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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 jestes klientem w Europie, odwiedZ strone www.stepcraft-systems.com, a jedli jeste$
klientem w USA/Kanadzie, odwiedzZ strone www.stepcraft.us i otwérz zaktadke Service & Help dla tego produktu.

Znaczenie jezyka technicznego

W literaturze produktu uzywane sg nastepujgce terminy, ktére wskazujg rézne poziomy potencjalnego zagrozenia podczas obstugi tego produktu:
Celem symboli bezpieczeristwa jest zwrécenie uwagi na mozliwe zagrozenia. Symbole bezpieczenstwa i ich objasnienia wymagajg szczegdlnej

uwagi i zrozumienia. Same ostrzezenia dotyczace bezpieczeristwa nie eliminuja zadnych zagrozen. Twoje instrukcje lub ostrzezenia nie zastepujg
odpowiednich $rodkéw 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 skutkowaé mozliwymi szkodami majatkowymi i dodatkowymi
moze spowodowac powazne obrazenia lub $mier¢ LUB moze spowodowac obrazenia zewnetrzne z duzym
prawdopodobierstwem.

Ostrzezenie dotyczace bezpieczenstwa: Oznacza przestroge lub ostrzezenie. Nalezy zachowac ostroznos¢, aby unikna¢
powaznych obrazen.

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

obrazenia, porazenie pradem i/lub pozar.

Jest to produkt do uzytku prywatnego. W sektorze komercyjnym nadaje sig réwniez do produkcji prébek. Jest przeznaczony dla zaawansowanych
uzytkownikéw, ktérzy posiadajg wczesniejszg wiedze z zakresu obstugi

narzedzia, takie 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
skutkowac obrazeniami ciata, uszkodzeniem produktu i zniszczeniem mienia. Ten produkt moze by¢ uzywany przez dzieci wytgcznie pod nadzorem
doswiadczonych oséb dorostych. Nie prébuj demontowa¢ produktu, uzywac go z niezgodnymi komponentami lub modyfikowa¢ w jakikolwiek
sposéb bez uprzedniej zgody STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Niniejsza instrukcja zawiera wskazéwki dotyczace bezpieczenistwa, obstugi i konserwacji.
Przed montazem, uruchomieniem lub uzyciem produktu nalezy przeczytac i przestrzega¢ wszystkich instrukgji i ostrzezen, aby méc prawidtowo
obstugiwac produkt i unikng¢ 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 instrukgji.

Termin ,elektronarzedzie” wystepujacy w ostrzezeniach odnosi sie do zasilacza sieciowego (przewodowego) i gtowicy drukujgcej 3D.

Ogélne ostrzezenia dotyczace bezpieczerstwa podczas korzystania z elektronarzedzi

Bezpieczenstwo pracy

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

AVORSl(:HT Nie uzywaj elektronarzedzi w obszarach zagrozonych wybuchem, takich jak: B. w obecnosci tatwopalnych cieczy, gazéw lub pytéw.
Elektronarzedzia wytwarzajg iskry, ktére mogg spowodowac zapalenie pytu lub oparéw.

WSKAZOWKA Plodczas pracy elektronarzedziem nalezy trzymac dzieci i osoby postronne z daleka.
Rozproszenie uwagi moze prowadzi¢ do utraty kontroli i wypadkéw.

AVORS]CHT Uzywaj narzedzia wytgcznie w pomieszczeniach zamknietych i na stabilnym, poziomym stole lub stole warsztatowym.

UWAGA Prodikty i powigzane z nimi narzedzia, mate czesci i komponenty elektryczne nalezy przechowywa¢ w bezpiecznym miejscu.
poza zasiegiem dzieci.
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bezpieczenstwo elektryczne

AWARN (0]'Te] Wtyczki elektronarzedzi muszg pasowac do gniazdka. Nigdy nie modyfikuj wtyczki w zaden sposéb. Nie uzywaj przejsciéwek z

- uziemionymi elektronarzedziami. Niemodyfikowane wtyczki i pasujgce do nich gniazdka zmniejszajg ryzyko porazenia prgdem.

AWARN (1]\'[e] Unikaj fizycznego kontaktu z uziemionymi powierzchniami, takimi jak rury, grzejniki, ptyty kuchenne i lodéwki. W przypadku

_ uziemienia ciata istnieje zwiekszone ryzyko porazenia pragdem.

AWARN (1]'[e] Nigdy nie wystawiaj elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. Elektronarzedzie nadaje sie wytgcznie do uzytku w
_ pomieszczeniach zamknietych. Jesli woda dostanie sie do elektronarzedzia, zwieksza sie ryzyko porazenia pragdem.

AWARN (1]'Te] Nie uzywaj kabla w sposéb nieuprawniony. Nigdy nie uzywaj go do przenoszenia, ciggnigcia lub odtgczania elektronarzedzia.

Trzymaj kabel z dala od ognia, oleju, ostrych krawedzi i obracajacych sie czesci. Uszkodzone lub splatane kable zwiekszajg ryzyko
- porazenia pragdem.

