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Instrukcja obstugi w jezyku angielskim.................... 30

PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wtasnos¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Dystrybucja lub reprodukcja
Powielanie (w tym fragmentdéw) jest niedozwolone, chyba ze wyraziliSmy na to wyrazng zgode na piSmie. przeciwnie

dziatania bedg scigane.

Wstep

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje dwa zmieniacze narzedzi (art. 10012 i 12609) i informuje o sposobie obchodzenia sie z
produktami. Przed obstugg i uruchomieniem systemu przeczytaj w catosci niniejszg instrukcje obstugi i wszystkie towarzyszace
dokumenty, aby zapoznac sie z wtasciwosciami produktu i jego dziataniem. Niewtasciwa obstuga systemu frezowania bramowego
CNC moze spowodowac uszkodzenie produktu i mienia oraz spowodowac powazne obrazenia, porazenie prgdem i/lub pozar.
Nalezy zawsze przestrzegac wskazéwek bezpieczenstwa zawartych w niniejszej instrukcji obstugi. Jezeli pojawig sie jakiekolwiek
watpliwosci lub bedg Panstwo potrzebowac dalszych informacji, prosimy o kontakt przed uruchomieniem systemu CNC. Nasze

dane kontaktowe znajdziesz na stronie tytutowej instrukgji lub w rozdziale , 10 Kontakt".

Odpowiednie akcesoria mozesz kupi¢ w naszych sklepach:

Kupuj w UE i reszcie Swiata Sklep USA

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



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

1.1 Informacje i objasnienia dotyczace instrukcji obstugi

Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie Cie z produktem STEPCRAFT i dostarczenie wszelkich niezbednych informacji.

informacje potrzebne do bezpiecznej i profesjonalnej obstugi produktu.

Ogtoszenie

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne towarzyszgce dokumenty moga ulec zmianie wedtug wytacznego uznania STEPCRAFT GmbH &
Co. KG. Aktualng literature produktu mozna znalez¢ na stronie www.stepcraft-systems.com jako klient z Europy i www.stepcraft.us
jako klient z USA/Kanady.

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania réznych pozioméw potencjalnego zagrozenia podczas obstugi tego produktu. Celem symboli
bezpieczenstwa jest zwrécenie uwagi na mozliwe niebezpieczenstwa. Symbole bezpieczenstwa/stowa sygnalizacyjne i ich objasnienia wymagajg szczegdlnej uwagi b
i zrozumienia.

Same ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa nie eliminujg zadnych zagrozen. Instrukcje i ostrzezenia nie zastepuja odpowiednich srodkéw zapobiegania wypadkom.

Hasto ostrzegawcze Znaczenie jezyka tech nicznego

Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowac¢ szkodami materialnymi ORAZ niewielkimi obrazeniami lub zadnymi
obrazeniami.

v o ht Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowa¢ prawdopodobnymi szkodami materialnymi ORAZ powaznymi
omlc obrazeniami.

| Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowa¢ mozliwymi szkodami materialnymi, szkodami ubocznymi,
powaznymi obrazeniami lub $miercig LUB z duzym prawdopodobienstwem powodujg obrazenia zewnetrzne.

Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie spowoduje uszkodzenie mienia, szkody uboczne lub powazne obrazenia lub Smier¢.

Przeczytaj CALA instrukcje obstugi i bezpieczenstwa, aby zapoznac sie z cechami produktu i jego obstugg. Obejmuje to instrukcje obstugi i
bezpieczeristwa Twojej frezarki CNC STEPCRAFT wraz z akcesoriami. Niewtasciwa obstuga produktu moze spowodowac uszkodzenie produktu
i mienia osobistego, a takze moze spowodowa¢ powazne obrazenia, porazenie pradem i/lub pozar.

Nie prébuj demontowac¢ produktu, uzywac go z niezgodnymi komponentami lub modyfikowac¢ w jakikolwiek sposéb bez uprzedniej zgody

STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Niniejsza instrukcja zawiera wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Przed montazem, uruchomieniem
lub uzyciem produktu nalezy przeczytac i przestrzegac wszystkich instrukcji i ostrzezen, aby méc prawidtowo obstugiwac produkt i uniknaé
uszkodzen lub powaznych obrazen.

ZACHOWAJ WSZYSTKIE OSTRZEZENIA I INSTRUKCJE DO PRZYSZLEGO WYKORZYSTANIA.

Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych uzytkownikéw w wieku 16 lat i starszych. To nie jest zabawka. Powinien

Jezeli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci lub bedg Panstwo potrzebowa¢ dalszych informacji, prosimy o kontakt przed uruchomieniem

skontaktowac sie. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na stronie tytutowej lub w rozdziale , 10 Kontakt".
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1.2 Ogdlne wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa

Hasto ostrzegawcze

Srodowisko pracy

Wytgcznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny i nie moze by¢ zablokowany. W przeciwnym razie zatrzymanie
maszyny w sytuacji awaryjnej moze okazac sie niemozliwe.

Powietrze otaczajgce maszyne musi miec niska zawartos$¢ pytu. Nadmiar kurzu moze spowodowac¢ uszkodzenie

UWAGA
systemu.
UWAGA Podczas pracy elektronarzedziem nalezy trzymac dzieci i osoby postronne z daleka. Rozproszenie uwagi moze prowadzi¢ do utraty
kontroli i wypadkoéw.
UWAGA Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy jest wystarczajgco dtugi i nie moze sie nigdzie zaczepic.
UWAGA Twoje miejsce pracy powinno by¢ czyste i dobrze oswietlone. Nieporzadne lub ciemne miejsca pracy sprzyjaja
wypadkom.
Upewnij sig, ze wokdt maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, abys moégt wygodnie pracowac, a maszyna mogta osiggna¢ petny
UWAGA

zakres ruchu. Zachowaj takze odpowiednig bezpieczng odlegto$¢ od innych maszyn.

Hasto ostrzegawcze

Ochrona osobista

Ubierz sie odpowiednio. Nie no$ luznej odziezy ani bizuterii. Trzymaj wtosy, odziez i rekawiczki z dala od ruchomych
czesci. Luzna i luzna odziez, bizuteria i dtugie wtosy mogg zostac wciggniete przez ruchome czesci, powodujac
powazne obrazenia.

Podczas pracy z produktem nalezy zachowac ostroznos¢ i kierowac sie zdrowym rozsadkiem. Nie uzywaj produktu

| jesli jestes zmeczony i/lub pod wptywem alkoholu, narkotykéw lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas uzytkowania

produktu moze skutkowac powaznymi obrazeniami.

Stosowac $rodki ochrony osobistej. Zawsze nosi¢ okulary ochronne i, jesli to konieczne, ochrone drég oddechowych.
Sprzet ochronny zmniejsza ryzyko obrazen.

Nie wktadaj nigdy zadnej czesci narzedzia ani akcesoriéw do ust, poniewaz moze to spowodowac powazne
obrazenia.

W zaleznosci od obszaru zastosowania maszyny nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i
higieny pracy, zapobiegania wypadkom oraz ochrony $rodowiska. Ignorowanie zasad bezpieczernstwa pracy moze prowadzi¢
do wypadkéw.

Wszystkie osoby pracujace z elektronarzedziem muszg najpierw doktadnie przeczytac i zrozumie¢ wszystkie istotne
instrukcje obstugi. Nieporozumienia mogg prowadzi¢ do kontuz;ji.

Hasto ostrzegawcze

Zagrozenia mechaniczne

Nigdy nie siegaj w obszar narzedzia. Blisko$¢ ostrza do dtoni nie zawsze jest oczywista. W przeciwnym razie istnieje

B | ryzyko powaznych obrazen.

Nigdy nie siegaj w obszar magazynu narzedzi roboczych. Istnieje ryzyko obrazen, szczegélnie w przypadku przesuwania
narzedzia.

Zawsze upewnij sie, ze zachowana jest wystarczajgca odlegtos¢ od ruchomych czesci (prowadnicy, frezu, watéw) i nigdy
nie siegaj do nich. Moze to prowadzi¢ do powaznych obrazen!

To nie jest urzadzenie przenos$ne. Produkt zostat zaprojektowany jako urzadzenie sterowane systemowo i musi by¢
obstugiwany za pomocg systemu CNC STEPCRAFT lub poréwnywalnej frezarki portalowej. Trzymanie produktu w reku
moze spowodowac powazne obrazenia.

Nie nalezy zaciska¢ zadnych przewoddw ani szczotek w silniku frezarki. Poluzowuja sie lub rozktadajg przy duzych
predkosciach i powodujg obrazenia.
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Hasto ostrzegawcze Specjalny WPWW fizyczny

. Nie dotykaj narzedzi/silnikéw aplikacji po uzyciu. Ostrze/silniki moga by¢ teraz zbyt nagrzane, aby mozna je byto dotyka¢ gotymi rekami.
A Vorsicht

Hasto ostrzegawcze Elektryczne zagrozenia

Wytacznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy przetacznik i wszystkie komponenty

FAN v . ht sg prawidtowo podtgczone do funkgji zatrzymania awaryjnego na ptycie gtéwnej. Przed uzyciem maszyny sprawdz dziatanie wytacznika
ors awaryjnego. Musisz mie¢ pewno$¢, ze moze to zatrzymacé maszyne w sytuacji awaryjnej!

Jesli korzystasz z produktéw innych firm, np B. innej centrali sterujacej, jestes odpowiedzialny za prawidtowe podtaczenie wytacznika
- o
VOI'SICht awaryjnego do swojej centrali sterujgcej. W przeciwnym razie istnieje ryzyko obrazen ciata lub szkéd materialnych!
Hasto ostrzegawcze Niebezpieczne substancje

Jesli dostepne sg urzgdzenia umozliwiajace podtgczenie do systeméw odsysania pytu, nalezy upewnic sig, ze sq one podtaczone i
UWAGA prawidtowo uzywane. Stosowanie takich odkurzaczy moze zmniejszy¢ ryzyko wystapienia zagrozen zwigzanych z pytem.

Hasto ostrzegawcze Zagrozenia podczas uzywania elektronarzedzia

Przed dokonaniem regulacji, wymiang akcesoriéw lub przechowywaniem urzadzenia nalezy odtgczy¢ zasilanie od maszyny i
akcesoriéw. W przeciwnym razie istnieje ryzyko przypadkowego wiaczenia lub porazenia pradem.

Jezeli narzedzie robocze zablokuje sie lub utknie w obrabianym przedmiocie, nalezy wytgczy¢ elektronarzedzie wytacznikiem ,OFF” (0).
Zatrzymaj program CNC lub naci$nij wytacznik awaryjny systemu CNC. Poczekaj, az wszystkie czesci wibrujace zatrzymaja sie i odtgcz
narzedzie od Zrédta zasilania. Nastepnie uwolnij uwieziony materiat. Jesli wigcznik narzedzia pozostanie w pozycji ,ON” (1), moze

nastapic nieoczekiwane ponowne uruchomienie, co moze spowodowa¢ powazne obrazenia.

Nie modyfikuj ani nie uzywaj narzedzia w niewtasciwy sposéb. Wszelkie zmiany lub modyfikacje stanowig niewtasciwe uzycie i mogg
skutkowac¢ powaznymi obrazeniami.

Po wymianie narzedzia lub dokonaniu innych zmian nalezy upewni¢ sig, ze uchwyt narzedzia, tuleja zaciskowa i nakretka mocujaca sg
dobrze zacisniete. Luzne elementy mogg sie nieoczekiwanie przesunac i doprowadzi¢ do utraty kontroli. Luzne, oscylujace czesci sg
wyrzucane z duzg sita.

Podczas uruchamiania nie trzymaj elektronarzedzia w rekach. Przeciwny moment obrotowy watu silnika/ostrza moze spowodowac
nieoczekiwany obrét elektronarzedzia podczas przyspieszania.

Nieuzywane elektronarzedzia nalezy przechowywac poza zasiegiem dzieci i nie pozwala¢ na obstuge urzadzenia osobom
niezaznajomionym z niniejszg instrukcjg i niniejszym urzadzeniem. Elektronarzedzia sg niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych

uzytkownikéw.

Elektronarzedzie nalezy kontrolowac¢ za pomocg oprogramowania sterujgcego. Dlatego tez jednostka sterujgca elektronarzedzia musi
by¢ prawidtowo podtgczona do wyjscia zewnetrznego ptyty gtéwnej frezarki CNC za pomocg 15-pinowego kabla D-Sub. Przed kazdym
o

A vom[Cht uzyciem elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢ funkcje We./WYL., predko$¢ obrotowa i dziatanie wytacznika awaryjnego.

Nieprawidtowe dziatanie moze skutkowa¢ powaznymi obrazeniami.

Ten produkt jest kontrolowany przez komputer. Trudno sterowac nim bezposrednio podczas pracy. Brak ostroznosci, btedy w programie
vofs‘ch't lub brak wiedzy w zakresie programu sterujgcego moga spowodowac nieoczekiwane ruchy, skutkujgce obrazeniami lub uszkodzeniami.
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Hasto ostrzegawcze

Zagrozenia podczas uzywania elektronarzedzia

Elektronarzedzi, akcesoriéw, ostrzy itp. nalezy uzywac zgodnie z niniejszg instrukcjg oraz biorgc pod uwage

UWAGA warunki pracy i zadanie, ktére ma by¢ wykonane. Uzywanie narzedzia do celéw innych niz opisane moze
spowodowac niebezpieczng sytuacje.
Nigdy nie pozostawiaj dziatajgcego systemu CNC ani elektronarzedzia bez nadzoru, ale wytgcz je. Router CNC lub
UWAGA elektronarzedzie sg bezpieczne tylko wtedy, gdy catkowicie sie zatrzymajg i zostang odtgczone od zasilania.
Nie pozwdl, aby znajomos¢ nabyta podczas regularnego uzywania produktu kusita Cie do zaniedbania. Zawsze
UWAGA pamietaj, ze utamek sekundy nieuwagi wystarczy, aby spowodowa¢ powazne obrazenia.
UWAGA Podczas pozycjonowania i ustawiania wysokos$ci bezpiecznej nalezy zwraca¢ uwage, aby maszyna nie kolidowata
z urzadzeniami mocujacymi.
Akcesoria muszg by¢ zatwierdzone co najmniej dla predkosci zalecanej na etykiecie ostrzegawczej
UWAGA narzedzia. Akcesoria dziatajgce szybciej niz zalecane moga sie zdemontowac¢ i spowodowa¢ obrazenia.
UWAGA Przed wigczeniem elektronarzedzia nalezy usuna¢ wszelkie narzedzia. Narzedzie pozostawione na ruchomej
czesci urzagdzenia moze spowodowac obrazenia.
UWAGA Przed pierwszym uzyciem urzadzenia oraz pézniej w regularnych odstepach czasu nalezy sprawdzi¢, czy poszczegélne elementy s3 ze

sobg potaczone bezbtednie.

Hasto ostrzegawcze

Rézne i konserwacja

Konserwacja zapobiegawcza wykonywana przez osoby nieupowaznione moze skutkowa¢ powaznymi
niebezpiecznymi sytuacjami. Zalecamy zlecanie wszelkich prac konserwacyjnych serwisowi STEPCRAFT.

