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UWAGA

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne towarzyszace dokumenty moga ulec zmianie wedtug wytgcznego uznania STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Aby
zapoznac sie z aktualng literaturg produktu, jesli jeste$ klientem w Europie, odwiedZ strone www.stepcraft-systems.com, a jesli jeste$ klientem w
USA/Kanadzie, odwiedZ strone www.stepcraft.us i otwérz zaktadke ,Service” dla tego produktu.

Znaczenie jezyka technicznego

W literaturze produktu stosowane sg nastepujgce terminy w celu wskazania réznych pozioméw potencjalnego zagrozenia podczas obstugi tego produktu:

Celem symboli bezpieczenstwa jest zwrdcenie uwagi na mozliwe zagrozenia. Symbole bezpieczenistwa i ich objasnienia wymagaja szczegélnej uwagi i
zrozumienia. Same ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa nie eliminujg zadnych zagrozen. Twoje instrukcje lub ostrzezenia nie zastepujg odpowiednich
Srodkéw zapobiegania wypadkom.

UWAGA Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowa¢ szkodami materialnymi ORAZ niewielkimi obrazeniami lub
. - zadnymi obrazeniami.
OSTROZNOSC Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowa¢ prawdopodobnymi szkodami materialnymi ORAZ powaznymi
obrazeniami.
OSTRZEZENIE Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowa¢ mozliwymi szkodami materialnymi, szkodami ubocznymi,

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

Ostrzezenie dotyczgce bezpieczeristwa: Oznacza przestroge lub ostrzezenie. Nalezy zachowa¢ ostroznos¢, aby unikngé
powaznych obrazen.

Przeczytaj CALA instrukcje obstugi i bezpieczenstwa, aby zapoznac sie z cechami produktu i jego obstugg. Niewtasciwa
A WARNUNG obstuga produktu moze spowodowac uszkodzenie produktu i mienia osobistego, a takze powazne obrazenia, porazenie

pradem i/lub pozar.

Jest to produkt do uzytku prywatnego. W sektorze komercyjnym nadaje sie réwniez do produkgji prébek. Przeznaczony jest dla zaawansowanych
uzytkownikéw, ktérzy posiadajg wczesniejsza wiedze z zakresu obstugi narzedzi takich jak: B. wiertarki i frezarki oraz narzedzia sterowane komputerowo
takie jak frezarki CNC czy drukarki 3D. Nalezy go obstugiwac¢ ostroznie i wymaga podstawowych umiejetnosci mechanicznych. Niewtasciwa i
nieodpowiedzialna obstuga tego produktu moze skutkowa¢ obrazeniami ciata, uszkodzeniem produktu i zniszczeniem mienia. Ten produkt powinien

by¢ uzywany przez dzieci wytgcznie pod nadzorem doswiadczonych oséb dorostych. Nie prébuj demontowac¢ produktu, uzywa¢ go z niezgodnymi
komponentami lub modyfikowac¢ w jakikolwiek sposéb bez uprzedniej zgody STEPCRAFT GmbH & Co. KG.

Niniejsza instrukcja zawiera wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa, obstugi i konserwacji. Przed montazem, uruchomieniem lub uzyciem produktu nalezy
przeczytac i przestrzegac wszystkich instrukgji i ostrzezen, aby méc prawidtowo obstugiwac produkt i unikngé uszkodzen lub powaznych obrazen.

Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych uzytkownikéw od 14 roku zycia. To nie jest zabawka.

ZACHOWAJ WSZYSTKIE OSTRZEZENIA I INSTRUKCJE DO PRZYSZLEGO WYKORZYSTANIA.

Jezeli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci lub potrzebne bedg dalsze informacje, prosimy o kontakt przed uzyciem elektronarzedzia. Nasze dane
kontaktowe mozna znalez¢ na stronie tytutowej niniejszej instrukcji.

Termin ,elektronarzedzie” stosowany w ostrzezeniach odnosi sie do przewodowego Zrédta zasilania/sygnatu
oraz oscylacyjny néz styczny, zwany dalej takze po prostu ,nozem stycznym” lub ,,0TK-3".

Ogolne ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa podczas korzystania z elektronarzedzi

Bezpieczenstwo pracy

UWAGA Miejscq pracy musi by¢ czyste i dobrze oswietlone. Promuj nieporzadek i ciemnos$¢
Wypadki.

A‘VORSlCHT Nie uzywaj elektronarzedzi w obszarach zagrozonych wybuchem, takich jak: B. w obecnosci tatwopalnych cieczy, gazéw lub pytéw.

Elektronarzedzia wytwarzajg iskry, ktére moga spowodowac zapalenie pytu lub oparéw.

WSKAZOWKA Ppdczas pracy elektronarzedziem nalezy trzyma¢ dzieci i osoby postronne z daleka.

Rozproszenie uwagi moze prowadzi¢ do utraty kontroli i wypadkéw.
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bezpieczenstwo elektryczne

AWARNLING Wtyczki elektronarzedzi muszg pasowac do gniazdka. Nigdy nie modyfikuj wtyczki w zaden sposéb. Nie uzywaj wtyczek adapterowych.

Nigdy nie wystawiaj elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. N6z styczny nadaje sie wytgcznie do uzytku w pomieszczeniach
zamknietych.

Nie uzywaj kabla w sposéb nieuprawniony. Nigdy nie uzywaj go do przenoszenia elektronarzedzia. Trzymaj kabel z dala od ognia,
oleju, ostrych krawedzi i obracajacych sie czesci.

Bezpieczenstwo osobiste Podczas obstugi

AVORSK_‘,HT elektronarzedzia nalezy zachowac ostroznos¢ i kierowac sie zdrowym rozsadkiem. Nigdy nie uzywaj go, gdy jeste$ zmeczony i/

lub pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzia moze skutkowac

powaznymi obrazeniami.

WSKAZOWKA Wszystkie osoby obstuguijace to elektronarzedzie musza najpierw przeczyta¢ wszystkie odpowiednie instrukcje obstugi i zrozumiec je
w catosci. Nieporozumienia moga skutkowaé kontuzjami.

AVORSK; Bl Stosowac Srodki ochrony osobistej. Zawsze no$ okulary i rekawice ochronne. Sprzet ochronny zmniejsza ryzyko obrazen.

UWAGA Nalezy|unika¢ przypadkowego uruchomienia urzadzenia. Upewnij sig, ze urzadzenie

Przetacznik testowy znajduje sie w pozycji wytgczonej (0), zanim podtaczysz elektronarzedzie do zZrédta zasilania lub do wyjscia
systemowego sterownika CNC, podniesiesz je lub przeniesiesz. Transportowanie urzadzenia z palcem na witgczniku i podtgczanie
elektronarzedzi do zrédta pradu, gdy sg wigczone, moze prowadzi¢ do wypadkéw.

WSKAZOWKA Pfzed wiaczeniem elektronarzedzia nalezy wyja¢ klucz imbusowy. Narzedzie pozostawione na wibrujacej czesci urzadzenia moze
spowodowac obrazenia.

UWAGA Zawsz¢ dbaj o dobrg postawe i rownowage. Dzieki temu pozostaniesz jednym
lepsza kontrola nad urzagdzeniem w nieoczekiwanych sytuacjach.

UWAGA Ubierz|sie odpowiednio. Nie nos luznej odziezy ani bizuterii. Trzymaj wtosy, ubranie i rekawiczki z dala od wibrujacych czesci, poniewaz moga
zosta¢ pochwycone.

FIN(eL:EI ol Nigdy nie dotykaj ostrza noza stycznego. Ostrze ma ostre krawedzie i moze spowodowa¢ powazne obrazenia.

Uzywanie i konserwacja elektronarzedzi

UWAGA Nie przecigzaj urzadzenia. Uzyj urzadzenia elektrycznego odpowiedniego do Twojego zastosowania.
rotool. Dzieki temu zadanie bedzie bezpieczniejsze i lepsze przy predkosci, dla ktérej zostato zaprojektowane.

UWAGA Nie uzywaj urzadzenia, jesli nie mozna wigczy¢ ani wytgczy¢ urzadzenia.
Kazde elektronarzedzie, ktérego nie mozna sterowac za pomocg wytgcznika, jest niebezpieczne i nalezy je naprawic.

A\IORSICHT Przed dokonaniem regulacji, wymiang akcesoriéw lub przechowywaniem urzadzenia nalezy odtgczy¢ wtyczke od zrédta zasilania.
_ Takie zapobiegawcze $rodki bezpieczenstwa zmniejszajg ryzyko niezamierzonego uruchomienia elektronarzedzia.

AVORSICHT 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

uzytkownikdéw.

UWAGA Konserwacja urzadzen. Sprawdz wyréwnanie i zamocowanie ruchomych czesci oraz

nalezy upewnic sig, ze zadna czes¢ nie jest uszkodzona lub nie znajduje sie w stanie, ktéry moégtby mie¢ wptyw na dziatanie
elektronarzedzia. Jezeli urzgdzenie jest uszkodzone, przed uzyciem nalezy je naprawi¢. Wiele wypadkéw jest powodowanych przez
Zle konserwowane elektronarzedzia.

UWAGA Narzedzia tnace nalezy utrzymywac ostre i czyste. Dobrze konserwowane narzedzia tngce z ostrymi krawedziami tngcymi sg mniej podatne
na zaczepianie i tatwiej je kontrolowa¢ za pomocg maszyny.

UWAGA Elektronarzedzia, akcesoria, ostrza itp. nalezy uzywac zgodnie z niniejszg instrukcjg oraz biorgc pod uwage warunki pracy i zadanie,
ktére ma by¢ wykonane. Uzywanie elektronarzedzia do celéw innych niz opisane moze spowodowac niebezpieczng sytuacje.

praca

WSKAZOWKA Jddaj elektronarzedzie do naprawy wykwalifikowanej osobie i uzywaj identycznych czesci zamiennych. Dzieki temu bezpieczeAstwo
urzadzenia bedzie nadal gwarantowane.
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Przepisy bezpieczenstwa dotyczgce czesci wibrujgcych

AWARNUNG Upewnij sie, ze elektronarzedzie nie moze przecig¢ wtasnego kabla, dlatego nigdy nie nalezy instalowac kabla pod napieciem w

poprzek stotu maszyny. Przeciecie kabla pod napieciem moze spowodowac zwarcie i zniszczenie elektroniki systemu CNC.

WSKAZOWKA Z

abezpiecz obrabiany przedmiot w bezpieczny sposéb, np. B. przy uzyciu stotu podcisnieniowego, taémy dwustronnie klejacej,
zaciskéw, na stole maszynowym. Trzymanie przedmiotu obrabianego w rekach jest niestabilne i moze prowadzi¢ do utraty kontroli.

UWAGA Akcesd

AVORSICHT

ria muszg by¢ zatwierdzone co najmniej dla predkosci zalecanej na etykiecie ostrzegawczej narzedzia. Akcesoria dziatajgce
szybciej niz zalecane mogga sie zdemontowac¢ i spowodowac obrazenia.

Zawsze odtgczaj przewdd zasilajacy od zrédta zasilania przed dokonaniem jakichkolwiek zmian lub podtgczeniem akcesoriéw.
Moga one spowodowac nieoczekiwane uruchomienie narzedzia, co moze skutkowa¢ powaznymi obrazeniami.

WSKAZOWKA H

odczas odktadania lub podnoszenia narzedzia nalezy zna¢ potozenie przetgcznika.
Mozesz go wiaczy¢ przypadkowo.

UWAGA Podcz{

s uruchamiania nie trzymaj noza stycznego w dtoniach. Przeciwny moment obrotowy watu silnika/ostrza moze spowodowac
nieoczekiwany obrét elektronarzedzia podczas przyspieszania.

UWAGA Zawsz

e no$ okulary i rekawice ochronne. Stosowanie $rodkéw ochrony osobistej
sprzetu i praca w bezpiecznym $rodowisku minimalizuje ryzyko obrazen.

