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PRAWA AUTORSKIE

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

dziatania beda Scigane.

Wstep

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje czujnik P100 (poz. 12960) i informuje, jak go uzywac

Produkt. Przed przystapieniem do obstugi i obstugi przeczytaj w catosci niniejszg instrukcje obstugi i wszystkie towarzyszgce dokumenty
uruchomienie systemu w celu zapoznania sie z wkasciwosciami produktu i jego dziataniem.

czen. Niewtasciwa obstuga systemu frezowania bramowego CNC moze skutkowa¢ uszkodzeniem produktu i mienia

spowodowac powazne obrazenia, porazenie pragdem i/lub pozar. Postepuj zgodnie z instrukcjami bezpieczehstwa zawartymi w tym dokumencie
wymienione w instrukgji obstugi w dowolnym momencie. Jezeli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci lub potrzebujesz dodatkowych informacji
Jesli bedziesz czegos$ potrzebowa¢, nie wahaj sie z nami skontaktowa¢ przed uruchomieniem systemu CNC. Nasze dane kontaktowe

mozna znalez¢ na stronie tytutowej instrukgji lub w rozdziale ,9 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/
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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 niebezpieczeristwa. Symbole bezpieczenstwa/stowa sygnalizacyjne i ich objasnienia wymagajg szczegdlnej uwagi -
i zrozumienia.

Same ostrzezenia dotyczgce bezpieczeristwa nie eliminuja zadnych zagrozen. Instrukcje i ostrzezenia nie zastepuja odpowiednich srodkéw zapobiegania wypadkom.

Hasto ostrzegawcze Znaczenie jezyka technicznego
UWAGA Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowa¢ szkodami materialnymi ORAZ niewielkimi obrazeniami lub zadnymi
obrazeniami.

A Achtung Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowa¢ prawdopodobnymi szkodami materialnymi ORAZ powaznymi
obrazeniami.

| Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowa¢ mozliwymi szkodami materialnymi, szkodami ubocznymi,

powaznymi obrazeniami lub $miercig LUB z duzym prawdopodobieristwem powodujg obrazenia zewnetrzne.

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

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

Nie prébuj demontowac produktu, uzywac go z niezgodnymi komponentami lub modyfikowa¢ 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 od 14 roku zycia. 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 ,9 Kontakt".
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1.2 Ogdlne wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa

Hasto ostrzegawcze

Srodowisko pracy

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

Podczas pracy elektronarzedziem nalezy trzymac dzieci i osoby postronne z daleka. Rozproszenie uwagi moze prowadzi¢ do utraty

UWAGA
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 sprzyjajg wypadkom.

Hasto ostrzegawcze

Ochrona osobista

Podczas pracy z produktem nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ i kierowac sie zdrowym rozsgdkiem. Nie uzywaj produktu jesli jestes$
zmeczony i/lub pod wptywem alkoholu, narkotykéw lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas uzytkowania produktu moze skutkowac

powaznymi obrazeniami.

Achtung

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

UWAGA

Wszystkie osoby pracujace z elektronarzedziem muszg najpierw doktadnie przeczytac i zrozumie¢ wszystkie istotne instrukcje obstugi.
Nieporozumienia moga prowadzi¢ do kontuzji.

Hasto ostrzegawcze

Zagrozenia mechaniczne

Podczas wykonywania pomiaréw nigdy nie siegaj w obszar pomiedzy sondg a narzedziem, gdy narzedzie jest przesuwane, poniewaz
istnieje ryzyko obrazen. Ponadto mozna okresli¢ nieprawidtowe punkty zerowe.

Achtung

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

Hasto ostrzegawcze

Elektryczne zagrozenia

UWAGA

Nigdy nie dotykaj odstonietych elementéw czujnika. Istnieje ryzyko uszkodzenia produktu lub porazenia pragdem w niewielkim stopniu.

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.

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

skutkowa¢ powaznymi obrazeniami.

Po wymianie narzedzia lub dokonaniu innych zmian nalezy upewnic sie, ze uchwyt narzedzia, tuleja zaciskowa i nakretka mocujaca
sg dobrze zacisniete. Luzne elementy moga sie nieoczekiwanie przesuna¢ i doprowadzi¢ do utraty kontroli. Luzne, oscylujgce czesci sg
wyrzucane z duzg sita. Ponadto mozna okresli¢ nieprawidtowe punkty zerowe.

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

uzytkownikow.
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Hasto ostrzegawcze Zagrozenia podczas uzywania elektronarzedzia
Nie pozwdl, aby znajomos¢ nabyta podczas regularnego uzywania produktu kusita Cie do zaniedbania. Zawsze pamigtaj, ze utamek

UWAGA sekundy nieuwagi wystarczy, aby spowodowaé powazne obrazenia.

UWAGA Podczas pozycjonowania czujnika nalezy zwrdci¢ uwage, aby maszyna nie kolidowata z urzagdzeniami mocujgcymi.

UWAGA Przed pierwszym uzyciem urzadzenia oraz pdzniej w regularnych odstepach czasu nalezy sprawdzic, czy poszczegoélne elementy sg ze
sobg potgczone bezbtednie.

Hasto ostrzegawcze Rézne i konserwacja

UWAGA Produkt moze by¢ uzytkowany wytacznie w nienagannym stanie technicznym. Nalezy to zapewni¢ przed kazdg operacja.

UWAGA Uzywaj tego produktu wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. W przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem istnieje
ryzyko obrazen ciata lub szk6d materialnych!
Operator maszyny jest odpowiedzialny za zrozumienie i doktadne przeczytanie instrukcji obstugi oraz wszystkich odpowiednich instrukcji

UWAGA obstugi, a takze za przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sasiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta
dotyczacych maszyny CNC i akcesoriéw, takich jak silnik frezujacy.

1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa

Te symbole mozna znalez¢ na swoim urzadzeniu.

symbol Przeznaczenie Wyjasnienie

0gdlny symbol ostrzegawczy Infogrmuje uzytkownika o komunikatach ostrzegawczych

Zacheca uzytkownika do przeczytania instrukcji PRZED pierwszym uzyciem

Przeczytaj instrukcje ”
yta) ) Zachowaj ostrozno$¢ podczas uruchamiania

Nosi¢ ochrone stuchu Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia srodkéw ochrony stuchu

i o Przypomina uzytkownikowi o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych (nigdy
nosi¢ rekawiczki
podczas pracy!)

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

L Zwraca uwage uzytkownika na elektronarzedzie/
Symbol ziemi . .
Uziemi¢ instalacje elektryczng

Informuje uzytkownika o podtgczeniu zasilania
Wyciagnij wtyczke zasilania Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych nalezy odtgczy¢ wtyczke zasilania

urzadzenie
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Do zrozumienia narzedzia mogg by¢ potrzebne nastepujgce jednostki:

Symbol jednosci Nazwisko Opis
w wolt Napiecie (potencjat)
A TG Aktualna sita
Hz herc Cykle na sekunde 1/ s (Czestotliwos¢)
w wat Wydajnos¢
kg kilogram Waga
min minuty Czas
S sekundy Czas
mm milimetr Rozmiar metryczny (1/1000 metra - okoto 0,0394 cala) jako
Dtugos¢, wysokosc, szerokosé
cal 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/ min
F karmic Posuw w milimetrach na sekunde mm/ s

1.4 Wymagania wobec uzytkownika @

Produkt przeznaczony jest dla zaawansowanych uzytkownikéw, ktérzy ukonczyli 14 rok zycia i posiadali juz doswiadczenie
posiadac wiedze z zakresu obstugi narzedzi takich jak lasery, wiertarki i frezarki oraz narzedzi sterowanych komputerowo
takich jak systemy CNC czy drukarki 3D. Nalezy go obstugiwac¢ ostroznie i wymaga podstawowych umiejetnosci
mechanicznych. Niewtasciwe i nieodpowiedzialne uzycie tego produktu moze skutkowac:

spowodowac obrazenia ciata, uszkodzenie produktu i uszkodzenie mienia.

Przed pierwszym uzyciem produktu kazdy uzytkownik musi przeczyta¢ i zrozumie¢ wszystkie instrukcje obstugi i
bezpieczenstwa dotyczace catego systemu (systemu CNC, narzedzi, sterowania) . Uzytkownik maszyny jest odpowiedzialny
za zrozumienie i przeczytanie w catosci instrukcji obstugi oraz wszystkich odpowiednich instrukcji obstugi oraz za
przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji producenta

dotyczgcych maszyny CNC i narzedzi, takich jak ten produkt.

1.7 Ogdlne Srodki ochronne
System CNC moze by¢ uzytkowany wytgcznie w nienagannym stanie technicznym. Nalezy to zapewnic¢ przed kazdag

operacja. Wytgcznik awaryjny i, jesli to konieczne, inne urzadzenia zabezpieczajgce muszg by¢ zawsze tatwo dostepne i w

petni funkcjonalne.




Machine Translated by Google

1.5 Sprzet ochrony osobistej . @ @

Operator maszyny podczas pracy z maszyng CNC posiada co najmniej nastepujace srodki ochrony osobistej

nosic¢ i przestrzega¢ wymienionych aspektéw bezpieczeristwa:

+ Okulary ochronne do ochrony oczu i rekawice (z wyjagtkiem pracy) w celu ochrony skéry przed odpryskami i odpryskami

podobny.