Ciggte uzywanie urzgdzenia w niekonserwowanym stanie spowoduje trwate uszkodzenie urzgdzenia.

System frezowania portalowego CNC moze by¢ eksploatowany wytgcznie w nienagannym stanie technicznym.
Nalezy to zapewni¢ przed kazdg operacja.

Oddaj elektronarzedzie do naprawy wykwalifikowanej osobie i uzywaj identycznych czesci zamiennych. Dzieki
temu bezpieczenstwo urzadzenia jest nadal gwarantowane.

UWAGA

Utwdrz harmonogram okresowej konserwacji swojego narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia nalezy
zachowac ostroznos¢, aby unikna¢ przypadkowego demontazu jakiejkolwiek czesci narzedzia. Niektére Srodki
czyszczace, takie jak benzyna, czterochlorek wegla, amoniak itp., moga uszkodzi¢ powierzchnie.

UWAGA

Uzywaj tej maszyny wytgcznie zgodnie z jej przeznaczeniem. W przypadku uzytkowania niezgodnego z
przeznaczeniem istnieje ryzyko obrazen ciata lub szkéd materialnych!

UWAGA

Podczas korzystania z akcesoridw nalezy zawsze postepowac zgodnie z dodatkowg instrukcjg obstugi
poszczegdlnych produktéw i przed pierwszym uzyciem sprawdzi¢ kompatybilno$¢ z systemem CNC STEPCRAFT i
sterowaniem.

UWAGA

Operator maszyny jest odpowiedzialny za zrozumienie i doktadne przeczytanie instrukcji obstugi oraz wszystkich odpowiednich instrukgji

obstugi, a takze za przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukgcji producenta
dotyczacych maszyny CNC i akcesoridw, takich jak wrzeciono frezarskie.

UWAGA

Konserwuj urzadzenia. Sprawdz ustawienie i zamocowanie ruchomych czesci i upewnij sie, ze zadna cze$¢ nie jest
uszkodzona lub nie znajduje sie w stanie, ktéry mégtby mie¢ wptyw na dziatanie elektronarzedzia. Jezeli
urzadzenie jest uszkodzone, przed uzyciem nalezy je naprawic.

Wiele wypadkéw jest powodowanych przez Zle konserwowane elektronarzedzia.
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1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenistwa

Te symbole mozna znalez¢ na swoim urzadzeniu.

symbol Przeznaczenie Wyjasnienie

0Og6lny symbol ostrzegawczy Infprmuje uzytkownika o komunikatach ostrzegawczych

Zacheca uzytkownika do przeczytania instrukcji PRZED pierwszym uzyciem

Przeczytaj instrukcje ) o .
yta) ) Zachowaj ostroznos¢ podczas uruchamiania

Nosi¢ ochrone stuchu Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia $rodkéw ochrony stuchu

Przypomina uzytkownikowi o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych (nigdy

nosi¢ rekawiczki
podczas pracy!)

nosi¢ okulary ochronne Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ noszenia okularéw ochronnych

o Zwraca uwage uzytkownika na elektronarzedzie/
Symbol ziemi . )
Uziemic instalacje elektryczng

Informuje uzytkownika o podtaczeniu zasilania
Wyciggnij wtyczke zasilania Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych nalezy odtgczy¢ wtyczke zasilania
urzadzenie

Do zrozumienia narzedzia moga by¢ potrzebne nastepujace jednostki:

Symbol jednosci Nazwisko Opis
w wolt Napiecie (potencjat)
A wzmacniacz Aktualna sita
Hz herc Cykle na sekunde 1/ . (Czgstotliwosc)
w wat Wydajnos¢
kg kilogram Waga
min minuty Czas
S sekundy Czas
mm milimetr Rozmiar metryczny (1/1000 metra - okoto 0,0394 cala), taki jak dtugos¢, wysokos¢,
szerokos¢
&l Rozmiar imperialny (1/12 stopy - okoto 25,4 mm), taki jak dtugos¢, wysokos¢,
Szerokos¢
(0] $rednica Srednica m.in. B. frezy
S Liczba rewolucji obrotéw na minute 1/ o
F karmic Posuw w milimetrach na sekunde mm/ ;
7
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1.4 Wymagania wobec uzytkownika @

Produkt przeznaczony jest dla zaawansowanych uzytkownikéw, ktérzy ukonczyli 16 rok zycia i posiadali juz do$wiadczenie
Znajomos¢ obstugi narzedzi takich jak: B. wiertarko-frezarki i narzedzia sterowane komputerowo,
takich jak frezarki CNC czy drukarki 3D. Nalezy go obstugiwac ostroznie i wymaga podstaw

umiejetnosci mechaniczne. Niewtasciwa i nieodpowiedzialna obstuga tego produktu moze spowodowac obrazenia ciata,

spowodowac uszkodzenie produktu i mienia.

Przed pierwszym uzyciem produktu kazdy uzytkownik musi mie¢ przy sobie wszystko do catego systemu (frezarke CNC, narzedzia,

Control) przeczytali i zrozumieli odpowiednie instrukcje obstugi i bezpieczenstwa. Operatorem maszyny jest A

odpowiedzialny za zrozumienie i przeczytanie w catosci niniejszej instrukcji obstugi oraz wszystkich istotnych

Instrukcje obstugi i przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sasiedztwie maszyny. Produkcja

Nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych maszyny CNC i narzedzi, takich jak wrzeciono frezarskie. The

System frezowania portalowego CNC, a takze wszystkie powigzane narzedzia, mate czesci i komponenty elektryczne znajdujg sie na zewnatrz

Trzymac poza zasiegiem dzieci.

1.5 Ogélne srodki ochronne

System frezowania portalowego CNC moze by¢ eksploatowany wytacznie w nienagannym stanie technicznym. To jest szczegdlnie

zapewni¢ wczedniejszg operacje.

Wytgcznik awaryjny i inne urzadzenia zabezpieczajgce muszg by¢ zawsze tatwo dostepne i w petni funkcjonalne.

by¢ funkcjonalny.

Zabrania sie stosowania ptynéw w maszynie, np. stosowania pomp ptynu chtodzacego

poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie elektroniki.

Dopuszczalne jest stosowanie smarowania minimalng iloscia, ale powinno ono mie¢ forme smarowania kropelkowego
Prosimy zwrdéci¢ uwage, aby w tym przypadku nie uzywac stotu maszynowego MDF lub stotu podcisnieniowego wykonanego z MDF

poniewaz moze puchnad i ulec uszkodzeniu.

1.6 Sprzet ochrony osobistej @ @ @

Podczas pracy z systemem frezowania portalowego CNC operator maszyny musi posiada¢ co najmniej nastepujace srodki ochrony osobistej:
nosic sprzet i przestrzega¢ wymienionych aspektéw bezpieczenstwa:
+ Okulary ochronne do ochrony oczu i rekawice (z wyjgtkiem pracy) w celu ochrony skéry przed odpryskami i odpryskami

podobny.

* Ochrona stuchu chronigca uszy przed hatasem i hatasem.

+ Nie nos odziezy, ktéra mogtaby zosta¢ wciggnieta przez maszyne, np. krawatéw, szalikéw,
Szale, szerokie rekawy itp. Wazne jest rowniez noszenie bizuterii, zwtaszcza dtugich naszyjnikéw i pierscionkéw.

wyrzec sie.

* Whosy siegajace do ramion lub dtuzsze gtowy nalezy zabezpieczy¢ siatkg lub czapka, aby zapobiec splataniu

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

8
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1.7 Wymagania dotyczgce miejsca pracy

- W zaleznosci od obszaru zastosowania maszyny nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i
VOI’SICht higieny pracy, zapobiegania wypadkom oraz ochrony $rodowiska. Ignorowanie zasad bezpieczerstwa pracy moze prowadzi¢

do wypadkoéw.

Stanowisko pracy powinno by¢ zaprojektowane w taki sposéb, aby wokét systemu frezowania portalowego CNC byto wystarczajgco duzo miejsca, aby mozliwa byta obrébka
maszyna moze w petni wydtuzy¢ swoje Sciezki przesuwu i mozliwa jest komfortowa praca. Ponadto wymagane jest wystarczajgce zabezpieczenie
Zachowaj bezpieczng odlegtos¢ od innych maszyn. Lokalizacja maszyny i otoczenie maszyny

Miejsca pracy muszg by¢ odpowiednio oswietlone. Komputer PC sterujacy systemem frezowania bramowego CNC znajduje sig blisko maszyny

aby zapewni¢ dobry widok na oba urzadzenia. Miejsce pracy powinno by¢ zgodne z obowigzujgcymi przepisami i

przestrzegac przepiséw danej branzy.

1.8 Uwagi dotyczgce wytgcznika awaryjnego
Wytagcznik awaryjny znajduje sie z przodu maszyny lub w zaleznosci od modelu w osobnej obudowie

z ptytkg magnetyczna. Mozna go umiesci¢ w odpowiednim miejscu.

Jesli uzywasz narzedzia sterowanego przez system, takiego jak Na przyktad, jesli chcesz uzy¢ wrzeciona wiertarko-

A warnung frezujacego, ktére ma oddzielny wtgcznik i wytgcznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera, musisz upewnic sie, ze jest
ono prawidtowo podtgczone do wytgcznika awaryjnego. Jezeli tego nie zrobisz, maszyna bedzie dziata¢ pomimo nacisniecia

wytgcznika awaryjnego. Istnieje duze ryzyko obrazen ciata lub szkéd materialnych!

Wytacznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy przetacznik i wszystkie

vorsicht komponenty sg prawidtowo podtaczone do funkcji zatrzymania awaryjnego na ptycie gtéwnej. Przed uzyciem maszyny
sprawdz dziatanie wytgcznika awaryjnego. Musisz mie¢ pewnos$¢, ze moze to zatrzymac maszyne w sytuacji awaryjnej!

Naciéniecie wytgcznika powoduje wytgczenie awaryjne/zatrzymanie awaryjne (w zaleznosci od serii maszyny). Spowoduje to przetgczenie pradu
Zasilanie sterownika zostato przerwane. Dodatkowo oprogramowanie sterujgce odbiera sygnat wskazujacy przebieg pracy

zatrzymad. Maszyna natychmiast sie zatrzymuje. Zatrzymanie to powoduje utrate krokéw silnikéw krokowych. Ona

nalezy nastepnie przeprowadzi¢ jazde referencyjna. Kontrolowane zatrzymanie jest mozliwe wylacznie za posrednictwem oprogramowania sterujacego
mozliwy.

Jesli chcesz zastosowad narzedzie sterowane systemowo, takie jak wrzeciono wiertarskie i frezarskie, ktére ma

posiada oddzielny wigcznik/wytacznik i NIE jest sterowany za pomocg komputera, nalezy sie upewnic, ze tak jest

jest prawidtowo podtgczony do wytgcznika awaryjnego.

W przypadku nieprzestrzegania tego, sterowane systemem narzedzie bedzie nadal pracowa¢ pomimo nacisniecia wytacznika awaryjnego.
Istnieje duze ryzyko obrazen ciata lub szkéd materialnych! Jeste$ odpowiedzialny za profesjonalne potgczenie tego

Element z wytacznikiem awaryjnym maszyny odpowiada w przypadku posiadania frezarki CNC lub ptyty gtéwnej

Uzyj strony trzeciej. Jesli masz jakie$ pytania, skontaktuj sie z nami! Nasze dane kontaktowe znajdziesz na stronie

Strona tytutowa lub w rozdziale , 10 Kontakt".

2 Opis

Automatyczny zmieniacz narzedzi, zwany dalej zmieniaczem narzedzi lub zmieniaczem narzedzi, istnieje w zaleznosci od

wybrane wyposazenie, poczawszy od zmieniacza narzedzi, modutu sterujgcego z zaworem pneumatycznym i skrzynki rozdzielczej. The

tadowanie produktu nastepuje poprzez skrzynke rozdzielczg STEPCRAFT (art. 10102) lub magazyn narzedzi z funkcjg podnoszenia pneumatycznego.
dla serii M. Podobnie jak silnik frezujgcy, na ktérym zamontowane jest narzedzie, magazyn narzedzi réwniez go posiada

Szyjka mocujgca 43 mm. Narzedzia s3 montowane w uchwycie narzedziowym SK15 z tulejami zaciskowymi ER11 i puszka

9
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o $rednicy do 8 mm. Zintegrowana funkcja powietrza uszczelniajgcego WZW umozliwia prace automatyczng
zmiana sprzetu. WZW wymaga ci$nienia roboczego 8 baréw. W zaleznosci od tego, jakiego silnika frezujgcego uzywasz, musisz to zrobi¢

wybierz odpowiedni WZW. W ponizszej tabeli przedstawiono wtasciwy wybér:

silnik frezujacy Artykut nr
Wzw
AMB 1400 FME-P DI 12609

MM-1000 (w tym DI)

Kress 530FM, 800 FME-Q, 1050 FME-1 10012
AMB 800 FME
AMB 1050 FME-W (seria Q) 11059

2.1 Zakres dostawy

Zakres dostawy zalezy od wybranego wyposazenia. Tutaj pokazany jest maksymalny zakres dostawy.

1. Tulejka dystansowa (4x) 8. Zaw6r pneumatyczny

2. Nakretka M6 (2x) 9. Podwdjne przytgcze weza (2x)

3. Sruba z tbem walcowym (6x) 10. Modut wymiany narzedzia i Sruba mocujgca
4. Stopka magazynka (2x) 11. Trzpien pomiarowy i $ruba zabezpieczajaca
5. Skrzynka rozdzielcza 12. Waz sprezonego powietrza 6 mm (2x)

6. Zamiar zmiany narzedzia 13. Magazyn narzedzi

7. Klucz ptaski

1 2 3 4
P AN 6 U

SRR
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2.2 Przeznaczenie

Ten produkt jest specjalnie zaprojektowany do uzytku z wyzej wymienionymi silnikami frezujgcymi i moze by¢ uzywany wytacznie
uzywac z nimi. Zmieniacz narzedzi STEPCRAFT przeznaczony jest dla uzytkownikéw prywatnych oraz dla pojedynczych lub matych serii
przeznaczony do produkcji komercyjnej. Dotyczy to produkcji na duzg skale i integracji z liniami produkcyjnymi

Jednak produkt nie jest odpowiedni. Zmieniacz narzedzi jest zwykle przeznaczony do uzytku z frezarkg CNC

przeznaczony, ale zostat specjalnie zaprojektowany do montazu i potaczenia z maszynami STEPCRAFT z serii D/M

oraz podtaczenie do skrzynki rozdzielczej (art. 10102) .