AWARN (1]'[e] Jesli nie mozna unikna¢ uzywania elektronarzedzia w wilgotnym $rodowisku, nalezy zastosowa¢ wytacznik réznicowopradowy, aby

_ zmniejszy¢ ryzyko porazenia pradem.

AWARN (8],'[e] Nigdy nie rozpylaj zadnego rodzaju cieczy, szczegdlnie tatwopalnej, na ten produkt.

Ochrona osobista

AVQRSK:HT Podczas obstugi elektronarzedzia nalezy zachowa¢ 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 obstugujace to elektronarzedzie musza najpierw przeczyta¢ wszystkie odpowiednie instrukcje obstugi i zrozumie¢
je w catosci. Nieporozumienia moga skutkowac kontuzjami.

AVORSICHT Stosowac $rodki ochrony osobistej. Zawsze nos rekawice ochronne. Sprzet ochronny zmniejsza ryzyko obrazer i oparzen.

UWAGA Ubierz[sie odpowiednio. Nie no$ luznej odziezy ani bizuterii. Zabezpiecz wtosy powyzej ramion, aby zapobiec ich wplataniu si¢ w prowadnice
liniowe lub ruchome narzedzia.

UWAGA Nalezy|unika¢ przypadkowego uruchomienia urzadzenia. Przed podtgczeniem, podniesieniem lub przenoszeniem elektronarzedzia upewnij
sie, ze wytgcznik znajduje sie w pozycji wytgczonej. Przenoszenie urzgdzenia z palcem na wigczniku i podtgczanie
elektronarzedzi do zrédta pradu, gdy sa wtgczone, moze spowodowac wypadek.

UWAGA Zawsz¢ dbaj o dobrg postawe i rownowage. Pozwala to zachowac lepszg kontrole nad urzgdzeniem w nieoczekiwanych sytuacjach.

AVORSlCHT Narzedziem tym steruje komputer. Nie mozna nim bezposrednio sterowac podczas pracy. Brak ostroznosci, btedy w programie
lub brak wiedzy w zakresie programu sterujgcego mogg spowodowac nieoczekiwane ruchy.

AVORSICHT Nie dotykaj narzedzi ani silnikéw, poniewaz podczas pracy mogg sie one bardzo nagrzac.

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

Uzywanie i konserwacja elektronarzedzi

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

mogg skutkowaé powaznymi obrazeniami.

UWAGA Nie prZeciazaj 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 wytaczy¢ wytgcznika. Kazde elektronarzedzie, ktérego nie mozna sterowac za pomocg
wytgcznika, jest niebezpieczne i nalezy je naprawic.

elektronarzedzia.

AVORSlCHT Odtacz elektronarzedzie i/lub wyjmij baterie z elektronarzedzia przed dokonaniem regulacji, wymiang akcesoriéw lub
przechowywaniem urzgdzenia. Takie zapobiegawcze $rodki bezpieczenstwa zmniejszajg ryzyko niezamierzonego uruchomienia
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AVQRSICHT Nieuzywane elektronarzedzia nalezy przechowywac poza zasiegiem dzieci i nie pozwala¢ na obstuge urzgdzenia osobom

niezaznajomionym z niniejszg instrukgcja i niniejszym urzadzeniem. Elektronarzedzia sg niebezpieczne w rekach
nieprzeszkolonych uzytkownikéw.

UWAGA Konse

wacja urzadzen. Sprawdz wyréwnanie i zamocowanie ruchomych czesci oraz
nalezy upewnic sie, ze zadna czes¢ nie jest uszkodzona lub nie znajduje sie w stanie, ktéry mégtby mie¢ wptyw na dziatanie
elektronarzedzia. Jezeli urzadzenie jest uszkodzone, przed uzyciem nalezy je naprawic¢. Wiele wypadkdéw jest powodowanych przez
Zle konserwowane elektronarzedzia.

UWAGA Elektrd

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

AVORSICHT Zawsze upewnij sie, ze odlegto$¢ od nagrzanych czesci (gorgcego korica) jest wystarczajaca i nigdy do nich nie siegaj. Moze to

spowodowac powazne oparzenia.

praca

WSKAZOWKA dddaj elektronarzedzie do naprawy wykwalifikowanej osobie i uzywaj identycznych czeéci zamiennych. Dzieki temu bezpieczefstwo

urzadzenia bedzie nadal gwarantowane.

AVORSICHT

Instrukcje bezpieczenstwa dla urzadzen zarzadzanych przez system

AVORSlCHT Sterowanie gtowicg drukujacg 3D odbywa sie za pomocg oprogramowania sterujgcego frezarki CNC.

Dlatego tez zasilanie gtowicy drukujacej 3D nalezy odpowiednio podtgczy¢ do wyjécia zewnetrznego ptyty gtéwnej frezarki CNC za
pomocg 15-pinowego kabla D-Sub. Przed kazdym uzyciem elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢ funkcje WE./WYt., predkos¢
obrotowg i dziatanie wytgcznika awaryjnego. Nieprawidtowe dziatanie moze prowadzi¢ do powaznych obrazen.