UWAGA Po wy

AVORSICHT

nianie ostrza lub dokonaniu innych zmian nalezy upewnic sie, ze ostrze jest dobrze zaci$nigte w wale Weldon. Luzne elementy
mog3 sie nieoczekiwanie poruszy¢ i spowodowac utrate kontroli. Luzne, oscylujace

Czesci sg wyrzucane gwattownie.

To nie jest urzgdzenie przenosne. N6z styczny zostat zaprojektowany jako urzadzenie sterowane systemowo i musi by¢
obstugiwany poprzez system CNC STEPCRAFT lub poréwnywalna frezarke portalowa. Reczna obstuga elektronarzedzia moze
spowodowac¢ powazne obrazenia.

UWAGA Nigdy

hie siegaj w obszar ostrza oscylacyjnego. Bliskos¢ ostrza do dtoni nie zawsze jest oczywista.

UWAGA Do no

a stycznego nie nalezy mocowac zadnych innych narzedzi niz ostrza z weglikéw spiekanych z uchwytami Weldon wyprodukowanymi
do tego celu. Inne narzedzia aplikacji, takie jak B. szczotki mogg sie poluzowac lub roztozy¢ przy duzych predkosciach i
spowodowac obrazenia.

UWAGA Nigdy

AAVORSICHT

hie uzywaj tepych lub uszkodzonych narzedzi. Z narzedziami o ostrych krawedziach nalezy obchodzi¢ sie ostroznie, uszkodzone
moga peknac podczas uzytkowania. Tepe narzedzia wktadane wymagajg wiekszej sity, aby przesung¢ narzedzie przez
materiat. Moze to spowodowac pekniecie narzedzia roboczego.

Aby zabezpieczy¢ obrabiany przedmiot, uzyj stotu podcisnieniowego, tasmy dwustronnej lub zaciskéw. Nigdy nie trzymaj
przedmiotu obrabianego rekami.

UWAGA Spraw

fiZ obrabiany przedmiot przed jego cieciem. Nalezy upewni¢ sie, ze w obrabianym przedmiocie nie ma gwozdzi ani innych
przedmiotéw. Moze to prowadzi¢ do ztamania narzedzia ptytki.

WSKAZOWKA

A\VORSICHT

AVORSICHT

alezy starannie dobra¢ predkos¢ posuwu, liczbe skokéw na minute i gteboko$¢ zanurzenia krawedzi skrawajacej. Zawsze trzymaj
sie zalecanej predkosci i posuwu dla materiatu obrabianego. W razie watpliwosci wybierz mniejsze predkosci ciecia i
stopniowo je zwigkszaj.

Jedli narzedzie robocze zablokuje sie lub utknie w obrabianym przedmiocie, nalezy wytgczy¢ elektronarzedzie za pomoca
wytacznika. Zatrzymaj program CNC lub nacisnij wytacznik awaryjny systemu CNC. Poczekaj, az wszystkie czesci wibrujgce
zatrzymaja sie i odtgcz narzedzie od zrédta zasilania. Nastepnie uwolnij uwieziony materiat. Jesli wigcznik narzedzia pozostanie w
pozycji ,ON", moze nastapi¢ nieoczekiwane ponowne uruchomienie, co moze spowodowac¢ powazne obrazenia.

Nie dotykaj narzedzi po uzyciu. Ostrze moze byc¢ teraz zbyt gorace, aby mozna go byto dotyka¢ gotymi rekami.

UWAGA Nie pd

zw6l, aby znajomos¢ nabyta podczas regularnego uzywania noza stycznego doprowadzita Cie do zaniedbania. Zawsze pamigtaj, ze
utamek sekundy nieuwagi wystarczy, aby spowodowa¢ powazne obrazenia.

AVORSICHT
I

AVORSICHT

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

Podczas pracy z ostrzem oscylacyjnym przedmiot obrabiany musi by¢ zawsze bezpiecznie zamocowany. Nigdy nie prébuj
trzymac przedmiotu obrabianego rekami. Ostrze moze tatwo wbic sie w materiat. Moze to spowodowac utrate kontroli i powazne
obrazenia.
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Instrukcje bezpieczenstwa dla urzadzen zarzadzanych przez system

AVORSlCHT Elektronarzedzie nalezy sterowac za pomocg oprogramowania sterujgcego frezarki CNC.

Dlatego tez zasilanie elektronarzedzia nalezy prawidtowo podtgczy¢ do wyjscia zewnetrznego ptyty gtéwnej frezarki CNC za pomoca
15-pinowego kabla D-Sub. Przed kazdym uzyciem elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢ funkcje Wt./WYt., predkos¢ obrotows i
dziatanie wytacznika awaryjnego. Nieprawidtowe dziatanie moze skutkowa¢ powaznymi obrazeniami.

UWAGA Nigdy hie pozostawiaj dziatajgcego systemu CNC ani elektronarzedzia bez nadzoru, ale wytacz je. Frezarka CNC lub elektronarzedzie sq
bezpieczne tylko wtedy, gdy catkowicie sig zatrzymaja i zostang odtaczone od zasilania.

Dodatkowe informacje dotyczgce bezpieczenstwa

UWAGA Nalezy|réwniez wzig¢ pod uwage obowigzujace przepisy BHP, zapobiegania wypadkom i ochrony $rodowiska, w zaleznosci od obszaru
zastosowania maszyny (prywatny lub komercyjny).

UWAGA Utwoérg harmonogram okresowej konserwacji swojego narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia nalezy zachowac¢ ostrozno$¢, aby unikngé
przypadkowego demontazu jakiejkolwiek czesci narzedzia.
Niektére Srodki czyszczace, takie jak benzyna, czterochlorek wegla, amoniak itp., moga uszkodzi¢ powierzchnie.

AVORS|C|-|T Ryzyko obrazen uzytkownika. Przewéd zasilajacy i sygnatowy moze by¢ serwisowany wytacznie w serwisie firmy STEPCRAFT.

|

AWARNUNG Niektére pyly z ciecia zawierajg substancje chemiczne, o ktérych wiadomo, ze powodujg raka, wady wrodzone lub inne
zaburzenia reprodukgji. Przyktadem takich substancji chemicznych sa mineraty krzemianowe z arkuszy azbestu.

Ryzyko wynikajgce z narazenia na te chemikalia jest rézne i zalezy od czestotliwosci wykonywania tych zadan. Pracuj w dobrze
wentylowanym pomieszczeniu i przy uzyciu zatwierdzonego sprzetu ochronnego, takiego jak specjalne maski przeciwpytowe
filtrujgce mikroczasteczki, aby zmniejszy¢ narazenie na chemikalia.
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Symbolika

WAZNE: Niektére z ponizszych symboli odnosza sie do Twojego narzedzia. Zapoznaj sig z nimi i ich znaczeniem. Prawidtowa interpretacja tych symboli pozwala na lepsza

i bezpieczniejszg obstuge narzedzia.

symbol Nazwisko Wyijasnienie

w wolt Napiecie (potencjat)

A wzmachiacz Aktualna sita

Hz herc Czestotliwo$¢ (cykli na sekunde)

W wat Wydajnos¢

kg kilogram Waga

Min minuty Czas

S sekundy Czas

mm Dhugos¢, wysokos¢, szerokosc Rozmiar w milimetrach (metryczny)

cale R Diugos¢, wysokos¢, szerokosé Rozmiar w calach

o $rednica Rozmiar wiertet, frezdw itp.

min Obroty lub powtdrzenia na minute obrotéw itp. na minute

v o,V predkos¢ Predkos¢ pozioma/pionowa w milimetrach na sekunde
Predkosc¢ zerowa/

0 Wyswietlacz wytaczony) obroty na minute

15, 45,75, 99 Wyswietlacz (procenty, maks. predkosc) Predkos$¢/obroty na minute podawane jako procent maksymalnej

predkosci/obrotéw. Wyzsza liczba oznacza wigksza predkos¢. 99
to maksymalne obroty na minute.

Strzatka

Dziatanie w kierunku strzatki

Symbol ostrzegawczy

Ostrzega uzytkownika o komunikatach ostrzegawczych.

Uwaga gorgca powierzchnia

Ostrzega uzytkownika, aby nie dotykat powierzchni - ryzyko
poparzenia.

UWAGA narzedzie obrotowe Nie ostrzega uzytk

wnika o ostrzu/narzedziu
dotkniecie urzadzenia - ryzyko obrazen.

Symbol: Nosi¢ okulary ochronne

Ostrzega uzytkownikéw o koniecznosci noszenia okularéw
ochronnych.

Symbol: Nosi¢ rekawice ochronne Zwraca uwag

uzytkownika na konieczno$¢ noszenia rekawic ochronnych.

Symbol ziemi

Uswiadamia to uzytkownikowi

Uziemi¢ elektronarzedzie/uktad elektryczny.

Symbol: No$ ochrone stuchu

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia $rodkéw
ochrony stuchu.

Symbol: Przeczytaj instrukcje

Zwraca uwage uzytkownika na przeczytanie instrukcji PRZED
pierwszym uzyciem.

Symbol: Wyciggna¢ wtyczke

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci odtgczenia urzadzenia

PRZED serwisowaniem elektronarzedzia.

| <6068

Symbol: Utylizacja

Instrukcje utylizacji WEEE dla uzytkownikéw z Unii Europejskiej




Machine Translated by Google

STEPCRAFT
Spis tresci

1 INfOrmMacje 0QOINE ..ot et et 9

1.1 Informacje i objasnienia dotyczgce instrukcji ObStUGi ..cc.coveeueeireninieninerereeeeeeeeen e e 9
1.2 OPiS KOMPONENTOW ....covereiririiriirereriereseeeseseseens e ssvessessessensens 9

1.3 PrZ@ZNACZENIE ...ueeveveeei ettt eeereeees cnvveeeessennenens 9

14 FUNKCJE DEZPIECZENSTWA. c..vevrreevrieerseresieisesssiesssiesaes seessssssssssessssessssssssssnsens 9

2 Budowa i dziatanie N0Za StYCZNEQO....cceevueruereenierierieneeienienies cerveeeens e 10

3 KONTIQUIACjAcuuiiuieiirieiiertciesice ettt eetestestesse st esesseesenses oe sessessessnens 11
3.1 WINPC NC ooeieieceeeiesiseesieaes sesesssesssnes sesssesssssssssssssssssssssnssss sseess sssens 11
3.2 UCCNCiiiniiesiessiesssessssssnsss ssssssssssssssssssesssessssssss oo ssssssssnsens 16

3.3 WarUnNKi OtOCZENIA c.ocvvevieveeeeeeieeeteee ettt veeesareeesaeeessaneesssneeeens 18

34 PrzyCisk DEZPIECZEASIWA. .....cecvivevieceeteriesie et seas eas etesesssestesssssessesessssssenes saesas 19

3.5 AKCESOria OPCONAINE.....coviiiieieieerete s et 19

4 Obstuga N0Za StYCZNEQO....ccvevvueerieerieerienteereesieeees eesreesaeennes 19

4.1 UZYEKOWNIK.cverteveivereesasiseesesssesssssssaessssses ssssssssssssssssssssssssssessns os sssssessess 19

A2 NOZ SEYCZNY.otrrerrrerreeeeeressessssaessassssses seessessssssessssssssssessassssssssssssssssassens 19

4.3 Frezarka CNC / program SEEIUJGCY.....ccueeeerrerrerirrereeesieeteens seesiessessessesessessessessesses 20
4.4 Przycisk DEZPIECZENSIWA....c.cuieieiereeieieieeeirecerieeeeeiees st sreteseseseseseseseseseseseseseses sevens 20

4,5 TSt FUNKCIONAINY....cuiuiieieiriiicceeeieie i eeisieies srtesssesssstesesseeesssssesesessssssssssssses sessens 21