3 szkice

3.1 Przystawka do zmiany narzedzia

@ Pierscien zaciskowy ze $rubami zaciskowymi @ Funkcja zmiany przytacza powietrza

@ Uchwyt mocujacy wrzeciono 43 mm
@ Stozek przytgczeniowy

Mocowanie stozkowe SK15

Powierzchnia mocowania szyjki typu Euro 43 mm

@ ©
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Mepe Tusjedy ool

3.2 Skrzynka rozdzielcza

Przycisk otwierajacy zmieniacz

przetacznik obrotowy

®©

Wskaznik gotowosci

1d

Wylot i wlot sprezonego powietrza

Akcesoria do potgczen

Podtgczenie maszyny CNC Sub-D 15

Podtgczenie czujnika dtugosci narzedzia /
Przycisk 3D

ONOXORO,

3.3 Uchwyt narzedziowy SK15 (brak w zestawie)

ierzchnia mocowania licznika
@ nakretka mocujaca
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4 Montaz i podtgczenie

AN .. 8 = To nie jest urzadzenie przenosne. Produkt zostat zaprojektowany jako urzgdzenie sterowane systemowo i
vnfsu:ht musi by¢ obstugiwany za pomocg systemu CNC STEPCRAFT lub poréwnywalnej frezarki portalowej. Trzymanie
' produktu w reku moze spowodowa¢ powazne obrazenia.

4.1 Warunki sSrodowiskowe

Ogédlne informacje o zagrozeniach w Srodowisku pracy mozna znalez¢ w rozdziale ,,1.2 Ogélne wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa”.
Maszyna nadaje sie do pracy wytgcznie w suchych pomieszczeniach zamknietych. Chron maszyne

Wilgo¢ i wilgo¢. Wilgotnos¢ powinna miescic sie w typowym zakresie wilgotnosci powietrza w pomieszczeniu

przenosié. Jest to 40 do 60% wilgotnosci wzglednej. Idealna temperatura otoczenia systemu wynosi od 15°C do 25°C (59°F

do 77°F). Chron elektronike przed przegrzaniem, trzymajac maszyne z dala od bezposredniego Swiatta stonecznego.

wystawia¢ na dziatanie promieniowania lub znajdowac sie w poblizu grzejnika. Powietrze wokét maszyny jest ubogie w kurz

trzymac.

4.2 Zmieniacz narzedzi

Przykreci¢ przytacze powietrza narzedzia
zmieniarke i odtéz jg na bok. Zakret
jedna reka na uchwycie stozka SK15, az

Otwor blokujacy na wale wrzeciona z otworem gwintowanym

mecze.

Teraz wkrec recznie Srube blokujgcg w

Gwint do blokowania watu wrzeciona. Fala

dlatego nie powinien juz mie¢ mozliwosci obracania sie.
Poluzuj takze dwie Sruby mocujace

wokoét WZW w celu zamocowania go do silnika frezujgcego

uczyni¢ mozliwym.
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Wez silnik frezujacy i naci$nij
popychacz blokujacy, aby zablokowa¢ wat wrzeciona
i przykre¢ nakretke mocujgcg wraz z

Wytgcz Colleta.

1d

Teraz dokrec recznie zmieniacz narzedzi
na silniku frezujgcym. Nacisnij takze

Popychacz blokujacy.

Po przykreceniu zmieniacza narzedzi pociggnij
Zamkna¢ pierscien zaciskowy dokrecajac dwie Sruby
dokrec¢ Bena. Nalezy go ustawic tak, aby byt
przykrecenie przytacza powietrza nie zapobiega

det.
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STEPCRAFT.

Odkrec¢ ponownie $rube blokujacg i

przytacze powietrza z powrotem do gwintowanego otworu.

4.3 Modut zmiany narzedzia / modut drugiej warstwy

Jesli uzywasz zmieniacza narzedzi z

Kup skrzynke rozdzielcza jako wyposazenie i odbierz Bitte auswiihlen

Te sg juz zmontowane. Czy powiniene$ to zrobi¢?

) PO wie Lieferumfang (ohne Extras
Jednak kup skrzynke rozdzielczg pézniej lub 9 )
mit Elektronikmodul / Ventil onne Switch-Box - Artikel zurzeit vergriffen

posiadasz juz jedna i jedyna elektronike mit Elektronikmodul / Ventil und Switch-Box - Artikel zurzeit vergriffen

Aby kupi¢ modut zawierajacy zawdr nalezy postepowac zgodnie z instrukcjg
Instrukcja montazu w tym rozdziale. W tym rozdziale opisano instalacje z modutem drugiej warstwy (réwniez ten
nie jest absolutnie konieczne do dziatania zmieniacza narzedzi). Jedli tego nie masz, prosze

przeskocz dotgczone kroki EEE s zaznaczone.

Najpierw otwdérz obudowe skrzynki elektrycznej. Aby to zrobi¢, rozwigz zadanie

cztery Sruby mocujgce gérng czes$¢ (pomaranczowe). Odtéz to
potrzebne czesci gotowe:

* Modut wymiany narzedzi

* Zawor

* Podwadjne przytacza weza

* Dwa krotkie kawatki weza @ 6 mm
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Wytam dwa wstepnie wyciete okragte watki z blachy i wkre¢
Dokreci¢ jedno podwdjne ztgcze weza za pomocg nakretki zabezpieczajgcej. By¢-

Upewnij sie, ze dtuzszy gwint jest skierowany w strone skrzynki elektrycznej.

EEE Instalujgc modut drugiej warstwy, niszczysz takze drugi rzad

kwadratowych watéw z blachy.

1d

Odtacz kabel tasmowy i 0dt6z go na bok. Ktére bedg

Ty instalujesz modut zmiany narzedzia i drugg warstwe

Utatw sobie modut.

Przyklej zawor do zaworu za pomocg dwustronnego paska samoprzylepnego

Dolna cze$¢ skrzynki rozdzielczej.

Podtaczy¢ przytacze weza zaworu do etykiety

Przytacze B z gérnym podwdjnym przytaczem weza i drugie przytacze weza z dolnym.

Sprawdz, czy weze sg prawidtowo osadzone, lekko je pociggajac.

WezZ modut elektroniczny i poditgcz go zgodnie z instrukgcja.

wskazuje doktadnie zamierzone gniazdo.
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Upewnij sie, ze w gnieZzdzie znajdujg sie dwa rzedy pinéw. Mocowanie modutu wymiany

narzedzi nie wymaga zadnego wysitku. Badz ostrozny.

Uzyj dotaczonej $ruby M3, aby przymocowa¢ modut wymiany narzedzia.

Podtacz dwie linie zaworu do zacisku sSrubowego modutu wymiany narzedzia.
Zaci$nij czarny kabel do zacisku ujemnego, a czerwony kabel do zacisku

plusowego. Upewnij sig, ze polaryzacja jest prawidtowal!

EEE Jesli instalujesz modut drugiej warstwy, usun go teraz

dwie $ruby mocujace deske boczna.
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EEE Teraz obré¢ pokretta dostarczone z modutem drugiej warstwy

Wkrec Sruby w gwinty, ktére witasnie zostaty odstoniete.

1d

Mozna teraz ponownie podiaczy¢ kabel taSmowy skrzynki elektrycznej

podtaczony do odpowiedniego gniazda.

Przygotuj modut drugiej warstwy i podtacz go

EEE Kabel taSmowy z przeznaczeniem, patrz wyzej

jak pokazano.

Czy gniazda modutu drugiej warstwy przechodzg przez
dziurkowane dziury. Dwie $ruby do ptyty, ktére byty wczesniej
EEE zostatly usuniete, mozna go uzy¢ do dodania drugiej warstwy

mocno dokrecié.

Zamocuj gorng czes¢ skrzynki elektrycznej, aby zakonczy¢ instalacje

skonczy¢.
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4.4 Podtgczenie skrzynki rozdzielczej

PoprowadzZ waz o $rednicy 6 mm od sprezarki do

Wilot powietrza ,do” skrzynki rozdzielczej. Wyprébuj ten suplement
wymiarowac tylko tak dtugo, jak to konieczne. Narzedzie

Zmieniacz zostanie pdzniej podtaczony do wylotu powietrza ,na zewngatrz” skrzynki elektrycznej

potaczony. Zawsze sprawdz, czy lekko pociggajac

weze sg szczelne.

Skrzynka rozdzielcza jest podtgczona do systemu CNC za pomocg kabla Sub-D 15. Do kabla dotgczona jest wtyczka

«System Stepcraft 3D” podtgczony do skrzynki elektrycznej i 15-pinowego ztgcza na frezarce.

Aby potaczyc sie z frezarkg CNC STEPCRAFT, zobacz ponizsze przyktady:

Seria D

Seria M

Sub-D 15 )
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4.5 Montaz zmieniacza narzedzi w systemie CNC

Upewnij sig, ze gtdwny wytgcznik frezarki

silnik znajduje sie w pozycji WYt. Poczatek

oprogramowania sterujgcego i przeprowadz przeglad

podréz (do domu).

Nastepnie przesun suwnice swojej frezarki w ten sposéb
jak najdalej w prawo, aby to zrobi¢

dtugos¢ odpowiednia dla utozonego weza.

1d

zapewnic.

Umies¢ skrzynke rozdzielczg tak, aby byta jak najwieksza

powstaje mozliwa oczekiwana odlegtosc.

Przesun zmieniacz narzedzi, az sie zatrzyma

twarzg do uchwytu 43 mm frezarki

maszyne i mocno dokre¢ uchwyt.

Nalezy upewnic sie, ze przytgcze powietrza WZW
skierowany w bok, aby waz nie byt zaci$niety

staje sie. Podtgcz waz sprezonego powietrza od
potaczenie skrzynki rozdzielczej z wlotem powietrza
zakonczenie WZW. Sprawdz delikatnie pociggajac

prawidtowe potozenie weza. Uruchom

Waz i przewody silnika frezujgcego w jednym

sposob, aby zapobiec ich uszkodzeniu podczas uzytkowania.

utkngé w napedzie.
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4.6 Montaz tulei zaciskowych ER

Kliknij

Aby wymieni¢ tuleje ER, wtéz tuleje pod katem

mimosrodowy pierscien nakretki mocujacej, az ustyszysz klikniecie.

Mozna go uzywac tylko wtedy, gdy tuleja zaciskowa jest zablokowana w pokazanej pozycji
Mocno zaci$nij narzedzia. Dokreci¢ nakretke mocujacg za pomoca

tatwo wtozy¢ tuleje zaciskowg do odpowiednika uchwytu narzedziowego SK15

Brac.

Teraz ostroznie wt6z narzedzie, a nastepnie skrec je razem

na nim kompletny zesp6t (sktadajacy sie z tulei zaciskowej, nakretki mocujacej i

Narzedzie) mocno za pomocg uchwytu nakretki mocujgcej na uchwycie narzedziowym SK15

Ja.

Oprawka nakretka mocujaca

Ilustracja przedstawia nieprawidtowe zatozenie zacisku

szczypiec, wktadajac je najpierw w uchwyt nakretki zaciskowej.
zablokowany. Bez uprzedniego zatrzaskiwania tulei zaciskowej na miejscu
nakretka mocujaca nie moze zapewnic ciasnego dopasowania

Przewodnik po narzedziu aplikacji.

uchwyt nakretki mocujacej
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4.7 Montaz magazynka

Sposéb montazu magazynu zalezy od tego, jakiej maszyny i od jakiego stotu maszynowego uzywasz.

. Ponizej opisano montaz z tylu po prawej stronie maszyny, chociaz jest to oczywiscie réwniez mozliwe

uzy¢ innej pozycji. W takim przypadku postepuj analogicznie do niniejszego opisu i dokonaj niezbednych zmian w wybranej przez siebie pozycji.
Magazynek mozna zamontowac z tulejkami dystansowymi lub bez -

w zaleznosci od przeznaczenia. Proces montazu rézni sie w zaleznosci od tego, czy zastosujesz tulejki dystansowe

uzywad, czy nie.

1d

Zamontuj magazynek narzedzi luzno w swoim

pozadany sprzet.

4.7.1 Montaz w serii M bez tulejek dystansowych

W kazdym ze stotéw (MDF i aluminium) serii M istnieje mozliwo$¢ wykorzystania rowkéw T stotu.

Zacisngc¢ trzpien pomiarowy tak daleko, jak to mozliwe, w odpowiednim 1/ s
calowa tuleja zaciskowa. Przesun portal za pomocg zmieniacza narzedzi w ten sposéb
maksymalnie do tytu w prawo, a nastepnie ponownie 50 mm w kierunku Y

do przodu i -5 mm w kierunku X. Mozesz uzy¢ tej pozycji jako

Wspétrzedna X dla pierwszej (lub ostatniej) pozycji narzedzia w

Uzyj magazynu. Prowadz stopki magazynka luzno skierowane do géry

Teraz wtdz nakretki M6 w drugi rowek od tytu.

Teraz wyréwnaj magazyn narzedzi tak, aby srodek pierwszego
Wiasdciwe potozenie narzedzia jest wysrodkowane na trzpieniu pomiarowym. Dotacz

stopy magazynka recznie, a sruby kluczem sze$ciokatnym.

wyb.




Machine Translated by Googl|
achine Translated by Google STEPCRAFT

Przesun czop pomiarowy nad pierwszg pozycje narzedzia i
wyréwnaj doktadnie mniejszg $rednice trzpienia pomiarowego z

w kierunku $rodka lokalizacji narzedzia.

Przesun w dét w kierunku Z, az wigksza $rednica trzpienia pomiarowego prawie
dotknie powierzchni magazynka i w razie potrzeby dokonaj dalszej precyzyjnej
regulacji potozenia.

Zaleca sie jechac¢ bardzo powoli, aby zapobiec przypadkowym uszkodzeniom i
zapewnic¢ doktadniejsze ustawienie

wchodzi.

Mniejszy
$rednica

Trzpien pomiarowy

Gdy czop jest wySrodkowany, umie$¢ przedmiot obrabiany
punkt zerowy dla X i Y. Cofnij sie 0 25 mm w kierunku Y. Ent-

Teraz wyjmij trzpierh pomiarowy z tulei zaciskowe;j.

Przesunh o$ Z w dét, az magazynek i magazynek sig znajdg

Powierzchnia mocowania stozka SK15 znajduje sie na tej samej wysokosci.

Teraz ostroznie przesun sie do przodu o 25 mm w kierunku Y i sprawdz

Sprawdz, czy ustawiona wysokos¢ Z jest odpowiednia. Przypuszczad-

inne drobne regulacje wysokosci. Jesli stozek znajduje sie w Srodku

Jesli pozycja narzedzia jest wyréwnana, oba skrzydetka zostang wyréwnane z narzedziem
réwnomiernie zagig¢ pozycje narzedzia. Teraz zapisz to na jednym

Zapisz wspotrzedne maszyny (X, Y, Z). Teraz skocz do pierwszego

Instrukcje krok po kroku opisujgce konfiguracje oprogramowania.




4.7.2 Montaz w serii M za pomocg tulejek dystansowych
W przypadku stosowania magazynka z tulejami dystansowymi konieczne jest zastosowanie odpowiedniego procesu w celu prawidtowego ustawienia

magazynka, poniewaz matej Srednicy trzpienia pomiarowego nie da sie wbi¢ w magazynek od gory.

P e ¢ & o P

Zamocuj trzpieh pomiarowy w odpowiednim miejscu tak daleko, jak to mozliwe

1/8 calowa tuleja zaciskowa. Przesun portal ze zmieniaczem narzedzi maksymalnie w

prawo. Teraz wt6z stopki magazynka z luzno dokrecong nakretka w drugi rowek od tytu. o . 1
1

(&

Przesun portal do tytu o0 50 mm w kierunku Y, aby méc...
Mozna przed nig przesung¢ magazynek. Prosze przesungc¢ o$ X 0 5 mm
w lewo. Mozesz uzy¢ tej pozycji jako wskazania

Uzyj pierwszego potozenia narzedzia w magazynie.