To nie jest urzadzenie przenosne. Gtowica drukujgca 3D zostata zaprojektowana jako urzadzenie sterowane systemowo i musi by¢
obstugiwana poprzez system CNC STEPCRAFT lub frezarke CNC. The
Reczna obstuga elektronarzedzia moze spowodowaé powazne obrazenia.

UWAGA Nigdy

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

AVORSlCHT Nigdy nie dotykaj przedmiotu obrabianego (aby go zmierzy¢, obrobi¢ itp.), gdy pracuje system CNC STEPCRAFT lub frezarka CNC.

|

Istnieje tutaj duze ryzyko kontuzji.

Dodatkowe informacje dotyczgce bezpieczenstwa

Nalezy réowniez wzig¢ pod uwage obowigzujgce przepisy BHP, zapobiegania wypadkom i ochrony srodowiska w zaleznosci
od obszaru zastosowania maszyny (prywatny lub komercyjny).

UWAGA Nalezy|

AVORSICHT

stosowac wytgczniki réznicowopradowe i sprzet ochrony osobistej, taki jak: B. Elektryk
rekawice i obuwie ochronne, zwieksz swoje bezpieczeristwo osobiste.

Nie uzywaj narzedzi zasilanych pradem statym, ktére sg zatwierdzone wytacznie do pracy w trybie pragdu przemiennego. Cho¢
wydaje sie, ze narzedzie dziata, jego elementy elektryczne mogga ulec awarii i stanowi¢ zagrozenie dla uzytkownika.

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

AVORSICHT

Ryzyko obrazen uzytkownika. Kabel zasilajgcy moze by¢ uzywany wytacznie przez STEPCRAFT
Obiekt serwisowy jest serwisowany.
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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 Wyjasnienie

W wolt Napiecie (potencjat)

A wzmachiacz Aktualna sita

Hz herc Czestotliwos$¢ (cykli na sekunde)

w wat Wydajnos¢

kg kilogram Waga

Min minuty Czas

S sekundy Czas

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

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

ol Srednica Rozmiar wiertet, frezéw itp.

min Obroty lub powtdrzenia na minute obrotéw itp. na minute

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

0 Wyéwietlacz wylaczony) obroty na minute

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

predkosci/obrotéw. Wyzsza liczba oznacza wiekszg predkos¢. 99 to
maksymalny obrét na minute.

Strzatka

Dziatanie w kierunku strzatki

Symbol ostrzegawczy

Ostrzega uzytkownika o komunikatach ostrzegawczych.

Uwaga gorgaca powierzchnia

Ostrzega uzytkownika, aby nie dotykat powierzchni - ryzyko
poparzenia.

/

/.
4 \

UWAGA narzedzie obrotowe Nie ostrzega uzytko

nika o ostrzu/narzedziu
dotkniecie urzadzenia - ryzyko obrazen.

Symbol: Nosi¢ okulary ochronne

Ostrzega uzytkownikéw o koniecznosci noszenia okularéw
ochronnych.

Symbol: Nosi¢ rekawice ochronne

Ostrzega uzytkownikéw o koniecznosci noszenia rekawic
ochronnych.

Symbol ziemi

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci uziemienia elektronarzedzia/

ukfadu elektrycznego.

Symbol: No$ ochrone stuchu

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia $rodkéw
ochrony stuchu.

Symbol: Przeczytaj instrukcje

Zwraca uwage uzytkownika na przeczytanie instrukcji PRZED
pierwszym uzyciem.

OGSO

Symbol: Wyciggna¢ wtyczke

Informuje uzytkownika o koniecznos$ci odtgczenia urzadzenia

PRZED serwisowaniem elektronarzedzia.

| =0

Symbol: Utylizacja

Instrukcje utylizacji WEEE dla uzytkownikéw z Unii Europejskiej
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1 INFORMACJE OGOLNE

Celem tego przewodnika jest zapoznanie Cie z gtowicg drukujacg 3D STEPCRAFT PH-40 i dostarczenie wszystkich niezbednych
informacji potrzebnych do stworzenia pierwszego przedmiotu wydrukowanego w 3D.

PIULGLITNeR Przed uzyciem gtowicy drukujacej 3D razem z maszyng prosimy o przeczytanie w catosci niniejszej instrukgji i wszystkich

: powigzanych dokumentéw:

1. Instrukcja obstugi systemu STEPCRAFT
2. Instrukcja obstugi gtowicy drukujacej STEPCRAFT 3D PH-40
3. Instrukcja obstugi oprogramowania sterujgcego CNC

Aby zminimalizowac ryzyko obrazer i/lub unikng¢ szkéd materialnych, prosze uzywac systemu CNC STEPCRAFT i
gtowicy drukujacej dopiero po upewnieniu sie, ze w petni zrozumiates te instrukcje.