* Ochrona stuchu chronigca uszy przed hatasem i hatasem.

+ Nie no$ odziezy, ktéra mogtaby zosta¢ wciggnigta przez maszyne, np. krawatéw, szalikéw,

Szale, szerokie rekawy itp. Wazne jest rowniez noszenie bizuterii, zwtaszcza dtugich naszyjnikdw i pierscionkéw.

wyrzec sie.

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

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

1.7 Wymagania dotyczgce miejsca pracy

higieny pracy, zapobiegania wypadkom oraz ochrony srodowiska. Ignorowanie zasad bezpieczenstwa pracy moze prowadzi¢

W zalezno$ci od obszaru zastosowania maszyny nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i
Achtung
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 o$wietlone. Komputer PC sterujacy systemem frezowania bramowego CNC znajduje sie blisko maszyny
aby zapewni¢ dobry widok na oba urzadzenia. Miejsce pracy powinno by¢ zgodne z obowigzujacymi przepisami i

przestrzegac przepiséw danej branzy.

1.8 Uwagi dotyczgce wytgcznika awaryjnego

Wytgcznik awaryjny znajduje sie z przodu maszyny lub w zaleznosci od modelu w osobnej obudowie.

Mozna go umiesci¢ w odpowiednim miejscu.

Jesli uzywasz narzedzia sterowanego przez system, takiego jak Na przyktad, jesli chcesz uzy¢ wrzeciona wiertarko-
- frezujacego, ktére ma oddzielny wigcznik i wytacznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera, musisz upewnic sie, ze jest
warnung ono prawidtowo podigczone do wytgcznika awaryjnego. Jezeli tego nie zrobisz, maszyna bedzie dziata¢ pomimo nacisniecia
wytgcznika awaryjnego. Istnieje duze ryzyko obrazen ciata lub szk6d materialnych!

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

A ht komponenty sg prawidtowo podtgczone do funkcji zatrzymania awaryjnego na ptycie gtéwnej. Przed uzyciem maszyny
c ung sprawdz dziatanie wytgcznika awaryjnego. Musisz mie¢ pewnos¢, ze moze to zatrzymac maszyne w sytuacji awaryjnej!

Nacisniecie 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

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

nalezy nastepnie przeprowadzi¢ jazde referencyjna. Kontrolowane zatrzymanie jest mozliwe wylgcznie za posrednictwem oprogramowania sterujgcego

mozliwy. Jesli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak wrzeciono wiertarskie i frezarskie, to

ma oddzielny wigcznik/wytgcznik i NIE jest sterowany za pomocg komputera, nalezy o to zadba¢
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jest on prawidtowo podtaczony do wylgcznika awaryjnego. Jesli nie zastosujesz sie do tego, system oparty
kontynuowat prace narzedzia pomimo wtgczenia wytgcznika awaryjnego. Wystepuje tu ryzyko powaznych obrazen ciata lub szk6d materialnych.
prowadzi¢! Jesli masz jakiekolwiek pytania na ten temat, skontaktuj sie z nami! Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub

w rozdziale ,9 Kontakt”.

2 Opis

Sondy mozna uzywac do wyznaczania punktéw zerowych i odlegtosci wzdtuz osi Z. P100 to podstawa

opracowany do stosowania z systemami CNC z serii STEPCRAFT M i D. W zasadzie jest to réwniez mozliwe

uzywac tego produktu w systemach innych firm. Specjalne znajdziesz w oprogramowaniu UCCNC i WinPC-NC

Funkcje umozliwiajgce efektywne wykorzystanie czujnika. Jest to mozliwe dzieki przewodowi zasilajgcemu o dtugosci 2 m

Umiescic¢ czujnik swobodnie na powierzchni stotu maszyny. Zacisk uziemiajgcy zapewnia, ze produkt

moze w petni spetnia¢ swoja funkcjonalnos¢ - niezaleznie od konkretnego stanowiska pracy. P100 jest aktywowany za pomocg sygnatu
Konwerter korcowy podtacza sie poprzez ztgcze Sub-D 15 systemu CNC. Z jednej strony przetwornik sygnatu odbiera sygnat

Z drugiej strony sygnaty z P100 i, z drugiej strony, przepuszczajg w petli wszystkie sygnaty ze ztgcza Sub-D 15. Oznacza to, ze mozesz dodawac akcesoria

takie jak podtaczenie silnika frezujgcego do przetwornika sygnatu zamiast do ztgcza Sub-D 15 systemu CNC.

2.1 Zakres dostawy

1. Sonda z zaciskiem uziemiajgcym

2. Konwerter sygnatu

’/’ b
A

s

2.2 Przeznaczenie

Produkt ten zostat specjalnie zaprojektowany do stosowania z frezarkami STEPCRAFT seriiD i M

ale mozna go réwniez uzywa¢ na urzadzeniach innych firm. Czujnik jest odpowiedni dla uzytkownikéw prywatnych oraz w sektorze komercyjnym

do produkcji probek. Jednakze produkt nie nadaje sie do produkcji na duzg skale i integracji z liniami produkcyjnymi .
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szkic

Konwerter sygnatu @
4

w

Wtyk jack 3,5 mm

zacisk uziemiajacy

NE o

czujnik dotykowy \ %/
N/ g

Gniazdo jack 3,5 mm

OJOROROXO

g &

4 Podtgczenie i konfiguracja

4.1 Potaczenie

Upewnij sig, ze system CNC i dane-

jesli istniejgce akcesoria sg pozbawione zasilania. Wstaw to

Wtyczke 3,5 mm czujnika do odpowiedniej

Gniazdo na przetworniku sygnatu. Konwerter sygnatu staje sie bezposredni

do gniazda Sub-D 15 systemu CNC STEPCRAFT

potaczony.

Jesli masz juz podtgczone do niego urzadzenie,

wyjmij wtyczke urzgdzenia z Sub-D

15 na maszynie CNC i zamiast tego podtgcz konwerter sygnatu. Uzyj dostarczonych $rub,
aby dobrze podtgczy¢ wtyczke. Mozesz teraz podtaczy¢ swoje akcesoria do konwertera sygnatu. Jedli masz 3,5 mm

Odtacz kabel czujnika, trzymajgc konwerter sygnatu jedng reka, aby unikng¢ uszkodzenia Sub-D 15

Zapobiegaj gniazdu.

Nastepny krok przed operacjg powinien by¢ doktadny

By¢ miarg rzeczywistej sity czujnika dotykowego.

W zaleznosci od procesu podczas produkgji czujnikéw moga wystapic¢ drobne btedy.
Mogg wystepowac réznice w grubosci materiatu. Notatka

Poznaj site swojego produktu. Zrobi to w nastepnym

Krok, aby dokona¢ prawidtowej konfiguracji w oprogramowaniu sterujgcym

potrzebne towary. Powtarzaj ten pomiar regularnie

w odpowiednich odstepach czasu, aby zapewni¢ precyzje.




4.2 Konfiguracja w UCCNC

Jesli regularnie przetgczasz sie miedzy kilkoma urzgdzeniami pomiarowymi, takimi jak sonda i czujnik
UWAGA dtugosci narzedzia, powiniene$ utworzy¢ plik makro M31 dla kazdego czujnika i uzywa¢ odpowiedniego
pliku przy kazdym jego uzyciu. W przeciwnym razie istnieje ryzyko nieprawidtowej kompensacji dtugosci.

Aby skonfigurowa¢ sonde po stronie oprogramowania, otw6rz UCCNC, kliknij o

Konfiguracja - Konfiguracja we/wy, a nastepnie upewnij sie, ze sonda jest ustawiona

| [Prabe pin 108 pot 13 [ Activelow]| MPGB pin: 0% pot: 0
settings | I | MPG prescaler: 1 121 MPG fil
St Ao e

na pin: 10 i port: 1. Potwierdz zmiane za pomoca (Apr

| Save settings |. Zamknlj UCCNC.

Przejdz do lokalizacji profilu UCCNC:
CAUCCNC\Profiles\Macro_<twoj model Stepcraft>

[ron I Il | EED 6 | FOONTIGURATION” | NOST
(EEceier IRl 'O THIGGER ] GENHAL SETTINGS ] APPEAFAR

5 o i Clbinina | MPGApin: | 0131 port: 0

(0 Charga pump atways on MPG speen mudlipber: s
Laser pin; 013/ port 03 [J Actwolow [J Aftach JRO to MPG

0] Enable THC ca
Are on pin 03 port:[0
THCuppin: 0 (%) port:| 0
THE down pir: |0 (&) port:| 0
Min. height: 100 Max
THC feedrate Units/min):

T

0BV DM 2 |0

085 =rm kRE O

Otworz plik M31.txt i wpisz w odpowiednim miejscu
double newZ = ... zmierzona sita czujnika.

Zwr6¢ uwage na wartosci przecinkéw z kropkg zamiast

okre$l przecinki. Zapisz i zamknij plik.

Twdéj czujnik jest teraz catkowicie skonfigurowany.