Wyréwnaj ostatnig pozycje narzedzia tak, aby uzyskac grubszg $rednice

N6z trzpienia pomiarowego mozna umiesci¢ posrodku.

Dokre¢ mocno nézki magazynka a nastepnie $ruby tak aby

magazynka nie mozna juz przesuwac.

Przesun trzpien pomiarowy w potozenie narzedzia i wyréwnaj rozmiar

Srednica trzpienia pomiarowego znajduije sie doktadnie posrodku skrzydetek narzedzia
przestrzen, a nastepnie przejdz na srodek przestrzeni narzedzi. To jest zalecane-

warto jecha¢ bardzo powoli, aby zapobiec przypadkowym uszkodzeniom

i wyréwnanie jest bardziej precyzyjne. Ustawi¢ punkt zerowy przedmiotu obrabianego

dla XiY. Cofnij sie 0 25 mm w kierunku Y. Przesun o$ Z

w dot, az do otwarcia magazynka i powierzchni mocujacej stozka SK15 \gf;rsnzé

na wysokosci. Trzpien pomiarowy

Teraz ostroznie przesun Y do przodu o 25 mm w kierunku Y i sprawdz, czy ustawiona

wysokos¢ Z jest odpowiednia. W przeciwnym razie dokonaj drobnej regulacji wysokosci.

Jesli stozek jest ustawiony centralnie w stosunku do lokalizacji narzedzia, oba skrzydetka

uginajg sie jednakowo w miejscu lokalizacji narzedzia. Teraz zapisz to na jednym <}=

Zapisz wspotrzedne maszyny (X, Y, Z). Teraz skocz do pierwszego

Instrukcje krok po kroku opisujace konfiguracje oprogramowania. L
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4.7.3 Montaz na stole podcisnieniowym dla serii M

Poniewaz ostatni element stotu MDF lub aluminium pozostaje na stole podci$nieniowym serii M (niezaleznie od tego, czy jest to wariant PE czy MDF),
tutaj rowniez mozna wykorzysta¢ rowki T do mocowania magazynka.

Prosimy o zapoznanie sie z poprzednim rozdziatem ,4.7.1 Montaz w serii M bez tulejek dystansowych” lub ,4.7.2 Montaz w serii M”

seria M z tulejami dystansowymi".

4.7.4 Montaz w serii D z ptytg z rowkiem T

Magazyn narzedzi zostat specjalnie zaprojektowany z myslg o ptycie z rowkiem T. Dla Ciebie oznacza to, ze maszyna
gazin mozna tatwo przymocowac¢ do dowolnego miejsca na stole maszyny, w ktérym znajdujg sie rowki teowe.

Gdy nézki magazynka sg prawidtowo ustawione, dokrec je palcami. Skre¢ wszystko razem, aby zakonczy¢ montaz
ukonczy¢. Informacje na temat kalibracji lokalizacji narzedzi mozna znalez¢ w rozdziale ,4.7.1 Montaz w serii M

bez tulejek dystansowych” lub ,4.7.2 Montaz w serii M z tulejkami dystansowymi".

4.7.5 Montaz na serii D ze stotem HPL

Zaleca sie mocowanie magazynka z tytu po prawej stronie patrzac od przodu maszyny. Poniewaz stét HPL nie posiada rowkéw T do mocowania,
konieczne jest wiercenie w stole maszyny. Zachowaj szczeg6lng ostroznos¢, aby unikng¢ niepozadanego uszkodzenia stotu maszyny. Wazne jest, aby
zachowac duzg precyzje, poniewaz w oprogramowaniu mozna tatwo ustawi¢ tylko magazynek prosty. Ponizsze przyktadowe wymiary obowigzuja dla

wszystkich rozmiaréw maszyn. Otwory rozmieszczono tak, aby zaoszczedzi¢ przestrzen robocza

poza zasiegiem, jaki moze osiggna¢ maszyna CNC. Czy chcesz wywierci¢ otwory maszyng CNC,

uzyj dodatkowo okreslonego wymiaru Y. Obydwa wymiary podane w nawiasach majg zastosowanie tylko w przypadku, gdy obok pierwszego chcemy
zamontowac drugi identyczny magazynek. Wszystkie wymiary odnoszg sie do stotu maszyny - dlatego nie mozna ich mierzy¢ od krawedzi samej maszyny.
Wkre¢ recznie n6zki magazynka w otwory. W6z odpowiednie $ruby przez otwory w belce magazynka narzedzi (oraz w razie potrzeby przez tuleje

dystansowe) do nézek magazynka. Skre¢ wszystko razem, aby zakonczy¢ montaz.

Okresl wspétrzedne potozenia pierwszego narzedzia analogicznie do rozdziatu ,4.7.1 Montaz w serii M

bez tulejek dystansowych” lub ,4.7.2 Montaz w serii M z tulejkami dystansowymi”.

[
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5 Operacja

5.1 Konfiguracja oprogramowania
Informacje na temat konfiguracji oprogramowania zmieniacza narzedzi, fgcznie z magazynem, znajdujg sie w Pierwszy Kroki- Instrukcje

Najnowsze wersje naszych instrukgji znajdziesz pod tym linkiem:

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

5.2 Uruchomienie i bezpieczna eksploatacja

Maszyna i wszystkie podtagczone komponenty muszg by¢ prawidtowo okablowane i w idealnym stanie

stan : schorzenie. Operator maszyny musi przeczytac i zrozumie¢ wszystkie istotne dokumenty i instrukcje.

ben. Ponadto musiat zosta¢ poinstruowany na temat maszyny i akcesoriéw oraz sposobu ich uzywania

Zapoznaj sie z systemem frezowania portalowego CNC i oprogramowaniem CNC. Miejsce pracy powinno by¢ zgodne z obowigzujgcymi specyfikacjami i przepisami
odpowiadajg nastrojom danej branzy. Podczas uruchamiania upewnij sie, ze posiadasz co najmniej jeden

Przeprowadzi¢ uruchomienie prébne, aby sprawdzi¢, czy zmieniacz narzedzi dziata tak, jak powinien.

+ Czy otwiera sie i zamyka prawidtowo (stuchaj dzwieku zaworu pneumatycznego)?

+ Czy narzedzia sg prawidtowo podnoszone i odktadane (czy zblizanie sie do pozycji Srodkowej)?

5.2.1 Wytacznik awaryjny

Wytacznik awaryjny znajduje sie z przodu maszyny lub w osobnej obudowie z ptytkag magnetyczng i jest

solidnie potgczone z maszyng. Aby méc w kazdej chwili interweniowaé, dostep do wytgcznika awaryjnego nie jest zamkniety

blok. Nacisniecie wytgcznika awaryjnego powoduje uruchomienie zatrzymania awaryjnego/zatrzymania awaryjnego. Maszyna zatrzymuje sie
dziatanie ciggte (patrz takze ,1.8 Uwagi dotyczgce wytgcznika awaryjnego”). Zatrzymanie to powoduje utrate mocy silnikéw krokowych

Kroki. Nastepnie nalezy przeprowadzi¢ jazde referencyjna. Kontrolowane zatrzymanie maszyny mozna wykonac¢ wytgcznie za pomocg
oprogramowanie sterujgce. Wytacznik awaryjny nalezy uzywac wytacznie w sytuacjach awaryjnych. Podnies¢

w stan zatrzymania awaryjnego, obré¢ wytgcznik awaryjny w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Spowoduje to ponowne umozliwienie sterowania.

przetaczniki. Nalezy teraz rozpoczaé proces pracy od nowa.

5.3 Obstuga zmieniacza narzedzi
Reczna wymiana narzedzia mozliwa jest za pomoca przycisku na skrzynce rozdzielczej, ktéry otwiera narzedzie i
zamyka sie (zaktadajac, ze sprezone powietrze jest gotowe do uzycia). Caty system jest sterowany i obstugiwany za posrednictwem komputera PC. W

oprogramowanie UCCNC & % | atakze w WinPC-NC znajduje sie przycisk do otwierania i zamykania

Zmieniacz narzedzi na stronie gtéwnej. Istniejg réwniez mozliwosci przeprowadzenia procesu inicjowanego recznie
zmiana narzedzia (UCCNC: . , WIinPC-NC:) dos!;pny. Zmiana narzedzia w ramach pracy to sposéb
zwykle, inicjowane poprzez odpowiedni kod G. Prosimy o zapoznanie sie z instrukcjg przed pierwszym uzyciem

Uzupetnij oprogramowanie sterujace i upewnij sig, ze wszystko rozumiesz. Jesli masz jeszcze jakie$ pytania

W sprawie uzywanego oprogramowania sterujgcego nalezy skontaktowac sie z odpowiednim producentem oprogramowania.
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STEPCRAFT.

6 narzedzi i akcesoriéw systemowych

Artykut

numer przedmiotu

Zdjecie

Zestaw frezéw ,Wood & Light Metal 3D”

Adapter ssacy do serii D 11818
(uniwersalny)
Adapter ssacy do serii M 11745
(uniwersalny)
Zestaw tulei zaciskowych ER11 12357
Uchwyt narzedziowy SK15 10070
Zestaw frezoéw ,startowych”. 11703
11705

27


https://shop.stepcraft-systems.com/Absaugadapter-M-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/ER11-Spannzangenset
https://shop.stepcraft-systems.com/Absaugadapter-D-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/werkzeugaufnahme-sk15-fuer-werkzeugwechsler-kress
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7 Transport i przechowywanie

7.1 Transport
Nalezy upewni¢ sie, ze zmieniacz narzedzi nie jest narazony na wstrzasy podczas transportu. To tez moze sie zdarzy¢

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

7.2 Opakowanie
Jesli nie chcesz juz uzywac¢ materiatu opakowaniowego maszyny i jej komponentéw, prosimy o ich oddzielenie

zgodnie z lokalnymi warunkami utylizacji i przekaza¢ do recyklingu lub utylizacji.

7.3 Przechowywanie
Jesli maszyna i jej elementy nie bedg uzywane przez diuzszy czas, nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad przechowywania:

* Przechowuj maszyne i jej komponenty wytgcznie w zamknietych pomieszczeniach.

+ Chroni¢ przed wilgocig, wilgocig, zimnem, cieptem i bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.
* Przechowywac w miejscu wolnym od kurzu, w razie potrzeby przykry¢.

* Miejsce przechowywania nie powinno by¢ narazone na wibracje.

8 prace konserwacyjne

Konserwuj urzadzenia. Sprawdz ustawienie i zamocowanie ruchomych czesci i upewnij sie, ze zadna cze$¢ nie
jest uszkodzona lub nie znajduje sie w stanie, ktéry mogtby mie¢ wptyw na dziatanie elektronarzedzia (fgcznie

z narzedziem). Jezeli urzadzenie jest uszkodzone, przed uzyciem nalezy je naprawi¢. Przyczyng wielu wypadkow
jest Zle konserwowana elektronarzedzia (w tym narzedzia).

UWAGA

Przed uruchomieniem systemu frezowania portalowego CNC nalezy upewnic sig, ze jest on w doskonatym stanie technicznym
i utrzymany stan. Podczas prac regulacyjnych lub konserwacyjnych system frezowania portalowego CNC jest zawsze zasilany.
wyruszy¢. W tym celu nalezy wytgczy¢ wytgcznik gtéwny i zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem. Upewnij sie takze

Ze narzedzia sterowane systemem, posiadajgce wtasne zasilanie, réwniez muszg by¢ odtgczone od zasilania! Zakres-

Unikaj narzedzi tnacych o ostrych krawedziach. Zaci$niete narzedzia frezarskie stwarzajg bardzo duze ryzyko obrazen.

niebezpieczenstwo. Zdja¢ elementy mocowane do stotu maszyny wraz z odpowiednimi elementami mocujgcymi.

Uzywaj wytacznie narzedzi wysokiej jakosci.
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9 czesci zamiennych

Wszystkie cze$ci maszyny i akcesoria mozna kupi¢ osobno jako cze$ci zamienne. Prosimy o kontakt w tej sprawie

bezposrednio do nas. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na stronie tytutowej lub w rozdziale , 10 Kontakt".

10 Kontakt

Dla klientéw z... STEPCRAFT adres Telefon, e-mail Dyrektorzy zarzadzajacy
Ni i STEPCRAFT Przy toporku 2 +49 2373179 11 60
iemcy i
y, A 58708 Mendena MaArkus Wedel,
reszta Swiata GmbH & Co. KG . info@stepcraft-systems.com Piotr Urban
Niemcy

Ulica Polowa 151
. +1 203 556 1856
USA i Kanada Firma Stepcraft sp. Torrington, Connecticut 06790 . Ericka Royera

USA info@stepcraft.us

11 Ograniczona gwarancja producenta

Oproécz rekojmi ustawowej udzielamy Panstwu gwarancji producenta na nasze wiasne produkty. Powinien by¢ o godz
Jezeli roszczenie gwarancyjne dotyczy produktu innego producenta, obowigzujg warunki gwarancji danego przedsiebiorstwa.

Wez to. Skorzystaj z ponizszych linkéw/kodéw QR, aby uzyskac¢ dostep do warunkéw gwarangji.

Niemiecki angielska UE angielskie USA

of
https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/warranty
Warunki gwarangji Gwarancja producenta
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S — jezyk angielski —

Instrukcja obstugi

22.05

Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi.
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5.1 Konfiguracja OProgramoOWaNIa ......c.ccceeerereriririeteueieseueeerestsis setseeseseseseseseseeststssssssesesesesesensseasses sessssesesesess 56
5.1 Uruchomienie i bezpieczna obstuga .....c.cccoevevrireriririneees et et 56
5.3 0ODSHUIGA ATC ..ottt ieaeettsestnes e sestesetebesesesesesttatsasassess seebes sebesesenenesens 56

6 Narzedzia i akcesoria systemowe 9 € 9 90 9 90 90 90 0090 0000060000000 00600066657
7 Pakowanie i przechowywanice 9 9 € € 0 9 9 0 90 900 9006090060000 060000060606606658

7.0 TRANSPOI covvrvveereveeeeeeeessseessssessssessssessssns seseessessssssssssnssssssssssenes 58
7.2 OPAKOWANIE ....cuimiiiiirieieieieieeeitetttetsiens sueteseseseseseststestsaesssesess oo sebesesesenessstassssassssesesenes 58
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8Konserwacjo 9 9 9000090000000 0000000000000000000000000006006658

31



Machine Translated by Google

9 czesci zamiennych

10Kontakt 0 9 0 90 0000000000000 0000000000000000000600606060659

11 Ograniczonagwarancjaproducentc 9 € 9 9 9 € 9 0 9 V0V 9V V0V VPV VPV OVOHVPOHPOHVOHPOHP OO

PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wiasnos¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. KG.
Przekazywanie lub kopiowanie (takze we fragmentach) bez naszej wyraznej i pisemnej zgody jest zabronione. Wszelkie naruszenia

sg écigani.