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

2 PROCES DRUKU 3D FDM

Produkcje czesci drukowanych 3D za pomoca gtowicy drukujgcej STEPCRAFT 3D FDM (Fused Deposition Modeling) mozna podzieli¢
na cztery dziaty:

1. Model musi by¢ najpierw dostepny w formie cyfrowej. Mozesz wybiera¢ sposréd réznych

Platformy internetowe takie jak B. Thingiverse, Archive3D, Trimble3DGalerie itp. pobierz rézne przyktadowe pliki.

Mozesz tworzy¢ wtasne pomysty, korzystajac z licznych programoéw, takich jak: Np. utwérz ,AUTODESK Fusion 360",
Sketchup, Blender lub Openscad .

Na koncu zawsze znajduje sie Twéj model w postaci pliku STL. Plik ten mozna nastepnie poddac dalszej obrébce.

2. STEPCRAFT zaleca korzystanie z oprogramowania do drukowania Cura. Program ten tagczy w sobie wszystkie niezbedne
indywidualne programy w atrakcyjnym i tatwym w uzyciu interfejsie. Program konwertuje plik STL na kody G, uwzgledniajac

fabrycznie zainstalowane maszyny i parametry gtowicy drukujacej oraz tworzy plik NC.

3. Gtowice drukujgcg STEPCRAFT 3D mocujemy do maszyny i w razie potrzeby mocujemy stét drukujgcy do stotu roboczego. Po biegu

referencyjnym plik roboczy jest tadowany, a punkt zerowy przedmiotu jest wyszukiwany i zapisywany.

4. Przed kazdym wydrukiem dysze nalezy catkowicie napetni¢ zarnikiem. Mozesz to osiggna¢ poprzez
reczny posuw 4. osi (posuw zarnika). O$ porusza sie do momentu, az nitka zarnika wyjdzie z dyszy i gtadko zsunie sie w dét. Teraz

reczna kontrola jazdy jest zamknieta, wiszgca ni¢ jest usuwana i rozpoczyna sie wydruk.

3 OPROGRAMOWANIE DO DRUKOWANIA CURA

3.1 INSTALACJA

Prosze pobrac aktualng wersje programu Cura ze strony https://ultimaker.com/en/

products/ultimaker-cura-software Pobierz i zainstaluj go na swoim komputerze.
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3.2 DEFINICJA GLOWICY DRUKUJACE] 3D STEPCRAFT

Najpierw utworz gtowice drukujacg STEPCRAFT 3D jako drukarke w programie Cura. Aby to zrobic,
przejdz do Ustawienia > Drukarki > Dodaj drukarke i wybierz opcje Niestandardowa drukarka FDM. Nazwij
nowga gtowice drukujacg i kliknij Dodaj drukarke. W oknie, ktére sie teraz otworzy, wprowadz ponizsze

wartosci i kliknij Zakonhcz.

Mozesz teraz wybrac i uzywac gtowicy drukujgcej STEPCRAFT 3D.

3.3 IMPORT PROFILI DRUKU 3D STEPCRAFT

STEPCRAFT zapewnia wybor przetestowanych profili druku 3D. Mozna je znalez¢ na stronie https://

obrany.

Aby zaimportowac te profile, wybierz Ustawienia > Profil > Zarzadzaj profilami i kliknij Importu;.

Nastepnie mozesz okresli¢ lokalizacje pobranych i wyodrebnionych plikdw.
Wybrane profile zostang zaimportowane i bedg dostepne do uzycia.
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3.4 tADOWANIE PLIKU 3D

Na pasku wyboru w lewym gérnym rogu ekranu znajdziesz przycisk ,Wczytaj". Klikajgc, mozesz otworzy¢ plik przedmiotu
obrabianego 3D. Nasz przyktadowy plik mozna znalez¢ pod adresem https://www.stepcraft-systems.com/download/

S1 stl _Najpienw pohierz ten plik i zapisz gao
It t t t

Vorbereiten o o © O [soiceanscn v

Wzér jest teraz automatycznie umieszczany na stole drukujgcym.
Mozesz zmieni¢ kat pochylenia widoku za pomocg prawego przycisku myszy.

Srodkowe kétko myszy spetnia dwie funkcje: obracanie kétka powoduje przyblizanie lub oddalanie.

menu wynikéw, w ktérym mozna przesuwac caty obszar podgladu przytrzymujac kétko myszy.

Za pomoca bocznych klawiszy funkcyjnych mozesz przesuwac, obraca¢, skalowa¢, odbija¢ lub powiela¢ obiekt.

3.5 KONWERSJA PLIKU 3D NA G-KOD

Cura automatycznie oblicza kod G.

