy.

Pozycja O Petna funkcjonalno$é magazynka.
Magazyn narzedzi i funkcja automatycznego podnoszenia adaptera ssgcego sg wigczone.

Pozycja = funkcje magazynka catkowicie wytaczone.
Gdy magazynek nie jest uzywany (np. podczas pracy z laserem lub nozem stycznym).

Wigcznik/wytgcznik zmieniacza narzedzistuzy do elastycznego dostosowywania funkcjonalno$ci magazynu narzedzi do wy;

obrobki. Wszystkie funkcje sg dostepne w podstawowej pozycji 0.

3.2 Konfiguracja oprogramowania

Aby skonfigurowa¢ magazyn narzedzi po stronie oprogramowania, zapoznaj sie z instrukcjami Getting Started UCCNC & WinPC-NC.

Najnowsze wersje naszych instrukcji mozna znalez¢ pod tym linkiem:

https.//stepcraft-systems.com/service/anleitungen
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3.3 Czujnik dtugosci narzedzia

Przed pierwszym uzyciem czujnika dtugosci narzedzia nalezy sprawdzic, czy jest on prawidtowo podiaczony,
UWAGA uruchamiajgc pomiar i naciskajac przycisk czujnika, na przyktad dtugopisem. Jesli oprogramowanie CNC ni e
zareaguje,naci$nij przycisk zatrzymania awaryjnego i sprawdz podtaczenie czujnika.

Dostarczony czujnik dtugosci narzedzia jest zainstalowany na state i jest przeznaczony wytgcznie do okre$lania przesunigcia narzedzi.

Oczywiscie mozna réwniez podtgczy¢ do maszyny oddzielny czujnik dtugosci narzedzia i uzywac go w zwykly sposob.

3.4 Okreslanie offsetu narzedzi za pomocg UCCNC

Nigdy nie uruchamiaj ustalania offsetu lub recznej wymiany narzedzia, jesli stoisz bezposrednio nad
magazynem narzedzi! W przeciwnym razie moze doj$¢ do kolizji miedzy narzedziami. Zawsze najpierw
nalezy przesunac sie przed magazyn!

Nacisniecie przycisku CYCLE STOP podczas procesu offsetu spowoduje upuszczenie biezacego narzedzia!
Najlepiej nie uzywac tej funkcji podczas procesu offsetu, aby unikng¢ uszkodzenia narzedzia i stotu
frezarskiego. Zamiast tego mozna na przyktad nacisna¢ przycisk RESET. (Dotyczy tylko wersji UCCNC
starszych niz v3.4)

UWAGA

W tej sekcji zatozono, ze magazyn narzedzi zostat skonfigurowany po stronie oprogramowania.
"3.2 Konfiguracja oprogramowania". Wtozy¢ wszystkie wymagane narzedzia do magazynu narzedzi.

Otworzy¢ UCCNC i odnies$¢ sie do maszyny (home). Klikng¢ przycisk . UCCNC pyta o liczbe

narzedzi do pomiaru. Wprowadzi¢ te wartosé. Automatyczny pomiar rozpoczyna sie zawsze od

narzedzia

1. jesli aktualnie trzymane jest inne narzedzie, jest ono najpierw odktadane w odpowiednim
gniezdzie narzedziowym (upewnij sie, ze to gniazdo narzedziowe jest wolne!), a nastepnie narzedzie

1 jest podnoszone. Na koniec

Okreslenie offsetu, UCCNC pyta, czy zapisa
zapisane offsety na state do profilu maszyny.
Potwierdzi¢, w przeciwnym razie wartosci
zostang usuniete przy zamykaniu UCCNC.
Narzedzie 1 zostaje ponownie zapisane i nastepuje

powr6t do ostatniej pozycji.

Czujnik dtugosci
narzedziaNarzedzie 1

Jesli proces ten zostanie przerwany

Uruchom ponownie UCCNC. Nastepnie przeprowadzi¢ kolejny przebieg referencyjny i ponownie uruchomic¢ proces W

przeciwnym razie mozliwe jest, ze uzywane sg nieprawidtowe wartosci.
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3.5 Okreslanie offsetu pojedynczego narzedzia za pomocg UCCNC

Kliknij przycisk . UCCNC zapyta o liczbe narzedzi do pomiaru. Wprowadzi¢ wartos¢ 1. W polu wprowadzania, ktore
UCCNC oferuje jako nastepne, okresli¢, ktore narzedzie ma zosta¢ zmierzone. Pomiar automatyczny rozpoczyna sie zawsze od
narzedzia 1 i dopiero potem nastepuje pomiar wprowadzonego narzedzia. Dalsza cze$¢ procesu jest identyczna jak w

rozdziale 3.4.

3.6 Wykorzystanie magazynu narzedzi z UCCNC

Po zakoriczeniu okre$lania offsetu dla uzywanych narzedzi, mozna wywota¢ numery narzedzi w zadaniu frezowania. UCCNC
przetwarza to wywotanie automatycznie. Jesli zmiana narzedzia zostanie przerwana, to UCCNC musi zostaé ponownie
uruchomione. Nastepnie nalezy wykona¢ najazd referencyjny (home). Mozna

W przeciwnym razie moze wystgpi¢ nieprawidtowe dziatanie. Jesli taka sytuacja wystapi w trakcie edycji, mozna jg

kontynuowaé pdzniej za pomoca przycisku w wybranym wierszu.

Nigdy nie uruchamiaj recznej wymiany narzedzi, jesli stoisz bezposrednio nad magazynem narzedzi! W
przeciwnym razie moze dojs¢ do kolizji miedzy narzedziami. Zawsze nalezy najpierw jechaé¢ przed
magazynem!

Nacisniecie przycisku CYCLE STOP podczas procesu M6 spowoduje upuszczenie biezacego narzedzia!
Najlepiej nie uzywac tej funkcji podczas procesu M6, aby zapobiec uszkodzeniu narzedzia i stotu

il frezarskiego. Zamiast tego mozna na przyktad nacisna¢ przycisk RESET. (Dotyczy tylko wersji UCCNC
starszych niz v3.4)
Przycisk moze by¢ uzyty do wyzwolenia recznej zmiany narzedzia. Aktualnie trzymane narzedzie zostanie przesuniete

do odpowiedniej pozycji i wybrane zostanie zgdane narzedzie. Nastgpi powr6t do ostatniej pozycji, w ktorej przycisk zostat
aktywowany.
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3.7 Wykorzystanie i okre$lanie przesuniecia magazynu narzedzi za pomocg WinPC- NC
P o zakonhczeniu okre$lania offsetu dla uzywanych narzedzi, mozna wywota¢ numery narzedzi w zadaniu frezowania. WinPC-NC

przetwarza to wywotanie automatycznie.