Jesli uzywasz wersji UCCNC starszej niz v3.X, tak jest

wymagana wymiana makra M31. Wykonaj kopie zapasowa

Eaima |
{
MessageBox . Show " y , HOMF. ngt™y s
exec.Stop()#
1! return;
]
double Zmin = -1007 //Max.? depth
double FeedrateFast = 300; //Feedrate for probing

double FeedrateSlow = 40; //Feedrate for probing
double SafeZ - -2:

double retractheight. = 10; //The retract height
double retractfo condmeasurement = 2

exec.Wait (200)

double newZ = 0. //Height of Tool Length Sensor - Use 32.45 for T5-32(D and
while (exec. IsMov] Ng()) {}

exec.Code("3! 2" ¥min + "I'" + FeedrateFast); // Do the £ probing with Fast

Fwhile (exec, IsMoving () {}

exec.Wait (200) ;
exec.Code ("0 2" i retractforsecondmeasurement);

| while (exec. L=Moving () 1}

exec.Code (G0

it(200)s

exec.Code ("G31 2" 1 Zmin & "F" | FeedrateSlow)s // Do the Z probing again with
while (exec.lsMoving ()} {}

exec,Wail (200) 2

exoa.ChangeaxisDROvalne (2, nowZ.ToString())z //Change the DRO wvalue

exec.Wait (200)s //Safety wait for the UCL00 ayncronisation

makl’a M31 .tXt. NaStQpnIe pObIerZ nlezbedne makro Z naSZeJ —?Er!:—zec‘J.;macxu:toppedtl) // If tool change was not interrupted with a stop o
strony gtéwnej: https://stepcraft-systems.com/ T T— o et TN T —r
download/M31.txt

Teraz otwérz Sciezke swojego profilu UCCNC:

CAUCCNC\Profiles\Macro_<twoj model Stepcraft>

Zastap oryginalny plik tym, ktéry pobrates i wprowadz zmiany opisane powyzej.



https://stepcraft-systems.com/download/M31.txt
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4.3 Konfiguracja w WinPC-NC

Parameter )

Sonstige  Technologie | Makra G

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung
Schnittstellen | X-Achse | Y-Achse = Z-Achse | Zubehor | Mafle/Dimension | Referenzfahrt | Manuell Fahren

Aby skonfigurowa¢ sonde w WinPC-NC, kliknij Im;::::w, wj":‘;i:mmg e
Tangentialachse Autom. Wachsler
Parametry - ustawienia podstawowe - akcesoria. Aktywuj tutaj il e
. . L .. .. éﬂ-wucker;
opcja pomiaru diugosci i kompensacji raar
Schieifen
takze opcja bloku przyciskow. Botataass 4. Achse
¥ Makros
Pilotlaser
Kliknij B i

|_,d¢%__ ‘ X Abbruch  sichern...

Parameter x)

Sonstige  Technologie  Makro

Schnittstellen | X-Achse | Y-Achse  Z-Achse | Zubehor | MaBe/Dimension | Referenzfahrt  Manuell Fahren
Signal Assistent Spindel [ i

Nastepnie nalezy skorygowac czujnik w asystencie sygnalizacyjnym. ey e
) . . L, L, 222 Haube n/a + USBST
by¢ ustawione prawidtowo. Przejdz do Ustawien podstawowych 221 Toster T oo
1220 Refschalter Xb n/a
. ez s 1180 JobSingle n/a
- Asystent sygnatowy. W sekcji Wejécia przewin do 178 Jobstart wa
. L. .. LPT1 Pin10 ~ . Ubsmshmen .
Przycisk wejécia 1221. Ustaw LPT1 w menu rozwijanym \
Ausgénge Leitung
Pin10, a nastepnie kliknij Zastosuj. e e
Q250 Boost n/a
Q242 Spindel LFT1 Finl fi60
Q243 Kuhlung LPT1 Pinld o |
KIiknij I sichern... . nfa - Fe— Signalpins testen

|_ué,§5_‘ X Abbruch & sichern...

Jesli regularnie przetaczasz sie miedzy kilkoma urzadzeniami pomiarowymi, takimi jak sonda dotykowa i
UWAGA czujnik dtugos$ci narzedzia, musisz za kazdym razem dostosowac¢ wysokos$¢. W przeciwnym razie istnieje ryzyko
nieprawidtowej kompensacji dtugosci.

Parameter x)

Koordinaten | Werkzeuge Sonstige Iechnologie Makro Datenformat Grundeinstellungen

X Y z
Pgmp“nmn: +___0.00 +__838.00 +__ 000 mm
.. . s . Skalierungsfaktoren | __1.000 _1.000 _1.000
Aby teraz ustawi¢ wysokosc¢ czujnika na potrzeby automatyczne G 05 e
L . e L , A ) Sicherheitsabstand +_ | i
Aby zapisa¢ kompensacje wysokosci, kliknij wspotrzedne i ustaw zmierzong Nullpunkt | +__10.00 || +__1000 || +_ AR | mm
&E Nullpunkt in Datei [Links unten R
warto$¢ w polu rysika
WerkstickgroBe definieran
wartos¢ . arka e abe nhsretches x - .
| i 000 | + 000 || + 000
| +_598.00 +_ 13800

Kliknij B senem.

WOk | X abbuch | Bl Sichem...
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Parameter x)
Koordinaten  Werkzeuge | Sonstige Technologie ' Makro | Datenformat | Grundeinstellungen
Aktivierung | Geschwindigkeiten MaBe | Langenkorrektur

Ostatniego ustawienia nalezy dokona¢ za pomocg menu

Langenkorrektur
Narzedzie - do uzyskania korekgji dtugosci. Tutaj wybierasz Bt BRI
1 *_0.00 1221 Taster = LPT1 Pin10
teraz opcja automatyczna. Zapisz korekcje dtugosci i zmierzone dtugosci : ’—: :2 X|+_000
f . ¥ +_ 000
jako parametry. Jedli chcesz mierzy¢ narzedzie po kazdej zmianie narzedzia, ; ‘—ZSZ z[ +_m
. . - N 3 +__000
aktywuj pomiar dtugosci po zmianie. : i e ————
8 T ! Langenmessung nach Wechsel
— Schnelle Anfahrt mit Rampe
e +__0.00 ¥l Gemessene Langen als Parameter sichern
10 +__0.00

Kliknij M schem... | Ok

i=~6ﬁ¥=-‘ X Abbruch  Sichern...

5 Operacja

5.1 Uruchomienie i bezpieczna eksploatacja

Maszyna i wszystkie podtgczone 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 czujnik dziata tak, jak powinien.

| & IO B JCon 1 ) TDING " SR WYEVE |
W UCCNC mozesz zwr6ci¢ uwage na to, czy i T Terme D ox 39702
I~ i Ho B Y fimic + Y limit - os: 57084
- - - - lirmit + lirnit i -1
» B . & JAEo) = Exe B e
Wyswietlacz LED na stronie gtéwnej sygnalizuje wyzwolenie 7 & — o Wi Boos: 0
05 C limit + Cpos: 0
— '1?‘—) mos W index Buffer0
nacisniecie przycisku. 1 ¥ :._uqnm;f, 4 oy Mt e
o -t Hoo W fgenabled M A home W Jog
= n 1 oo - W 8 home I Owell
'%"-) ) = - Horere I oot ot
i Home
o M6 [ DE W THC Bl Encoder A. B ] ﬂ:nu
X A ; X : - Mo Wspncecw B Ms M Resat
Alternatywnie mozesz skorzysta¢ z menu Diagnostyka [l Probe/TLS status [l “Té;p e o oy ks
. [k Woi7 | Enzble Y B Enasie B B Sync. Thread
X . , — et W Enable Z M Enacia C©
KIIanJ prObke stanu Sygna}U E!JAI'QH to} fcs, Reset User ‘] Minimum X: - Maximum X: Size X:
, | Angle | Angle Macro Minimum Y: Maxmum Y: Size ¥:
sprawdzac. Womaz ke 2 prds
Flo name:-
(© wor s irn W
Dutcs Faven Paenct Sondeakebiemn il 1
BN Eggrmore ¥ & B | a|w
Sipsedormtion —
Rl Test der Ein- und Ausginge
i (D) Crdschaler x- Spindel () Ausgong W70 (@100)
) . L, . ) Crdschater % Kahlung ) Ausgang w71 @ton
W WinPC-NC mozesz uzy¢ przycisku stanu sygnatu Q) Evtschater v ) Do Q) s 2 @102
Q) Endschaten e Q) Ausbiasen Q) Ausgamg wr3aton
zapytanie poprzez kliknigcie na funkcje specjalne - sygnalizacja Q Ereschater 2 ) swoiaat Q) ausgnaima @10g)
Q) enaschaner 2+ ) seannzange Q) Ausgang 75 (@105)
kliknij status narodowy. Y reteenrx @ e Q) ausgng s aron)
@ retoenz v O N ) usgang w7 @1on)
B reterenzz Q
Q Referenz 4740 q S dreht ‘Spendeldrehzanl ooV
! Hicht Berett Schutrhaube Trﬁr
- WeEnde
online | O ieht o0
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Jesli nie mozesz upewni¢ sie, ze system jest podtgczony do koncéwki obcinarki,

jest uziemiony (na przyktad dlatego, ze powtoka lakiernicza uniemozliwia bezposredni kontakt pomiedzy
silnik frezarki i uchwyt mocujacy), nalezy zastosowac zacisk uziemiajacy

z P100. Zamocuj go bezposrednio na narzedziu do wktadania. Na

W przypadku produktéw STEPCRAFT jest to konieczne w przypadku serii D (2. generacji).