Mozna wybiera¢ pomiedzy zalecang a niestandardowga konfiguracjg drukowania. W zalecanym ustawieniu mozna zmieni¢ tylko kilka
wartosci, natomiast w ustawieniu zdefiniowanym przez uzytkownika istnieje mozliwos$¢ dostosowania parametréw drukowania do
wiasnych zyczen i obrabianego przedmiotu.

pasowac.
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Druckeinrichting fh.werdeﬁmr
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O @ 7 B Soldeanscnt v Stepcraft Printerhead V2

Kompatibilitat profen
oy [ B
Profil PLA-Stepcraft L

Suthen.

= Qualitst
1 Gehsuse

A Follung

\ 1l material
i / s ) Geschwindigkeit o
‘ it ¥ Kuhlung

1) e

7L sonderfunktionen

Nastepnie mozesz zapisac¢ plik G-Code, klikajgc Zapisz w pliku . Przygotowanie danych do druku zostato zakoriczone.

4 PRZYGOTOWANIE GEOWICY DRUKUJACE]J / TABELI DRUKUJACE]

4.1 INSTALACJA GEOWICY DRUKUJACE]J

Gtowica drukujaca jest catkowicie wsunieta wentylatorem do przodu w szyjke zaciskowg 43 mm systemu STEPCRAFT CNC i
lekko napieta. Jednostka sterujgca moze by¢ umieszczona obok maszyny lub za maszyng. Umies¢ uchwyt rolki zarnika w taki sposéb,

aby zarnik moégt sie swobodnie rozwijac.

Zamontowana gtowica drukujgca z dysza drukujaca Uchwyt rolki zarnika jest ustawiony w taki sposéb, aby

witékno mogto rozwijac sie bez oporu.

4.2 WKEADANIE FILAMENTU

Zwolnij wstepne naprezenie rolki dociskowej, obracajac Srube szybkozamykajacg o 180°, az zatrzasnie sie na swoim miejscu.

Wyciggnij waz doprowadzajacy zarnik wraz z wlotem zarnika do géry z gtowicy drukujacej. Teraz poprowadz zarnik przez waz
tak, aby wychodzit po drugiej stronie, przy linii zasilajgcej zarnik. Spéjrz na gtowice drukujacg od géry. Teraz poprowadz zarnik w dét
przez gtowice drukujgca, pomiedzy rolkg dociskowg zarnika a kotem napedowym silnika, az poczujesz op6r. Obracajac $rube

szybkozamykajacg o dalsze 180°, ponownie napinasz napiecie rolki dociskowe;.
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Na koniec podtgcz wejscie zarnika z powrotem do gtowicy drukujacej.

4.3 MONTAZ STOLU DRUKU

Jako stét do drukowania mozesz wykorzysta¢ dowolng ptaska, gtadka powierzchnie, np.: B. zastosowac ptyte szklang lub ptyte ze szkta

akrylowego lub opcjonalnie dostepny stét grzewczy.
Umies$¢ stot drukarski na srodku stotu maszyny i zamocuj go.

Nalezy pamietac, ze jesli opcjonalny stét grzewczy nie jest uzywany, stét drukujgcy musi by¢ umieszczony okoto 10 mm wyzej, tak aby dysza

drukujgca gtowicy drukujgcej mogta dotrze¢ do powierzchni stotu drukujgcego.

5 KONFIGURACJA OPROGRAMOWANIA PODATKOWEGO UCCNC

5.1 USTAWIENIA OGOLNE

Jesli jeszcze nie zainstalowate$ profilu do druku 3D, zréb to najpierw dla swojego systemu CNC STEPCRAFT.
Aby to zrobi¢, uruchom ponownie plik screensetinst.exe, ktéry znajdziesz na ptycie CD z UCCNC i zaznacz odpowiedni profil.
Po instalacji na pulpicie pojawi sie kolejny symbol druku 3D, ktéry mozesz uruchomi¢ podwdéjnym kliknieciem.

Kiedy uruchamiasz UCCNC z profilem drukowania 3D, wtyczka kontrolujgca drukowanie 3D jest teraz automatycznie tadowana.

Control  Help - I

\¥)
N
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-

Y- 57|
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o DITI
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Ponadto nalezy recznie zdefiniowac dodatkowy sygnat w obszarze Konfiguracja > Konfiguracja we/wy.

Notaus Pin: [11[sKanal:[ 1 =) O Invertiert
WKZ-LS Pin: [10|2jKanal:[ 1 2] (J Invertiert
Pumpen Pin: 0 [$jKanal:[ 0 =] (O Invertiert

() Pumpe immer aktiv
Zusatzsignal: 16 [ Kanal:| 1 |2 (] Invertiert
Laser Pin: 0 [2{Kanal:| 0 || [ Invertiert

Nastepnie zapisz swoj profil.

5.2 PODROZ REFERENCYJNA

Rozpoczac jazde referencyjng w celu ustalenia punktu zerowego maszyny za pomocg komputera sterujgcego lub UCCNC.
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5.3 tADOWANIE PLIKU ROBOCZEGO

Teraz zataduj plik roboczy za pomocg elementu menu Zataduj. Aby zobaczy¢ przyktad wydruku, otwérz plik kodu G Stepcraft-Logo-

Standard-Print.
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5.4 WYZNACZANIE PUNKTU ZEROWEGO

Jesli chodzi o programowanie, punkt zerowy przedmiotu obrabianego znajduje sie w srodku przedmiotu obrabianego.
Recznie przesun dysze drukujgca, mniej wiecej posrodku, nad wyréwnanym, ptaskim stotem do drukowania.