W WInPC-NC mozna recznie zmienia¢ narzedzia za
pomocg menu Wybierz narzedzie (1), klikajac

numer narzedzia w lewej kolumnie.

Okreslanie offsetu mozna rozpocza¢ recznie, klikajac

numer narzedzia w prawej kolumnie (2).

Przycisk ( 3 ) otwiera/zamyka tuleje zaciskowa,

Przycisk ~ "Deposit"  (4)  przenosi  aktualnie

trzymane narzedzie do odpowiedniej pozycji

W magazynie narzedzi.

Pole informacyjne (5) pokazuje aktualnie trzymane

narzedzie. Jesli nie jest uzywane zadne narzedzie

Wyswietlane jest "0".

Mozliwe jest wywotanie okreslenia przesuniecia po kazdej
zmianie narzedzia. W tym celu kliknij Parametry - Narzedzia -
Korekta diugosci. Aktywuj funkcje automatycznej korekty

dtugosci i pomiaru dtugosci po zmianie narzedzia. Gdy te

funkcje sg aktywne, narzedzie jest mierzone za pomoca H

czujnika dhugosci narzedzia przy kazdej zmianie narzedzia.
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4 Dane techniczne

. Diugo Szero Narzedzia Uchwyt
BUIEIEDTE || SRS §¢ kos¢ maks. narzedzia
[mm] [mm]
M.500 12367 439 7
M.700 12368 569 100 10 SK15
M.1000 12370 769 10
5 Skontaktuj sie z nami
Dla klientow z... STEPCRAFT Adres Telefon, e-mail Zarzadzanie
Niemcy i STEPCRAFT 522(?8%?3%6; +49 2373179 11 60 Markus Wedel,
reszta Swiata GmbH & Co. KG Niemcy info@stepcraft-systems.com Peter Urban
. 151 Field Street +1 203 556 1856 .
LN TR SIS Torrington, CT 06790, USA info@stepcraft.us Sl

6 Ograniczona gwarancja producenta

Oprécz gwarancji ustawowej udzielamy gwarancji producenta na nasze wiasne produkty. Jesli roszczenie gwarancyjne

dotyczy produktu innego producenta, obowigzujg warunki gwarancji danej firmy. Aby uzyska¢ dostep do naszych warunkéw

gwarancji, nalezy klikng¢ ponizsze tagcza/kody QR.

Niemiecki Angielski UE Angielski USA

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

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

https://www.stepcraft.us/warranty
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STEPCRAFT.

—— Instrukcja obstugi. —

Magazyn narzedzi z funkcjg pneumatycznego podnoszenia Seria M
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1.7 Zamierzony ZaKreS ZASTOSOWANIA. .........wuuurrrurrrmerirerssesssesesesesassss s ssssssss st ssss st st s sssessssessssessssssssans

1.8 Opis KOMPONENTOW / ZAKIES AOSTAWY .........vrerveeimeriimiieessessesssesssssssssssessssessessssssssssssss s ssessssssssnns

2 Instalacja mMagazynu NArZEAzZI.........cccoceeeieiniieriessseseseses s
2.1 Narzedzia Wymagane A0 MONTAZU..........cc..eeieiereeieiesnsssssssssss st sssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssneees
2.2 Przygotowanie MASZYNY CNC ...ttt sssssssssssnsess
2.3 INSLAIACIA THOKA W OSI Z......ooioiiii ettt
2.4 Instalacja MAGAZYNU NAIZEUZI ...t
2.5 Podtgczanie komponentOw eleKEryCZNYCH ... sses s

2.6 KONTIOIA FUNKC]i ...t

S DZIHANIE ...
3.1 PrzetaCznik ZMINIArKi NAIZEAZI.........ocvuieeeieieeiee bbb
3.2 KONFigUIacja OPrOGrAMOWENIA ........cuurveuueersereseieseeeseessseesses sttt ss bbb
3.3 CZUJNIK AHIGOSCI NATZEAZIA ......vvvvoveviiriseiissesssessss st s
3.4 Offsetowanie Narzedzi Przy UZYCiU UCCNC ... sssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssens
3.5 Przesunigcie pojedynczego narzedzia za pomocg UCCNC ..........corrrieeeneessssessssssssssisneens
3.6 Korzystanie z magazynu Narzedzi Z UCCNC ... sssesssssssessssssssssssssssssssssssnsens

3.7 Offsetowanie i korzystanie z narzedzi za pomoCcg WINPC-NC ...
A DaANE tECANICZNE ... e
S KONTAKL ... s

6 Ograniczona gwarancja ProdUCENTA ...

PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wiasnos¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co.

Przekazywanie lub kopiowanie (réwniez we fragmentach) jest niedozwolone bez naszej wyraznej i pisemnej zgody. Wszelkie

naruszenia beda Scigane.
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Wprowadzenie

Nowy magazynek narzedzi dla serii M firmy STEPCRAFT sprawia, Ze praca z automatyczng zmieniarkg narzedzi jest jeszcze
wygodniejsza! Z maksymalnie dziesiecioma (siedmioma dla wariantu M.500) pierscieniami mocujgcymi dla uchwytu
narzedziowego SK15, magazynek narzedziowy oferuje mnostwo miejsca dla szerokiej gamy narzedzi. Dwa pierscienie
mocujgce do uchwytu narzedziowego SK15 sg juz dofaczone, inne sa dostepne opcjonalnie. Dzieki zintegrowanemu

czujnikowi dtugosci narzedzia, dlugosc r6znych narzedzi moze by¢ okreslona szybko i automatycznie.

Dodatkowo, magazyn narzedzi wyposazony jest w innowacyjny, pneumatyczny mechanizm podnoszacy umozliwiajgcy
jednoczesne korzystanie z adaptera wydechowego i automatycznej zmieniarki narzedzi. Gdy narzedzie jest podnoszone lub
odkladane, adapter wydechowy automatycznie przesuwa sie w gore, torujgc droge do zmiany narzedzia. Dzieki temu
frezowanie jest jeszcze bardziej czyste i wydajne. Predko$¢ mechanizmu podnoszacego mozna indywidualnie regulowac za

pomocg przepustnicy. Co wiecej, metalowe ziacze adaptera wydechowego moze by¢ stale utrzymywane w najwyzszej

pozycji.