Nie jest to konieczne w przypadku obecnych serii D i M.

5.2 Obstuga sondy w UCCNC

Czujnik moze by¢ uzywany w UCCNC do kilku celéw. Mozna uzywac nastepujagcych funkgji:

TLS AT
Funkcja wyznaczania punktu zerowego przedmiotu Z. Miejsce S B ( 5]} ]J P J -{@‘Aég,
czujnik pod narzedziem. Po kliknieciu przycisku - . ':‘::; ;ﬁ | [(_'.;54 |] [GSSI] [GSGI]
e e
0$ Z przesuwana jest w dét, az do dotkniecia czujnika. Nastepnie . ' "’5"% (mm [GGT I] [(358 I] [(359 |]
Macro Tips off G =

Probe/TLS status [

"‘ov nrrl :“CH] ‘QPT‘ QP2. .E:)F"d'
Anglam-gnac -

powtarzajacy sie. Na koniec 0 Z przesuwa sie do bezpiecznej pozyciji. “‘F"écl ?")lff;.f, f:i;f;‘ 'n‘ﬁ'm l Macro 2 |ii?a”n l I e | el

Proces ten zostanie powtérzony drugi raz z mniejszg predkoscia.

i

Instrukcja obstugi klienta “Manuic
Funkcja recznej wymiany narzedzi z kompensacjg dtugosci. Umie$¢ sonde dotykowa pod spodem
narzedzie. Nastepnie kliknij i . Biezagce narzedzie jest mierzone. Nastepnie UCCNC poprosi Cie o wykonanie tej czynnosci

zmieni¢ narzedzie. Po dokonaniu zmiany zatwierdZ komunikat przyciskiem OK. Nowe narzedzie jest mierzone

sen i réznica dhugosci jest kompensowana. Nastepnie kontynuuj biezace zadanie za pomocg CYCLE START.

PRZESUNIECIA AL

Funkcja automatycznego okreslania przesuniecia jednego lub wiekszej liczby narzedzi. Funkcja ta dziata na dwa sposoby:

rézne typy w zaleznosci od tego, czy skonfigurowano staty czujnik dtugosci narzedzia. Jesli tego nie zrobisz

Gdy juz to zrobisz, przesun sie na odlegto$¢ okoto 20 cm przed magazynem narzedzi. Umieé¢ sonde bezposrednio pod narzedziem.
Po kliknigciu 5 ucene mierzy liczbe narzedzi okre$lonych w oknie dialogowym funkcji.

Narzedzie 1 jest zawsze mierzone jako pierwsze.

1=

'%»%

M6

Uzycie reczne

Czujnik moze by¢ réwniez uzywany recznie. Aby okresli¢ punkt zerowy. Prowadzi¢

Przenie$ swdj system CNC w wybrane miejsce. Nastepnie przytrzymaj sonde bezposrednio pod spodem Pmmsslams [ ke

narzedzie do aplikacji i przesuwaj system w kierunku punktu, az prébka/ e
eaAlign to
| Angle

-IE?; Reset | User 1
Angle | Macro
Stan TLS jest wyzwalany. Zapisz wspétrzedne i oblicz site e

czujnik dotykowy z nimi. Wykonaj kopie zapasowa systemu, aby usung¢ sonde

mozna bez zarysowania. Procedura jest réwnie mozliwa w kierunkach Z, X i Y. Zawsze zwracaj uwage

Aby uzyskac jak najdoktadniejszy pomiar, nalezy upewni¢ sie, ze sonda lezy catkowicie ptasko na obrabianym przedmiocie.




5.3 Obstuga sondy w WinPC-NC

W WinPC-NC dostep do funkcji WLS mozna uzyska¢ poprzez menu Naped - Naped reczny. Przycisk

Jazda oferuje mozliwos¢ okreslenia punktu zerowego Z lub gtebokosci Z. Aby to zrobi¢, umies¢

czujnik pod narzedziem do wktadania i
nastepnie rozwigz pomiar jednym kliknieciem
Przycisk - punkt zerowy Z, przycisk - gteboko$¢ Z lub

Przycisk - wytgczenie gtebokosci Max.Z.

Przycisk - Punkt zerowy Z przesuwa 0$ Z
w dét, az przycisk znajdujacy sie pod spodem zgasnie.

jest rozwigzane.

Mozna uzywac przycisku gtebokosci Z i przycisku gtebokosci Max.Z
mozna wykorzystac¢ do wyznaczenia trasy.

Umie$¢ sonde na ktérymkolwiek z nich

obrabianego przedmiotu (gtebokos¢ Z) lub na maszynie
st6t szynowy (gtebokos¢ max.z), pod pracg

rzeczy.

Mozesz uzy¢ przycisku Zapisz

zapisz aktualng pozycje. Decyduje odpowiedni wybér

pisze, co oszczedzasz. Na przyktad po tobie

Jesli zapisate$ punkt zerowy Z, mozesz to zrobi¢ ponownie
Uzyj opcji podejscie - punkt zerowy Z, aby ustawi¢ o$ Z
zobacz bezposrednio na tg wysoko$¢ w pozniejszym terminie

przenosic.

Manuell Fahren
Maschinenkoordinaten
X 9.997 r BB s
Y 9.997 p— - |
X- |F||A||T| X A
z -9.000 L Gl |
<« > >
L ||| < 2
‘Werkstiickkoordinaten | L= ¥ || A4
X -0.003 L v a2
Y -0.003
Z -9.997
Spindel —
@& |
_ Kidhlung < ‘ o > |
Endlos, reset ‘ Nulpunic K2
R = I 3 i | Nullpunkt XY
jendcs b | Bt p NullpunktX
| Nullpunkt Y
Nullpunkt Z
Nullpunkt 4
Parkposition
Taster - Nullpunkt Z
Taster - Z-Tiefe
‘ Anfahren... ¥ X Stop ot Wi toTee
| \ J
Nullpunkt XYZ
Nullpunkt XY
Nullpunkt X
Nullpunkt Y
Nullpunkt Z

5.4 Dziatanie na rozwigzaniach firm trzecich

Jesli chcesz uzywac tego produktu w systemach innych niz STEPCRAFT, jeste$ odpowiedzialny za

zapewnienie kompatybilnosci. Nalezy zwréci¢ szczegélng uwage na to, czy caty system jest

uziemiony. Jesli nie jeste$ pewien, zdecydowanie uzyj

zacisk uziemiajgcy tego produktu. Istnieje mozliwos¢ podtgczenia do wktadu

narzedzie wigczone. Przed przystgpieniem do obstugi narzedzia nalezy zdja¢ zacisk!

Nul
Parkposition
Z-Tiefe

Max_ Z-Tiefe

inkt 4
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6 Pakowanie i przechowywanie

6.1 Opakowanie
Jesli nie chcesz juz uzywa¢ materiatu opakowaniowego produktu, nalezy go oddzieli¢ zgodnie z instrukcjg utylizacji.

warunkdéw panujacych na miejscu i wyslij go do recyklingu lub utylizacji.

6.2 Przechowywanie

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

* Przechowuj maszyne i jej komponenty wylacznie w zamknietych pomieszczeniach.
« Chroni¢ przed wilgocig, wilgocia, zimnem, cieptem i bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

« Przechowywad w miejscu wolnym od kurzu, w razie potrzeby przykryc.

7 Prace konserwacyjne

Serwisuj produkt. Sprawdz pod katem skrecania i zginania. Upewnij sie, ze zadna cze$¢ nie jest uszkodzona lub
nie znajduje sie w stanie, ktéry moégtby mie¢ wptyw na dziatanie produktu. Jezeli produkt jest uszkodzony,
nalezy go naprawic przed uzyciem. Wiele wypadkoéw jest spowodowanych przez zle konserwowane

narzedzia.

UWAGA

Przed uruchomieniem systemu frezowania portalowego CNC nalezy upewnic sie, ze jest on w doskonatym stanie technicznym i konserwowany. Podczas
wykonywania regulacji lub prac konserwacyjnych system CNC musi by¢ zawsze odtgczony od zasilania. W tym celu nalezy wytgczy¢ wytacznik gtéwny i
zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem. Nalezy réwniez zwr6ci¢ uwage, aby narzedzia sterowane systemem z wtasnym zasilaniem byty réowniez

odigczone od napiecia! Odblokuj narzedzia tngce o ostrych krawedziach. Narzedzia zaci$niete stwarzajg bardzo duze ryzyko obrazen. usuwanie

potaczy¢ elementy mocowane do stotu maszyny z odpowiednimi elementami mocujgcymi. uzywac

wytgcznie narzedzia wysokiej jakosci.

8 czesci zamiennych

Wszystkie czesci maszyny i akcesoria mozna kupi¢ osobno jako czeséci zamienne. Prosimy o kontakt w tej sprawie

bezposdrednio do nas. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na stronie tytutowej lub w rozdziale ,9 Kontakt".
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9 Kontakt
Dla klientéw z... STEPCRAFT adres Telefon, e-mail Dyrektorzy zarzadzajacy
Ni i STEPCRAFT Przy toporku 2 +49 2373179 11 60
iemcy i
o 58708 Mendena Markus 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

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

WezZ to. Skorzystaj z ponizszych linkéw/koddéw QR, aby uzyskac dostep do warunkéw gwarancji.