4.6 Testowanie funkcji zatrzymania aWaryjNego.......ccceeeeeererririeiereerenenes seerereretsesessesesesesssesessenes 22

4.7 Zalecenia dOtYCZGCe CIECIA.....curuererreriererreerieteieteieriens setrveeereseesseesseeesenes 23

5 Przyktadowy proces CAM-CNC ......ccceceeverievienieniienies + ceevveneseensennns 24

5.1 CAM Z VECLIIC VCAIVE PrO ...uuveiieeeeeiiieeeeeteeeceteeeesieeeeeiaeeeen seeessveeesssneeesssneessseeeennns 24
5.2 CNC ZWINPCNC ettt ettt eeesveesseseseesnteessaeesseeenes .28

0 DANE LECIINICZINEG ettt ettt e e et e e e e essssssaans bveeeeesseesssessessessesesssenenes 32

6.1 Wydajnos¢, wymiary i masa noza Stycznego.........co..eeeeeevnernne 32

6.2 Przyporzgdkowanie pinéw interfejsu (15-pinowe sygnaty wejsciowe D-Sub) ............. 32
7 Transport/PrzeChOWYWaNIE......cc.coiicueririereeeeeeseetes ceeeeesee e nee 32

T TLANSPON et ssessaes evsessasssessasssssasssssassses oo seessasesas 32
7.2 OPAKOWANIE. ......eevveeeecieeeesseesseesesesssssaseen sevessessssssssessssssaessasesas oe sese 32
7.3 SKIAOOWANIE......veecveeeereeeesieee s ssessaes essssssesssss s sasssasssaess s sessssesans 33

8 KONSEIWAC]A .eeevieiiiieiieeeieeete ettt srveesireessstessieessbeessstesns o sesssseenns 33



Machine Translated by Google

STEPCRAFT

8.1 = of- TN 33

8.2 CZYSZCZENIC....ouveeeeeeveeeeeeee e saeevassasssessassssssssasssessas 1 sssassseras 33

8.3 SMAIOWANIE .eceeeeeveecveceeceeeeeeias oo saeevaessesses s s s sassassas saees ssaessaesanns 34
O AWAIIE ettt et o seanes 34

9.1 Zachowanie w przypadku nieprawidtowego dziatania.........ceccecererireiinenenienienes et 34
(N2 ] £ (o4 o 1 OSSR 35

10.1 Informacje dotyczace gwarancji i SEMWISU ......ccecevveevrerenrererienes vee vevevvennes 35
10.2 ProduCent.......c.coviueiniiiiiiiniciieis seitirecnnenetnessereennes e seresesnene 35

10.3 TAbliCZKa ZNaAMONOWA....cccioieeii ettt ceee cetrere et ceareeeeereeeeen oe cenvveeeens 35
TO.4 Prawa QUEOISKI ...eeiveeieeeeieieeeeeee ettt e eeitteeeeae cevvreeeesseeessssseeesssssneees oo sesuns 35

ULYHIZAC]A.wtevit - et e eeaerereseee e 38 10.7 RoHS, 2002/95/
WE . i 38 10.8 Deklaracja zgodnosci



Machine Translated by Google

STEPCRAFT

1 INFORMACJE OGOLNE

1.1 INFORMACJE I OBJASNIENIA DOTYCZACE INSTRUKCJI OBSLUGI

Dziekujemy za zakup noza stycznego STEPCRAFT. Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie Cie z nozem stycznym STEPCRAFT (zwanym
dalej OTK-3) i powigzanym z nim systemem sterowania oraz dostarczenie wszelkich informacji niezbednych do bezpiecznej i

profesjonalnej obstugi urzadzenia.

PINULGUe) Przed pierwszym uzyciem STEPCRAFT OTK-3 prosimy o doktadne zapoznanie sig z niniejszg instrukgja.
Aby zminimalizowa¢ ryzyko obrazen i/lub uniknaé¢ szkéd materialnych, nie uruchamiaj urzadzenia i
G systemu CNC, dopdki nie upewnisz sie, ze catkowicie zrozumiates$ niniejszg instrukcje.

Jesli masz jakie$ pytania, skontaktuj sie z nami. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce niniejszej instrukgji.

Aby méc z niej skorzysta¢ w przysztosci, nalezy zawsze przechowywac niniejszg instrukcje w bezposrednim sasiedztwie STEPCRAFT
OTK-3.

Nie ponosimy odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane niewtasciwg obstuga,

niewtasciwym uzytkowaniem STEPCRAFT OTK-3 lub lekcewazeniem przepiséw bezpieczehstwa (patrz strona 2 ponizej).

Zastrzegamy sobie prawo do dalszych udoskonalen technicznych noza stycznego i sterowania w przysztosci.

1.2 OPIS ELEMENTOW

STEPCRAFT OTK-3 sktada sie z noza stycznego i 15-pinowego kabla potgczeniowego D-Sub. Néz styczny posiada szyjke mocujacg o

Srednicy 43 mm i aktywne chtodzenie powietrzem elektroniki.

Jednostka operacyjna sktada sie z nastepujacych elementéw:

1. N6z styczny

2. 15-pinowy kabel potgczeniowy D-Sub (meski/zenski)

3. Ostrza weglikowe z trzonkiem Weldon (akcesoria, patrz takze punkt 3.5 niniejszej instrukgji)

4. Specjalny smar konserwacyjny (2 g), KLUBER ISOFLEX NBU 15

5. Instrukcje obstugi i bezpieczenstwa

1.3 PRZEZNACZENIE

STEPCRAFT OTK-3 to oscylacyjny n6z styczny do materiatéw skrawalnych, takich jak: Np. twarda i miekka pianka, tkaniny, skéra,
guma, papier, tektura. Zostat zaprojektowany z mysla o uzytkownikach prywatnych (np. modelarzach). W zastosowaniach
komercyjnych nadaje sie tylko do sporadycznego uzytku, np. w celach komercyjnych. B. w zakresie tworzenia prébek lub prototypéw.
Chociaz OTK-3 jest ogdlnie przeznaczony do uzytku z frezarka CNC, zostat specjalnie zaprojektowany do instalacji i podtgczenia do

serii maszyn STEPCRAFT - plug & play.

1.4 ZABEZPIECZENIA

OTK-3 jest zgodny z odpowiednimi wytycznymi Dyrektywy Maszynowej UE 2006/42/WE. Zawiera nastepujgce punkty:

- Wiacznik/wytacznik na nozu stycznym

- Kable zasilajgce/sygnatowe z zabezpieczeniem przed przypadkowym roztgczeniem
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- Podtaczenie do sygnatu zatrzymania awaryjnego maszyny; po uruchomieniu nastepuje natychmiastowe
zatrzymanie noza stycznego.

2 KONSTRUKCJA I FUNKCJA NOZOW STYCZNYCH

A WARNUNG Przed dokonaniem jakichkolwiek zmian nalezy odtgczy¢ OTK-3 od zasilania.
Takie zapobiegawcze Srodki bezpieczenstwa zmniejszaja ryzyko niezamierzonego uruchomienia
narzedzia tnacego.

1 =15-pinowe zigcze D-Sub

2 = Obudowa ze zintegrowang elektronika
sterujgcg i pasywnym chtodzeniem

3 = Wigcznik/wytacznik
4 = silnik ruchu podnoszenia

5 = pokretto regulacyjne do recznej regulacji

Pozycja ostrza (wysoko$¢ podnoszenia)
6 = Obudowa z szyjkg mocujgcg EURO 43 mm
7 = Pokrywa inspekcyjna z tabliczkg znamionowa
8 = Silnik do regulacji ostrza

9 = pokretto regulacyjne do recznej regulacji
Pozycja ostrza (orientacja)

10 = $ruba mocujgca tozysko slizgowe

11 = 0$ podnoszaca ze $rubg ustalajgcg do mocowania
N6z oscylacyjny z watem Weldon

12 = otwdr przyjmujacy ostrze oscylacyjne

12

10
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3 USTAWIENIA

PNZGUTTe] Zawsze wytgczaj whacznik/wytacznik przed dotknieciem lub konfiguracjg noza stycznego.

3.1 WINPC NC

Aby skorzystac z noza stycznego nalezy zainstalowa¢ najnowszg wersje WinPC-NC.Wedtug dokumentacji jest to wersja 3.00/48.

Aby pomysinie i bezpiecznie uruchomi¢ OTK-3 z WinPC-NC, nalezy poprawnie ustawi¢ rézne parametry.

/Ustawienia podstawowe/Asystent sygnatu/

0K

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat | Grundeinstellungen

Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4.-Achse Zubehor MaBe/Dimension Referenzfahrt
Manuell Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung
Eingange Leitung E}
1255 Start n/a e . USBST
1254 Stop n/a
1247 NBereit LPT1 Pin1l
1235 Refschalter X LPT1 Pin12
1236 Refschalter Y LPT1 Pin12 7]
n/a v Ubernehmen
| Ausgéinge Leitung (o
Q115 Ausgang M87 n/a
Q219 Toggle/Bereit n/a
Q218 Drehzahl PWM LPT1 Pin14 j 00
Q217 Profi-konstGeschw n/a I: 00
Q216 Profi-Toggle2 n/a -
LPT1 Pinl4 - Ubemehmen Signalpins testen

X Abbruch & sichern...

/Ustawienia podstawowe/Akcesoria/
- Technologia, 0$ styczna = aktywna

-Inna, 4. o$ = aktywna

Poz. Opis 1 Wejscie/wyjscie Linia WinPC-NC 1238 Przetgcznik Odwrotny
Przetacznik referencyjny OTK-3 ref. 4 LPT1 Pin13 NIE
2 Liczba uderzen na minute (PWM) 0218 Predko$¢ PWM LPT1 Pin14 NIE
3 wigczenie/wytaczenie OTK-3 0242 Wiaczenie/wytaczenie wrzeciona LPT1 Pin1 NIE
Parameter X
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Parameter

Manuell Fahren Signal Assistent
Schnittstellen X-Achse Y-Achse

Technologie

ur
¥ Tangentialachse

Brenn-/Plasma-Schneide
3D Drucken

Laser

Schleifen

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung
Z-Achse 4.-Achse Zubehor MaBe/Dimension Referenzfahrt

Werkzeuge
Langenmessung und -kompensation
| Autom.Wechsler
Autom.Wechsler mit 4.A

Tasterblock

v 4. Achse
Makros

Pilotlaser
Kamera

X Abbruch | & sichern... ‘

/Ustawienia podstawowe/Jazda referencyjna/
Nalezy sprawdzi¢ wszystkie ustawienia 4. osi:

- Przetacznik odniesienia na koricu = neg.

- Przesuniecie referencyjne = Jest to wartos¢, o jakg obraca sie ostrze oscylacyjne po zakoriczeniu przejazdu referencyjnego i
odpowiada katowi pomiedzy pozycjg przetaczania przetgcznika referencyjnego a pozycjg A0, odpowiednio punktowi zerowemu
narzedzia osi obrotowej. Zastosowany program CAM okresla potozenie AO osi obrotu ostrza. Jesli import WinPC-NC jest
uzywany do przygotowania stycznego ciecia plikéw PLT lub DXF, kierunek ciecia lub potagczenie srubowe (kotek gwintowany)

potaczenia Weldon w pozycji AO musi wskazywa¢ doktadnie w dodatnim kierunku X (patrz ponizszy rysunek) .

Kat wynosi okoto +240 stopni.