Magazyn narzedzi jest dostarczany jako czesciowo zmontowany modut i po prostu wstawiany w miejsce panelu stotu (MDF
lub aluminium). Za pomoca dotaczonych zaslepek mozna tatwo zamkna¢ nieuzywane gniazda narzedziowe, a tym samym
zabezpieczy¢ je przed pytem i zanieczyszczeniami. Magazyn narzedzi jest podtgczony do ptyty gtéwnej STEPCRAFT serii M i do
sprezonego powietrza. W tym celu wymagana jest sprezarka o cisnieniu co najmniej 9-10 baréw, ktéra nie wchodzi w zakres

dostawy.

Oddzielnie dostepne pierscienie ustalajgce do uchwytu narzedziowego SK15 mozna zaméwi¢ w naszym sklepie internetowym:

https://www.stepcraft.us/shop

Kompatybil
Art. Nazwa nyz Obraz
M.500
12420 Pierscien ustalajgcy dla uchwytu narzedziowego M.700
SK15 M.1000
12516 Adapter SK15 / SK10 Art. 12420
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1 Instrukcje

1.1 Informacje i wyjasnienia dotyczace uzywanej terminologii
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera objasnienia dotyczace magazynu narzedzi STEPCRAFT oraz informacje na temat

prawidtowej i bezpiecznej obstugi akcesoriéw CNC.

UWAGA

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

Ponizsze terminy sga uzywane w literaturze produktu w celu wskazania r6znych pozioméw potencjalnych szkdd 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 bezpieczerstwa nie eliminujg zadnego zagrozenia.
Instrukcje i ostrzezenia w nich zawarte nie zastepujg whasciwych srodkéw zapobiegania wypadkom.

Stowo sygnatowe Znaczenie jezyka specjalnego

Procedury, ktore, jesli nie sg whasciwie przestrzegane, stwarzajg mozIliwos¢ fizycznego uszkodzenia mienia

UWAGA ORAZ niewielkie lub zadne prawdopodobieristwo obrazen.

Procedury, ktore, jesli nie sg whasciwie przestrzegane, stwarzaja prawdopodobienstwo fizycznego
uszkodzenia mieniaORAZmozliwos$¢ odniesienia powaznych obrazen.

Procedury, ktore, jesli nie sg whasciwie przestrzegane, stwarzaja prawdopodobienstwo uszkodzenia mienia,
szkdd ubocznych,powaznych obrazen lub Smierci LUB stwarzajg wysokie prawdopodobienstwo
powierzchownych obrazen.

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

Nalezy przeczyta¢ CALA instrukcje obstugi, aby zapoznac sie z funkcjami produktu i sposobem jego obstugi.
Obejmuije to catg odpowiednig dokumentacje serii M i wszystkie akcesoria! Nieprawidtowa obstuga
produktow moze spowodowac uszkodzenie produktéw, mienia osobistego i powazne obrazenia, porazenie
pradem i/lub pozar.

Nie nalezy podejmowac prob demontazu, uzywania z niekompatybilnymi komponentami lub ulepszania
produktu w jakikolwiek sposéb bez zgody firmy STEPCRAFT GmbH & Co. KG lub STEPCRAFT Inc.

i obstuga. Przed przystapieniem do montazu, konfiguracji lub uzytkowania nalezy koniecznie zapoznac sie ze
wszystkimi instrukcjami i ostrzezeniami zawartymi w podreczniku i postepowac zgodnie z nimi, aby
zapewnic¢ prawidtowe dziatanie i unikna¢ uszkodzen lub powaznych obrazen.

Ten symbol umieszczony obok kroku konstrukcyjnego oznacza krok, ktéry mozna poming¢ w
przypadku nieposiadania adaptera wydechu STEPCRAFT. Mozliwe jest rowniez, ze szara ramka oznacza

pojedynczy podetap, ktéry mozna pomingac.

ZACHOWAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA | INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZtOSCI.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych rzemiesinikow w wieku od 16 lat. To nie jest zabawka.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci lub potrzeby uzyskania dodatkowych informacji, prosimy o kontakt przed

rozpoczeciem uzytkowania produktu. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w rozdziale "5 Kontakt",
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1.2 Bezpieczenstwo ogolne Ostrzezenia

Stowo sygnatowe

Bezpieczenstwo w miejscu pracy

UWAGA

Obszar roboczy powinien byc¢ czysty i dobrze o$wietlony. Zagracone lub ciemne miejsca sprzyjaja wypadkom.

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.

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 jeste$ zmeczony i/lub pod wptywem narkotykow,
alkoholu lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzia moze skutkowa¢ powaznymi
obrazeniami ciata.

Ubieraj sie odpowiednio. Nie nosi¢ luznej odziezy ani bizuterii. Wtosy, odziez i rekawiczki nalezy trzymac z dala
od elementébwoscylacyjnych, aby nie mogtly sie o nie zaczepi¢. Luzna odziez, bizuteria i wiosy moga
tatwo zaczepic sie o elementyoscylacyjne. Moze to prowadzi¢ do powaznych obrazen.

W zaleznosci od obszaru zastosowania maszyny (prywatnego lub komercyjnego) nalezy przestrzega¢
obowiagzujgcych przepiséw BHP, bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom oraz ochrony srodowiska.
Ignorowanie zasad bezpieczenstwa w miejscu pracy moze prowadzi¢ do wypadkow.

Stosowac srodki ochrony indywidualnej. Nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne i rekawice, a w razie
potrzeby maske oddechowa. Sprzet ochronny zmniejsza ryzyko obrazen ciata.

UWAGA

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

Stowo sygnatowe

Korzystanie z elektronarzedzia

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

Zapobieganie przypadkowemu uruchomieniu. Przed podtaczeniem elektronarzedzia do zasilania lub do plyty
gtéwnej routera CNC, przed podniesieniem lub przeniesieniem elektronarzedzia nalezy upewnic sig, ze
wytgcznik urzadzenia znajduje sie w potozeniu wytgczenia (0). Przenoszenie elektronarzedzi z palcem na
wytgczniku lub podnoszenie elektronarzedzi z wkgczonym wytacznikiem moze prowadzi¢ do wypadkow.

UWAGA

Nie uzywaj elektronarzedzia, jesli nie mozna wiaczyc i/lub wytgczy¢ przetacznika. Kazde elektronarzedzie,
ktérego nie moznawtgczy ¢ zapomocy przetacznika, jest niebezpieczne i musi zosta¢ naprawione.

UWAGA

Nie pozostawiaj pracujgcego systemu CNC i elektronarzedzia bez nadzoru, lecz wytacz zasilanie. Tylko po
catkowitym zatrzymaniu routera CNC lub elektronarzedzia i odtaczeniu go od gtéwnego zrédta zasilania jest
ono bezpieczne.

UWAGA

Nie pozwal, aby obycie wynikajace z czestego uzywania noza stycznego stato sie codziennoscia. Zawsze pamietaj,

ze wystarczy utamek sekundy nieuwagi, by zada¢ powazne obrazenia.