Niemiecki angielska UE angielskie USA

-
:
[=] feF []

"
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Gwarancja producenta

Warunki gwarancji
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PRAWA AUTORSKIE

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

sg Scigani.

Wstep

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje sonde dotykowg P100 (poz. 12960) i informuje o prawidtowej obstudze
produktu. Prosimy o wcze$niejsze zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obstugi oraz wszystkimi towarzyszgcymi dokumentami w catosci
uruchomienie systemu w celu zapoznania sie z charakterystyka i dziataniem produktu. The

Niewtasciwa obstuga systemu frezowania bramowego CNC moze prowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia oraz moze powodowac

powazne obrazenia, porazenie prgdem i/lub pozar. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ wskazéwek bezpieczenstwa zawartych w niniejszej instrukcji obstugi
instrukcje przez caly czas. Jezeli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci lub potrzeba dodatkowych informacji, prosimy o wczeséniejszy kontakt

do uruchomienia produktu. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale ,9 Kontakt".

Akcesoria dostepne osobno mozna zamdwic w naszych sklepach internetowych:

Kupuj w UE i reszcie $wiata Sklep USA

E:E
=

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

1.1 Informacje i wyjasnienie stosowanej terminologii

Niniejsza instrukcja obstugi objasnia produkt STEPCRAFT i informuje o prawidtowej i bezpiecznej obstudze akcesoriéw CNC.

OGLOSZENIE

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

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

1d

odpowiednich $rodkéw zapobiegania wypadkom.

Hasto ostrzegawcze Znaczenie jezyka specjalnego

Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie stwarza mozliwos$¢ uszkodzenia mienia fizycznego ORAZ niewielkie lub zadne
ryzyko obrazen.

OGLOSZENIE

c t. Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie stwarza ryzyko uszkodzenia mienia fizycznego ORAZ mozliwo$¢ odniesienia
aution powaznych obrazen.

Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie stwarza ryzyko uszkodzenia mienia, szkéd ubocznych, powaznych obrazen lub
$mierci LUB stwarza duze prawdopodobieristwo 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, konfiguracjg lub uzytkowaniem nalezy przeczytac i przestrzega¢ wszystkich instrukgji i ostrzezeh zawartych w
instrukcji, aby zapewnic¢ prawidtowe dziatanie i unikng¢ uszkodzen lub powaznych obrazen.

ZACHOWAJ WSZYSTKIE OSTRZEZENIA I INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZLOSCI.

Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych rzemiesinikéw w wieku 14 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 ,9 Kontakt”.
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1.2 Ogdlne ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

Hasto ostrzegawcze Bezpieczeristwo w miejscu pracy

g. x ca ution Wytacznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny. W przeciwnym razie w sytuacji awaryjnej nie mozna wytaczy¢ maszyny.

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

OGLOSZENIE 7 )
kontroli i spowodowa¢ wypadek.
Koni i ij sie, ze kabel czujnika dtugosci dzia jest wyst: jaco dtugi i nie bedzie nigdzi iSniety.
SO oniecznie upewnij sie, ze kabel czujnika dtugosci narzedzia jest wystarczajgco dtugi i nie bedzie nigdzie zacisniety.
OGLOSZENIE Utrzymuj miejsce pracy w czystosci i dobrze o$wietlone. Zagracone lub ciemne obszary sprzyjaja wypadkom.
Hasto ostrzegawcze Bezpieczeristwo osobiste

Zachowaj czujno$¢, uwazaj na to, co robisz i kieruj sie zdrowym rozsgdkiem podczas obstugi elektronarzedzia. Nie uzywaj elektronarzedzia, gdy jeste$ zmeczony i/lub pod

wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzia moze skutkowac powaznymi obrazeniami ciata.

W zaleznosci od zakresu zastosowania maszyny (prywatne lub komercyjne) nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy,

-
L cautl'un bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom oraz ochrony srodowiska. Ignorowanie zasad bezpieczerstwa w miejscu pracy moze skutkowac wypadkami.

OGLOSZENIE Kazda osoba obstugujgca produkt musi przeczytac i w petni zrozumie¢ wszystkie odpowiednie instrukcje dotyczgce bezpieczeristwa i obstugi. Nieporozumienia moga skutkowac

obrazeniami ciata.

Hasto ostrzegawcze Bezpieczenstwo mechaniczne

Nigdy nie siegaj w obszar pomiedzy narzedziem a czujnikiem. Szczegdlnie podczas przenoszenia narzedzia istnieje ryzyko odniesienia przez nie obrazen.

Zawsze zwraca¢ uwage na wystarczajgcy odstep od ruchomych czesci (prowadnicy, frezow, watéw) i nigdy nie chwytac urzagdzenia rekg. Moze to spowodowac powazne

obrazenia!

Hasto ostrzegawcze Bezpieczenstwo elektryczne

OGLOSZENIE Nigdy nie dotykaj odstonietych elementéw czujnika dtugosci narzedzia. Istnieje ryzyko uszkodzenia produktu lub lekkiego porazenia pradem.

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.

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

Po wymianie narzedzia roboczego lub dokonaniu innych zmian nalezy upewnic sie, ze uchwyt narzedzia, tuleja zaciskowa i nakretka mocujaca sg dobrze zacisniete.
LuZne elementy moga nieoczekiwanie sie przesunac i spowodowac utrate kontroli. LuZzne, oscylujgce czesci beda czesto rzucane. Ponadto mozna okresli¢ nieprawidtowe

punkty zerowe.

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

elektronarzedzia. Elektronarzedzia sg niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych uzytkownikéw.
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Hasto ostrzegawcze Korzystanie z elektronarzedzia

Nie pozwdl, aby znajomos$¢ nabyta podczas czestego uzywania produktu stata sie czyms$ powszechnym. Zawsze pamietaj, ze wystarczy utamek sekundy

OGLOSZENIE
nieostroznosci, aby spowodowac powazne obrazenia.
OGEOSZENIE Podczas korzystania z sondy dotykowej nalezy uwaza¢, aby maszyna nie kolidowata z uchwytami mocujacymi.
S ESEE Przed pierwszym uruchomieniem i pézniej w regularnych odstepach czasu nalezy sprawdzi¢, czy poszczegdlne elementy sg ze soba doskonale potaczone.

Hasto ostrzegawcze Konserwacja i inne

System frezowania bramowego CNC moze by¢ uzywany wytacznie w nienagannym stanie technicznym, ktéry nalezy sprawdzi¢ przed kazda operacja.

OGLOSZENIE
OCLOSZENE Prosze uzywac tego urzadzenia wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Jezeli maszyna nie bedzie uzywana zgodnie z przeznaczeniem, istnieje ryzyko dla
os6b i szkéd materialnych!
=
Operator ponosi wytgczng odpowiedzialno$¢ za zrozumienie i przeczytanie instrukcji obstugi maszyny oraz wszystkich odpowiednich instrukcji obstugi
OGLOSZENIE w catosci, a takze za przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sasiedztwie maszyny. Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta dotyczacych

maszyny CNC oraz narzedzi, np. silnika frezujacego.

1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa

Ponizsze symbole moga mie¢ znaczenie dla zrozumienia narzedzia:

symbol Nazwisko Opis

0Ogolny symbol ostrzegawczy Informuije uzytkownika o ostrzezeniach

Przeczytaj instrukcje obstugi Ostrzega uzytkownika o koniecznosci przeczytania instrukcji przed pierwszym uzyciem

Stosuj ochrone stuchu Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia $rodkéw ochrony stuchu

Uzywaj rekawic ochronnych Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych (ale nigdy podczas pracy!)

Uzywaj okularéw ochronnych Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia okularéw ochronnych

Grunt Ostrzega uzytkownika o koniecznosci upewnienia sie, ze instalacja elektryczna jest prawidtowo uziemiona

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci wczesniejszego odtaczenia urzadzenia od Zrédta zasilania
Wyja¢ wtyczke ’ }
serwis urzadzenia
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STEPCRAFT.
Nastepujace jednostki moga by¢ istotne dla zrozumienia narzedzia:

Jednostka 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 (1/1999 Metra - okoto 0,0394 cala) dtugosci, szerokosci i wysokosci
cal , cal Jednostka wielkoci imperialnej (1712 Stopy - okoto 25,4 mm) jak dtugos¢, szerokos¢ i wysokos¢

0 Srednica Pomiar przez $rodek okragtej formy (np. ,grubos¢” frezu walcowo-czotowego)

S predkosé Obroty na minute (zwane takze RPM) 1/ i

F ‘ Karmic posuw w mm/ predkos¢, z jaka maszyna porusza sie w okre$lonym kierunku

1.4 Wymagane umiejetnosci uzytkownika @

Produkt moze by¢ obstugiwany wytacznie przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje techniczne, majace ukoriczone 14 lat i posiadajace 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
wiasdciwosci i dziatanie produktu. Operator ponosi wytgczng odpowiedzialnos$¢ za zrozumienie i przeczytanie

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

jak ten produkt, nalezy przestrzegac.