- Jazda referencyjna, szukanie = 50,00 o/min
- Jazda referencyjna, szukanie = 5,00 o/min

- Jazda referencyjna 4. o$ = ostatnia
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| Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstelungen

| Manuell Fahren | Signal Assistent | Spindel | Bahnsteuerung | Uberwachung

— :
[Wlxmlrm]zm]udmrmfmlwnﬂrt

/Ustawienia podstawowe/Wrzeciono/

- Maksymalna predkos$¢ wrzeciona = 100 (odpowiada 100% sygnatu PVM)
- Standard predkosci wrzeciona = 100

- Czas uruchomienia wrzeciona (ms) = 2000

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstellungen |

| Schnittstellen | X-Achse | Y-Achse | Z-Achse | 4-Achse | Zubehér | Mabe/Dimension | Referenzfahrt

| MenuellFahren |  Signal Assistent | Spindel | Bahnsteuerung |  Uberwachung

Q242 Spindel = LPT1 Pin1
Q218 Drehzahl PWM = LPT1 Pin14
1228 Drehzahl erreicht = n/a

Maximale Spindeldrehzahl | __100
Spindeldrehzahl standard | __100
Spindelhochlaufzeit (ms) | 2000 |

& Sensor - Spindeldrehzahl

] Spannzange nach Einschalten geschlossen

g [ X Anbruch ] [ Iiichern...J

13
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/Ustawienia podstawowe/4. O$/

Silnik do regulacji ruchu ostrza oscylacyjnego wymaga 3200 krokéw do obrotu o 360°.
- Rozdzielczos¢ osi = 3200 krokéw/obr

- Odlegtosc¢ na obrot = 360 o/obr

- Maksymalna predkos¢ = 360 o/min

- Maks. predkos¢ start/stop = 2 o/min

- Predkos¢ szybka = 0 o/min

- Najkrotsza rampa = 100 ms

- Odwré¢ kierunek jazdy = Tak

-Luz=0

- Programowalny jako = A

Weg pro Umdrehung | 30.000
max Geschwindigkett | __350.00
max Start/Stopp-Geschw. | __2.00
Eilgeschwindigket | __360.00
kiirzeste Rampe | 100
Fahrtrichtung inverteren |Ja v
Umkenrspiel |__0
Programmierbar als.. |A v

m l X Abbuch | |ﬁschem|

14
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Parametr/format danych/

Sprawdz, ktére jednostki sg ustawione fabrycznie. zaleca sie mm lub mm/s.

[ Knordinsten | Werkzeuge | Sansiige | Technlogie | Makro | Datenformat | Grundeinsteliunger |

~HPGL - MultiCAM - DIN/ISO - NCP format
¥ Nullfahrt (PAD,0 / GO X0 Y0) igonieren " mPaL
|| Drehzahl in Datei ignorieren Oliohrent
|| Geschwindigkeiten in Datei ig (=) Bohren 3
: I DIN/ISO
I MultiCAM (2D
|| Z-Koordinaten invertieren i =)
[~ G02/03 - Kreisparameter /J/K absolut L MainCAM (30)
7 I ISEL NCP
v Ausgénge mit M-Befehlen =
| PostScript (EPS, AI)
A -
4. Achse programmierbar als... | " DXF (2)
| WinPC-NC Data
|| Format automatisch identifizieren
Achsen spisgeln X [CI¥ Mafeinheit |1/1000 mm -
XIY-Achsen drehen |1 |7 Einheiten mm + mm/s |=

g [ X sbbruch J l ﬂsmm..J

/Ustawienia podstawowe/Kontrola $ciezki

Gtadkie kontury, wspétczynnik = Ta wartos$¢ okresla kombinacje mini wektoréw w p m, warto$¢ 300 odpowiada doktadnosci 0,3

mm, ktéra powinna wystarczy¢ do ciecia.

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige [m}'m1 Grundeinstellungen |

| Schnittstellen | X-Achse | Y-Achse | Z-Achse | 4.-Achse | Zubehdr
|mmlmm[m]mlmlm}

| MaBe/Dimension | Referenzfahrt |

Faktor Bahnsteuerung
Konturen glatten, Faktor |_300 | (0..2000)

1 (.30

|| Bremswinkel global festiegen

Bremswinkel bei aufeinanderfolgenden Vektoren @ Grad

{8 Flachere Rampe im Job

) | oo || @
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/Ustawienia podstawowe/Technologia/Ciecie styczne

Wszystkie wyzej wymienione parametry wystarczy tylko raz ustawi¢ poprawnie. W zaleznos$ci od materiatu i
predkosci posuwu moze zaistnie¢ konieczno$¢ dostosowania parametréw konkretnego narzedzia dla samego
noza stycznego. Ponizsze wartosci opierajg sie na do$wiadczeniu i testach i oferujg dobry kompromis
pomiedzy jakoscig ciecia a czasem produkgji.

- Kat zatrzymania (stopnie) = Jezeli zmiana kata do nastepnej linii prostej jest wieksza niz 25 stopni, ostrze
oscylacyjne zatrzymuje sie doktadnie w miejscu przeciecia, zawraca i kontynuuje ruch. Zapobiega to
zaktéceniom procesu ciecia na skutek opéznionego obrotu ostrza. Im wieksza predkos$¢ posuwu, tym
mniejsza powinna by¢ wartos¢ kata.

- Kat kopania (stopnie) = Jezeli zmiana kata do nastepnej prostej jest wieksza niz 40 stopni,
N6z oscylacyjny zatrzymuje sie doktadnie w punkcie ciecia, wysuwa sie z materiatu obrabianego, obraca
sie, ponownie przebija i rusza dalej. Dzieki temu mozliwe jest bardzo precyzyjne ciecie, ktdre nie bytoby
mozliwe bez podnoszenia ostrza.

- Wysokos$¢ podnoszenia = Jest to wielko$¢, o jakg ostrze oscylacyjne jest podnoszone nad obrabiany materiat w celu jego obrotu.

W przypadku ptaskiej powierzchni przedmiotu obrabianego wystarczajaca jest wysoko$¢ wykopu wynoszaca 2 mm.

Parameter

Koordinaten = Werkzeuge ' Sonstige = Technologie | Makro = Datenformat | Grundeinstelungen

Nutzenfertigung | Tangential-Schneiden | Laser

[« Tangentialachse verwenden

Winkel fir Stopp (Grad) | *—25.00
Winkel fur Ausheben (Grad) | *—40-00

Hohe Ausheben +___10.00 mm

Ok X abbruch B sichern....

3.2 UCCNC

Aby pomysinie i bezpiecznie uruchomi¢ OTK-3 z UCCNC, nalezy poprawnie ustawic¢ rozne parametry.

- Konfiguracja / Osie / OS A/

Nalezy aktywowac 4. o$ i ustawi¢ wszystkie parametry zgodnie z ponizszym zrzutem ekranu:

Silnik do regulacji ruchu ostrza oscylacyjnego wymaga 3200 krokéw do obrotu o 360°
Stopieh wymaga zatem 8889 krokdw.

16
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Achse aktiv
Schritte Pin: [ 9 | £ Kanal:[ 1 2| (] Invertierung
Richtung Pin: [ 8 |2 Kanal:[ 1 "2/ (] Invertierung
Freigabe Pin: [ 0 |2/ Kanal:| 0 '/ (] Invertierung
Endschalter - Pin: [ 0 £ Kanal:[ 0 [2 (J Invertierung
Endschalter + Pin: [ 0 /= /Kanal:| 0 /21 [J Invertierung
Referenzfahrt Pin: [13 [ Kanal:| 1 2/ (J Invertierung(_] Positive Richtung
Referenzfahrt + (Einheit/min): 7200
Referenzfahrt - (Einheit/min): 7200
Freifahren (Einheiten): 0 Automatisch
Schritte pro Einheit: 8.889
Verfahrgeschwindigkeit (Einheit/min): 21600
Beschleunigung (Einheit/s"2): 1080
Verfahrgrenze - (Einheit): -100000000
Verfahrgrenze + (Einheit): 100000000
Beschl. Umkehrspielkorrektur (Einheit/s~2): 1296
Umkehrspielkorrektur (Einheit): 0 (J Umkehrspielkorrektur aktiv

- Konfiguracja / Osie / Wrzeciono /

[¥) PWM-Signal Steuerung
PWM Pin: (14 2 Kanal:[ 1 |2/ (J Invertierung
Richtung Pin: 0 /2 Kanal:| 0 ' [J Active low
PWM-Frequenz (Hz): 5000
PWM-Signalstirke min. (%): | 10 |3
PWM-Signalstirke max. (%):| 100 %

Mindestdrehzahl (1/min): 10

Maximaldrehzahl (1/min): 100

Signalausgang Spindel aktiv
M3 Relais Pin: | 1 |2 Kanal:| 1 ‘2| [J Invertierung
M4 Relais Pin: | 0 /2 Kanal:| 0 "2 [J Invertierung
M3 Einschaltverzogerung (ms): 2000
M3 Ausschaltverzégerung (ms): 2000
M4 Einschaltverzégerung (ms): 1000
M4 Ausschaltverzégerung (ms): 1000

- Konfiguracja / Ustawienia ogolne /

Referenzfahrt:

1)|2axis v | 2) [Xaxis | ¥ |3)|Yaxis |~

4.) |A axis = ; 5.) |None ; 6.) |None =

17
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- Nadwymiar / G54

Offset Tabelle
Werkzeugposition Machineposition Werkstlick Offset G92 Offset Werkzeug Offset
X = - -
% =
z =
A =

Korekcja przedmiotu obrabianego A = jest wartoscia, o ktérg zmienia sie potozenie A0, odpowiednio
punkt zerowy narzedzia osi obrotu, i odpowiada katowi pomiedzy potozeniem przetgczania wytgcznika
referencyjnego a potozeniem AQ osi obrotu ostrza oscylacyjnego . Zastosowany program CAM okresla
potozenie AO osi obrotu ostrza. Domysinie kierunek ciecia lub potgczenie Srubowe (Sruba ustalajaca)
ztgcza Weldon jest ustawione doktadnie w dodatnim kierunku X w pozycji AO (patrz rysunek ponizej).

|

Wartos¢ korekcji wynosi okoto 240 stopni.

3.3 WARUNKI SRODOWISKOWE

Upewnij sie, ze wokdt systemu CNC i noza stycznego jest wystarczajgco duzo miejsca, aby mogty one
pracowac bez przeszkdd. System CNC z nozem stycznym nalezy ustawi¢ w zamknietym pomieszczeniu.

Néz styczny nie moze by¢ stale narazony na dziatanie wilgoci wzglednej wiekszej niz 75%.
Chron narzedzie przed wilgocia i wilgocia.

Temperatura otoczenia noza stycznego musi wynosi¢ od 15°C do 25°C.

Przede wszystkim chron elektronike OTK-3 przed przegrzaniem, chronigc elektronike sterujaca
Nie wystawia¢ na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych ani w poblizu grzejnika. Maszyna z nozem
stycznym i otaczajace jg miejsce pracy muszg by¢ zawsze dobrze oswietlone.

Ustaw komputer blisko maszyny, aby sledzi¢ system CNC i n6z styczny. Wszystkie instrukcje i komponenty
muszg by¢ zawsze tatwo dostepne.

18



Machine Translated by Google

STEPCRAFT

3.4 WYLACZNIK ZATRZYMANIA AWARYJNEGO

Wytacznik awaryjny znajduje sie z przodu systemu CNC STEPCRAFT.

Nacisniecie wylacznika powoduje uruchomienie awaryjnego zatrzymania systemu CNC i noza stycznego. Przerwa w zasilaniu silnikéw

OTK-3. Dodatkowo oprogramowanie sterujgce CNC otrzymuje sygnat do zatrzymania pracy. System CNC natychmiast sie zatrzyma.

INLeLLE (o0l  Wytacznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy sg prawidtowo
_ podtaczone do funkgji zatrzymania awaryjnego na ptycie gtéwnej.

AWARNUNG Jesli korzystasz z produktéw firm trzecich, takich jak: B. ptyty gtéwnej z innej frezarki CNC, ponosisz wytgczng

odpowiedzialno$¢ za prawidtowe podtgczenie funkcji zatrzymania awaryjnego do OTK-3. W przeciwnym razie moze
wystapi¢ ryzyko obrazen ciata i szkéd materialnych.

ktére powstaja!

Jesli masz jakiekolwiek pytania, nie wahaj sie¢ z nami skontaktowac!

3.5 AKCESORIA OPCJONALNE

Jesli chcesz uzywac akcesoriéw, ktére nie sa produkowane lub dystrybuowane przez STEPCRAFT, przed pierwszym uzyciem sprawdz

je pod katem kompatybilnosci z Twoim systemem.

Do OTK-3 dostepne s3 rézne ostrza oscylacyjne o réznych dtugosciach ciecia. Wszystkie ostrza sg nozami ze szlifowanego weglika
o gtadkim ostrzu i nadajg sie do réznych materiatéw, takich jak: B.

