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PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukcji stanowi wiasnos¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. Nie wolno jej przekazywac ani

powiela¢ (nawet w czesci), chyba ze wyraznie zezwolimy na to na pismie. Naruszenia bedg $cigane.

Skontaktuj sie z nami

Dla klientow z... STEPCRAFT Adres Telefon, e-mail Zarzadzanie
Niemcyireszta | STEPCRAFT E)AS';gngEf::gei +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
Swiata GmbH & Co. KG Niemey info@stepcraft-systems.com Peter Urban

. 151 Field Street +1 203 556 1856 )
S (I EIERt SUEEELL e Torrington, CT 06790, USA info@stepcraft.us Az S s
Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie uzytkownika z przecinarkga plazmowa. Niniejsza instrukcja dotyczy
systeméw CNC STEPCRAFT z serii M w potgczeniu z przecinarkg plazmowg CUT 50. Oprogramowanie uzyte w niniejszej
instrukcji to oprogramowanie CAD/CAM Autodesk Fusion 360 i oprogramowanie sterujace UCCNC.

Odpowiednie akcesoria mozna naby¢ w naszych sklepach:

Sklep UE i reszta Swiata Sklep USA

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

https://www.stepcraft.us/
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1 Uwagi

1.1 Informacje i wyjasnienia

Niniejszy przewodnik "Pierwsze kroki" ma na celu zapoznanie uzytkownika z produktem STEPCRAFT. Niezbedne jest
zapoznanie sie z instrukcjami obstugi i bezpieczenstwa produktow, ktdre zawierajg wszystkie informacje potrzebne do
bezpiecznej i prawidtowej obstugi produktéw. Niniejszy dokument stanowi jedynie uzupetnienie instrukcji obstugi.

Wskazéwka

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne dokumenty towarzyszace mogg ulec zmianie wedtug wytacznego uznania STEPCRAFT
GmbH & Co KG. Aktualna literature produktowg mozna znalez¢ na stronie www.stepcraft-systems.com dla klientow z Europy i
www.stepcraft.us dla klientéw z USA/Kanady.

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

Stowo sygnatowe Znaczenie jezyka technicznego

Procedury, ktore, jesli nie sg doktadnie przestrzegane, mogg prowadzi¢ do mozliwych uszkodzen mienia
ORAZ niewielkich lub zadnych obrazen.

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

Procedury, ktérych nieprzestrzeganie moze skutkowa¢ uszkodzeniem mienia, szkodami ubocznymi,
INg| powaznymi obrazeniami lub $miercig LUB ktére z duzym prawdopodobienstwem moga skutkowac
| obrazeniami zewnetrznymi.

Procedury, ktore, jesli nie s doktadnie przestrzegane, mogg prowadzi¢ do uszkodzenia mienia, szkdd
ubocznych i powaznych obrazenh lub smierci.

Ciecie plazmowe generuje bardzo wysokie temperatury i moze wytwarzac rozgrzany do czerwonosci materiat w
postaci lecacych iskier. Ponadto wytwarzane s gazy, opary i pyly, ktore sg niezwykle niebezpieczne dla zdrowia.
Podczas ciecia nalezy réwniez spodziewac sie silnego promieniowania w zakresie podczerwieni (IR) i ultrafioletu
(UV). Nalezy zapoznac¢ sie z ponizszymi instrukcjami dotyczacymi obstugi przecinarki plazmowej!
Nieprzestrzeganie instrukcji moze prowadzi¢ do powaznych obrazefiizniszczenia maszynyi/lub jej
bezposredniego otoczenia!

Nalezy przeczytac CALA instrukcje obstugi i bezpieczenstwa, aby zapoznac sie z charakterystyka produktu i
jego dziataniem. Obejmuje to réwniez instrukcje obstugi i bezpieczeristwa maszyny CNC STEPCRAFT wraz z
akcesoriami. Nieprawidtowa obstuga produktu moze spowodowac uszkodzenie produktu i mienia
prywatnego oraz powazne obrazenia ciata, porazenie pragdem i/lub pozar.