Powoli przesuwaj 08 Z w dét, az dysza drukujgca zatrzyma sie ok. 1 mm nad stotem drukujgcym. Upewnij sie, ze dysza drukujaca
jest czysta i czy do koncowki nie przykleit sie zimny plastik po ostatnim wydruku. W razie potrzeby nalezy oczysci¢ koncowke

dyszy.

Teraz umie$¢ pasek zwyktej kartki papieru (80 g) na stole drukarskim pod dysza. Teraz przesun 0$ Z w dét, krok po
kroku, przesuwajac pasek papieru w przéd i w tyt, az dysza drukujgca dotknie paska papieru. Alternatywnie punkt
zerowy mozna réwniez okresli¢ za pomoca czujnika dtugosci narzedzia (akcesoria opcjonalne).

Na koniec przesun sig 0 0,1 mm w goére osi Z. Zapisz te pozycje, ustawiajac 0.

Okreslanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego jest teraz zakoriczone.

6 KONFIGURACJA OPROGRAMOWANIA PODATKOWEGO WINPC-NC V2.X

Od wersji 2.10.49, WinPC-NC USB (wersja STEPCRAFT) nadaje sie do druku 3D. Jesli nadal posiadasz starsza wersje,
mozesz uzyskac bezptatng aktualizacje bezposrednio od producenta oprogramowania (www.Lewetz.de). Numer ten
mozna znalez¢ w menu Pomoc > Informacje o WinPC-NC.

WinPC-NC USE

Steverprogramm fur schrittmotor-
getiebene Wetkzeugmaschinen

Seriennummer 2713013

D atum 06.01.2014
— [2a

® Copyright 2013 Burkhard Lewetz |
Alle Rechte vorbehalten

6.1 USTAWIENIA OGOLNE

Aby drukowac 3D, nalezy dokonac réznych ustawien. W tym celu nalezy wigczy¢ urzadzenie, a nastepnie uruchomi¢
oprogramowanie. Po pomysinym podtgczeniu do modutu USB przejdz do Parametry > Zataduj konfiguracje maszyny.

Plik konfiguracyjny odpowiedni dla Twojego systemu CNC STEPCRAFT mozna znalez¢ w pakiecie plikéw dostepnym
pod adresem https://www.stepcraft-systems.com/download/winpcnc2x3dsetup.zip mozna pobraé.

Prosze wczesniej zapisac biezaca konfiguracje swojej maszyny w zarzadzaniu profilami, aby p6ézniej méc ponownie
uzyskac dostep do starych ustawien.

Aby aktywowac lub przejg¢ funkcje, nalezy uruchomi¢ ponownie WinPC-NC!

14


https://www.stepcraft-systems.com/download/winpcnc2x3dsetup.zip

Machine Translated by Google

STEPCRAFT

6.2 PODROZ REFERENCY)NA

Teraz rozpocznij jazde referencyjng, aby okresli¢ punkt zerowy maszyny za pomocg komputera sterujgcego lub WinPC-

NC.

Ome Fetven Prsmets Somsetunitonen Hfle

Biefn| ol 5] &l el sl *

=

6.3 LADOWANIE PLIKU ROBOCZEGO

Teraz zataduj plik roboczy, korzystajac z opcji menu Plik > Otwdrz. Aby zobaczy¢ przyktad wydruku, otwérz plik kodu

GS_1.

o

oubne 0 e 0 14 LTI YIS | G2 V-

6.4 WYZNACZANIE PUNKTU ZEROWEGO

Jedli chodzi o programowanie, punkt zerowy przedmiotu obrabianego znajduje sie w Srodku przedmiotu obrabianego.
To ustawienie domysine mozna dowolnie zmieni¢ w menu parametréw > Inne (punkt zerowy w pliku).

Recznie przesun dysze drukujgca, mniej wiecej wysrodkowang nad wyréwnanym, ptaskim stotem drukujgcym.

Powoli przesuwaj 0 Z w dét, az dysza drukujgca zatrzyma sie ok. 1 mm nad stotem drukujacym. Upewnij sig, ze dysza
drukujgca jest czysta i czy do koncéwki nie przykleit sie zimny plastik po ostatnim wydruku. W razie potrzeby nalezy

oczyscic¢ koncoéwke dyszy.
gen.

Teraz umie$¢ pasek zwyktej kartki papieru (80 g) na stole drukarskim pod dysza. Teraz krok po kroku przesuwaj 0$ Z w

dét i przesuwaj pasek papieru jak najdalej.