UWAGA

Elektronarzedzia, akcesoriow, frezow trzpieniowych itp. nalezy uzywac zgodnie z niniejszymi instrukcjami,
uwzgledniajac warunki pracy i rodzaj wykonywanej pracy. Uzywanie elektronarzedzia w sposéb niezgodny
z przeznaczeniem moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuacii.

Stowo sygnatowe

Bezpieczenstwo termiczne

Po uzyciu nie dotykaj wktadanych narzedzi. Dotkniecie narzedzia gotymi rekami moze by¢ zbyt gorace i
spowodowac oparzenia.
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1.3 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa i jednostki
1.3.1 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa

Ponizsze symbole moga by¢ istotne dla zrozumienia produktu:

Symbol

Nazwa

Opis

Ogolny symbol
ostrzegawczy

Powiadamia uzytkownika o ostrzezeniach

Przeczytaj instrukcje obstugi

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci przeczytania instrukcji przed
pierwszym uzyciem

Uzywanie $rodkéw ochrony
stuchu

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia ochrony stuchu

Uzywac rekawic
ochronnych

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych

Uzywaj okularéw

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia okularéw ochronnych

ochronnych

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

Odhacz Ostrzega uzytkownika o koniecznosci odtaczenia urzadzenia od zrédta

zasilania przed przystgpieniem do serwisowania urzadzenia.
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1.3.2 Odpowiednie jednostki

Nastepujgce jednostki moga by¢ istotne dla zrozumienia produktu:

Jednostka Nazwa Opis
v Volt Napiecie (potencjat)
A Amper Aktualny
Hz Hertz Czestotliwos¢ (cykle na sekunde)
W Watt Moc
kg Kilogram Waga
min Minuta Jednostka czasu 60 sekund
S Drugi Jednostka czasu ,,, minuty
mm Milimetr Jednostka metryczna (,,,,,, Metra - okoto 0,0394 cala) dtugosc¢, szerokosc, wysokosé
Cala Cala Imperialne jednostki wielkosci (1/;, stopy - okoto 25,4 mm), takie jak dtugos¢, szerokosc,
wysokosc.
%] Srednica Pomiar przez Srodek okragtego ksztattu (jak "grubosc” frezu walcowo-czotowego)
L Predkos$¢ Obroty na minute (zwane réwniez RPM)
f Pasza Posuww . predkosc, z jaka maszyna porusza sie w danym kierunku

1.4 Wymagane umiejetnosci uzytkownika

Produkt moze by¢ obstugiwany wytacznie przez wykwalifikowane technicznie osoby w wieku co najmniej 14 lat, ktére maja
doswiadczenie w obstudze wiertarek/frezarek, w tym maszyn CNC lub maszyn do drukowania 3D. Produkt nalezy obstugiwaé
ostroznie - wymagane sg podstawowe umiejetnosci mechaniczne. Nieprawidtowa obstuga produktu moze prowadzi¢ do

uszkodzenia produktu i mienia oraz powaznych obrazen.

Przed rozpoczeciem uzytkowania produktu nalezy przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi oraz wszystkie dokumenty
towarzyszace (w tym wszystkie istotne dokumenty dotyczace maszyny CNC, akcesoridw, oprogramowania sterujacego), aby
zapozna¢ sie z charakterystyka i dziataniem produktu. Operator ponosi wylgczng odpowiedzialno$¢ za zrozumienie i
przeczytanie instrukcji obstugi maszyny oraz wszystkich istotnych instrukcji obstugi w catosci, a takze za przechowywanie tych
dokumentéw w bezposrednim sasiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta dotyczacych maszyny CNC i
narzedzi, takich jak wrzeciono frezujace. System frezowania bramowego CNC, a takze powigzane z nim narzedzia, mate czesci i

komponenty elektryczne nalezy przechowywac poza zasiegiem dzieci.

1.5 Ogolne Srodki bezpieczenstwa

Frezarka bramowa CNC moze by¢ uzywana wytgcznie w nienagannym stanie technicznym, ktory nalezy zapewni¢ przed kazda
operacja. Wytacznik awaryjny oraz, w stosownych przypadkach, dodatkowe urzadzenia zabezpieczajace muszg by¢ zawsze
tatwo dostepne i w petni sprawne. Uzywanie ptynéw z maszyna, takich jak pompa chtodziwa, jest zabronione, poniewaz moze

uszkodzi¢ elektronike.
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1.6 Sprzet ochrony osobiste]

przestrzegac ponizszych aspektow bezpieczenstwa;

©0®

Podczas pracy z systemem bramowym CNC operator musi nosi¢ co najmniej nastepujace $rodki ochrony osobistej i

*  Okulary ochronne do ochrony oczu i dodatkowo rekawice chronigce przed odpryskami itp.

*  Ochrona uszu przed dzwiekiem i hatasem.

* Nie nalezy nosi¢ ubran, ktdre moga zaplatac sie w pralce, takich jak krawaty, szaliki, szerokie

rekawy itp. Ponadto nalezy zrezygnowac z bizuterii, a zwtaszcza dtugich naszyjnikow i

pierscionkow.

*  Wlosy siegajace ramion lub dtuzsze nalezy zabezpieczy¢ siatka lub kapeluszem, aby zapobiec ich wplataniu

sie w prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

1.7 Zamierzony zakres zastosowania

Produkt ten jest przeznaczony do uzytku prywatnego i mniejszych zastosowan przemystowych. Magazyn narzedzi moze by¢

obstugiwany wylgcznie przez wykwalifikowane technicznie osoby, ktére majg doswiadczenie w obstudze wiertarek/frezarek, w

tym maszyn CNC lub maszyn do drukowania 3D. Produkt nalezy obstugiwa¢ z zachowaniem ostrozno$ci - wymagane sg

podstawowe umiejetnosci mechaniczne. Nieprawidiowa obstuga produktu moze prowadzi¢ do uszkodzenia produktu i

mienia oraz powaznych obrazen.

1.8 Opis komponentow / zakres dostawy

1 Plytazmieniarki narzedzi serii M

2 Sruba gtowicy cylindrow M6x16
DIN912

3 Nakretka mocujgca STEPCRAFT
EasyFix

4 Przewdd sprezonego powietrza 6
mm

Zespot przetgcznika zmieniacza
narzedzi

Waz sprezonego powietrza 4 mm
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11
12
13
14
15

Metalowe ztgcze adaptera wydechu
Przepustnica powietrza dolotowego
Tiok sprezonego powietrza

Ramie podnoszace

Waz sprezonego powietrza 3 mm

Magazyn narzedzi czesciowo wstepnie zmontowany
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Magazyn narzedzi cze$ciowo wstepnie
zmontowany Obraz moze sie roznic ze
wzgledu na rézne modele



2 Instalacja narzedzia Magazyn

Niniejszy rozdziat przeprowadzi uzytkownika przez proces instalacji zmieniarki narzedzi. Wymagane jest doswiadczenie z

narzedziami wymienionymi w rozdziale 2.1. Symbolmm wskazuje kroki, ktdre mozna poming¢ w przypadku nieposiadania
adaptera wydechowego STEPCRAFT.