Karton, materiat uszczelniajgcy, guma piankowa, guma, korek, skéra, twarda pianka.

Przedmiot nr. Wymiary gtebokos¢ ciecia
11330-001 = 6,00 x 36 mm 6mm
11330-002 = 6,00 x 36 mm 10 mm
11330-003 = 6,00 x 36 mm 15mm
11330-004 = 6,00 x 46 mm 25mm

4 OBSEUGA NOZA STYCZNEGO

4.1 UZYTKOWNICY

Niewtasciwa obstuga noza stycznego moze skutkowaé powaznymi obrazeniami ciata lub szkodami materialnymi.

Dlatego nalezy bezwzglednie przestrzega¢ powszechnie obowigzujgcych przepiséw zapobiegania wypadkom!

Przed pierwszym uzyciem urzadzenia kazdy uzytkownik musi zapoznac sig ze wszystkimi instrukcjami catego systemu (frezarka

CNC i sterowanie, ndz styczny).
4.2 NOZ STYCZNY

Zamocuj n6z styczny w uchwycie typu Euro 43 mm w Twojej maszynie STEPCRAFT lub w innej odpowiedniej frezarce CNC. Pozycja
montazowa OTK-3 powinna by¢ z watem silnika podnoszenia skierowanym w kierunku Y, tak aby nie byto zadnych ograniczerh w
dodatnim kierunku X

pojawia sie na Sciezce podrézy.
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Podtacz elektronike sterujgcg OTK-3 do wyjscia systemowego systemu CNC STEPCRAFT za pomocg dotgczonego 15-pinowego

kabla D-Sub. Upewnij sie, ze kabel nie moze zostac ztapany lub przeciety przez ostrze podczas przenoszenia urzadzenia.

UWAGA: Jezeli korzystasz z frezarki CNC innego producenta, przeczytaj zatgczong dokumentacje zewnetrzng dotyczgcg sposobu

podtaczenia noza stycznego do odpowiedniego wyjscia danych konkretnej frezarki CNC (patrz takze punkt 6.2).

Jednostka sterujgca noza stycznego wspotpracuje z zasilaczem z ptyty gtéwnej systemu CNC (5 V). Sitownik i silnik podnoszenia
pracujg z napieciem 30 V.

Jezeli na interfejsie Sub-D wystepujg napiecia inne niz 530V, nalezy skontaktowac sie z producentem.

UWAGA: Nie jest konieczne dodatkowe zasilanie.

UWAGA: Unikaj przypadkowego uruchomienia. Przed podtaczeniem noza stycznego do ptyty gtdwnej systemu CNC upewnij sie,

ze wylacznik zasilania znajduje sie w pozycji wytgczone;j.

Po podtaczeniu centrali wigcznik/wytacznik OTK-3 nalezy ustawi¢ w pozycji wigczonej.

4.3 PROGRAM FREZOWANIA / STEROWANIA CNC

N6z styczny nalezy sterowac za pomocg oprogramowania sterujgcego frezarki CNC. Z tego powodu frezarka CNC musi by¢ gotowa

do pracy i uruchomiony program sterujacy CNC.

Moc i posuw OTK-3 sg kontrolowane wytgcznie za pomocg programu sterujgcego CNC. Sterowanie reczne nie jest mozliwe. Program

sterujgcy CNC musi rozpoczac ciecie oscylacyjne. N6z styczny nie moze pracowac bez aktywnego sygnatu zadania.

4.4 WYEACZNIK ZATRZYMANIA AWARYJNEGO

Wytgczniki awaryjne znajdujg sie z przodu pulpitu systemu 3D STEPCRAFT / odpowiedniej frezarki CNC. Ponadto oprogramowanie
sterujgce CNC posiada réwniez wytacznik awaryjny. Nacisniecie jednego z tych wytgcznikéw awaryjnych spowoduje natychmiastowe

zatrzymanie maszyny i OTK-3. Maszyna natychmiast sie zatrzyma. OTK-3 natychmiast sie wytaczy.

Wytacznik awaryjny nalezy uzywac wytgcznie w sytuacjach awaryjnych.

UWAGA: Nacisniecie wytgcznika awaryjnego spowoduje natychmiastowe zatrzymanie maszyny i moze spowodowac utrate krokdw i
danych.

Maszyne mozna zatrzymac wytgcznie za pomocg oprogramowania sterujgcego.
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Aby anulowac stan zatrzymania awaryjnego, nalezy obréci¢ wytgcznik awaryjny w prawo. Otéz to

Sterowanie ponownie aktywowane. Nalezy teraz rozpoczac proces pracy od nowa.

Caty system jest sterowany i obstugiwany za posrednictwem komputera PC.

yINe:E (20  Przed pierwszym uzyciem prosimy o doktadne zapoznanie sig z instrukcjg oprogramowania
sterujgcego i upewnienie sie, ze wszystko Panstwo rozumieja.

Jesli masz jakiekolwiek pytania dotyczgce oprogramowania sterujgcego, skontaktuj sie z producentem odpowiedniego oprogramowania.

4.5 TEST DZIAEANIA

W przypadku pierwszego uruchomienia testowego nalezy najpierw utworzy¢ plik testowy oprogramowania
sterujgcego systemu CNC. Program ten przesuwa ostrze oscylacyjne w obrebie kwadratu (wymiary 50 x 50 mm).
OTK-3 wiacza sie i wytgcza automatycznie, ostrze zagtebia sie w material, néz przesuwa sie w gére w rogach, obraca
sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara o 90 stopni w nowym kierunku ciecia i ponownie zagtebia
sie w materiat a.

/Program testowy N6z styczny OTK3
/

G90

GO X0 YO

M35100 /rozpocznij oscylacje z petng predkoscia

GO A0 /obroét ostrza w dodatnim kierunku X

GO0 Z0

G1 Z-5.5 F1000 /wcigcie w materiat na gteboko$¢ 5,5 mm

G1 X50 F600 /przesunh w dodatnim kierunku X o 50 mm

GO Z2 /wycofanie materiatu

GO A90 /obrét ostrza o 90 stopni w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
G1Z-5,5 F1000
G1 Y50 F600
G0 z2

GO0 A180
G1Z-5,5F1000
G1XO0F600

G0 z2

GO A270
G1Z-5.5F1000
G1 YO F600

G0 z2

/ostrze obréci¢ o 90 stopni w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

/ostrze obrdci¢ o 90 stopni w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

GO AO /obrét ostrza o 90 stopni w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

M5 /zatrzymanie oscylacji
M30

Przygotuj plik za pomoca edytora ASCII na swoim komputerze, takiego jak note-pad.exe, i zapisz go jako plik , otk-3-test.nc".

Plik NC jest réwniez dostepny do pobrania

<https://www.stepcraft-systems.com/service/otk-3-test.nc>.

Przeprowadz pierwszy test dziatania bez wtozonego ostrza.

Metoda:

- Uruchomi¢ sterowanie systemem CNC i przeprowadzi¢ bieg referencyjny.
- Reczny przesuw do $rodka powierzchni roboczej, wysokos¢ potowy Z.

- Ustawienie punktu zerowego przedmiotu obrabianego X, Y i Z. Punkt zerowy ostrza oscylacyjnego / osi A musi by¢

nie mozna ustawi¢ ze wzgledu na przesunigcie przedmiotu obrabianego.
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- Otworz plik roboczy i uruchom program.

Jak opisano powyzej, OTK-3 powinien uruchomi¢ sie automatycznie, o$ obrotu musi obréci¢ sie w strone dodatniej osi X dla pierwszego

ciecia. Nastepnie kwadrat jest przesuwany w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

UWAGA Jesli ngz styczny nie uruchamia sie zgodnie z oczekiwaniami i/lub nie porusza sie we wtasciwym kierunku

@ Obré¢ kierunek ciecia, sprawdz ustawienia w oprogramowaniu sterujgcym (rozdziat 3).

Do drugiego testu funkcjonalnego nalezy uzy¢ materiatu testowego zaciskowego, np. Np. karton, guma lub korek. Materiat
przedmiotu obrabianego powinien mie¢ wymiary co najmniej 100 x 100 mm. Idealnie grubo$¢ materiatu wynosi 5 mm, ale mozliwa
jest réwniez kazda inna grubo$¢ materiatu, pod warunkiem, ze uzyteczna dtugo$¢ ostrza jest wystarczajgco duza. Jednakze program

testowy w liniach 8, 12, 16 i 20 nalezy wéwczas dostosowac pod katem gtebokosci penetracji (G1 Z-5.5 F1000).

- Zamocuj obrabiany materiat na stole maszyny. Idealnie pracujesz ze stotem podcisnieniowym,
ale mozesz réwniez przymocowac materiat za pomocg dwustronnej tasmy klejacej. Poniewaz
materiat przecina sie ostrzem oscylacyjnym, pod materiatem przedmiotu obrabianego
musi znajdowac sie materiat protektorowy, taki jak: B. gumowa mata (patrz ilustracja
obok).

- Wtz ostrze oscylacyjne z zamontowang ostong ostrza do OTK-3. W tym celu nalezy poluzowac
Srube ustalajgcg na osi podnoszenia i ostroznie umiesci¢ néz w osi podnoszenia.

Powierzchnia mocowania Weldona skierowana jest w strone Sruby ustalajacej. Przytrzymaj

ostrze w tej pozycji i zamocuj n6z wkrecajac Srube.

szpilki wiatrowe.

- Ustaw ostrze w najnizszej pozycji, recznie obracajac pokretto na silniku podnoszgcym

Punkt (UT = dolny martwy punkt).

- Delikatnie przesuwaj koricdwke ostrza po materiale. Ustawi¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu X /
Y, lewy przéd.

- Ostroznie opus¢ 0$ Z. Gdy tylko czubek ostrza dotknie materiatu, nalezy ustawic¢

punkt zerowy przedmiotu obrabianego Z.

- Uwaga: przy ustawianiu punktu zerowego przedmiotu obrabianego, punkt zerowy ostrza oscylacyjnego / osi A

nie mozna ustawi¢ ze wzgledu na przesuniecie przedmiotu obrabianego.
- Uruchom program, kwadrat zostanie wyciety.

W rezultacie powiniene$ otrzymac czysto wyciety kwadrat. W razie potrzeby nalezy dostosowa¢ predkos¢ posuwu w liniach 9, 13, 17 i
21 (G1 Z-5.5 F600, odpowiada 600 mm/min).

4.6 TESTOWANIE FUNKCJONALNOSCI ZATRZYMANIA AWARYJNEGO

Testowanie funkcji zatrzymania awaryjnego jest obowigzkowe.

UWAGA: Nie uzywaj noza stycznego, jesli wytacznik awaryjny systemu CNC nie dziata. Kazdy néz styczny, ktérego nie mozna kontrolowa¢

za pomocg tego przetgcznika, stanowi zagrozenie i musi zosta¢ naprawiony.

AVORSICHT N6z styczny nalezy sterowac za pomocg oprogramowania sterujgcego frezarki CNC. Przed kazdym uzyciem noza
stycznego nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytacznika awaryjnego. Nieprawidtowe dziatanie moze spowodowac powazne

obrazenia ciata.
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Aby wiaczy¢ funkcje zatrzymania awaryjnego za pomocg oprogramowania sterujgcego maszyna i wytacznika zatrzymania awaryjnego
Aby przetestowac system CNC, wystarczy ponownie rozpocza¢ prace od punktu 4.5. Zalecamy powtérzenie kontroli
kazdego wytgcznika awaryjnego.

Podczas kazdego wykonania nalezy wcisng¢ jeden z wytgcznikéw awaryjnych. Pracujgcg maszyne i néz styczny nalezy
natychmiast zatrzymac.

UWAGA: Jesli masz jakiekolwiek pytania dotyczace oprogramowania sterujgcego, skontaktuj sie z producentem odpowiedniego
oprogramowania.