Wstep

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje automatyczny zmieniacz narzedzi STEPCRAFT 12609 / 10012 i informuje o prawidtowym obchodzeniu
sie z elektronarzedziem. Przed uruchomieniem systemu nalezy przeczyta¢ w catosci niniejszg instrukcje obstugi oraz wszystkie
towarzyszgce dokumenty, aby zapoznac sie z charakterystyka i dziataniem produktu. Niewtasciwa obstuga systemu frezowania
bramowego CNC moze prowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia oraz moze spowodowa¢ powazne obrazenia, porazenie pragdem i/
lub pozar. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ wskazéwek bezpieczefnstwa zawartych w niniejszej instrukcji obstugi. Jezeli pojawig sie
jakiekolwiek watpliwosci lub potrzeba dodatkowych informacji, prosimy o kontakt przed uruchomieniem produktu. Nasze dane
kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale

.10 kontaktéw".

Akcesoria dostepne osobno mozna zamoéwi¢ w naszych sklepach internetowych:

Kupuj w UE i reszcie Swiata Sklep USA

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




1 Instrukcje

1.1 Informacje i wyjasnienie stosowanej terminologii
Niniejsza instrukcja obstugi objasnia produkt STEPCRAFT i informuje o prawidtowym i bezpiecznym obchodzeniu sig z nim

Akcesoria CNC.

OGEOSZENIE

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne dokumenty dodatkowe mogg ulec zmianie wedtug wytagcznego uznania STEPCRAFT GmbH
& Co. KG. Aktualng literature produktu mozna znalez¢ na stronie www.stepcraft.us dla klientéw z USA/Kanady lub www.stepcraft-systems.com dla klientéw
z reszty $wiata.

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania réznych pozioméw potencjalnych szkéd podczas obstugi
produkt. Celem symboli bezpieczeristwa jest zwrécenie uwagi na mozliwe niebezpieczenstwa. Symbole bezpieczeristwa i ich objasnienia zastugujg na szczegdlng
uwage i zrozumienie. Same ostrzezenia dotyczace bezpieczeristwa nie eliminujg zadnego zagrozenia. Instrukcje i ostrzezenia w nich zawarte nie zastepujg

1d

odpowiednich $rodkéw zapobiegania wypadkom.

Haso ostrzegawcze Znaczenie jezyka specjalnego

G Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie stwarza mozliwo$¢ uszkodzenia mienia fizycznego ORAZ niewielkie lub zadne

ryzyko obrazen.

. Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie stwarza ryzyko uszkodzenia mienia fizycznego ORAZ mozliwo$¢ odniesienia
cal'Itlon powaznych obrazen.

Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie stwarza ryzyko uszkodzenia mienia, szkéd ubocznych, powaznych obrazen lub
$mierci LUB stwarza duze prawdopodobienstwo powierzchownych obrazen.

Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie prowadzi do szkéd materialnych, powaznych obrazen lub $mierci.

Przeczytaj CALA instrukcje obstugi, aby zapoznac sie z funkcjami produktu i sposobem jego obstugi.
Obejmuje to catg odpowiednig dokumentacje systemu CNC i wszystkie akcesoria! Nieprawidtowa obstuga produktéw moze spowodowac
uszkodzenie produktéw, mienia osobistego i spowodowa¢ powazne obrazenia, porazenie pragdem i/lub pozar.

Nie prébuj demontowac, uzywac z niekompatybilnymi komponentami ani ulepsza¢ produktu w jakikolwiek sposéb bez zgody
STEPCRAFT GmbH & Co. KG lub STEPCRAFT Inc. Niniejsza instrukcja zawiera instrukcje dotyczgce bezpieczenstwa i obstugi. Przed

montazem, konfiguracja lub uzytkowaniem nalezy przeczytac i przestrzega¢ wszystkich instrukgji i ostrzezeh zawartych w
instrukcji, aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie i unikng¢ uszkodzen lub powaznych obrazen.

ZACHOWA] WSZYSTKIE OSTRZEZENIA I INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZEOSCL.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych rzemiesInikéw w wieku 16 lat i starszych. To nie jest zabawka. Jezeli bedziesz miat jakiekolwiek watpliwosci
lub potrzebujesz dalszych informacji, skontaktuj sie z nami przed uruchomieniem produktu. Mozesz znalez¢

nasze dane kontaktowe na oktadce lub w rozdziale , 10 Kontakt”.
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1.2 Ogdlne ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

Hasto ostrzegawcze Bezpieczeristwo w miejscu pracy
c | - ] Wytgcznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny. W przeciwnym razie w sytuacji awaryjnej prawdopodobnie nie bedzie mozna wytgczy¢
Ion maszyny.
OGELOSZENIE Utrzymuj otoczenie maszyny wolne od kurzu. Wysokie narazenie na pyt moze spowodowac¢ uszkodzenie systemu.

Podczas obstugi elektronarzedzia nalezy trzymac dzieci i osoby postronne z daleka. Rozproszenie uwagi moze spowodowac utrate

OGLOSZENIE > g
kontroli i spowodowa¢ wypadek.
OGELOSZENIE Koniecznie upewnij sie, ze przewdd zasilajacy jest wystarczajgco dtugi i nie bedzie nigdzie zacisniety.
OGEOSZENIE Utrzymuj miejsce pracy w czystosci i dobrze o$wietlone. Zagracone lub ciemne obszary sprzyjaja wypadkom.
Upewnij sig, ze wokét maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, abys mégt wygodnie pracowac i aby maszyna mogta catkowicie wysung¢ sie na
OGLOSZENIE swoje tory jazdy. Zachowaj takze wystarczajacy odstep od ewentualnie znajdujgcych sie w poblizu maszyn.
Hasto ostrzegawcze Bezpieczenstwo osobiste

Ubierz sie odpowiednio. Nie no$ luznej odziezy ani bizuterii. Trzymaj wtosy, ubranie i rekawiczki z dala od wibrujgcych czesci, aby nie mozna byto ich

ztapac. Luzna odziez, bizuteria i wilosy moga tatwo zosta¢ wplgtane w drgajgce czesci. Moze to prowadzi¢ do powaznych obrazen.

Zachowaj czujno$¢, uwazaj na to, co robisz i kieruj sie zdrowym rozsadkiem podczas obstugi elektronarzedzia. Nie uzywaj elektronarzedzia, gdy
jeste$ zmeczony i/lub pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzia moze skutkowac

powaznymi obrazeniami ciata.

Stosowac Srodki ochrony osobistej. Zawsze no$ okulary ochronne i, jesli to konieczne, maske oddechowa. Sprzet ochronny zmniejsza ryzyko obrazen

ciata.

Nigdy nie wktadaj zadnych czesci narzedzia ani akcesoriéw do ust, poniewaz moze to prowadzi¢ do powaznych obrazen.

W zaleznosci od zakresu zastosowania maszyny (prywatne lub komercyjne) nalezy przestrzegac obowiagzujacych przepiséw bezpieczerstwa i

higieny pracy, bezpieczeristwa i zapobiegania wypadkom oraz ochrony $srodowiska. Ignorowanie zasad bezpieczeristwa w miejscu pracy moze

skutkowa¢ wypadkami.
AN Kazda osoba obstugujgca produkt musi przeczytac i w petni zrozumie¢ wszystkie odpowiednie instrukcje dotyczace bezpieczerstwa i obstugi.
Nieporozumienia mogg skutkowac obrazeniami ciata.
Hasto ostrzegawcze Bezpieczeristwo mechaniczne

Nie siegaj w obszar narzedzia. Blisko$¢ ostrza do dtoni nie zawsze jest oczywista.

W przeciwnym razie istnieje ryzyko powaznych obrazen ciata.

Nigdy nie siegaj w obszar magazynu narzedzi roboczych. Szczegélnie podczas przenoszenia narzedzia istnieje ryzyko odniesienia przez nie obrazen.

c l ion Zawsze zwraca¢ uwage na wystarczajgcy odstep od ruchomych czesci (prowadnicy, frezéw, watéw) i nigdy nie chwytac urzadzenia rekg. Moze to

spowodowac powazne obrazenial!

To nie jest narzedzie podreczne. Elektronarzedzie zostato zaprojektowane do sterowania systemowego i musi by¢ obstugiwane w systemie CNC
. A
calltlon STEPCRAFT lub poréwnywalnym routerze CNC. Obstuga elektronarzedzia recznego moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

ST Nie uzywac szczotek drucianych i szczecinowych razem z silnikiem frezujgcym. Wiosie lub druty zostang wyrzucone ze szczotki przy duzej predkosci,

mogg odlecie¢ i spowodowac obrazenia
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Hasto ostrzegawcze

Specjalne efekty fizyczne

A Caution

Nie dotykaj narzedzia/silnikéw po uzyciu. Po uzyciu ostrze i silniki mogg by¢ zbyt gorace, aby mozna je byto dotyka¢ gotymi rekami.

Hasto ostrzegawcze

Bezpieczenstwo elektryczne

Wytacznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy sg one elektronicznie potaczone z wytgcznikiem awaryjnym. Przed

uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika awaryjnego. Przetacznik musi mie¢ mozliwo$¢ zatrzymania catej maszyny w sytuacji awaryjnej!

Jesli korzystasz z produktéw innych firm, takich jak inny sterownik, jeste$ odpowiedzialny za profesjonalne podtaczenie wytgcznika awaryjnego do swojego

sterownika. W przeciwnym razie istnieje zagrozenie dla 0séb i szkéd materialnych!

Hasto ostrzegawcze

Niebezpieczne substancje

OGLOSZENIE

Jesli przewidziano urzadzenia do podtgczenia urzadzen do odsysania i gromadzenia pytu, nalezy upewnic sie, ze s one podtaczone i wtasciwie uzywane.

Stosowanie odpylacza moze zmniejszy¢ zagrozenia zwigzane z pytem.

Hasto ostrzegawcze

Korzystanie z elektronarzedzia

Odtacz wtyczke maszyny i elektronarzedzie od zrédta zasilania przed dokonaniem jakichkolwiek regulacji, wymiang akcesoriéw lub przechowywaniem

elektronarzedzia. W przeciwnym razie istnieje ryzyko porazenia pragdem i przypadkowego uruchomienia maszyny.

Jezeli narzedzie robocze zablokuje sie lub utknie w obrabianym przedmiocie, nalezy je wytgczy¢ za pomoca wytacznika (0). Zatrzymaj program CNC lub alternatywnie
wigcz wytacznik awaryjny systemu CNC.Zaczekaj, az wszystkie czesci oscylacyjne zatrzymaja sie i odtgcz elektronarzedzie od Zrédta zasilania przed przystapieniem
do usuwania zakleszczonego materiatu. Pozostawienie przetacznika narzedzia w pozycji ,ON” (1) moze spowodowac nieoczekiwane ponowne uruchomienie, ktére

moze spowodowac powazne obrazenia.

Nie modyfikuj ani nie uzywaj narzedzia w niewtasciwy sposéb. Wszelkie zmiany lub modyfikacje stanowig niewtasciwe uzycie i mogg skutkowa¢ powaznymi

obrazeniami ciata.

Po wymianie ostrza lub dokonaniu innych zmian nalezy upewnic sie, ze ostrze jest bezpiecznie zaci$nigte w tulei zaciskowej i uchwycie narzedzia. Luzne

elementy mogg sie nieoczekiwanie przesuna¢ i doprowadzi¢ do utraty kontroli. Luzne, oscylujace czesci zostang wyrzucone.

Caution

Podczas uruchamiania nie trzymaj elektronarzedzia w rekach. Moment reakcji silnika/watu ostrza moze spowodowac skrecenie elektronarzedzia podczas

przyspieszania.

Caution

Nieuzywane elektronarzedzie nalezy przechowywac poza zasiegiem dzieci i nie pozwala¢ osobom niezaznajomionym z elektronarzedziem lub niniejsza instrukcjg

obstugi elektronarzedzia. Elektronarzedzia sa niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych uzytkownikéw.

Elektronarzedzie musi by¢ sterowane za pomocg oprogramowania sterujgcego routera CNC. Dlatego tez Jednostka Sterujaca elektronarzedzia musi by¢ prawidtowo
podtaczona do zewnetrznego wyjscia ptyty gtéwnej routera CNC za pomocg 15-pinowego kabla Sub-D. Przed kazdym uruchomieniem elektronarzedzia nalezy

sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika/wytacznika, predkosci i wytgcznika awaryjnego. Wadliwe dziatanie moze skutkowac powaznymi obrazeniami ciata.

Caution

A
A
/\ caution
A

Ten produkt jest kontrolowany przez komputer. Podczas pracy nie mozna nim bezposrednio sterowac. Brak ostroznosci lub wiedzy specjalistycznej, a takze btedy w

programie moga prowadzi¢ do nieoczekiwanych ruchéw i obrazen ciata lub szkéd.

35




Machine Translated by Googl
achine Translated by Google STEPCRAFT

Hasto ostrzegawcze Zagrozenia podczas uzywania elektronarzedzia
Uzywaj elektronarzedzia, akcesoriéw, frezéw walcowo-czotowych itp. zgodnie z niniejszg instrukcjg, biorgc pod uwage warunki pracy
OGEOSZENIE i prace, ktéra ma by¢ wykonana. Uzycie elektronarzedzia do prac innych niz zamierzone moze spowodowac niebezpieczng sytuacje.
T ESTNE Nie pozostawiaj dziatajgcego systemu CNC i elektronarzedzia bez nadzoru, ale wytgcz zasilanie. Dopiero gdy frezarka CNC lub elektronarzedzie
catkowicie sie zatrzyma i zostanie odtgczona od gtéwnego Zrédta zasilania, jest bezpieczna.
SN Nie pozwdl, aby znajomos$¢ nabyta podczas czestego uzywania produktu stata sie czyms powszechnym. Zawsze pamietaj, ze wystarczy utamek
sekundy nieostroznosci, aby spowodowac powazne obrazenia.
T ESE Podczas definiowania wysokosci bezpieczeristwa w oprogramowaniu sterujgcym CNC i pozycjonowania elektronarzedzia nalezy zwrécic¢
uwage, aby maszyna nie kolidowata z uchwytami mocujgcymi.
SN Akcesoria muszg by¢ przystosowane co najmniej do predkosci zalecanej na etykiecie ostrzegawczej narzedzia. Akcesoria pracujgce z predkoscig
przekraczajgcg znamionowa moga odlecie¢ i spowodowac obrazenia.
T ESAE Przed wigczeniem elektronarzedzia nalezy usungc¢ wszelkie narzedzia. Narzedzie pozostawione na ruchomej czesci elektronarzedzia moze
spowodowac obrazenia ciata.
CTTE Przed pierwszym uruchomieniem i pézniej w regularnych odstepach czasu nalezy sprawdzi¢, czy poszczegéine elementy sg ze sobg doskonale
potaczone.
Hasto ostrzegawcze Rézne i konserwacja

Q c uti n Konserwacja zapobiegawcza wykonywana przez osoby nieupowaznione moze skutkowac powaznymi niebezpiecznymi sytuacjami. Zalecamy

zlecanie wszelkich prac konserwacyjnych serwisowi STEPCRAFT.