1.5 Ogolne Srodki bezpieczenstwa
System frezowania bramowego CNC moze by¢ uzywany wytacznie w nienagannym stanie technicznym, ktéry nalezy sprawdzi¢ przed kazdym

chirurgia. Wytgcznik awaryjny oraz, jesli ma to zastosowanie, dodatkowe urzadzenia zabezpieczajgce muszg by¢ zawsze tatwo dostepne.

sprawne i w petni funkcjonalne.
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1.6 Sprzet ochrony osobistej @ @

Podczas pracy z systemem CNC operator i, je$li ma to zastosowanie, kazda osoba postronna musi nosi¢ co najmniej nastepujgce elementy:
sprzet ochrony dzwiekowej i musi spetnia¢ ponizsze aspekty bezpieczenstwa:

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

+ Nie nosi¢ ubran, ktére moga zosta¢ wciggniete przez pralke, takich jak krawaty, szaliki, szerokie rekawy i tym podobne. Dodatek-

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

* Wiosy do ramion lub dtuzsze nalezy zabezpieczy¢ siatkg lub czapka, aby zapobiec ich wplagtaniu

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

1.7 Wymagania dotyczace obszaru roboczego

" W zaleznosci od zakresu zastosowania maszyny (prywatne lub komercyjne) nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw
cautlon bezpieczenstwa i higieny pracy, bezpieczeristwa i zapobiegania wypadkom oraz ochrony srodowiska. Ignorowanie zasad bezpieczenstwa

W miejscu pracy moze skutkowa¢ wypadkami.

Miejsce pracy musi zapewnia¢ wystarczajacg ilo$¢ miejsca wokét systemu frezowania bramowego CNC, aby maszyna mogta pracowa¢ komfortowo

i méc w petni korzystac z jego tras podrézowania. Dodatkowo nalezy zachowac bezpieczng odlegto$¢ od ewentualnie znajdujacych 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 dotyczgce wytgcznika awaryjnego
Wytgcznik awaryjny maszyn STEPCRAFT znajduje sie z przodu maszyny lub w oddzielnym miejscu

obudowe, ktérg mozna ustawi¢ w odpowiednim miejscu. Zalezy to od serii maszyny. Zapoznaj sie z instrukcja obstugi

maszyne, aby uzyskac¢ wiecej informacji.

Jesli chcesz uzywac sterowanego systemem, np. silnika frezujgcego innego dostawcy, ktéry jest wyposazony w oddzielny wtgcznik/
wytgcznik i NIE jest sterowany przez komputer, musisz upewnic sie, ze jest on profesjonalnie podtaczony do zasilania awaryjnego
warnlng wytgcznik zatrzymania. Zaniedbanie tego spowoduje, ze narzedzie bedzie kontynuowac prace nawet po uruchomieniu wytgcznika

awaryjnego. Istnieje znaczne ryzyko szkéd osobistych i materialnych!

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

C t- wytacznikiem awaryjnym. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika awaryjnego. Przetgcznik musi mie¢ mozliwos¢
au on 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 tak zrobig

natychmiast przestan. Zatrzymanie awaryjne spowoduje utrate krokéw silnikéw krokowych. Twoja maszyna musi zosta¢ przeniesiona do domu po-

ostony! Aby anulowa¢ stan zatrzymania awaryjnego, obré¢ wytgcznik awaryjny w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Spowoduje to ponowng aktywacje uktadu sterowania.
Kontrolowane zatrzymanie maszyny mozna osiggnac¢ wytgcznie za pomocg oprogramowania sterujgcego. Jesli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemem,
jak silnik do frezowania i wiercenia, wyposazony w oddzielny wigcznik/wytgcznik i NIE sterowany za pomocg komputera PC

nalezy upewnic sie, ze jest on fachowo podtgczony do wytgcznika awaryjnego. Jesli nie spetnisz tych wymagan-

narzedzia kierowane przez system bedg nadal dziata¢, mimo ze aktywowano wytgcznik awaryjny prowadzacy do a
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wysokie ryzyko obrazen ciata i szkéd materialnych! Jesli masz jakiekolwiek pytania, nie wahaj sie z nami skontaktowac! Ty

nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale ,9 Kontakt”.

2 Opis

Sonda dotykowa P100 umozliwia pomiar odlegtosci i znajdowanie punktéw zerowych wzdtuz osi Z. P100 zostat zaprojektowany tak, aby
mozna stosowac z serig STEPCRAFT D i M. Chociaz ogdlnie mozliwe jest uzycie produktu na innych i na trzecim

maszyny imprezowe. Oprogramowanie sterujgce UCCNC i WinPC-NC ma wbudowane funkcje, ktére umozliwiajg efektywne

uzyj sondy. Kabel o dtugosci 2 m zapewnia wystarczajgco duzo miejsca, aby umiesci¢ sonde w dowolnym miejscu na stole maszyny. The
zacisk uziemiajacy zapewnia prawidtowg funkcjonalnos¢ produktu, niezaleznie od indywidualnej konfiguracji maszyny. P100

jest podtgczony do gniazda Sub-D 15 systemu CNC za pomocg konwertera sygnatu. Konwerter ten spetnia dwa zadania. Na

z jednej strony przetwarza sygnaty sondy dotykowej. Z drugiej strony tgczy tancuchowo sygnaty Sub-D 15. Dlatego ty

mozna podtaczy¢ akcesoria do konwertera sygnatu zamiast portu Sub-D 15 systemoéw CNC.

2.1 Zakres dostawy

1. Sonda dotykowa z zaciskiem uziemiajgcym e

2. Konwerter sygnatu .?.d/

2.2 Przewidywany zakres uzytkowania
Ten produkt jest ogdlnie przeznaczony do uzytku z routerem CNC, ale sonda dotykowa jest specjalnie zaprojektowana do tego uzytku

wraz z maszynami STEPCRAFT z serii D i M. Sonda dotykowa przeznaczona jest dla uzytkownikéw prywatnych i do pobierania prébek

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




3 rysunkKi

Konwerter sygnatu @

Wtyczka 3,5 mm

Dotknij prébki \\ ’@/
s 7

Gniazdo 3,5 mm

@
O,
@ Zacisk uziemiajacy
e
®
®

1d

§ &

4 Podtgczenie i konfiguracja

4.1 Potgczenie

System i ewentualnie zamontowane akcesoria powinny by¢
ustawi¢ bez pradu. Podtgcz wtyczke 3,5 mm sondy dotykowej do gniazda

odpowiednie gniazdo przetwornika sygnatu.

Konwerter sygnatu nalezy podtgczy¢ do Sub-D 15

gniazdo systemu CNC Jezeli aktualnie posiadasz
urzadzenie podtaczone do tego gniazda, nalezy je odtgczy¢. Kon-
podiacz przetwornik sygnatu i przymocuj go za pomocg $rub

zawarte w zakresie dostawy.

Mozna teraz podtgczy¢ akcesoria do gniazda sygnatowego.
werter. Odtgczajac kabel 3,5 mm, przytrzymaj

konwerter sygnatu jedng reka, aby unikng¢ uszkodzenia

Gniazdo Sub-D15.

Nastepnym krokiem przed operacjg jest dokonanie pomiaru rzeczywistego

grubos¢ prébki dotykowej. Zwré¢ uwage na te wartosé

beda potrzebne w nastepnym kroku podczas konfigurowania CNC

oprogramowanie. Powtarzaj ten pomiar regularnie, aby nadazy¢

precyzja.
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4.2 Konfiguracja w UCCNC

Jesli chcesz regularnie przetgczac sie miedzy réznymi czujnikami (np. sonda dotykowa, czujnikiem dtugos$ci narzedzia), zaleca

OGLOSZENIE sie zapisanie dwoch réznych plikéw makr dla kazdego ustawienia i wybranie ich w zaleznosci od zastosowania. W przeciwnym
razie istnieje ryzyko nieprawidtowej kompensacji dtugosci.
Konfiguracja sondy w UCCNC wymaga otwarcia UCCNC, przejscia do menu o
| =1 | TORFIGORATION”
| TSI 1O P | IGGER ] GEn: ETTINGS § APPEAHAR

Konfiguracja - Konfiguracja I/O i sprawdzenia, czy pin sondy: 10 i port: 1 sg ustawione

Probe pin 108 port 13 O Activelow

(0 Charge pump always on
Laser pin: 013 port: 013

MPGApn: |01% port: 0
MPGBpn: (012 pot: 0
MPG prescaler. 1 2 MPG filt
MPG spewd muliper: 50

O Activolow I Attach JAO to MPG

prawid}oWQ.Jeﬁﬁ dokonasz zmian, kliknijttinos I | Save settings |. Zamknij UCCNC.