4.7 ZALECENIA DOTYCZACE CIECIA

Maksymalna gtebokos$¢ skrawania zalezy od dtugosci skrawania, zastosowania skrawania, materiatu obrabianego
przedmiotu i dostepnego przesuwu Z. Nalezy pamieta¢, ze teoretyczna dtugos¢ ciecia lub wysoko$¢ przedmiotu
obrabianego moze wynosi¢ maksymalnie potowe drogi przesuwu Z minus skok, jesli konieczne jest przebicie materiatu
przedmiotu obrabianego.

Do materiatéw tatwo skrawalnych, takich jak: B. paneli piankowych, nie ma ograniczenh gtebokosci ciecia ze wzgledu

na site podnoszenia OTK-3. Materiaty trudniej skrawalne, takie jak: B. gume, w razie potrzeby nalezy cig¢ mniejszg liczba
uderzen, poniewaz silnik podnoszacy ostrza oscylacyjnego ma wiekszy moment obrotowy przy nizszych predkosciach.
Alternatywnie ciecie mozna wykonac¢ takze kilkoma przejsciami i dosuwem na coraz wiekszg gtebokosc¢.

Materiaty wrazliwe na ciepto nalezy cig¢ z najwiekszg mozliwg szybkoscig posuwu i/lub matg liczbg skokéw, tak
aby na ostrzu/materiale generowato sie jak najmniej ciepta.

Liczba uderzen jest kontrolowana za pomocg programu CNC. Mozliwe sg nastepujgce ustawienia:

Ustawienie mocy Zakres wydajnosci

S0 Brak oscylacji, praca kota bigujgcego

550 1. poziom wydajnosci, ok. 1300 uderzef/min

5100 Drugi poziom wydajnosci, ok. 2000 uderzefi/minute

Doswiadczenie pokazuje, ze aby to osiggna¢, wiekszos¢ materiatéw jest cieta z maksymalng liczba uderzen
rowniez w celu maksymalizacji predkosci posuwu. Dla lepszej orientacji parametry skrawania podano w ponizszej

tabeli:
materiat Grubo$¢ materiatu Udzwig 1 mm 5 mm karmic Liczba przejazdéw
guma 4,5mm 2000 skokow / Min. 8 npm/s 2000 1
guma piankowa skokéw / Min. 10 mm/g 1
Plyta piankowa z PS 2000 uderzen / min.20 mm/s 1
Rdzen z twardej pianki
skéra 1,7 mm 2000 uderzen / min.8 nhm/s 1

UWAGA Tabela przedstawia wytgcznie wartosci orientacyjne; Optymalne ustawienia sity podnoszenia / posuwu / liczby
przejs¢ zalezg od stanu noza stycznego lub ostrza oscylacyjnego oraz od sktadu / jakosci materiatu
obrabianego.

W wielu zastosowaniach najlepsze rezultaty osigga sie przy odpowiednim posuwie przy maksymalnej sile udzwigu i w
razie potrzeby kilku przejazdach. Tylko niektére materiaty, jak np B. materiaty termoczute (patrz wyzej) wymagajq
wiekszego posuwu, mniejszej mocy i tylko jednego przejscia. Mozna zmienia¢ kombinacje tych trzech parametrow.
Test ciecia dla konkretnego zastosowania jest obowigzkowy.

Ostatecznie w przypadku wiekszosci materiatéw najlepszym sposobem okreslenia i dostosowania sity podnoszenia/
posuwu/przejscia jest przetestowanie ustawien na kawatku ztomu, réwniez po zapoznaniu sie z powyzszg tabela.
Szybko przekonasz sie, ze po prostu obserwujac proces, w jednym lub dwéch przejsciach z ré6znymi predkosciami
posuwu, nizszy lub wyzszy posuw jest bardziej efektywny.
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5 PRZYKEADOWY PROCES CAM CNC

KAMERA 5.1 Z VECTRIC VCARVE PRO

STEPCRAFT

Ponizszy przyktad pokazuje, jak przygotowany jest szablon obrazu w formacie pliku PNG, aby mozna byto

wycig¢ kontury nozem stycznym.

Jako przyktadowy plik zastosowano logo STEPCRAFT, link do pobrania to:

<https://stepcraft-systems.com/service/sc-logo-100.png>

Uzywany program CAM to Vectric VCarve Pro, wersja 9.512.

Otwdrz Vectric i rozpocznij nowy projekt. Najpierw okreslane sg wymiary pétwyrobu i punkty
zerowe przedmiotu. Szerokos$¢ (X) i wysokos¢ (Y) potwyrobu sg identyczne i wynoszg po 100 mm.
Domyslnie punkt zerowy przedmiotu obrabianego znajduje sie w lewym dolnym rogu. W zaleznosci

od grubosci cietego materiatu wprowadzana jest grubos¢ (Z). W tym przyktadzie ma zostac wycieta

guma piankowa o grubosci 5 mm.

W kolejnym kroku zaimportuj plik PNG:

w RohlingsmaBe einstellen

Arbeitzart (@) Einzelseitig
1 -
(_) Doppeltseitig
-4 (ODrehen
Arb

m ‘mm

SR
g

Breite (X):
[Tz
_" Hohe (Y):| 100.0 |mm

/
X Y Starke (Z)‘ 5.0 mm
MaBeinh{) Zol @ mm

Z Nullpunkt

(® Werkstoffoberfiache
- (O Maschinenbett

XY Nullpunkt
@] (O [verschieben

~—=
® O (

Modellauflosung

B stendard (schneliste) v

Materialauswahl

*ya Oak Soft v

Abbrechen

¥ VCarve Pro9.512

FHE ¢RBR e
100

Speichern unter..

Inkrementieren und speichern  Ctrl+ Alt+S

Drucken. |
Seitenansicht ‘

Druckereinstellungen..

\m_p_mimn.,. v @ Vektoren importieren. Ctri+l
Exportieren.. v Bitmaps importieren...

Anwendungsdatenbankordner offen.. Komponenten und 30 Modellen importieren

1 Vibration test.crv PhotoVCarve, Machinist oder Cut3D Werkzeugwege importieren

2 Grffeinfassung-Kachentir.cry |

Beenden |
B e W BV TS o
Qe T
VLo R®m

™17 DS
b J 2 2

Versatz und Anordnung
Py ° o
T a9 oF B8 &¥

Zeichnu... (Modellie... Clipart /Ebenen

Importiert eine Bitmap zur Vektorisierung

Datei | Bearbeiten  Modell  Werkreug Amsicht  Zu : Hitfe
Q ey chte JAnzeige | 30 Ansicht |\ | @ Layer1~
& Offnen.. o o | - - o o~

SchiieBen | o iU o B e T i i B N B T B e 02 o 1 L E A e A T B e
I Speichern Ctrl+S

:-30.8430 ¥: 77.0349

E
BamBnazyepy X

24



Machine Translated by Google

STEPCRAFT
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W kolejnym kroku logo lub kontur zostaje poddany wektoryzacji, czyli przeksztatceniu w wyraznie opisane krzywe i
linie proste. W tym celu nalezy ponownie zaznaczy¢ logo poprzez naciéniecie lewego przycisku myszy. W lewej
krawedzi ekranu wybierz narzedzie Utwérz wektory / wektory z bitmapy

Generowac.
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filtr szumow pozostaw je w ustawieniach domysinych. Uzyj przycisku podgladu, aby obejrze¢ wynik
wektoryzacji. Naci$niecie przycisku Vectorize powoduje konwersje obrazu na wektory.

Nastepnie wektory nalezy przeksztatci¢ w krzywe. W tym celu Vectric udostepnia przy lewej krawedzi
ekranu narzedzie Edytuj obiekty/Konwertuj na krzywe . Podswietl logo ponownie i otw6rz narzedzie.
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| Bambnanyan |

Geeigneter Typ wihlen
(@ Kreishigen
O Bezeriarve
() Gerade Linien

Toleranz: | 001 |mm

[ Scharfe Ecken aufbewahren
Max. Winkel | 60.0 | *

[Ivektorenauswahl ersetzen

Vorschau

Zeichn.. /Modelie... Clipart Ebenen /| >
Bereit X:-9.1163 ¥: 0.6652 W:79.947 H:80.002 5:2
— S — —————

Przy standardowych ustawieniach tuku kotowego z doktadnoscig do 0,01 mm osigga sie dobry wynik.
Mozna takze zmieni¢ parametry. Zmienione ustawienia sg natychmiast widoczne dzieki funkcji podgladu.

Potwierdz za pomocg OK. W widoku gtéwnym zaznacz czarne wypetnienie logo poprzez nacisniecie lewego
przycisku myszy. Nacisniecie klawisza DEL na klawiaturze powoduje usuniecie wypetnienia.
W przypadku noza stycznego potrzebny jest jedynie kontur.
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¥ VCarvePro9.512

Datei  Bearb Modell

Ansicht  Zi uge  Hilfe

Zeichnung

Dateioperationen

& Layer 1~

[) = E & B
HisbmbRoo

§
i

3./ 0
fwno
HRo

%
80

ihc
B

2 mE ¢ANO

i
e

(£
th
=
bt
4
60

b G b 2825 2

Ge g :
CVosoRA®w =
o [ :
ve :
o H

Zeichnu... Modelie...Cipart Ebenen | | .

Bereit

| Bambnaniam | X

X: 42151 Y: -1.6279

Kantenform

(@ Rechteckig
O Aubenrundung
(O Innenwalbung

Radius | 10.0 TR

Grobe

ﬁ Breite (X) ] 100 mm
[T v mm

‘ Brakuje jeszcze zewnetrznego konturu placu. Rysujesz je za pomocg narzedzia Utwoérz
wektor / Rysuj prostokat. Punkt odniesienia znajduje sie na dole po lewej stronie (=
punkt zerowy przedmiotu obrabianego), zatem wpis dla X i Y wynosi 0. Szerokos$¢ (X) i

wysokos¢ (Y) sg identyczne, po 100 mm kazda.

Naci$niecie przycisku Utwérz powoduje zamkniecie menu i narysowanie kwadratu.
Mozna go zaznaczy¢ lewym przyciskiem myszy w taki sam sposéb, jak dwa elementy logo.

Na koniec nalezy wyeksportowac grafike wektorowg jako plik DXF. Plik mozna wydrukowac
w menu Plik / Eksport / DXF .

Plik DXF jest réwniez dostepny za posrednictwem tgcza do pobrania:

<https://stepcraft-systems.com/service/sc-logo-100.dxf>

Um eine Form zur andern
driicken Sie Shift beim auswahlen

| Erstelen |

SchlieBen
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5.2 CNC Z WINPC-NC

Uruchom WinPC-NC, wykonaj przebieg referencyjny i otwérz plik DXF sc-logo-100.dxf.

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

& o)\ m SQjcoee x| (@ <@ (4]0

I
'
'
' '
P i
' '
.............................. s
' '
' '
' '
' '
'
'
\

online | 0 |-7 | D | 11 |X75.585:Y440.952 | X24.420:Y3.905 | GX 200:GY 200

Jesli przyjrzysz sie uwaznie okragtym tukom, zobaczysz, ze zostaty

one utworzone z duzej liczby pojedynczych okregéw ustawionych

obok siebie.

Ten btad konwersji mozna automatycznie skorygowac w WinPC-NC.
W tym celu WinPC-NC posiada funkcje 2D CAM. Otwérz narzedzie
wciskajac przycisk 2D-CAM u géry ekranu.

W zaktadce Zadania zaznacz nastepujgce stanowiska:

- Wyczy$¢ dane
- Szukaj konturéw/linii za pomocg okna przyciggania
] p q przyciag v =
0,1 mm .
|| Daten skalieren
_ WykryJ zamkniete kontury Skalierungs faktoren X ‘ __b.8oo Y| __0800
|+ Konturen/Linien suchen
- Oblicz poprawki promienia i uwzglednij stare kontury Fangfenster| _0.100  mm
zintegrowad || Umsc Konturen
|/ Radienkorrekturen rechnen
- Optymalizuj puste $ciezki (] Alle Konturen integrieren
|| Leerwege optimieren
Obliczenia rozpoczynajg sie po nacisnieciu przycisku Start . Wprowadzone - o
zmiany zostang wyswietlone w zaktadce Wyniki. Zamknij okno,

naciskajgc przycisk Gotowe .