A caution Dalsze uzywanie narzedzia w niekonserwowanym stanie spowoduje jego trwate uszkodzenie.

G System frezowania bramowego CNC moze by¢ uzywany wytgcznie w nienagannym stanie technicznym, ktéry nalezy sprawdzi¢ przed kazdg

operacja.

S Oddaj elektronarzedzie do naprawy wykwalifilkowanemu serwisantowi, ktéry uzywa wytgcznie identycznych czesci zamiennych. Zapewni to

zachowanie bezpieczenstwa elektronarzedzia.

Opracuj harmonogram okresowej konserwacji swojego narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia nalezy zachowac ostroznos¢, aby nie
OGS rozmontowac zadnej czesci narzedzia, poniewaz wewnetrzne przewody mogg zostac przemieszczone lub przyci$niete, albo sprezyny powrotne
ostony zabezpieczajgcej moga by¢ nieprawidtowo zamontowane. Niektdre Srodki czyszczace, takie jak benzyna, czterochlorek wegla, amoniak

itp., mogg uszkodzi¢ powierzchnie.

S ESIENE Prosze uzywac tego urzadzenia wytacznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Jezeli maszyna nie bedzie uzywana zgodnie z przeznaczeniem, istnieje

ryzyko dla 0séb i szkéd materialnych!

Podczas korzystania z akcesoriéw nalezy zawsze upewnic sie, ze posiadasz dodatkowg instrukcje obstugi odpowiednich produktéw i przed

OGLOSZENIE pierwszym uzyciem sprawdz, czy czesci sa kompatybilne z systemem CNC STEPCRAFT i sterowaniem.

Operator ponosi wytgczng odpowiedzialnos¢ za zrozumienie i przeczytanie instrukcji obstugi maszyny oraz wszystkich odpowiednich instrukcji

S obstugi w catodci, a takze za przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzega¢ wskazéwek

producenta dotyczgcych maszyny CNC oraz narzedzi, np. silnika frezujgcego.

Konserwuj elektronarzedzia. Sprawdz, czy ruchome czesci nie sa wyréwnane lub zakleszczone, czy nie sg uszkodzone lub inne warunki, ktére

OGEOSZENIE moga mie¢ wplyw na dziatanie elektronarzedzia. Jezeli jest uszkodzone, przed uzyciem oddaj elektronarzedzie do naprawy. Wiele wypadkéw jest

powodowanych przez zZle konserwowane elektronarzedzia.
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1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa

Ponizsze symbole mogg mie¢ znaczenie dla zrozumienia narzedzia:

symbol Nazwisko Opis

0golny symbol ostrzegawczy Informuje uzytkownika o ostrzezeniach

Przeczytaj instrukcje obstugi Ostrzega uzytkownika o koniecznosci przeczytania instrukcji przed pierwszym uzyciem
o o
— StOSUJ ochrone stuchu Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia $rodkéw ochrony stuchu
Uzywaj rekawic ochronnych Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych
Uzywaj okularéw ochronnych Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia okularéw ochronnych
Grunt Ostrzega uzytkownika o koniecznos$ci upewnienia sie, ze instalacja elektryczna jest prawidtowo uziemiona

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci wczesniejszego odigczenia urzadzenia od zrédta zasilania
Wyjac wtyczke . .
serwis urzadzenia

Nastepujace jednostki mogg by¢ istotne dla zrozumienia narzedzia:

Jednostia Nazwisko Opis
w wolt Napiecie (potencjat)
A wzmacniacz Aktualny
Hz herc Czestotliwos¢ (cykli na sekunde)
W wat moc
kg kilogramy Waga
min minuta Jednostka czasu 60 sekund
S Drugi Jednostka czasu 1/ minuty
mm milimetr Jednostka wielkosci metrycznej (1/ 1099 Metra — okoto 0,0394 cala) dtugosci, szerokosci i wysokosci
cal cal Jednostka wielkosci imperialnej (171, Stopy - okoto 25,4 mm) jak dtugos¢, szeroko$¢ i wysokosé
0 Srednica Pomiar przez $rodek okragtej formy (np. ,grubos¢” frezu walcowo-czotowego)
S predkosé Obroty na minute (zwane takze RPM) 1/ -
F Karmic posuw w mm/; predkosc, z jakq maszyna porusza sie w okreslonym kierunku
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1.4 Wymagane umiejetnosci uzytkownika @

Produkt moze by¢ obstugiwany wytacznie przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje techniczne, majace ukoriczone 16 lat i posiadajgce doswiadczenie w obchodzeniu sie z nim
wiertarki/frezarki, w tym maszyny CNC czy maszyny drukujgce 3D. Produkt nalezy obstugiwa¢ ostroznie

- wymagane sg podstawowe umiejetnosci mechaniczne. Niewtasciwa obstuga produktu moze prowadzi¢ do jego uszkodzenia i

mienia i moze spowodowac powazne obrazenia.

Przeczytaj w catosci niniejszg instrukcje obstugi oraz wszystkie towarzyszace jej dokumenty (w tym wszystkie istotne).

dokumenty maszyny CNC, akcesoria, oprogramowanie sterujace) przed uzyciem tego produktu w celu zapoznania sie z nim
wiasciwosci i dziatanie produktu. Operator ponosi wylgczng odpowiedzialno$¢ za zrozumienie i przeczytanie

instrukcji obstugi maszyny i wszystkich odpowiednich instrukcji obstugi w catosci, jak réwniez do przechowywania tych dokumentéw
w bezposrednim sasiedztwie maszyny. Instrukcje producentéw dotyczgce maszyny CNC i narzedzi, np

jak ten produkt, nalezy przestrzegac.

1.5 Ogdlne srodki bezpieczenstwa
System frezowania bramowego CNC moze by¢ uzywany wytgcznie w nienagannym stanie technicznym, ktéry nalezy sprawdzi¢ przed kazdym

chirurgia.

Wytacznik awaryjny oraz, jesli to konieczne, dodatkowe urzadzenia zabezpieczajgce, muszg by¢ zawsze tatwo dostepne i kompletne

funkcjonalny.

Uzywanie ptynéw w maszynie, np. stosowanie pompy ptynu chtodzgcego, jest zabronione, poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie uktadu elektrycznego

tronika.

Dopuszczalne jest stosowanie systeméw smarowania. Nalezy go stosowa¢ w formie uktadu niskoci$nieniowego.Prosze uwzgledni¢-

Nalezy pamietac¢, ze w tym przypadku nie nalezy uzywac stotu maszynowego MDF/HPL, poniewaz moze on pecznie¢ i tym samym ulec zniszczeniu.

1.6 Sprzet ochrony osobistej @ @ ©

Podczas pracy z systemem bramowym CNC operator musi nosi¢ co najmniej nastepujace srodki ochrony osobistej
i musi by¢ zgodny z nizej wymienionymi aspektami bezpieczenstwa:

*» Okulary ochronne do ochrony oczu i dodatkowe rekawice (z wyjatkiem pracy) chronigce przed odpryskami i tym podobnymi.
+ Ochrona stuchu przed dzwiekiem i hatasem.

* Nie nosi¢ ubran, ktére mogga zostac wciggniete przez pralke, takich jak krawaty, szaliki, szerokie rekawy i tym podobne.

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

* Wtosy do ramion lub dtuzsze nalezy zabezpieczy¢ siatkg lub czapka, aby zapobiec ich wplataniu

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.
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1.7 Wymagania dotyczgce obszaru roboczego

W zaleznosci od zakresu zastosowania maszyny (prywatne lub komercyjne) nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych przepiséw
-
cautlon bezpieczenstwa i higieny pracy, bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom oraz ochrony $rodowiska. Ignorowanie zasad

bezpieczenstwa w miejscu pracy moze skutkowa¢ wypadkami.

Miejsce pracy musi zapewnia¢ wystarczajgcg ilos¢ miejsca wokot systemu frezowania bramowego CNC, aby maszyna mogta pracowa¢ komfortowo

i méc w petni korzystac z jego tras podrézowania. Dodatkowo nalezy zachowa¢ bezpieczng odlegtos¢ od ewentualnie znajdujgcych sie w poblizu maszyn
by¢ utrzymywanym. Nalezy odpowiednio zilustrowac lokalizacje maszyny oraz miejsce pracy wokét niej

minowane. Komputer PC sterujgcy maszyng nalezy umiesci¢ w poblizu maszyny, aby oba elementy byty dobrze widoczne.

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

1.8 Uwagi dotyczace wytgcznika awaryjnego

Wytgcznik awaryjny maszyn STEPCRAFT znajduje sie z przodu maszyny lub w oddzielnym miejscu

1d

obudowe, ktérg mozna umiesci¢ w odpowiednim miejscu za pomocg dysku magnetycznego.

Jesli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik frezujgcy innego dostawcy, ktéry jest wyposazony w
. oddzielny wtacznik/wytgcznik i NIE jest sterowany za pomocg komputera, musisz upewnic sie, ze jest on profesjonalnie podtaczony
warnlng do wytacznika awaryjnego przetgcznik. Zaniedbanie tego spowoduje, ze narzedzie bedzie kontynuowac prace nawet po uruchomieniu
wytacznika awaryjnego. Istnieje znaczne ryzyko szkéd osobistych i materialnych!

Wytgcznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy sg one elektronicznie potaczone z

c t. wytagcznikiem awaryjnym. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika awaryjnego. Przetgcznik musi miec
aution mozliwo$¢ zatrzymania catej maszyny w sytuacji awaryjnej!

Nacisniecie wytacznika awaryjnego powoduje uruchomienie zatrzymania awaryjnego. Zasilanie sterownika zostato przerwane.

Dodatkowo oprogramowanie sterujgce otrzymuje sygnat do zatrzymania procesu pracy. Maszyna i silnik frezarki zatrzymuja sie

natychmiast. Zatrzymanie awaryjne spowoduje utrate krokéw silnikéw krokowych. Nastepnie Twoja maszyna musi zosta¢ przeniesiona do domu!

Aby anulowac stan zatrzymania awaryjnego, obré¢ wytacznik awaryjny w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Spowoduje to ponowng aktywacje uktadu sterowania

kontrolowane zatrzymanie maszyny mozna osiggna¢ wylacznie za pomocg oprogramowania sterujgcego.

Jesli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemem, takiego jak silnik do frezowania i wiercenia, wyposazonego w oddzielny wigcznik/wytacznik i

ktéry NIE jest sterowany za pomocg komputera, nalezy upewnic sig, ze jest on fachowo podtgczony do wytgcznika awaryjnego.

Jesli nie spetnisz tych wymagan, narzedzie kierowane przez system bedzie nadal dziata¢, mimo ze aktywowates

wytgcznik awaryjny stwarzajacy duze ryzyko obrazen ciata i szkéd materialnych! Jesli korzystasz z produktéw innych firm

urzadzen, takich jak inna ptyta gtéwna routera CNC, ponosisz wytgczng odpowiedzialnos$¢ za podtgczenie funkcji zatrzymania awaryjnego
prawidtowo do maszyny CNC. Jesli masz jakiekolwiek pytania, nie wahaj sie z nami skontaktowac! Mozesz znalez¢ nasz kontakt

szczegOty na oktadce lub w rozdziale ,, 10 Kontakt".

2 Opis

Automatyczny zmieniacz narzedzi, zwany dalej zmieniaczem narzedzi lub ATC, sktada sie, w zaleznosci od wybranego wyposazenia,
ment, zmieniacza narzedzi, modutu sterujgcego wraz z zaworem pneumatycznym i skrzynkg rozdzielcza. Produkt jest kontrolowany poprzez
skrzynka rozdzielcza STEPCRAFT (art. 10102) lub magazyn narzedzi z funkcjg podnoszenia pneumatycznego dla serii M. Tak jak

silnik frezujacy, na ktérym narzedzia ATC sg zamocowane w uchwycie narzedziowym SK15 z tulejami zaciskowymi ER11 i mogg mie¢ gteboko$¢ do 8 mm
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srednica. ATC wymaga cisnienia roboczego 8 baréw. Zintegrowana funkcja powietrza uszczelniajgcego ATC umozliwia:

funkcja automatycznej zmiany narzedzia. W zaleznosci od tego, jakiego silnika frezujgcego uzywasz, musisz wybra¢ odpowiedni

ATC. W ponizszej tabeli przedstawiono wtasciwy wybor:

Silnik frezujacy Pozycja ATC

AMB 1400 FME-P DI 12609

MM-1000 (w tym DI)

Kress 530FM, 800 FME-Q, 1050 FME-1 10012
AMB 800 FME
AMB 1050 FME-W (seria Q) 11059

2.1 Zakres dostawy

Zakres dostawy zalezny jest od wariantu produktu zakupionego w naszym sklepie. Tutaj przedstawiono maksymalny zakres:

1. Przektadki (4x) 8. Zawdr pneumatyczny

2. Rowek M6 (2x) 9. Podwdjne przytgcze weza (2x)

3. Sruba M4 z tbem gniazdowym (6x) 10. Modut sterujacy i $ruba M3

4. Podstawa magazynka (2x) 11. Trzpien kalibracyjny i Sruba blokujgca
5. Skrzynka rozdzielcza 12. Waz sprezonego powietrza 6 mm (2x)
6. Przystawka do zmiany narzedzia 13. Magazyn narzedzi

7. Klucz ptaski
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2.2 Przewidywany zakres uzytkowania

Ten produkt jest specjalnie zaprojektowany do uzytku z wcze$niej wymienionymi silnikami frezujgcymi i moze by¢ uzywany wytacznie z nimi.

Zmieniacz narzedzi STEPCRAFT przeznaczony jest dla uzytkownikéw prywatnych oraz do produkcji jednostkowej lub matoseryjnej w celach komercyjnych
sektor. Jednakze produkt nie nadaje sie do produkcji na duzg skale i integracji z liniami produkcyjnymi. Chociaz

Zmieniacz narzedzi jest generalnie przeznaczony do uzytku z frezarka CNC, zostat specjalnie zaprojektowany do montazu i

potaczenie z maszynami STEPCRAFT serii D/M oraz potgczenie ze skrzynka rozdzielczg (poz. 10102).

3 Rysunki 3.1

Automatyczny zmieniacz narzedzi

@ Pier$cien zaciskowy ze Srubami @ Przytacze powietrza do funkcji zmiany narzedzia
@ Narzedzie do mocowania wrzeciona z europejska szyjkg 43 mm @ Uchwyt stozkowy SK15
@ Stozek taczacy @ Powierzchnia mocowania szyjki typu Euro 43 mm
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3.2 Skrzynka rozdzielcza

Przycisk recznej zmiany narzedzia

przetgcznik obrotowy

®©

Dioda zasilania

Wilot i wylot sprezonego powietrza

Gniazda na akcesoria

Maszyna CNC z przytaczem Sub-D 15

Gniazdo 3,5 mm do czujnika dtugosci narzedzia / sondy 3D

ONOXORO,

3.3 Uchwyt narzedziowy SK15 (brak w zestawie)

@ Powierzchnia mocowania licznika
@ Nakretka mocujgca
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4 Konfiguracja systemu

To nie jest narzedzie podreczne. Elektronarzedzie zostato zaprojektowane tak, aby byto sterowane systemem i musi by¢
obstugiwane w systemie CNC STEPCRAFT lub poréwnywalnej maszynie CNC. Obstuga elektronarzedzia recznego moze
spowodowa¢ powazne obrazenia ciata.