0] Enable THC cor
Are on pin 03 port:[0
THC up pin: 0% port:| 0
THE down pinc |0 18] port: [0
Min. height:  -100 Max]
THC feedrate Units/min):

Otworz Sciezke instalacji UCCNC i przejdz do folderu profilu: CAUCCNC\Profiles\Macro_<Twoj

model Stepcraft>. Otwoérz plik o nazwie M31.

txt i wprowadz wczesniej zmierzong wartos¢ sond

grubos¢: podwdjna newZ = .... Pamietaj, aby zamiast tego uzy¢ kropki

przecinka. R

QLEBEER X0 Y (AR AT IcrNo AR @0 ®
e |

W przypadku korzystania z wersji UCCNC wczesniejszej niz 3.x

double Zmin = =100; //Max.? depth
double FeedrateFaat = 300; //Feedrate for probing

konieczna jest wymiana makra M31.txt. Utworz kopie zapasowg

oryginalnego pliku M31.txt. Pobierz zmodyfikowang wersje

tutaj: https://stepcraft-systems.com/download/M31.txt.

Otworz Sciezke instalacji UCCNC i przejdz do folderu profilu: C:

\UCCNC\Profiles\Macro_<Twoj model Stepcraft>

Wklej pobrany plik M31 do tego folderu i postepuj zgodnie z instrukcjami

podane wczesniej instrukcje.

4.3 Konfiguracja w WinPC-NC

Aby skonfigurowa¢ sonde w WinPC-NC, przejdz do Parametry - Podstawowe

Ustawienia - Sprzet. Zaznacz dwie opcje Pomiar dtugosci-

i kompensacja oraz blok powierzchniowy.

& save...

Kliknij

double K
double
double rc e
double retractfo
double newZ = 0.
Fiwhile (exec.IsMov:
exnc.Watt (200) 7

exec.Code ("G3L
[iwhile (exec, IsMov
exec.Wait (200) s
exec.Code ("
|_iwhile (exec.lsMov.
exes, Code ("G90"

Code ("
iwhile (exec.lsMov.
exec.Wail (200)
exoc.Changeaxian
exsc.Wait (200) ¢
Af (!exec. lsmacro.

Slow = 40; //Feedrate for probing

right = 10; //The rebract height
; //Height of Tool Length Sensor - Use 32.45 for T5-32(D and
() ()

Zmin + "I 4 FeedrateFast); // Do the Z probing with Fast

)i
Wait (200 ;

rascondmeasurement = 2;

ng () ) {}
" 4 retractforsecondmeasurement);

ing () L}

" 4 Zmin 4
ing )i}

" i Feedrateslow); // Do the Z probing again with

ROvalue (2, newZ.TaString(}))s //Change the DRO value
//Safety wait for the UCL00 syncronisation
stopped()) // If tool change was not interrupted with a stop o

Make fle

length: 1343 lines: il Colil Sel:18)1 Windows (CRLF) UTF-§ Ns

Parameters

Coordinates ' Tools  Misc. parameters Technology Macro  Import Formats  Basic Settings

Speed control
Forts | X-Ads | Y-Aus

Technology
Cylindrical axis
Tangentional cutting

30 Printing
Laser
Grinding

Monitaring
Dimensions | Homing Jog

Display/Operation

Z-As | Equipment Signal Wizard | Spindie

Tools
+ Length measurement and compensa
Automatic Tool Changer (ATC)

| Surface block

4th axis
¥ Macros

Pilotiaser
Camera

X abot | [l Save...
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Nastepny krok znajdziesz w Ustawieniach Podstawowych -
Kreator Sygnatu. Przewin wejscia i znajdz wpis 1221 Czujnik
powierzchniowy. Z rozwijanego menu wybierz LPT1 Pin10.

K|Iknlj Zaakceptuj i & save...

Aby ustawi¢ wysokos¢ sondy dotykowej, przejdz do Wspdtrzedne,
a nastepnie wpisz grubos$¢ sondy w polu tekstowym o nazwie

Blok powierzchniowy.

Kliknij ~ S

Ostatnig opcje do ustawienia znajdziesz w menu Narzedzia
- Kompensacja dtugosci. Zaznacz opcje automatycznie. dtugos¢ com-
kompensacja i Zapisz zmierzone dtugosci narzedzi. Jesli chciatby$
aby automatycznie wykonywac¢ pomiar dtugosci po kazdym
zmiane narzedzia, zaznacz takze opcje Kontrola dtugosci po

zmiana narzedzia.

& save... I

Kliknij

Parameters

Coordinates | Tools | Misc, parameters | Technology Macro | Import Formats | Basic Settings

Speed control Monitoring Dispiay/Operation
Ports X-Axis Y-Axis Z-Axis Equipment Dimensions Homing Jog Signal Wizard Spindle
Inputs Pinning IT_I
1222 Housing n/a | e
1221 Suface sensor LFT1 Fin10 ~
1220 Homing switch Xb n/a
1180 JobSingle nja
1179 JobStart n/a =
LPT1 Pin10 = Accept
Outputs Pinning
Q255 Ready nla
Q251 Axes moving nja :
Q250 Boost n/a Jooo_
Q242 Spindle on/off LPT1 Pinl oo
0243 Cooling on/off LPT1 Pin14 o
n/a - Accept Pinout test
[ SR M swve..
Parameters x)
Coordinates | Tools | Misc. parameters | Technology | Macro | Import Formats | Basic Settings
X Y z
Park position | +___000 | +_83800 | +__ 000 | mm
Scaling factors | 1000 __1.000 __1.000
Surface block +.3245 mm
Tool Iift +__10 mm
Zero point | *+__10.00 [ +__1000 || +__1 F
Zaro point in file |bottom left x
Define size of working piece
X Y z
+___000 00 o0
00 838.00 138.00
Il m ‘ X Abort  save...
parameters x
Coordinates | Tools | Misc. parameters | Technology - Macro | Import Formats | Basic Settings
Actvation | Speeds | Dimensions | Length compensation
Length compensation
Z length Length sensor position
L +—00 1221 Sufsce sensor = LPT
2 +_ 000 x| +__om
3 +__000 Y 000
4 +__0.00 z | +_6000
5 [+__000
6 +__0.00 p ~
7 + 000 | autom. length compensation
- T + Length check after tool change
Fast move to sensor with brake
9 +__0.00
+ Save measured tool lengths
10 +__ 000

[ o 0K

i X Abort

H save...
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5 operacja

STEPCRAFT.

5.1 Uruchomienie i bezpieczna obstuga

Maszyna i wszystkie podtgczone komponenty muszg by¢ prawidtowo okablowane i znajdowac sie w idealnym stanie. Opera

Tor musi catkowicie przeczytac i zrozumie¢ catg dokumentacje maszyny CNC i korespondencje

instrukcje. Ponadto operator musi by¢ zaznajomiony z obstugg systemdw frezowania bramowego CNC i

Oprogramowanie CNC. Miejsce pracy musi by¢ zgodne z obowigzujgcymi przepisami i postanowieniami odpowiednich przepiséw

przemyst. Podczas uruchamiania nalezy sprawdzi¢, czy sonda dziata zgodnie z przeznaczeniem.

Podczas korzystania z UCCNC widac sygnat

zwany statusem sondy/TLS, ktéry reaguje na

dotknij prébki.

Alternatywnie mozesz przej$¢ do menu Diag-

nostics i sprawdz status prébki.

Uzywajac WinPC-NC, przejdz do Funkcji specjalnych
- test sygnatu. Mozesz zobaczy¢ sygnat tzw

Czujnik dtugosci, ktéry reaguje na sonde dotykowa.

CELE ) TN § ) TSI ~OAGROETCS™ MU SIEE |
1 i . 1 X timit + X it - 30182
= mot Y it + M limit - 57064
- 4+ - = 4+ - @ I o2 W Z it M Z linit - : 18846
Wo3 W Adtimit 4 W A it - Apos; 0
1 T Wos M B it B bt - Bpos: 0
e \ o5 W Cimt v W Climit - Cpos: 0
[= ';l‘—)'? mos W Index B X home Bulfer0
e, | mor M Estop M Y home W idie
1 1 . Manuel TC J mos M Probe i Z home M Aun
-4 = —-— - — 2 Hoo B TGenabled M A home W Jog
=, 1 1 f ) M0 ] M B home W Dweil
z '@'—)% o] LNk} | / W C homa M Feed Hold
— M6 > o nz W M MPG A, B B Home
. B o3 W THC M Encodera 8 [l Probs
- ~ Mo Il Spincle CW W Mist W Fesat
s W spindie CCW [l Flood W Hard Limit
Probe/TLS status I ATOCF;F Wows W Enable X M Enavie & M Limit Override
2 \ s o W Enable ¥ W Enanie B B Sync. Thread
: M Enabla 7 Wl Enavia ©
=Align toj =TL-1 Reset User 1 Minimum X:- Maximum X Size X:-
| Angle | | | Angle Macro | | Minmum :. Maximum Y- Sae ¥
N o’ Minimum Z: - Maximum Z: Ste Z
Total obsects no..-
Fila name: -
(0 e 158, _)E)x
Fike Move Parameters | Special functions, Help - |
DN g | [#] [w] [m afw
ontroer form e
[iehaming eheck Testing the input/output signals
Eactory settings
Digsizi Q) it swich % @ spnae Q) output 70 (100)
Teach in )
) timit swich %+ @ cosing O outaut 71 @10
Q) it swich v- Disperse O ouigut w7z a102)
Q) timitswici e Q) cean Q) cutpu 73 @103y
) mit swaen z- Q) sovacive Q) owou w7 @104
Q) uimit swacn z+ Q) nojene Q) oupa s @ios)
l Haming X |mg|numw Q Outpun MT6 (Q106)
@ roming ¥ Q an Q) ourpn w77 @107)
@ rores: o
) Homing 4y o peed Spindie speed 0.0V
[ O Howsng [ T
B

Jesli nie mozesz zapewni¢ uziemienia systemu na koncu frezu trzpieniowego (mozliwe

nieprawdopodobnie, poniewaz silnik frezujgcy i oprawki narzedziowe sg oddzielane przez powtoke

goty metal) nalezy zastosowac zacisk uziemiajacy. Najlepsza praktyka jest

zacis$nij go bezposrednio na frezie korncowym. Moze to by¢ konieczne w STEPCRAFT

Seria D (2. gen.). Obecne serie D (3. generacji) i serie M nie s3

tego wymagac.
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5.2 Obstuga sondy za pomocg UCCNC

Sonda dotykowa moze by¢ uzywana do wielu zadan, ktére zostang wyjasnione ponizej:

TLs A&ms

Funkcja do znalezienia punktu zerowego przedmiotu dla Z. Umie$¢ sonde ponizej
twdj mtyn koricowy. Po kliknieciu tego przycisku o$ Z bedzie opadac az do
sonda zostata dotknieta. Po pierwszym kontakcie o$ Z cofnie sie i

ponownie zej$¢, ale z mniejszg predkoscig. Po drugim kontakcie

gitizo
bEF

0$ Z cofnie sie do bezpiecznej pozycji.