Po wyczyszczeniu pliku wektorowego w WinPC-NC wyswietlany jest

ciggty kontur narysowany linig.

28



Machine Translated by Google

STEPCRAFT.
ow-mpcrncusa - - ®00
& e @ fOcocr [ F & (B A0 e

i) mom]

........................................................................................................

fiamnpsmey e S ppese] |
Daten einlesen... 1504
- Zuordnung setzen fertig
Nullvektoren I3schen.., 586
Doppelte Vektoren [oschen... 14
Konturen suchen... 3
Aquidistanten erzeugen... 0
Leerwege optimieren... fertig
Neue Datei erzeugen... fertig

iwh-] O e e ey : |
; : 7 = ; : i ; 3 : 3 f

Na koniec nalezy teraz wprowadzi¢ parametry narzedzia dla noza stycznego, wszystkie inne ustawienia
zostaty juz okreslone w rozdziale 3.1.

- Narzedzie 1 (kolor czerwonego pisaka, patrz kolor logo) musi zosta¢ aktywowane w / Parametry /
Narzedzia / Aktywacja . Wpis predkosci wynosi 100. Odpowiada to 100% maksymalnej predkosci
wynoszgcej 2000 uderzen/min.

Koordnaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstelungen |

Bezeichnung

Werkzeug 1

-

i NN NEENY

Werkzeug 2
Werkzeug 3
Werkzeug 4
Werkzeug 5

Werkzeug 7

Werkzeug &

O @ N O L AR W N =

Werkzeug 9

Werkzeug 10

|

|

|

|
l—
{ Werkzeug 6

|

|

|

|

-
=

| X e || B s

- Predkosci zanurzenia (5 mm/s), posuwu (10 mm/s) i wyciggniecia (5 mm/s) ostrza oscylacyjnego nalezy
wpisa¢ w / Parametry / Narzedzia / Predkosci .
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| Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstelungen |
Beivieung | Gescmdoheten | vt

W e N W N =

—
=

%
|

wn
8
8

AR

QQQQQEQQQ

1
\

-
o

EEBEEEE

- Gtebokos$¢ pierwszego ciecia definiuje sie w /Parametry/Narzedzia/Wymiary . Od tego tez

Jezeli ciety materiat ma grubos¢ 5,0 mm, warto$¢ posuwu wynosi 5,5 mm, aby zapewni¢ catkowite przeciecie materiatu.

- Wartosci liczby dodatkowych cie¢ i glebokosci dodatkowych cie¢ sg ustawione na 0

ustawic.

Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstellungen |

 Aktvierung | Geschwindikeiten | Mae |

W O N O ERWw N =

AR

-
=]

- Tiefe des ersten Schnitts ~—~ Anzahl zusatzlicher Schnitte

__5.50

Q

pEBEREREEE

Werkzeug MaRe
~Tiefe der zusétzlichen Schnitte

W

g

g

g

g

g

g

5|8

W | e || @ |
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Teraz przymocuj ciety materiat, jak pokazano jako przyktad w rozdziale 4.5 i ustaw punkt zerowy

obrabianego przedmiotu dla X, Yi Z.

Na koniec uruchom program CNC.

€ winpc-ne uss

Date| Fahren Parameter Sondedunitionen Hilfe

E @ @ 5 |Ojeofer (¥ (8 || H a|@

Tangential Schneiden |

Hofa] |20-cAm |

I 2 ‘3_:4'_5 s(7]ss 0 | w0 |22]l0)id|(z8) (@m0 |~

Positionsanzeige
Maschinenkoordinaten

Werkstuckkoordinaten

14.692
99.998

X
Y
z 5.498
A  180.000

Arbeitsprozess lauft...

Fortschritt 50% |
Vorschub 100% & »
Spindel 100% & »

Emzalschritt -
[Frr——r— T -

online | 1| lauft 0 | T |X158084: V394,839 | X34989: V74852 | GX 200:GY 200

31



Machine Translated by Google

6 SPECYFIKACJE TECHNICZNE

6.1 MOC, WYMIARY I WAGA NOZA SCZNEGO

- Nazwa produktu:
- N6z sity podnoszenia:

- Maksymalna liczba uderzen:

- Tryb oscylacji:

- Centrum: 3,0 mm

- Narzedzie do $rednicy chwytu: 6,0 mm

- Interfejs narzedzia: Wat Weldona

- Wymiary (d#. x szer. x wys.): 98x52x160mm

- Szyjka zaciskowa:

- Mieszkania:

- Silniki na

- Elektroni

OTK-3

pieciowe: 30V

ka kontroli napiecia: 5V

2000 uderzen na minute

43 mm (szyja EURO)

STEPCRAFT

90 N przy maksymalnej czestotliwosci skoku

Dziatanie kota punktowego / 1300 skokéw / 2000 skokdw

aluminium 7075 anodowane,

6.2 PRZYPISANIE PINOW INTERFEJSU ( 15-PINOWE SYGNALY WEJSCIOWE D-SUB)

Kod PIN- Kod PIN-
funkcjonowac funkcjonowac

NIE. NIE.

1 + 30 woltéw 9 + 30 woltéw

2 MASA 10 GNO

3 + 5 woltow 11 Przycisk bezpieczenstwa

4 Kierunek 4. osi (pozycja ostrza) 12 Przetgcznik referencyjny 4. osi

5 Cykl 4. osi 13 Wiaczenie/wylaczenie pradu podtrzymania (0 = stan bezczynnosci, 1 = zadanie jest

uruchomione)

Tryb oscylacji (PVM, 0 V = praca bigéwki, 1 V = 1300 uderzen/

6 minute, 3 V = 2000 uderzer/minute) 14 vezpny

7 beplany 15 berptany

8 seplatny

7 TRANSPORT / MAGAZYNOWANIE

7.1 TR

ANSPORT

Nalezy zwréci¢ uwage, aby néz styczny nie byt narazony na wstrzasy podczas transportu. Moze to prowadzi¢ do niepozgdanego

uszkodzenia narzedzia. W razie potrzeby urzadzenie nalezy transportowa¢ w odpowiednich pojemnikach.

LVAGLIVINE)  Przed transportem zdejmij ostrze z noza stycznego. W przeciwnym razie podczas obstugi narzedzia moze szybko dojé¢ do

powaznych skaleczen.

7.2 OPAKOWANIE

Jesli nie chcesz juz uzywa¢ materiatu opakowaniowego noza stycznego, nalezy go oddzieli¢ zgodnie z lokalnymi warunkami utylizacji i

poddac re

cyklingowi lub wyrzucic.
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7.3 PRZECHOWYWANIE

Jesli néz styczny nie bedzie uzywany przez dtuzszy czas, nalezy przestrzegac nastepujacych zasad przechowywania:
- Przechowuj urzadzenie i jego komponenty wytacznie w zamknietych pomieszczeniach.

- Chron urzadzenie przed wilgocig, zimnem, cieptem i bezpo$rednim dziataniem promieni stonecznych.

- Przechowywa¢ w miejscu wolnym od kurzu i w razie potrzeby przykryc.

- Miejsce przechowywania nie powinno by¢ narazone na wibracje.

8 KONSERWACJA

8.1 USLUGI

Aby cieszy¢ sie swoim STEPCRAFT OTK-3 przez dtugi czas, traktuj go ostroznie.
Regularna pielegnacja ma decydujacy wptyw na zywotno$¢ urzadzenia.

YN LG e] Konserwacja zapobiegawcza przeprowadzana bez specjalistycznej wiedzy moze skutkowac powaznymi
niebezpiecznymi sytuacjami. Zalecamy samodzielne wykonywanie wytacznie opisanych ponizej prac
konserwacyjnych. Naprawy nalezy zleci¢ serwisowi STEPCRAFT.

A WARNUNG Aby unikna¢ obrazen w wyniku przypadkowego uruchomienia, ustaw néz styczny w pozycji , Wyt." i
zawsze odtgczaj kabel D-Sub od noza stycznego przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci

@ serwisowych lub konserwacyjnych.

8.2 CZYSZCZENIE

Podczas ciecia nozem stycznym nie wytwarza sie pyt, ktéry mégtby szczegdlnie obcigzy¢ narzedzie lub spowodowac jego zabrudzenie.

Catkowicie wystarczy okazjonalne czyszczenie miekka szmatka.

| UWAGA Nie #aleca sie czyszczenia sprezonym powietrzem.

AVORSICHT Niektére Srodki czyszczace i rozpuszczalniki mogg uszkodzi¢ czesci plastikowe lub powtoke. Niektére z
nich to: benzyna, czterochlorek wegla, rozpuszczalniki zawierajace chlor, amoniak i domowe $rodki
czyszczace zawierajgce amoniak.
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8.3 SMAROWANIE

Rowek osi podnoszacej i krzywki napedowej nalezy smarowac
co 50 godzin pracy

by¢ sprawdzone:

- Poluzowac $ruby na pokrywie rewizyjnej

ckels (imbus 2,0 mm) i zdejmij pokrywe.

- Sprawdz smarowanie.

- W razie potrzeby nat6z niewielkg ilos¢ smaru konserwacyjnego typu
KLUBER ISOFLEX NBU 15 na gérna i dolng powierzchnie rowka za

pomocg matego pedzelka lub wacika. Zakret

Wykonujac te czynnos¢, obréé os obrotu tak, aby

powierzchnie biezne byly nasmarowane mozliwie ®
réwnomiernie.
- Zat6z z powrotem pokrywe inspekcyjng ®

obudowe i mocno jg dokreci¢.

Obere / Untere Laufflache

AVORSlC HT Ciggte uzywanie urzadzenia w niekonserwowanym stanie spowoduje trwate uszkodzenie urzadzenia.

9 ZAKLOCEN

9.1 POSTEPOWANIE W RAZIE PROBLEMOW

VINLLSIGU jeseli wystapi awaria narzedzia, ktéra moze spowodowac obrazenia ciata lub szkody materialne, nalezy natychmiast

przerwac prace za pomocg wytacznika awaryjnego!

UWAGA: W przypadku drobnych usterek nalezy zatrzymac¢ maszyne/urzadzenie w normalny sposéb za pomoca pilota. Jesli nie mozesz

samodzielnie rozwigza¢ problemu, skontaktuj sie z nami, podajac problem, ktéry wystapit.

Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na stronie tytutowej niniejszej instrukgji.
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10 ZALACZNIK

10.1 INFORMACJE O GWARANCJI T SERWISIE

Stany Zjednoczone Firma STEPCRAFT 59 Field Street, tyt +1203 556 1856
Ameryka Budynek, Torrington, info@stepcraft.us
CT, 06790
Niemcy STEPCRAFT GmbH i Przy toporku 2 +49 2373179 11 60
Spdtka KG 58708 Mendena info@stepcraft-sys-
Niemcy tems.com
reszta Swiata Lokalny dystrybutor proszs cdries s proszg cdeles s

https://www.stepcraft-

https://www.stepcraft-
systems.com/de/haendler

systems.com/de/ha-endler

STEPCRAFT GmbH i Przy toporku 2 +49237317911 60
Spoétka KG 58708 Mendena info@stepcraft-sys-
. tems.com
Niemcy
10.2 PRODUCENT
STEPCRAFT GmbH & Co. KG
Przy toporku 2
58708 Mendena
Niemcy
Telefon: +49 (0) 2373 -179 11 60
E-mail: info@stepcraft-systems.com
strona internetowa: www.stepcraft-systems.com
10.3 TABLICZKA NAZWY

Tabliczka znamionowa znajduje sie na pokrywie inspekcyjnej noza stycznego:

STEPCRAFT.

Oscillating Tangential Knife OTK-3
Input: 30V

Oscillating: max. 2000 strokes/min
Stroke: 3 mm

Made in Germany

ce 3 &

10.4 PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wiasnos$¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Redystrybucja lub reprodukcja (nawet

we fragmentach) jest niedozwolona, chyba Ze wyrazilismy na to wyrazng zgode na pi$mie. Osoby naruszajace zasady beda $cigane.