15
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tam i z powrotem, az dysza drukujaca dotknie paska papieru. Alternatywnie punkt zerowy mozna réwniez okresli¢ za pomoca

czujnika dtugosci narzedzia (akcesoria opcjonalne).

Teraz przesun sie 0 0,1 mm w gére osi Z. Zapisz te pozycje jako punkt zerowy XYZ. O$ Z przesuwa sig teraz automatycznie o 75 mm w

gore na bezpieczng odlegtos¢.

Okredlanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego jest teraz zakoriczone. Mozesz zapisac te parametry przedmiotu w zaktadce

Parametry . Tworzony jest plik parametréw, ktéry zapisuje punkt zerowy przedmiotu obrabianego zgodnie z przestanym plikiem

roboczym.
el e oL &= g2 **
,Datei-Offnen*
,Start* .Referenz-Fahrt*
+Manuell Fahren® JParameter-Meni"

7 KONFIGURACJA OPROGRAMOWANIA PODATKOWEGO WINPC-NC V3.X

Poczawszy od wersji 3.0, WinPC-NC USB (wersja STEPCRAFT) mozna jeszcze wygodniej skonfigurowac do drukowania 3D.

7.1 USTAWIENIA OGOLNE

Aby drukowa¢ 3D, nalezy dokona¢ réznych ustawien. W tym celu nalezy wtaczy¢ urzadzenie, a nastepnie uruchomi¢ oprogramowanie.

Po pomysinym podtgczeniu do modutu USB przejdz do zaktadki Parametry > Akcesoria i aktywuj druk 3D oraz punkty

Parameter L3
| e (i g [IE] trréwarshmgw —— e s
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L3 sow
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s
s
e -
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Po zatwierdzeniu ,,OK" nalezy przej$¢ do zaktadki Parametry > Technologia i aktywowa¢ druk 3D.

Nastepnie przejdz do zaktadki Parametry > Ustawienia podstawowe > Asystent sygnatu i w obszarze Wyjécia zdefiniuj wyjscie
Q246 jako LPT1 Pin16.

Prosze wczesniej zapisac biezgcg konfiguracje swojej maszyny w zarzadzaniu profilami, aby pézniej méc ponownie uzyska¢ dostep

do starych ustawien.

Aby aktywowac lub przeja¢ funkcje, nalezy uruchomi¢ ponownie WinPC-NC!
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7.2 PODROZ REFERENCYJNA

Teraz rozpocznij jazde referencyjna, aby okresli¢ punkt zerowy maszyny za pomocg komputera sterujgcego lub WinPC-
NC.

) WinPC-NC USB

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

E @ N @ )| co| eP | #
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0.000
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0.000
0.000

> N < X

7.3 tADOWANIE PLIKU ROBOCZEGO

Teraz zataduj plik roboczy, korzystajac z opcji menu Plik > Otwérz. Aby zobaczy¢ przyktad wydruku, otwérz plik kodu
GS_1.

© i
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7.4 WYZNACZANIE PUNKTU ZEROWEGO

Jesli chodzi o programowanie, punkt zerowy przedmiotu obrabianego znajduje sie w $rodku przedmiotu obrabianego.
To ustawienie domysine mozna dowolnie zmieni¢ w menu parametréw >Inne (punkt zerowy w pliku).

Recznie przesunh dysze drukujgca, mniej wiecej posrodku, nad wyréwnanym, ptaskim stotem do drukowania.

Powoli przesuwaj 0$ Z w dét, az dysza drukujaca zatrzyma sie ok. 1 mm nad stotem drukujgcym. Upewnij sie, Ze dysza
drukujgca jest czysta i czy do korcoéwki nie przykleit sie zimny plastik po ostatnim wydruku. W razie potrzeby nalezy
oczysci¢ koncéwke dyszy.

gen.

Teraz umies¢ pasek zwyktej kartki papieru (80 g) na stole drukarskim pod dysza. Teraz przesun o$ Z w dét, krok po kroku,
przesuwajac pasek papieru w przéd i w tyt, az dysza drukujgca dotknie paska papieru. Alternatywnie punkt zerowy
mozna réwniez okresli¢ za pomocg czujnika dtugosci narzedzia (akcesoria opcjonalne).

Teraz przesun sie 0 0,1 mm w goére osi Z. Zapisz te pozycje jako punkt zerowy XYZ. O$ Z automatycznie przesuwa sie
teraz na odlegto$¢ bezpieczenstwa.
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Okreslanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego jest teraz zakoriczone. Mozesz zapisa¢ te parametry
przedmiotu w zaktadce Parametry . Tworzony jest plik parametréw, ktéry zapisuje punkt zerowy przedmiotu
obrabianego zgodnie z przestanym plikiem roboczym.

8 DRUKOWANIE PRZEDMIOTU

Upewnij sie, ze wszystkie kable sg prawidtowo podtgczone. Wigcz sterownik gtowicy drukujgcej 3D i
poczekaj, az osiggnie zadang temperature i urzagdzenie bedzie gotowe do pracy.