4.1 Warunki Srodowiskowe

Ogodlne ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa dotyczgce miejsca pracy mozna znalez¢ w rozdziale , 1.2 Ogdlne ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa”. Produkt
nadaje sie wytgcznie do pracy w suchych pomieszczeniach zamknietych. Chroni¢ produkt przed wilgocig i wilgocig. Wilgotnos¢

powinna miesci¢ sie w normalnych granicach wilgotnosci w pomieszczeniu (40 do 60% rH). Idealna temperatura otoczenia dla systemu

wynosi od 15°C do 25°C, odpowiednio od 59°F do 77°F. Szczegdlnie zabezpiecz kazdg elektronike przed przegrzaniem

unikajac bezposredniego promieniowania stonecznego lub posredniego ogrzewania w poblizu grzejnika. Utrzymuj otoczenie maszyny wolne od kurzu.

1d

4.2 Automatyczny zmieniacz narzedzi

Odkreci¢ przytacze powietrza zmieniacza narzedzi i

0dt6z to na bok. Obré¢ uchwyt stozkowy SK15 za pomocg jednego

recznie, az otwoér blokujacy znajdzie sie na wale wrzeciona

wyréwnany z gwintowanym otworem w ATC.

Teraz wkrec recznie Srube blokujacg w

gwint do blokowania watu wrzeciona. Odpowiednio wat
nie powinien juz maéc sie obracac.

Poluzuj takze dwie Sruby pierscienia zaciskowego

ATC, aby umozliwi¢ jego podtaczenie do silnika frezujgcego.
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We?z silnik frezujacy, nacisnij przycisk blokady watu, aby
zablokowa¢ wat wrzeciona i odkreci¢ nakretke mocujaca

facznie z tuleja.

Teraz przykre¢ zmieniacz narzedzi do silnika frezujgcego

reka mocno. W tym celu nalezy nacisna¢ przycisk blokady watu

Dobrze.

Po przykreceniu zmieniacza narzedzi nalezy go dokrecic¢
pierscien zaciskowy, dokrecajgc dwie $ruby. Powinno

by¢ umieszczone z wystarczajacg przestrzenig do gwintu
wejdz do ATC. W ten sposéb, do pézniejszego przykrecenia,

potaczenie powietrza nie bedzie utrudnione.
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Odkrec¢ ponownie Srube blokujaca i zastap ja

potagczenie lotnicze.

1d

4.3 Moduty sterujgce / moduty drugiej warstwy

Jesli zakupisz zmieniacz narzedzi z

skrzynke rozdzielczg jako wyposazenie, otrzymasz jg Please select

tatwo zmontowane. Jesli jednak kupisz tzw
L . . as scope of delivery (no extras)
przetacznik pdzniej lub jesli juz go masz i
mit Elektronikmodul / Ventil ohne Switch-Box - item currently out of stock

kupuj tylko modut sterujacy i zawér, po- mit Elektronikmodul / Ventil und Switch-Box - Item currently out of stock

zapoznaj sie z instrukcjg budowy tego rozdziatu.
W tym rozdziale opisano instalacje z modutem drugiej warstwy (posiadanie tego modutu nie jest wymagane do dziatania zmieniacza narzedzi). Jezeli nie

posiadasz modutu drugiej warstwy, pomin kroki oznaczone EEE

Najpierw otwérz obudowe skrzynki elektrycznej. Aby to zrobi¢, strac cztery
Sruby mocujgce pokrywe gérng (pomararczowe). Przygotuj wymagane czesci:

* Przystawka do zmiany narzedzia

« Zawory pneumatyczne

* Podwdjne przytgcze weza

* Waz sprezonego powietrza 6 mm 2x
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Wytam dwa wstepnie wyttoczone okragte watki z blachy i przykre¢ jeden
podwdjne podtaczenie weza, za pomocg nakretki zabezpieczajacej. Nalezy pamietaé, ze dtuzsza nic¢

musi wskazywa¢ na skrzynke rozdzielcza.

EEE Instalujgc modut drugiej warstwy, wytam takze drugi rzad kwadratu

waty blaszane.

Odtacz kabel tasmowy i odtéz go na bok. To utatwi sprawe

musisz zainstalowa¢ modut sterujgcy i modut drugiej warstwy.

Przyklej zawér do spodu skrzynki elektrycznej za pomoca dwustronnej tasmy klejacej.

Podtacz podwdjne ztgcze weza zaworu oznaczonego B do gérnego podwdjnego ztacza

weza, a drugie ztgcze weza odpowiednio do dolnego.

Sprawdz dobre dopasowanie, lekko pociggajac weze powietrzne.

WezZ modut sterujacy i ostroznie wt6z go do wyznaczonego gniazda

jak pokazano.




Nalezy pamieta¢, ze gniazdo ma dwa rzedy pinéw. Podtaczenie sterowania

modut prawie nie wymaga uzycia sity. Zachowaj szczegé6ing ostroznos¢ podczas tego kroku.
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Do zamocowania modutu sterujgcego uzyj dostarczonej Sruby M3.

Podtacz dwie linie zaworu pneumatycznego do ztgcza Srubowego

minimum modutu sterujgcego. Podiagcz czarny przewéd do

zacisk ujemny i czerwony przewdd do zacisku dodatniego. Ptaci¢

zwré¢ uwage na prawidtowa polaryzacje!

Jesli instalujesz modut drugiej warstwy, usun dwie

EEE Sruby mocujace z lewej i prawej strony skrzynki rozdzielczej'

ptyta gtéwna teraz.
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EEE Teraz wkre¢ dostarczone $ruby dystansowe (dotgczone do drugiej warstwy

modut) do watkéw, ktére wtasnie zostaty odstoniete.

Kabel taSmowy skrzynki elektrycznej mozna ponownie podtaczy¢ do

teraz wyznaczone miejsce.

Luzno umiesci¢ modut drugiej warstwy w skrzynce rozdzielczej i podtgczy¢

EEE podtacz jego kabel tasmowy do wyznaczonego ztgcza jako

pokazane.

W16z gniazda modutu drugiej warstwy przez wycigcie

EEE dziury. Dwie Sruby od ptyty gtéwnej, ktére zostaty wczesniej odkrecone,

mozna wykorzysta¢ do zamocowania modutu drugiej warstwy.

Zamocuj pomaranczowg gorng pokrywe skrzynki elektrycznej, aby zakonczy¢ instalacje

potgczenie.
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4.4 Podtgczenie skrzynki rozdzielczej

Poprowadz waz sprezonego powietrza o $rednicy 6 mm od sprezarki do

wlot powietrza ,do" skrzynki elektrycznej. Sprébuj dobraé rozmiar spodni
tylko tak dtugo jak to konieczne. W3z pneumatyczny zmieniacza narzedzi bedzie pézniej
podtgczy¢ do wylotu powietrza ,na zewnatrz” skrzynki elektrycznej. Sprawdzi¢

dobre dopasowanie, lekko pociggajac za spodnie przewiewne.

Skrzynka rozdzielcza jest podtgczona do systemu CNC za pomocg Sub-D

15 kabli. Kabel nalezy podtaczy¢ do ztgcza ,Stepcraft 3D system” w skrzynce rozdzielczej i do 15-pinowego ztgcza

nektor na frezarce.

1d

Zobacz ponizsze przyktady potgczenia z frezarkg CNC STEPCRAFT:

Seria D

Seria M

Sub-D 15 )
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4.5 Montaz ATC na systemie CNC

Upewnij sie, ze gtéwny wytgcznik silnika frezarki
znajduje sie w pozycji WYt. Uruchom oprogramowanie sterujace

i umie$¢ swojg maszyne w domu.

Nastepnie wysun takze suwnice swojej frezarki

jak najdalej do przodu, po prawej stronie, aby zapewni¢ prawidtowe

miernik dtugosci przewodu powietrza, ktéry ma zosta¢ poprowadzony.

Umies¢ skrzynke rozdzielczg w taki sposéb, aby byta jak najwieksza

tworzona jest mozliwa oczekiwana dtugosc¢ linii zasilajacych.

Umie$¢ zmieniacz narzedzi w uchwycie 43 mm

frezarke, wciénij jg maksymalnie w dét

ble i dokre¢ uchwyt 43 mm.

Upewnij sie, ze potgczenie powietrzne punktéw ATC

na bok, tak aby waz nie mégt zosta¢ przypadkowo zaciggniety
Sciggniety. Podtgcz waz sprezonego powietrza od
Wyjsciowe” potgczenie skrzynki elektrycznej z klimatyzacja
potaczenie ATC. Sprawdz poprawno$¢ dopasowania spodni
delikatnie pociggajac za waz powietrzny. Poprowadz waz i
kable silnika frezarki w taki sposéb, aby wstepnie

zapobiega ich zaci$nieciu podczas pracy.
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4.6 Montaz tulei zaciskowych ER

Kliknij

Aby wymienic tuleje zaciskowg ER11, wiéz tuleje pod katem do pierscienia mimosrodowego

nakretki mocujgcej, az do styszalnego zatrzasnigcia.

1d

Oprawka Uspokajajacy orzech

Narzedzia do wktadania mozna zaciskac tylko wtedy, gdy tuleja zaciskowa jest zablokowana w tej pozycji
pokazane. Lekko dokre¢ nakretke zaciskowg z wiozonga tulejg zaciskowg do blatu

terpart na uchwycie narzedziowym SK15, w gniezdzie nakretki mocujacej, podczas uruchamiania

przycisk blokady watu.

Teraz ostroznie wt6z narzedzie, a nastepnie przykrec caty zesp6t (sktadajacy sie z

tuleja zaciskowa, nakretka mocujgca i narzedzie do osadzania) mocno na gniezdzie nakretki mocujacej

na silniku frezujgcym.

Oprawka Nakretka mocujgca

Ta ilustracja przedstawia nieprawidtows instalacje kol-
najpierw wktadajac go do gniazda nakretki zaciskowej.

Mozna to zrobi¢ bez uprzedniego wtozenia tulei zaciskowej w nakretke zaciskowg

nie moze powodowac ciasnego dopasowania narzedzia roboczego.

Gniazdo nakretki zaciskowej
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4.7 Montaz magazynu narzedzi

Najlepsza procedura montazu magazynu zalezy od uzywanej maszyny i stotu maszynowego.

Ponizszy przyktad opisuje montaz z tytu po prawej stronie maszyny, chociaz jest to oczywiécie réwniez mozliwe

uzy¢ innej pozycji. W takim przypadku postepuj zgodnie z tym opisem, ale wprowadz niezbedne zmiany dotyczace swojego

wybrane stanowisko. Magazynek mozna zamontowac z tulejami dystansowymi lub bez - w zaleznosci od pozgdanego zastosowania.

Proces montazu rézni sie réwniez w zaleznosci od tego, czy uzywasz tulejek dystansowych, czy nie.

Luzno wstepnie zmontuj magazyn narzedzi w zgdanym miejscu

konfiguracja.

4.7.1 Montaz w serii M bez tulei dystansowych

Zaréwno stoty maszynowe z MDF, jak i aluminiowe pozwalajg na wykorzystanie zintegrowanych rowkéw T.

Zamocuj trzpien kalibracyjny w odpowiedniej tulei zaciskowej 1/8 " tak gteboko, jak to

mozliwe. Przesun suwnice ze zmieniaczem narzedzi mozliwie najdalej do tytu

W prawo, a nastepnie ponownie do przodu o 50 mm w kierunku Y i 5 mm w lewym
kierunku X. Te pozycje mozna wykorzystac jako wspétrzedna X dla pierwszej (lub ostatniej)
pozycji narzedzia w magazynie. Teraz wprowadz stopy magazynka z luzno przykreconymi

nakretkami M6 do drugiej szczeliny, liczac od tylnego korca stotu maszyny.

Teraz wyréwnaj magazyn narzedzi tak, aby byt posrodku pierwszej kieszeni narzedziowej
jest wysrodkowany wzgledem kotka kalibracyjnego. Zamocuj recznie nézki magazynka

Sruby za pomoca klucza sze$ciokatnego.
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Przesun kotek kalibracyjny nad pierwszg kieszenig narzedziowa i wyréwnaj mniejszg
srednica kotka kalibracyjnego doktadnie wysrodkowana w stosunku do $rodka

kieszen na narzedzia.

Przesuwaj w dét w kierunku Z, az wieksza $rednica kotka kalibracyjnego prawie dotknie

1d

powierzchni magazynka i w razie potrzeby dokonaj dalszej precyzyjnej regulacji potozenia.
Zaleca sie jecha¢ bardzo powoli, aby zapobiec przypadkowym uszkodzeniom i dokona¢
wyréwnania

bardziej precyzyjne.

Mniejsza
$rednica kotka

kalibracyjnego

Gdy sworzen jest wycentrowany, ustawi¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu dla Xi Y.
Cofnij 0 25 mm w kierunku Y. Teraz wyjmij kotek kalibracyjny z

tuleja.

Przesun o$ Z w doét, az do magazynka i przeciwzacisku

powierzchnie uchwytu narzedziowego SK15 znajduja sie na tej samej wysokosci.

Teraz ostroznie przesun Y do przodu o 25 mm i sprawdz, czy zestaw Z

wysokos¢ jest odpowiednia. W przeciwnym razie dokonaj drobnej regulacji wysokosci. Jesli
uchwyt narzedziowy jest ustawiony centralnie w stosunku do kieszeni narzedziowej, tak bedzie w przypadku obu skrzydetek
zgig¢ réwno w kieszeni narzedziowej. Zapisz wspoétrzedne maszyny

(X, Y, Z) na kartce papieru. PrzejdZ teraz do Przewodnika po pierwszych krokach, ktéry

opisuje konfiguracje oprogramowania.
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4.7.2 Montaz w serii M przy uzyciu tulei dystansowych
Jesli uzywasz magazynka z tulejami dystansowymi, konieczna jest dostosowana procedura, aby prawidtowo ustawi¢ magazynek, poniewaz

matej Srednicy trzpienia kalibracyjnego nie da sie wbi¢ do magazynka od goéry.

Zamocuj trzpien kalibracyjny w odpowiedniej tulei zaciskowej 1/8 " tak daleko, jak to mozliwe.
Przesun suwnice ze zmieniaczem narzedzi maksymalnie do tytu, w prawo. Teraz poprowadz

stopki magazynka luzno przykreconymi nakretkami M6 r ’

do drugiej szczeliny od tytu. ﬂ w

Przesun suwnice do tytu 0 50 mm w kierunku Y, aby méc sie przesuwac
magazyn przed nim. Przesur o$ X o -5 mm. Mozesz tego uzy¢
pozycje jako punkt odniesienia dla wspoétrzednej X pierwszej kieszeni narzedziowej

W magazynie.

Wyréwnaj ostatnig kieszen narzedziowa tak, aby uzyskac grubsza Srednice kalibracji

sworzen mozna zamontowac centralnie.