10.5 OGRANICZONA GWARANCJA PRODUCENTA

Co obejmuje ta gwarancja
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STEPCRAFT GmbH & Co. KG (,STEPCRAFT") gwarantuje pierwotnemu nabywcy, ze zakupiony produkt (,Produkt”) jest wolny od wad

materiatowych i wykonawczych.

Czego nie obejmuje ta gwarancja

Niniejsza gwarancja jest nieprzenoszalna i nie obejmuje (i) uszkodzern kosmetycznych, (ii) uszkodzeh spowodowanych sitg wyzszg,
niewtasciwym uzyciem, komercyjnym lub niewtasciwym uzyciem, razagcym zaniedbaniem, instalacjg, obstuga lub konserwacja,

(iii) modyfikacja lub udostepnianiem produktu, (iv) préb napraw przez osoby trzecie zamiast w autoryzowanych placéwkach
serwisowych STEPCRAFT, (v) produktéw, ktére nie zostaty zakupione u autoryzowanego dealera STEPCRAFT lub (vi) produktéw,

ktére nie sg zgodne z obowigzujgcymi przepisami technicznymi.

STEPCRAFT NIE SKEADA ZADNYCH INNYCH OSWIADCZEN ANI GWARANC)I POZA NINIEJSZA OGRANICZONA GWARANCJA I NINIEJSZYM ZRZEKA SIE
WSZELKICH DOROZUMIANYCH GWARANCJI, W TYM BEZ OGRANICZEN DOROZUMIANYCH GWARANCJI NIENARUSZANIA PRAW, PRZYDATNOSCI
HANDLOWE] I PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO CELU. KUPUJACY PRZYJMUJE DO WIADOMOSCI, ZE PONOSI WYLACZNA ODPOWIEDZIALNOSC ZA
SPRAWDZENIE, CZY PRODUKT SPEENIA WYMAGANIA ZASTOSOWANIA ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM.

Roszczenie kupujgcego

Jedynym obowigzkiem STEPCRAFT i jedynym i wytgcznym $rodkiem zaradczym przystugujacym Kupujacemu jest to, ze STEPCRAFT,
wedtug wtasnego uznania, (i) wykona ustuge lub (ii) wymieni wszelkie Produkty, ktére uzna za wadliwe. STEPCRAFT zastrzega sobie
prawo do sprawdzenia wszystkich produktéw objetych roszczeniem gwarancyjnym.

SERWIS LUB WYMIANA ZGODNIE Z OPISANYM W NINIEJSZE] GWARANCJI BEDA JEDYNYM I WYLACZNYM SRODKIEM SRODKOW
SRODKOWYCH DLA KUPUJACEGO.

Ograniczenie odpowiedzialnosci

STEPCRAFT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI ZA ZADNE SZKODY SPECJALNE, PRZYPADKOWE LUB WYNIKOWE, STRATY
SPRZEDAZY LUB PRODUKCJI LUB STRATY HANDLOWE W JAKIKOLWIEK FORMY, NIEZALEZNIE CZY TAKIE ROSZCZENIA OPARTE NA
UMOWIE, DELIKTACIE, GWARANCJI, ZANIEDBIENIU, SCIStE] ODPOWIEDZIALNOSCI LUB INNEJ TEORII ODPOWIEDZIALNOSCI,
NAWET JESLI STEPCRAFT ZOSTAE POWIADOMIONY O MOZLIWOSCI WYSTAPIENIA TAKICH SZKOD. Ponadto odpowiedzialno$¢

STEPCRAFT w zadnym przypadku nie moze przekracza¢ ceny pojedynczego produktu, ktérego dotyczy odpowiedzialnos¢.

Poniewaz STEPCRAFT nie ma kontroli nad uzytkowaniem, konfiguracjg, ostatecznym montazem, modyfikacjami lub niewtasciwym
uzyciem, nie przyjmuje sie zadnej odpowiedzialno$ci za powstate szkody lub obrazenia. Uzywajac, konfigurujgc lub montujac
urzadzenie, uzytkownik akceptuje i przyjmuje na siebie catg odpowiedzialnos¢. Jesli jako kupujgcy lub uzytkownik nie jeste$ gotowy
wzig€ na siebie odpowiedzialnoéci zwigzanej z uzytkowaniem produktu, zaleca sie kupujgcemu niezwtoczny zwrot produktu w

nowym, nieuzywanym i oryginalnym opakowaniu do miejsca zakupu.

Prawidtowy

Postanowienia te podlegajg prawu niemieckiemu (bez uwzglednienia prawa miedzynarodowego). Niniejsza gwarancja zapewnia
uzytkownikowi okreslone uprawnienia, oprécz innych praw, ktére moze mu przystugiwac. STEPCRAFT zastrzega sobie prawo do

zmiany niniejszej gwarancji w dowolnym momencie i bez wczesniejszego powiadomienia.

Ustugi gwarancyjne

Pytania, wsparcie i serwis
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Twdj lokalny oddziat STEPCRAFT i/lub miejsce, w ktérym dokonate$ zakupu, nie mogg zapewni¢ ogdlnego serwisu ani obstugi

gwarangji.

Po rozpoczeciu montazu, konfiguracji lub uzytkowania produktu nalezy skontaktowac sie z lokalnym sprzedawca lub bezposrednio
ze STEPCRAFT. W ten sposéb STEPCRAFT moze lepiej odpowiedzie¢ na Twoje pytania i pomdc, jesli bedziesz potrzebowac wsparcia.
W tym celu prosimy odwiedzi¢ naszg strong internetowg lub zadzwoni¢ do nas i porozmawiac z przedstawicielem obstugi klienta

(dane kontaktowe znajduja sie w punkcie 10.1).

Kontrola i konserwacja

Jesli ten produkt wymaga przegladu lub serwisu i jest zgodny z przepisami obowigzujgcymi w kraju, w ktérym mieszkasz, postepuj
zgodnie z procedurg opisang na naszej stronie internetowej, aby ztozy¢ zaméwienie serwisowe lub zadzwor do STEPCRAFT.
Produkt bezpiecznie zapakuj w pudetko transportowe. Nalezy pamieta¢, ze do przesytki moze zosta¢ dotgczone oryginalne
opakowanie, ktére samo w sobie nie jest zaprojektowane tak, aby wytrzymac trudy transportu i wymaga dodatkowego
opakowania zewnetrznego w celu ochrony. Wysytaj za posrednictwem przewoznika oferujgcego $ledzenie i ubezpieczenie
zagubionej lub uszkodzonej przesytki, poniewaz STEPCRAFT nie ponosi odpowiedzialnosci za towary, dopdki nie zostang odebrane
i zaakceptowane w naszej placéwce. Kiedy zadzwonisz do STEPCRAFT, zostaniesz poproszony o podanie petnego imienia i
nazwiska, adresu, adresu e-mail i numeru telefonu, pod ktérym mozna sie z Tobg skontaktowa¢ w godzinach pracy. Jesli wysytasz
produkty do STEPCRAFT, prosimy o dotgczenie danych kontaktowych oraz listy zawartych czesci, a takze krétkiego opisu problemu.
Aby ustugi gwarancyjne zostaty uwzglednione, do przesytki nalezy dotgczy¢ kopie oryginalnego dowodu zakupu. Upewnij sie, ze

Twoje imie i nazwisko oraz adres sg wyraznie zapisane na zewnetrznej stronie opakowania wysytkowego.

Warunki gwarancji

Aby ustuga gwarancyjna mogta zosta¢ rozpatrzona, nalezy przedstawi¢ oryginalny dowéd zakupu potwierdzajacy date zakupu. Jesli
wszystkie warunki gwarancji zostang spetnione, Twdj produkt zostanie bezptatnie naprawiony lub wymieniony. Decyzje dotyczace

konserwacji lub wymiany podejmowane sg wedtug wytacznego uznania STEPCRAFT.

Ustugi pozagwarancyjne

Jezeli ustuga nie jest objeta gwarancjg, zostanie ona wykonana i zafakturowana bez powiadomienia i przestania kosztorysu,
chyba ze koszty z tego tytutu przekroczg 50% ceny sprzedazy. Przesytajac przedmiot do Ustugi, zgadzasz sie zapfaci¢ za Ustuge bez

wczedniejszego powiadomienia. Wycena ustugi jest dostepna na zadanie.

Whniosek ten musi by¢ dotgczony do przestanych artykutéw. Ustugi poza okresem gwarancyjnym bedg ptatne za co najmniej p6t
godziny pracy. Ponadto zostaniesz obcigzony kosztami wysytki zwrotnej. STEPCRAFT akceptuje przelewy bankowe, czeki bankowe i
karty kredytowe, a takze ptatnosci za posrednictwem systemu PayPal. Przesytajac jakikolwiek przedmiot do ustugi STEPCRAFT,
wyrazasz zgode na warunki STEPCRAFT, ktére mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej (patrz dane kontaktowe

na stronie tytutowej).

Ustugi STEPCRAFT sg $wiadczone wytgcznie w przypadku produktéw zatwierdzonych w kraju, w ktérym uzywasz i posiadasz. Z
ustug STEPCRAFT moze korzysta¢ wytgcznie wiasciciel przedmiotu. Produkt niezgodny z lokalnymi przepisami nie bedzie
serwisowany ani naprawiany. Ponadto nadawca jest odpowiedzialny za zorganizowanie przesytki zwrotnej nieobstugiwanego
produktu za posrednictwem wybranego przez siebie przewoznika i na wtasny koszt. STEPCRAFT zatrzyma produkty niezgodne z

wymaganiami przez okres 60 dni od zgtoszenia, a nastepnie zutylizuje je.
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10.6 UTYLIZACJA

Instrukcje utylizacji WEEE przez uzytkownikéw z Unii Europejskiej:

Tego produktu nie wolno wyrzuca¢ razem z odpadami domowymi. Obowigzkiem uzytkownika jest
przekazanie starych urzadzen do zarejestrowanego punktu zbiérki w celu recyklingu urzadzen elektrycznych
i elektronicznych. Selektywna zbidrka i recykling starych urzadzen przyczynia sie do ochrony zasobéw
naturalnych, a takze ochrony zdrowia i Srodowiska. W celu uzyskania dalszych informacji o tym, gdzie
[ mozna odda¢ stare urzadzenia do recyklingu, nalezy skontaktowa¢ sie z wkadzami miasta, lokalna firma

zajmujacg sie utylizacjg odpadéw lub sprzedawca, u ktérego zakupiono produkt.

10.7 ROHS, 2002/95/WE

Potwierdzamy, ze STEPCRAFT OTK-3 jest zgodny z dyrektywg RoHS 2002/95/WE.
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10.8 DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

3

EG-Konformitatserklarung
im Sinne der Richtlinie 2006/42/EG, Anhang |l A

Hersteller: STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Adresse: An der Beile 2, 58708 Menden, Deutschland
Produktbezeichnung: Oszillierendes Tangentialmesser
Typenbezeichnung: OTK-3

Hiermit erkléren wir, dass das oben benannte Gerat den folgenden einschlagigen
Richtlinien entspricht:

= EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
= EU-EMV-Richtlinie 2014/30/EU

Angewandte harmonisierte Normen, deren Fundstellen im Amtsblatt der EU verdffentlicht
worden sind:

EN 61029-1 Sicherheit transportabler motorbetriebener Elektrowerkzeuge
Teil 1: Allgemeine Anforderungen

Bevollméchtigter fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen ist der
Unterzeichner dieser Erklarung.

Diese Erklarung wird ungiltig, wenn an dem Geréat von uns nicht genehmigte
Anderungen vorgenommen werden.

Menden, den 30.11.2018

A et

STEPCRAFT GmbH & Co. KG, Markus Wedel
An der Beile 2, 58708 Menden Kaufmannischer Geschaftsfiihrer

39



Machine Translated by Google

STEPCRAFT

Prawa autorskie ©

STEPCRAFT®
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