8.1 DRUKOWANIE Z UCCNC

Przed kazdym wydrukiem dysza drukujgca musi by¢ catkowicie wypetniona zarnikiem (odpowietrzona).

W tym celu nalezy otworzy¢ funkcje Manual Driving w UCCNC przesuwajgc myszkg w lewg strone
programu. Ustaw predkos¢ na 20% i przesuwaj podawanie zarnika (4. o$, przycisk A+/C+), az zarnik
zostanie réwnomiernie wypchniety z dyszy drukujacej. Przesuwaj podajnik zarnika dopiero po osiggnieciu
temperatury dyszy!
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Teraz usun wycisnietg nitke z Filamentu, np. B. peseta i naciénij przycisk Start Cycle.

Urzadzenie rozpocznie drukowanie.

8.2 DRUKOWANIE Z WINPCNC V2.X

Przed kazdym wydrukiem dysza drukujgca musi by¢ catkowicie wypetniona zarnikiem (odpowietrzona).
Aby to zrobi¢, otwérz funkcje napedu recznego w WinPCNC i przesuwaj podajnik zarnika (4 o8, przycisk A+/
C+) az do rownomiernego wypchniecia zarnika z dyszy drukujgcej. Przesuwaj podajnik zarnika dopiero po
osiagnieciu temperatury dyszy!
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Zakoncz funkcje jazdy recznej. Teraz usun wycisnietg nitke z Filamentu, np. B. pesetg i naciénij start. Urzadzenie rozpocznie

drukowanie.
8.3 DRUKOWANIE Z WINPCNC V3.X

Przed kazdym wydrukiem dysza drukujaca musi by¢ catkowicie wypetniona zarnikiem (odpowietrzona). Aby to zrobi¢, otwérz
funkcje napedu recznego w WinPCNC i przesuwaj podajnik zarnika (4 o$, przycisk A+/C+) az do réwnomiernego wypchniecia zarnika

z dyszy drukujacej. Przesuwaj podajnik zarnika dopiero po osiggnieciu temperatury dyszy!
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Zakoncz funkcje jazdy recznej. Teraz usun wycisnietg nitke z Filamentu, np. B. pesetg i naci$nij start. Urzadzenie rozpocznie

drukowanie.
8.4 TRUDNOSCI URUCHOMIENIA

Na poczatku, przed kazdym wydrukiem, wokét obrabianego przedmiotu drukowana jest ,spédnica”. Te ,ostony” stuzg réwniez do
,odpowietrzania” dyszy. Czasem moze sie to zdarzy¢ np. B. Jezeli odlegto$¢ od stotu drukujgcego nie jest w 100% prawidtowa lub

dysza drukujaca jest lekko zabrudzona, nitka nie przylega od razu do stotu drukujgcego. Tutaj mozesz pomac recznie. Powiniene$

Jesli nadal masz problemy z przyczepnoscia, najpierw sprawdz odlegto$¢ pomiedzy dyszg drukujgcg a stotem drukujgcym.
Pomocne s3 réwniez Srodki zwiekszajgce przyczepnos, takie jak niebieska tasma lub lakier do wtoséw. Upewnij sie, ze zadna

nitka nie znajduje sie wewnatrz krawedzi ani nie jest naciggnieta. Po wydrukowaniu ,spédnic” obrabiany przedmiot jest

automatycznie drukowany.

Maty przewodnik na temat przyczyn probleméw z drukowaniem i sposobéw ich rozwigzywania mozna znalez¢ na naszej stronie

gtéwnej pod adresem https:iaaw stepcraft-systems com/service/anleitingen pod gtowicg drukujgcg point 3D.


https://www.stepcraft-systems.com/service/anleitungen

Machine Translated by Google

STEPCRAFT

8.5 GOTOWY PRZEDMIOT

Po zakonczeniu wydruku maszyna przechodzi do pozycji parkowania. Prosze pozwoli¢ obrabianemu przedmiotowi ostygng¢ przez
kolejne 2 minuty. Obrabiany przedmiot mozna usung¢ za pomocg noza tngcego

Zwolnij stét drukarski, podwazajgc go ptasko pod obrabianym przedmiotem.

9 PIELEGNACJA I KONSERWACJA

Od czasu do czasu przetrzyj goracg dysze szmatka, aby usung¢ wszelkie pozostatosci wiékna.

A WARNUNG Zachowaj szczegdblng ostroznos¢: ryzyko poparzenial

Regularnie sprawdzaj pokrywe podajnika zarnika i czy$¢ ten obszar.
Utrzymuj cata gtowice drukujacg i otoczenie maszyny w czystosci.

Ciata obce, ktére dostang sie do obszaru dyszy, moga ja zatka¢. W takim przypadku pierwszg rzeczg, ktéra pomaga, jest przebicie
wierttem o $rednicy identycznej z wielko$cig dyszy ci$nieniowej.

Jesli to nie pomoze, jedynym rozwigzaniem jest wymiana dyszy drukujgcej.
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