2.1 Wymagane narzedzia do montazu

Zestaw narzedzi WERA dostarczany wraz z maszyng CNC

Klucz ptaski / klucz nasadowy 7 mm

Klucz do rur

Szczypce do ciecia drutu i szczypce do $ciagania izolacji

Para ostrych nozyczek lub ostry néz (do przecinania wezy sprezonego powietrza)

Wiertarka lub wkretarka akumulatorowa z wierttem 3 mm i 6 mm.

2.2 Przygotowanie maszyny CNC -

Przed przystapieniemdoregulacji, wymiany akcesoriow lub przechowywania elektronarzedzia nalezy
odtaczy¢ wtyczke od zrodta zasilania urzadzenia i elektronarzedzia. W przeciwnym razie istnieje ryzyko
porazenia prgdem i przypadkowego uruchomienia urzadzenia.

Przesun brame maszyny CNC do przodu po prawej stronie. W ten sposdb mozna zapewnic prawidtowg dtugos¢ wezy

sprezonego powietrza, ktore zostang zainstalowane pézniej. Wylgcz maszyne i przerwij zasilanie.
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'm'm Jesli nie posiadasz adaptera wydechu, pomin rozdziat 2.3.

2.3 Instalacja ttoka w osi Z-

Zdemontowaé o0$ Z, odkrecajac cztery Sruby z tbem
walcowym M5x8. Patrz rozdziat 3.4 (instrukcja obstugi)
maszyny CNC. Odigcz metalowy #acznik adaptera
wydechowego, jesli zostat juz zainstalowany. Teraz
zdejmij uchwyt narzedzia. Wiecej informacji na ten

temat znajduje sie w rozdziale 1.4 (instrukcja obstugi)

maszyny CNC. W razie potrzeby ostroznie usun
magnesy za pomocg drewnianego kotka i miotka.

Ostroznie umies¢ 0$ Z na stole maszyny.

Przewlecz diugi czarny waz powietrza 3 mm (14) od
gory przez maty otwor w plycie przytrzymujacej silnik.

0$ Z znajduje sie obok silnika krokowego.

-

=
Koncoéwka weza powietrza jest przewleczona przez 4 ' f'i"“ A1)

o

profil osi Z, jak pokazano na rysunku.

Ostroznie rozszerz ramiona ramienia podnoszacego
(13). Utworzone naprezenie wstepne jest niezbedne

do pozniejszego bezpiecznego potgczenia ramienia

podnoszacego (1 3) z metalowym tgcznikiem (10).
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Catkowicie pomin rozdziat 2.3, jesli nie uzywasz adaptera ssacego.

W6z ramie podnoszace (13), a nastepnie ttok
sprezonego powietrza (12) do S$rodkowego otworu

dolnej czesci osi Z.

Dwa prety prowadzace nalezy wtozy¢é w otwory po
lewej i prawej stronie. Gwint musi by¢ skierowany na

zewnatrz.

Podtacz czarny przewod powietrza do ttoka.

Ponownie podtaczy¢ uchwyt narzedzia do osi Z. Ramie
podnoszace (13) i prety prowadzace muszg pozostaé

dostepne.

Uwazaj, aby nie zgnies$¢ czarnego przewodu powietrza i
upewnij sie, ze nie dotyka on gwintowanej $ruby

prowadzace;.

Dokreci¢ cztery $ruby uchwytu narzedzia momentem 3

Nm.

Lekko $ci$nij ramiona ramienia podnoszacego (13), aby

przetozyc¢ je przez szczeline w metalowym faczniku (10).

Przymocuj metalowy 1gcznik (10) do pretéw
prowadzgcych za pomocg obu Srub M5x12. Konieczne
moze by¢ przytrzymanie pretow prowadzacych

kluczem do rur, aby sie nie obracaly.

Teraz ponownie zamocuj catg 0$ Z. Patrz rozdziat 3.2, aby

3.4 (instrukcja obstugi) maszyny CNC.
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2.4 Instalacja narzedzia Magazyn

Aby nie pomyli¢ kabli, nalezy oznaczy¢ kable prawego zaworu (blizej
czujnika dhugosci narzedzia) jako V2. Oznacz kable lewego zaworu jako V1,

a czujnik dtugosci narzedzia jako TLS.

d

fm

Podtacz czarny przewdd powietrza 4 mm (6) do

wolnego ztgcza zaworu V2.

Sprawdz, czy przewoéd powietrza jest dobrze dopasowany,

Podtgcz dostarczony przewod powietrza 6 mm (4) do

gornego ztgcza zaworu V1. Dhugi przewdd powietrza 6
mm (nalezacy do zmieniarki narzedzi) nalezy podtgczy¢ \
do dolnego ztgcza V1.

Sprawdz dobre dopasowanie, lekko pociggajac weze

powietrza. Magazyn narzedzi jest teraz gotowy do

montazu.
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Zdejmij pokrywe sterowania maszyny CNC. Patrz
rozdziat 3.3.1 (instrukcja obstugi) maszyny CNC w

celach informacyjnych.

Aby zmontowa¢ magazyn narzedzi, nalezy zdjagé
ostatni panel stolu maszyny. Odkre¢ nakretki
STEPCRAFT EasyFix i podnie$ panel. W przypadku stotu
maszynowego z ptyty MDF nalezy dodatkowo usungé
ostatni profil rowka teowego. Patrz rozdziat

4.0 (instrukcja obstugi) maszyny CNC.

Umie$é magazyn narzedzi na stole maszyny. Upewnij

sie, ze magazynek narzedzi nie spadnie.
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Poprowadz wszystkie przewody wychodzace z
magazynu narzedzi przez maty otwor
w tylnym panelu maszyny CNC. Teraz przeprowadz
wszystkie przewody powietrza przez duzy otwér w

tylnym panelu maszyny CNC.

Zamocuj ztgcze Schott (8), uzywajac przeciwnakretki, w

mniejszym otworze ptytki przytrzymujacej sterowanie.

d

Przymocuj krétki przewdd powietrza 6 mm (4) do ztgcza
Schott (8). Sprawdz dobre dopasowanie, lekko

pociggajac waz powietrza.

m

Podigcz waz powietrza 4 mm (6) do czarnej strony
przepustnicy powietrza dolotowego (11). Sprawdz

dopasowanie, lekko pociagajac za przewdd powietrza.