Dokre¢ nézki magazynka, a nastepnie Sruby tak, aby magazynek

nie mozna przenies¢.

IF

Przesun kotek kalibracyjny do kieszeni narzedziowej i ustaw kalibracje o wiekszej $rednicy
kotek doktadnie wysrodkowany wzgledem skrzydetek kieszeni narzedziowej, a nastepnie przesung¢ go na srodek
kieszen na narzedzia. Zaleca sie poruszanie bardzo powoli, aby zapobiec przypadkowym uszkodzeniom

wiek i aby ustawienie byto doktadniejsze. Ustawi¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu dla X

iY. Cofnij 0 25 mm w kierunku Y. Przesun 0o$ Z w dét, az do magazynu )
Wiekszy

kotek do

kalibracji $rednicy

i przeciwlegta powierzchnia mocowania uchwytu narzedziowego SK15 znajduja sie na tej samej wysokosci.

Teraz ostroznie przesun Y do przodu o 25 mm i sprawdz, czy zestaw Z

wysoko$¢ jest odpowiednia. W przeciwnym razie dokonaj drobnej regulacji wysokosci. Jesli
powierzchnia mocowania licznika jest ustawiona centralnie wzgledem kieszeni narzedziowej,
oba skrzydetka uginaja sie réwnomiernie w kieszeni na narzedzia. Teraz zapisz @

wspétrzedne maszyny (X, Y, Z) na kartce papieru. Teraz skocz do

Przewodnik po pierwszych krokach, ktéry opisuje konfiguracje oprogramowania.
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4.7.3 Montaz na stole podcisnieniowym dla serii M

Poniewaz ostatni element stotu MDF lub aluminium pozostaje na swoim miejscu na stole podci$nieniowym serii M (niezaleznie od wersji PE czy MDF),
tutaj réwniez mozna wykorzysta¢ rowki T do mocowania magazynka. Przeczytaj poprzedni rozdziat ,4.7.1 Montaz w serii M bez tulei dystansowych” lub

,4.7.2 Montaz w serii M za pomoca tulei dystansowych”.

4.7.4 Montaz na maszynie serii D z aluminiowym stotem maszynowym

Magazyn narzedzi zostat specjalnie zaprojektowany z myslg o ptycie z rowkiem T. Oznacza to dla Ciebie to, ze

Magazynek mozna tatwo umiesci¢ w dowolnym miejscu na stole maszyny, gdzie znajduja sie rowki T. Kiedy sg n6zki magazynu
ustawione prawidtowo, dokrec je recznie. Skre¢ wszystko razem, aby zakonczy¢ montaz. Aby zmierzy¢ gniazdo narzedzia

ets, nalezy postepowac analogicznie do rozdziatu ,4.7.1 Montaz w serii M bez tulejek dystansowych” lub ,4.7.2

Montaz w serii M za pomocg tulei dystansowych”.

1d

4.7.5 Montaz na maszynie serii D ze stotem maszynowym HPL

Zaleca sie umieszczanie magazynka z tytu, po prawej stronie, patrzac od przodu maszyny. Poniewaz tabela HPL tego nie robi

posiadaja rowki T do mocowania, konieczne jest wiercenie w stole maszyny. Postepuj ze szczegélng ostroznoscig, aby unikng¢ niezamierzonego
uszkodzenia stotu maszyny. Wazne jest, aby pracowac bardzo doktadnie, gdyz w programie mozna fatwo ustawic¢ jedynie precyzyjnie ustawiony
magazynek. Ponizsze przyktadowe wymiarowanie obowigzuje dla wszystkich rozmiaréw maszyn. Aby zaoszczedzi¢ przestrzen roboczg, otwory znajduja
sie poza obszarem, do ktérego moze dotrze¢ maszyna CNC. Jedli chcesz wierci¢ otwory maszyng CNC, uzyj dodatkowo podanego wymiaru Y. Obydwa
wymiary podane w nawiasach majg znaczenie tylko w przypadku checi zamontowania drugiego identycznego magazynka obok pierwszego. Wszystkie
wymiary odnoszg sie do stotu maszyny - dlatego nie nalezy ich mierzy¢ od krawedzi samej maszyny. Recznie wkre¢ n6zki magazynka w otwory. W6z

odpowiednie Sruby przez otwory w magazynku narzedzi (oraz przez tuleje dystansowe, jesli wystepujg) do podstawy magazynu.

Skre¢ wszystko razem, aby zakonczy¢ montaz. Okresl wspétrzedne pierwszej kieszeni narzedziowej postepujac zgodnie z opisem w rozdziale ,4.7.1 Montaz
w serii M bez tulei dystansowych” lub ,4.7.2 Montaz na

Seria M z tulejami dystansowymi"”.

[
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5 operacja
5.1 Konfiguracja oprogramowania

Aby skonfigurowa¢ oprogramowanie w celu korzystania z magazynu narzedzi, nalezy zapoznac sie z instrukcja Pierwsze kroki UCCNC i WinPC-NC.

Najnowsza wersje mozna znalez¢, klikajac ten link: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

5.1 Uruchomienie i bezpieczna obstuga

Maszyna i wszystkie podtgczone komponenty muszg by¢ prawidtowo okablowane i znajdowac sie w idealnym stanie. Operator musi
doktadnie przeczytatem i zrozumiatem catag dokumentacje maszyny CNC, silnika frezujgcego i odpowiednich

instrukcje szczegétowe. Ponadto operator musi by¢ zaznajomiony z obstugg systeméw frezowania bramowego CNC i
Oprogramowanie CNC. Miejsce pracy musi by¢ zgodne z obowigzujgcymi przepisami i postanowieniami odpowiednich przepiséw

przemyst. Podczas uruchamiania nalezy wykona¢ co najmniej jeden rozruch prébny, aby sprawdzi¢, czy zmieniacz narzedzi jest sprawny

dziata zgodnie z przeznaczeniem. Zwré¢ szczeg6lng uwage, jesli:

+ Czy otwiera sie i zamyka prawidtowo (stuchaj dzwieku zaworu pneumatycznego)?

+ Czy pobieranie i oddawanie narzedzi odbywa sie prawidtowo (czy dostep do kieszeni odbywa sie centralnie)?

5.2.1 Wytgcznik awaryjny

Wytacznik awaryjny znajduje sie z przodu maszyny oraz, w zaleznosci od modelu, w osobnej obudowie z wytgcznikiem

dysk magnetyczny i jest trwale potgczony z maszyng. Aby méc w kazdej chwili interweniowac, zastosowano wytacznik awaryjny

przetacznik musi by¢ dostepny. Naci$niecie wytgcznika awaryjnego powoduje uruchomienie zatrzymania awaryjnego. Maszyna zatrzymuje sie

natychmiast (patrz takze ,1.8 Uwagi dotyczace wytgcznika awaryjnego”). Zatrzymanie awaryjne spowoduje uruchomienie steppera

silnik traci kroki. Nastepnie Twoja maszyna musi zosta¢ przeniesiona do domu! Kontrolowane zatrzymanie maszyny mozna osiggnac¢ wytacznie poprzez
oprogramowanie sterujace. Dlatego tez nalezy uzywac wytgcznika awaryjnego tylko w rzeczywistej sytuacji awaryjnej. Jesli chcesz od-

aktywowac stan zatrzymania awaryjnego, ponownie wigczy¢ sterowanie, obracajgc wytgcznik zatrzymania awaryjnego w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. To odblokowuje

steruje i uruchamia maszyne poprzez nacisniecie przycisku start. Nalezy rozpocza¢ proces operacyjny od nowa.

5.3 Obstuga ATC

Reczna zmiana narzedzia mozliwa jest za pomocg przycisku na skrzynce rozdzielczej, ktéry otwiera i zamyka zmieniacz narzedzi

(zaktadajac, ze sprezone powietrze jest sprawne). Caty system jest sterowany i obstugiwany za posrednictwem komputera PC. W UCCNC iv
a takze w WinPC-NC , na stronie gtéwnej znajduje sie przycisk otwierania i zamykania zmieniacza narzedzi. Istnieje réwniez

opcje wykonania recznie inicjowanej zmiany narzedzia (UCCNC: sl WinPC-NC: ). Zmi!ﬁa narzedzia w ramach pracy jest
inicjowane, jak zwykle, poprzez odpowiedni kod G. Prosimy o wczesniejsze zapoznanie sie z instrukcjg oprogramowania sterujagcego

pierwszym uruchomieniu i upewnij sie, ze wszystko zrozumiate$. W razie dalszych pytan odnosnie uzywanego

oprogramowania sterujgcego, nalezy skontaktowac sie z odpowiednim producentem oprogramowania.
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https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

6 Narzedzia i akcesoria systemowe

Artykut przedmiot obraz
Adapter wydechowy serii D 11818
(uniwersalny)
. Adapter wydéchowy Seria M 11745
A (uniwersalny)
Zestaw tulei zaciskowych ER11 12357
Uchwyt narzedziowy SK15 10070
Zestaw frezéw palcowych ,Start” 11703
Zestaw frezéw koricowych 11705
,Drewno i metale lekkie 3D"



https://shop.stepcraft-systems.com/tool-holder-for-atc-kress
https://shop.stepcraft-systems.com/End-Mill-Set-Starter
https://shop.stepcraft-systems.com/Exhaust-Adapter-M-Series
https://shop.stepcraft-systems.com/Collet-Set-ER11
https://shop.stepcraft-systems.com/Exhaust-Adapter-D-Series
https://shop.stepcraft-systems.com/End-Mill-Set-Wood-Light-Metals-3D
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7 Pakowanie i przechowywanie

7.1 Transport
Nalezy zwréci¢ uwage, aby podczas transportu produkt nie byt narazony na silne wstrzasy. Moze to prowadzi¢ do niepozgdanych wibracji.

W razie potrzeby przetransportuj urzadzenie w odpowiednim pojemniku.

7.2 Opakowanie
Jesli nie chcesz ponownie uzywac¢ materiatéw opakowaniowych produktu, nalezy je oddzieli¢ zgodnie z warunkami utylizacji

na miejscu i zanie$¢ do punktu zbiérki w celu recyklingu lub utylizacji.

7.3 Przechowywanie
Jesli produkt i jednostka sterujgca nie beda uzywane przez dtuzszy okres, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce punkty dotyczace przechowywania:

* Przechowuj produkt wytgcznie w zamknietych pomieszczeniach.

+ Chroni¢ produkt przed wilgocia, zimnem, cieptem i bezpo$rednim promieniowaniem stonecznym.
* Przechowywa¢ produkt w sposéb wolny od kurzu (w razie potrzeby przykryc).

* Miejsce przechowywania nie moze by¢ narazone na wibracje.

8Konserwacja

Konserwuj elektronarzedzia. Sprawdz, czy ruchome czesci nie sg wyréwnane lub zakleszczone, czy nie sg uszkodzone lub inne
OGLOSZENIE warunki, ktére moga mie¢ wplyw na dziatanie elektronarzedzia. Jezeli jest uszkodzone, przed uzyciem oddaj elektronarzedzie do

naprawy. Wiele wypadkéw jest powodowanych przez Zle konserwowane elektronarzedzia.

Przed uruchomieniem systemu frezowania bramowego CNC nalezy upewnic sie, ze maszyna jest w doskonatym stanie technicznym

i dobrze utrzymanym stanie. Zawsze upewnij sie, ze maszyna jest ustawiona bez pradu, jesli chcesz przeprowadzi¢ regulacje lub

prace konserwacyjne. W tym celu nalezy odtaczy¢ wtyczke zasilajgcg. Upewnij sie, ze narzedzia sterowane systemem sg ustawione na wiasne
zasilacz réwniez bezpradowy! Odblokuj narzedzia tnace o ostrych krawedziach. Istnieje bardzo duze ryzyko obrazen w wyniku zaci$niecia
narzedzia frezarskie. Zdja¢ elementy mocowane na stole maszyny wraz z odpowiednimi elementami mocujacymi. Tylko narzedzia

nalezy stosowac¢ produkty wysokiej jakosci.
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9 czesci zamiennych
Wszystkie czesci produktu mozna naby¢ osobno jako czesci zamienne. Skontaktuj sie z nami bezpos$rednio lub skorzystaj z naszego sklepu internetowego

zamowic czes¢. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale , 10 Kontakt”.

10 Kontakt

Kraj zakupu STEPCRAF[T Adres Telefon i e-mail eTONTICaNG
Przy toporku 2
Niemcy i reszta $wiata STEPCRAFT 58708 Mendena D ZEBIR T EL Markus Wedel,
GmbH & Co. KG Niemcy info@stepcraft-systems.com Piotr Urban

Ulica Polowa 151
+1 203 556 1856

USA i Kanada Firma Stepcraft sp. Torrington, Connecticut 06790 info@stepcraft.us Ericka Royera
— USA

11 Ograniczona gwarancja producenta
Oprécz gwarancji prawnej STEPCRAFT oferuje Panstwu gwarancje producenta pozbawiong wad na urzadzenia wtasnej produkgji.
W mato prawdopodobnym przypadku wystgpienia sytuacji gwarancyjnej na produkt strony trzeciej, obowigzywac bedzie gwarancja poszczegélnych producentéw

miejsce. Skorzystaj z tych linkéw/koddw QR, aby zapoznac sie z warunkami gwarancji producenta.

angielska UE angielskie USA

O b0

[

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

Warunki gwarancji Gwarancja producenta



https://shop.stepcraft-systems.com/Garantiebedingungen
https://shop.stepcraft-systems.com/Manufacturers-warranty
https://g.page/STEPCRAFT?share
mailto:info%40stepcraft.us?subject=
mailto:info%40stepcraft-systems.com?subject=
https://goo.gl/maps/8UjQBQd6NRuMfMQ4A
https://goo.gl/maps/8UjQBQd6NRuMfMQ4A
https://goo.gl/maps/8UjQBQd6NRuMfMQ4A
https://shop.stepcraft-systems.com/Garantiebedingungen
https://g.page/STEPCRAFT?share
https://shop.stepcraft-systems.com/Manufacturers-warranty
https://g.page/STEPCRAFT?share
https://www.stepcraft.us/warranty
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wersja 1.0

STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Przy toporku 2
58708 Menden (Sauerland)

Niemcy

tel.: +49(0) 23 73/179 11 60
poczta: info@stepcraft-systems.com sie¢:

www.stepcraft-systems.com

Firma STEPCRAFT

Ulica Polowa 151

Torrington, Connecticut 06790
Stany Zjednoczone

tel.: +1 (203) 5 56 18 56

e-mail: info@stepcraft.us net:

www.stepcraft.us



https://goo.gl/maps/h7VyYCEMmd9bVKRL7
mailto:info%40stepcraft.us?subject=
http://www.stepcraft.us
https://goo.gl/maps/h7VyYCEMmd9bVKRL7
https://goo.gl/maps/h7VyYCEMmd9bVKRL7
mailto:info%40stepcraft-systems.com%0D?subject=
http://www.stepcraft-systems.com
https://g.page/STEPCRAFT?share
https://g.page/STEPCRAFT?share
https://g.page/STEPCRAFT?share