RS
!

Mmacro Tips ot [
Probe/TLS status [
Angle Aligned [l

2, Align to] fcx Reset

Angle | | T Angle

QI8 (B ([=d) (=
o) (E2% (Gs4]) (as5)) (G56)
ot (tmvvy) (G57 )] (as8)) (G59))

T2l [P 2P [2>Ps

e 1) (o2 (Fare3) (ot B

ATC |
ON{ OFF

"?‘ -
Instrukcja obstugi klienta e

Reczna zmiana narzedzi i kompensacja réznicy dtugosci. Umieé¢ sonde pod biezgcym narzedziem. Po

kliknieciu

-
J.ME , aktualnie trzymane narzedzie zostanie zmierzone. Nastepnie UCCNC poprosi Cie 0 zmiane narzedzia. Po zmianie kliknij

OK. Nowe narzedzie réwniez zostanie zmierzone. Nastepnie mozesz kontynuowac swoje biezace zadanie klikajagc CYCLE START.

19VYY
OFFSETS

offsety

Jest to funkcja automatycznego okreslania przesunie¢ jednego lub wielu narzedzi. Funkcja ta ma dwa sposoby dziatania,

w zaleznosci od tego, czy skonfigurowano staty czujnik dtugosci narzedzia. Jesli jeszcze tego nie zrobite$, przesun portal z przodu

magazynu narzedzi, zachowujgc odstep okoto 20 cm. W przypadku skonfigurowania statego TLS, zapisana pozycja

zostanie uzyty zamiast tego. Po kliknieciu

najpierw oczywiscie, w celach informacyjnych.

Reczna obstuga

Sondy dotykowej mozna uzywac recznie, bez korzystania z makr. Aby znalez¢ wspoétrzedne, przesun system CNC do

z3danej pozycji. Nastepnie umies¢ i przytrzymaj sonde dotykowa tuz pod frezem walcowo-czotowym. Ostroznie opus¢ 0$ Z,
az sonda dotknie frezu palcowego. Zanotuj wspétrzedne (pamietaj o uwzglednieniu grubosci prébki) i nieznacznie cofnij 0$
Z. Dzieki temu nie porysujesz sondy dotykowej podczas jej wyjmowania. Proces ten jest mozliwy wzdtuz osi X, Y i Z. Zawsze

nalezy zachowac ostrozno$¢ podczas umieszczania sondy dotykowej tak ptasko, jak to mozliwe. W przeciwnym razie istnieje

ryzyko btednych pomiaréw.

S AAAL
amsers, UCCNC zmierzy liczbe wprowadzonych narzedzi. Narzedzie 1 bedzie zawsze mierzone

o
_Manual TC |

Probe/TLS status

=LAlign to

1, Reset User
| Angle AP Angle | Macro 1
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5.3 Obstuga sondy przy uzyciu WinPC-NC

W WinPC-NC dostep do funkgcji TLS mozna uzyska¢ poprzez menu Move - Jog. Przycisk Przenie$ do oferuje Ci pewne mozliwosci

opcje znalezienia punktu zerowego przedmiotu obrabianego i gtebokosci dla Z. Umies¢ TLS pod frezem walcowo-czotowym i rozpocznij zagdany pomiar

sprawdz klikajgc Blok - punkt zerowy Z,

Gtebokos¢ bloku Z lub Blok - gtebokos¢ maks. Z.

Blok - punkt zerowy Z przesuwa o$ Z
w dét, az do TLS, ktéry poprzednio

ktéry zostat umieszczony ponizej, zostaje uruchomiony.

Gtebokos¢ bloku Z i Blok - gteboko$¢ Max Z
mozna wykorzysta¢ do okreslenia zakresu.
Albo umie$¢ TLS na obrabianym przedmiocie
(gtebokos¢ bloku Z) lub stét maszynowy (maks

gtebokos¢ Z) i ponizej frezu palcowego.

Przycisk Zapisz w umozliwia zapisanie

ie pozycje. Odpowiedni wybor to

nazwany w sposob wskazujacy, co ty

chcesz zapisac. Po zapisaniu punktu zerowego obrabianego przedmiotu
punkt Z, mozesz przejs¢ do tego punktu

za pomoca przycisku Przesun do - Punkt zerowy Z.

Machine coordinates

X 9.997 r ALY T . A
Y 9.997 : =
Z 0.997 = A el A
ey G G
I.L—HV ) ¥

‘Workpiece coordinates

X -0.003 L v Y- | 1 z+ v |

Y -0.003
Z -0.003
Spindle
: @
Coolin
Reseti: continuous | bieain i Zero point Kz
= i Wj Zero point XY
Continuous - AE W Zero point X
| Save to.)
| Zerg point Y
Zero point Z
Block - zero point Z
. Block - Z depth
‘ Moveto.. b X Stop ‘ Block - Max Z depth
‘ Saveto.. b Zero point XYZ
= Zero point XY
Zero point X
Zerg point Y
Zero point Z
Park positi
Z depth
Max Z depth

6 Pakowanie i przechowywanie

6.1 Opakowanie

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

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

6.2 Przechowywanie

Jesli produkt i jednostka sterujaca nie beda uzywane przez dtuzszy okres, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace punkty dotyczace przechowywania:

* Przechowuj produkt wytgcznie w zamknietych pomieszczeniach.

+ Chroni¢ produkt przed wilgocig, zimnem, cieptem i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.

* Przechowywac produkt w sposéb wolny od kurzu (w razie potrzeby przykry¢).
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7Konserwacja
Konserwuj narzedzie. Sprawdz pod katem skrecenia lub zgiecia. sttuczenie czesci i inne warunki, ktére moga mie¢ wptyw na dziatanie
OGLOSZENIE narzedzia. Jesli narzedzie jest uszkodzone, przed uzyciem oddaj je do naprawy. Wiele wypadkéw jest spowodowanych przez Zle
konserwowane narzedzia.

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 odtgczy¢ wtyczke zasilajgcg. Upewnij sig, ze narzedzia sterowane systemem sg ustawione na wtasne
zasilacz réwniez bezpragdowy! Odblokuj narzedzia tngce o ostrych krawedziach. Istnieje bardzo duze ryzyko obrazeh w wyniku zacisnigcia
narzedzia frezarskie. Zdjg¢ elementy mocowane na stole maszyny wraz z odpowiednimi elementami mocujgcymi. Tylko narzedzia

nalezy stosowa¢ produkty wysokiej jakosci.

8 czesci zamiennych
Wszystkie czesci produktu mozna naby¢ osobno jako czesci zamienne. Skontaktuj sie z nami bezposrednio lub skorzystaj z naszego sklepu internetowego

zamowic cze$¢. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale ,9 Kontakt”.

9 Kontakt

Kraj zakupu STEPCRAFT Adres Telefon i e-mail kierownictwo
iemcy wi MOC KROKU Przy toporku 2 +49 2373179 11 60
Niemcy i reszta $wiata 58708 Mendena A Ma‘rkus Wedel,
GmbH & Co. KG info@stepcraft-systems.com Piotr Urban
Niemcy

Ulica Polowa 151
+1 203 556 1856

USA i Kanada Firma Stepcraft sp. Torrington, Cljgw/&cticut 06790 info@stepcraft.us Ericka Royera

10 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 linkdw/kodéw QR, aby zapoznac sie z warunkami gwarancji producenta.

angielska UE angielskie USA
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Gwarancja producenta

Warunki gwarancji
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wersja 1.0

STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Przy toporku 2
58708 Menden (Sauerland)

Niemcy

tel.: +49(0) 2373/179 11 60

poczta: info@stepcraft-systems.com siec:

www.stepcraft-systems.com

Firma STEPCRAFT

Ulica Polowa 151

Torrington, Connecticut 06790
Stany Zjednoczone

tel.: +1 (203) 556 18 56

e-mail: info@stepcraft.us net:

www.stepcraft.us
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