Zdejmij pokrywe do wymiany narzedzi z ptytki sterujacej (wiekszej) i wywieré otwor

o $rednicy 6 mm w samym srodku. Wywier¢ kolejny otwér o Srednicy 3 mm, jak

pokazano na rysunku.
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Przeciggna¢ dtugi waz powietrzny 6 mm i przewdd czujnika
dtugosci narzedzia (TLS) przez duzy otwér w plycie sterujacej.
Przetéz diugi waz powietrzny 6 mm i przewod TLS przez

wywiercone otwory, tak jak pokazano na rysunku.

mm Poprowadz czarny waz powietrza 3 mm przez

pozostaty otwoér 3 mm.

Podtacz czarny waz powietrza 3 mm (14) do przepustnicy powietrza da

(112). Sprawdz, czy przewéd powietrza jest dobrze dopasowany, lekko g

lotowego

0 pociagajac.

2.5 Podtaczenie komponentow elektrycznych

Jedli posiadasz juz zestaw LED STEPCRAFT, podiacz
jego przewody zasilajgce do zacisku 30 V na plycie
gtéwnej sterowania maszyny. W pdzniejszym czasie
zasilanie zestawu LED bedzie dostarczane przez plyte

zmiany narzedzi (1).

Odetnij okoto 10 cm od pary kabli V1. Ponownie

przesun izolacje, jak pokazano.
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Teraz podtgcz pare kabli do zacisku 30 V na ptycie

gtdéwnej sterowania urzadzenia.

Podiacz czarny przewod do ztgcza minus, a czerwony

przewod do ztgcza plus.

Podtacz drugi koniec pary przewodow do wejscia 30V

na ptytce zmieniarki narzedzi (1).

Podtacz czarny przewdd do zacisku minus, a czerwony

przewod do zacisku plus.

Zwré¢ uwage na polaryzacje!

Jesli posiadasz juz zestaw LED STEPCRAFT, podtacz jego
przewody zasilajgce do zacisku wyjsciowego 30 V na

ptycie zmieniarki narzedzi (1).

Podtgcz przewdd do zacisku minus, a czerwony

przewod do zacisku plus.

Zwré¢ uwage na polaryzacje!
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Odkre¢ srube znajdujacy sie obok etykiety S1 na plycie
sterowania maszyny. Sruba ta zostanie poOzniej
ponownie uzyta do zamontowania ptytki zmieniarki

narzedzi (1).

Nastepnie wkre¢ Srube gwintowang (9) w otwér obok

etykiety S1 na plycie sterowania urzadzenia.

W16z ptytke uchwytu narzedzia (1) do gniazda
rozszerzenia (oznaczonego SV4) na ptytce sterowania

maszyny.

Zabezpiecz ptyte zmieniarki narzedzi (1) za pomoca

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

Zwolnij przewdd zatrzymania awaryjnego z
czwartej pozycji zacisku. Teraz podigcz ten
przewéd do zacisku GND na ptycie zmieniarki

narzedzi (1).

d

Podtgcz przewody V1 do zacisku V1 na ptycie zmieniarki
narzedzi (1).

Zwro¢ uwage na polaryzacje!

1'|'|'II'I' Podtacz przewody V2 do zacisku V2 na ptytce zmieniarki
narzedzi (1).

Zwré¢ uwage na polaryzacje!

Przewdd czujnika dtugosci narzedzia musi by¢ podtaczony w prawidtowym miejscu na plycie gtéwnej
UWAGA systemu STEPCRAFT CNC lub, z przylutowang wtyczka jack, wtozony do wyznaczonego gniazda jack. Uzycie
niewtasciwych zaciskow kablowych na ptycie gtéwnej moze spowodowac btedy na ptycie sterowania.

Sprawdz plyte sterowania urzagdzenia pod katem dwubiegunowego
potaczenia miedzy dwoma gniazdami (oznaczonymi WLZ). Postepuj zgodnie

Z ponizszymi instrukcjami.
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2-biegunowe ztgcze WZL

Ziacze nie istnieje

Podtacz adapter wtyczki (7) do wtyczki kabla czujnika
dtugosci narzedzia. Wtyczki zablokuja sie w wyczuwalny

sposob.

Teraz wyprowadz ten kabel z plyty przytrzymujacej

sterowanie, jak pokazano na rysunku.

Wiz wtyczke jack do jednego z gniazd
sondy.
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Zlgcze istnieje

Podtacz kabel czujnika dtugosci narzedziado plyty

sterowania urzadzenia, jak pokazano na rysunku.
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Odkrec¢ panel wizyjny od pokrywy sterowania.

Wymien panel wizyjny na zespot przetgcznika zmieniacza narzedzi
(5). Zwrd¢ uwage na ustawienie przelgcznika. Powinien on by¢
skierowany w strone Srodka maszyny, umozliwiajgc w ten sposéb

wyswietlanie sygnatu stanu sterownika.

trojbiegunowa wtyczke. Podtgcz te wtyczke do plyty
zmieniarki narzedzi (1), jak pokazano. Styki sg
oznaczone jako JP3.

ZespoOt przetgcznika zmieniacza narzedzi (5) posiada :-I

Wazne jest, aby zworka pozostala podigczona

dokfadnie tak, jak pokazano na ilustracji!

Wyjmij dwubiegunowg wtyczke modutu przetgcznika zmie

A 51,6
- e

5|

(5) i podtacz go do ptytki zmieniarki narzedzi (1), jak

pokazano. Styki sg oznaczone jako Mode 1.

Czarny kabel musi by¢ skierowany w strone krawedzi
ptytki zmieniarki narzedzi (1). Nalezy zwrGci¢ uwage na

polaryzacje!
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2.6 Funkcja Sprawdz
Aby przeprowadzi¢ test dziatania, maszyna CNC musi by¢ w petni sprawna. Wymagane jest zasilanie i sprezone powietrze.

Przetestuj wytacznik awaryjny!

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

Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytacznika awaryjnego. Wytgcznik musi by¢é w
stanie zatrzymac catg maszyne w sytuacji awaryjnej!

Aby wykonac te czynnosci, magazyn narzedzi musi by¢ w petni zmontowany. Uruchom

oprogramowanie CNC. Teraz wykonaj nastepujace trzy scenariusze testowe:

«  Ustaw przetacznik zespotu przetacznika zmieniarki narzedzi (5) w pozycji O

PL

Wiacz wrzeciono w oprogramowaniu CNC. Tlok (12) powinien zwolni¢ metalowe ztgcze (10). Teraz otworz

tuleje zaciskowg za pomocg oprogramowania CNC. Zmieniacz narzedzi powinien zareagowac.

«  Ustaw przetgcznik zespotu przetgcznika zmieniacza narzedzi (5) w pozycji =
Wigcz wrzeciono w oprogramowaniu CNC. Ttok (12) NIE powinien zwolni¢ metalowego facznika (10). Teraz otworz

tuleje zaciskowg za pomocg oprogramowania CNC. Zmieniacz narzedzi powinien zareagowac.

+  Ustaw przetgcznik zespotu przetgcznika zmieniacza narzedzi (5) w pozycji =
Wigcz wrzeciono w oprogramowaniu CNC. Ttok (12) NIE powinien zwolni¢ metalowego facznika (10). Teraz otworz

tuleje zaciskowg za pomocg oprogramowania CNC. Zmieniacz narzedzi NIE powinien zareagowac.

Jesli ktorykolwiek z tych testow wykaze nieoczekiwane zachowanie, sprawdz wszystkie

gniazda i potaczenia. Jesli testy zakoncza sie pomysinie, przejdz do nastepnego kroku.

Ponownie zat6z pokrywe sterowania.
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3 Dziatanie

Nigdy nie siegaj do obszaru roboczego magazynu narzedzi. Zwtaszcza jesli narzedzie jest w ruchu, istnieje
ryzyko odniesienia obrazen.

Nigdy nie siegaj do obszaru roboczego czujnika dtugosci narzedzia podczas jego dziatania. Kontakt z
ruchomymi czesciami podczas pracy moze prowadzi¢ do nieprawidtowych punktow zerowych i
spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie mienia.

Podczas definiowania wysokosci bezpieczeristwa w oprogramowaniu sterujagcym CNC i pozycjonowania

UWAGA . . . . . . . .
elektronarzedzia nalezy uwazac, aby maszyna nie zderzyta sie z elementami mocujgcymi.

Kazda osoba obstugujaca produkt musi przeczytac i w petni zrozumieé wszystkie istotne instrukcje dotyczace

it bezpieczenstwa i obstugi. Niezrozumienie instrukcji moze spowodowac obrazenia ciata.

Urzadzenie i wszystkie podigczone komponenty musza by¢ prawidtowo okablowane i znajdowac sie w idealnym stanie.
Operator musi przeczytac i zrozumie¢ catg dokumentacje serii M oraz odpowiednie instrukcje. Ponadto musi by¢ zaznajomiony z

obstuga systeméw frezowania bramowego CNC i oprogramowania CNC.

3.1 Zmieniacz narzedzi Przetgcznik

Pozycja - Magazyn narzedzi dziata bez automatycznego podnosnika.
Ten tryb jest zalecany do zadan, ktére nie wymagaja adaptera wylotowego.

Pozycja O Dostepne s wszystkie funkcje.
Aktywowane zostajg funkcje magazynu narzedzi oraz automatycznego podnoszenia

adaptera wydechowego.

Pozycja = Wszystkie funkcje magazynu narzedzi sa wytaczone.
Tryb ten jest zalecany, gdy nie jest uzywany magazyn narzedzi, np. podczas pracy z

nozem stycznym lub laserem.

Przetgcznik zmieniacza narzedzi umozliwia dostosowanie magazynu narzedzi do wymagan danego zadania. Pozycja

podstawowa przetgcznika to 0, gdy wszystkie funkcje sg aktywne.

3.2 Oprogramowanie Konfiguracja
Aby skonfigurowa¢ oprogramowanie w celu wtgczenia Magazynu narzedzi, nalezy zapoznac sie z instrukcjg Pierwsze kroki

UCCNC & WinPC-NC. Najnowsza wersje mozna znalez¢ pod tym linkiem: https.//stepcraft-systems.com/en/services/manuals

48



3.3 Dtugos$¢ narzedzia Czujnik

Przed pierwszym uzyciem nalezy sprawdzic¢, czy czujnik dtugosci narzedzia jest prawidtowo podtgczony,
UWAGA wyzwalajac pomiar i naciskajac przycisk czujnika, na przyktad dtugopisem. Jesli oprogramowanie CNC nie
zareaguje, nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego i sprawdz podtgczenie czujnika.

Zintegrowany czujnik dtugosci narzedzia jest przeznaczony wytacznie do kompensacji narzedzi. Oczywiscie i tak mozna

uzywac oddzielnego czujnika dtugosci narzedzia.

3.4 Offsetowanie narzedzi za pomocg UCCNC

magazynem narzedzi! W przeciwnym razie moze doj$¢ do kolizji miedzy narzedziami. Zawsze najpierw

. Nigdy nie uruchamiaj ustalania offsetu lub recznej wymiany narzedzia, gdy stoisz bezposrednio nad
Caution
nalezy przesunac sie przed magazyn!

Nacisniecie przycisku CYCLE STOP podczas procesu offsetu spowoduje upuszczenie biezacego narzedzia!
UWAGA Najlepiej nie uzywaé tej funkcji podczas procesu offsetowania, aby unikna¢ uszkodzenia narzedzia i stotu
maszyny. Zamiast tego mozna nacisna¢ przycisk RESET. (Dotyczy tylko wersji UCCNC wcze$niejszych niz
v3.4)

Kroki opisane w tej sekcji zaktadajg, ze konfiguracja zostata juz zakoriczona zgodnie z opisem w sekcji @ U @ ||
| S
"3.2 Konfiguracja oprogramowania". Wt6z narzedzia, ktorych chcesz uzy¢, do magazynu narzedzi. \ =Y

Uruchom UCCNC i uruchom maszyne. Klikng¢ 55| . UCCNC zapyta o liczbe narzedzi, ktére majg I'?"_)"?’J i’

Manual TC F‘.ZemJ

by¢ offsetowane. Wprowadz swojg wartos¢. Automatyczne offsetowanie rozpoczyna sie od -
. . S o . =1 sy
narzedzia 1. W przypadku, gdy aktualnie trzymane jest inne narzedzie niz 1, zostanie ono M6 " OFFSETS |

najpierw umieszczone w odpowiednim miejscu magazynu narzedzi (upewnij sie, ze miejsce jest ’ ATC I Alc'g' ”
ON / OFF T

wolne!). Narzedzie 1 zostanie nastepnie automatycznie pobrane. Wszystkie narzedzia zostang
zmierzone, jedno po drugim. Po zmierzeniu ostatniegonarzedzia UCCNCzapytauzytkownikey
czy chce zapisa¢ off- sety na state. Jesliod m o wis z, pffsety zostang

zostanie usuniete po zamknieciu UCCNC.
Narzedzie 1 zostanie ponownie podniesione i
powréci do ostatniej pozycji przed rozpoczeciem

procesu offsetu.

Jesli proces offsetu zostanie przerwany, to nalezy

koniecznie zrestartowa¢ UCCNC, sprowadzi¢
maszyne do domu i ponownie uruchomic proces
I1F9T9 . .. .. -1 2z
erszrs | | W przeciwnym razie istnieje mozIliwosc,
. ) i . ) ) Czujnik dtugosci
ze UCCNC bedzie pracowa¢ z nieprawidtowymi narzedziaNarzedzie 1

wartosciami.

3.5 Przesuniecie pojedynczego narzedzia za pomocg UCCNC

Kliknij @ . UCCNC pyta o liczbe narzedzi, ktére majg zosta¢ przesuniete. Wprowadzi¢ warto$¢ 1. Nastepny komunikat prosi
owprowadzenie numeru narzedzia, dla ktérego ma zosta¢ dokonany pomiar offsetu. Automatyczne offsetowanie
rozpoczyna sie od narzedzia 1. Dopiero potem zostanie zmierzone zgdane narzedzie. Wszystko inne odbywa sie tak, jak
opisano w "3.4 Offsetowanie narzedzi przy uzyciu UCCNC".
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3.6 Korzystanie z magazynu narzedzi z UCCNC

Po przesunieciu narzedzi mozna je wywota¢ w zadaniu. UCCNC przetwarza polecenie automatycznie. Jesli zmiana narzedzia
zostanie przerwana, to nalezy ponownie uruchomi¢ UCCNC i maszyne gtéwna. W przeciwnym razie UCCNC moze pracowac z
btednymi wartosciami. Jesli zdarzy sie to w ramach zadania, to mozna kontynuowa¢ zadanie przy pomocy przycisku

- nalezy tylko pamietac¢ o aktualnym wierszu programu.

Nigdy nie uruchamiaj recznej wymiany narzedzi, gdy stoisz bezposrednio nad magazynem narzedzi! W
przeciwnym razie moze doj$¢ do kolizji miedzy narzedziami. Zawsze najpierw przesuwaj sie przed
magazynem! (Dotyczy tylko wersji UCCNC wcze$niejszych niz v3.3)

Nacisniecie przycisku CYCLE STOP podczas procesu offsetu spowoduje upuszczenie biezacego narzedzia!
UWAGA Najlepiej nie uzywac tej funkcji podczas procesu przesuniecia, aby unikng¢ uszkodzenia narzedzia i stotu
maszyny. Zamiast tego mozna nacisna¢ przycisk RESET. (Dotyczy tylko wersji UCCNC wcze$niejszych niz
v3.4)

Za pomocy przycisku gr\;%| mozna wykonac reczng wymiane narzedzia. Aktualnie trzymane narzedzie zostanie umieszczone

w odpowiednim miejscu magazynu narzedzi. Wywotane narzedzie zostanie podniesione i powrdci do ostatniej pozycji przed

uruchomieniem funkcji . Al

3.7 Offsetowanie i uzywanie narzedzi z WinPC- NC

Po przesunieciu narzedzi mozna je wywota¢ w zadaniu. WinPC-NC automatycznie przetworzy polecenie.

WinPC-NC oferuje mozliwos¢ recznej zmiany narzedzi. (g wnecue OeE)
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

Otwé i wybi dzie  (1).Z
Orz menu [ wyblerz narzedzie  (1). Za pomoca |/ | w| \ @] | Oj<ojep| x| @ < B

tego menu mozna zmieni¢ narzedzie, klikajac jego

numer. =

Wybierz numer narzedzia w prawym panelu (2), aby

rozpocza¢ pomiar offsetu.

Przycisk  (3) otwiera i zamyka tuleje zaciskowa.

Klikniecie przycisku "Zwolnij" (4) spowoduje powrot

aktualnie trzymanego narzedzia do dedykowanego Profi default |

offne | 0 | steht | | [ |#

miejsca w magazynie narzedzi.

Sprawdz informacje (5), aby zobaczy¢ numer aktualnie ED[‘

>

trzymanego narzedzia. "0" jest wyswietlane, gdy zadne

narzedzie nie jest trzymane.
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& Parameters

Coordinates | Tools | Misc. parameters | Technalogy | Macro | Import Formats | Basic Settings

)

Actvation Speeds Dimensions meenﬂtmn | ATC magazine
Length compensation
Z length Length sensor posttion
1 000 1221 Suface sensor=nia
L . . . 2 *—000 +__1570
Mozliwe jest automatyczne wywotanie pomiaru offsetu po 2 =y ’: —
kazdej zmianie narzedzia. Kliknij Parametry - Narzedzia - : % i
. ;o 6 +__ 000 <
Kompensacja dtugosci. Zaznacz pola  wyboru . = [ PP ]
automatycznej kompensacji dtugoséci i kontroli dtugosci po g f— e
. . . 9 [ || Save measured tool lengths
zmianie narzedzia. 10 0%
ik ‘ ‘ X abor ‘ | H save...
Wariant Art. Dé}ugos izoiréo Narzedzia thr?QW
[mm] [mm] maks. narzed
Zia
M.500 12367 439 7
M.700 12368 569 100 10 SK15
M.1000 12370 769 10
Kraj STEPCRAFT Adres Telefon i e-mail Zarzadzanie
zakupu
Niemcy i reszta STEPCRAFT s’gr;gg:\f:r']'gezn +49 2373179 11 60 Markus Wedel,
Swiata GmbH & Co. KG Niemey info@stepcraft-systems.com Peter Urban
151 Field Street
USA i Kanada Stepcraft Inc. Torrington, CT 06790 .+1 203556 1656 Erick Royer
USA info@stepcraft.us

Oprécz gwarancji prawnej STEPCRAFT oferuje gwarancje producenta na urzadzenia wiasnej produkcji. W mato

prawdopodobnym przypadku gwarancji na produkt innej firmy, zastosowanie bedzie miata gwarancja indywidualnego

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

Niemcy Angielski UE Angielski USA
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mailto:info@stepcraft-systems.com
mailto:info@stepcraft.us

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

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

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

An der Beile 2
58708 Menden (Sauerland)
Niemcy

tel. +49(0)2373/1791160
mail; info@stepcraft-systems.com
net:  www.stepcraft-systems.com

STEPCRAFT Inc.

151 Field Street
Torrington, CT 06790 Stany
Zjednoczone

tel. +1(203)556 1856
mail: info@stepcraft.us
net. www.stepcraft.us
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