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

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

NALEZY ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJAMI OBSLUGI |
BEZPIECZENSTWA SYSTEMU CNC | NARZEDZIA!
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1.2 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa
Ponizsze symbole moga by¢ wymagane do zrozumienia narzedzia:

Symbol Oznaczenie Wyjasnienie
Ogdlny symbol Zwraca uwage uzytkownika na komunikaty ostrzegawcze.
ostrzegawczy

Ostrzezenie przed
elektrycznoscia,

Zwraca uwage uzytkownika na ryzyko porazenia pradem.

Ostrzezenie przed

goracymi
powierzchniami

Zwraca uwage uzytkownika na ryzyko poparzenia gorgcymi
powierzchniami.

Przeczytaj instrukcje

Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ przeczytania
instrukcji przed pierwszym uzyciem urzgdzenia.

Nosi¢ ochronniki stuchu

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos¢ noszenia ochronnikéw
stuchu.

=X N

Nosi¢ rekawice

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos¢ noszenia rekawic
ochronnych.

O

(

Nosi¢ przytbice
spawalniczg

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos¢ noszenia przytbicy
spawalnicze;.

Symbol uziemienia

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos$¢ uziemienia
elektronarzedzia / instalacji elektrycznej.

e

Wyciagnij wtyczke sieciowa

Zwraca uwage uzytkownika na koniecznos¢ odigczenia zasilania
poprzez wyciggniecie wtyczki sieciowej przed przystapieniem do prac
konserwacyjnych urzadzenia.




1.3 Uwagi dotyczgce wytgcznika awaryjnego
W systemie CNC firmy STEPCRAFT wylacznik awaryjny maszyny ma posta¢ ruchomego przetacznika. Informacje na ten

temat mozna znalez¢ w instrukcji obstugi systemu CNC.

Jesli chcesz korzystac¢ z narzedzia sterowanego przez system, takiego jak wiertarka lub przecinarka
plazmowa, ktére ma oddzielny wigcznik/wytacznik i NIE jest sterowane przez komputer, musisz upewni¢
A Warnung sie, ze jest ono prawidtowo podigczone do wytacznika awaryjnego. W przeciwnym razie urzadzenie bedzie
nadal dziata¢ pomimo nacisniecia wytacznika awaryjnego. Istnieje powazne ryzyko obrazen ciata lub
uszkodzenia mienia!

Wytacznik zatrzymania awaryjnego moze zatrzymac wszystkie podzespoty tylko wtedy, gdy wytacznik i
. wszystkie podzespoty sg prawidtowo podtaczone do funkcji zatrzymania awaryjnego na gtéwnej ptytce
VOfSICht drukowanej. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika awaryjnego. Nalezy upewnic
sie, ze moze on zatrzymac maszyne w sytuacji awaryjne;j!

Nacisniecie przetgcznika powoduje zatrzymanie awaryjne/wylgczenie awaryjne. Powoduje to przerwanie zasilania
jednostki sterujgcej. Ponadto oprogramowanie sterujace otrzymuje sygnat do zatrzymania procesu roboczego. Maszyna
zatrzymuje sie natychmiast, a przecinarka plazmowa zostaje wytaczona. To zatrzymanie powoduje utrate krokéw
przez silniki krokowe. Nastepnie nalezy wykonaé przebieg referencyjny. Aby anulowac stan zatrzymania awaryjnego,
nalezy obrdoci¢ przetacznik zatrzymania awaryjnego w prawo. Spowoduje to ponowng aktywacje systemu sterowania.
Maszyne mozna zatrzymaé w kontrolowany sposéb wytacznie za pomocg oprogramowania sterujgcego.

Jesli chcesz korzysta¢ z narzedzia sterowanego przez system, takiego jak wiertarka lub przecinarka plazmowa, ktére ma
oddzielny wigcznik/wytacznik i NIE jest sterowane przez komputer, musisz upewni¢ sie, ze jest ono prawidtowo
podtaczone do wytacznika awaryjnego. Jest to moZliiwe na przyklad przy uzyciu naszej jednostki przetaczajacej SE-2300 dla
odbiornikéw zewnetrznych (art. 10052). Jesli tego nie zrobisz, narzedzie prowadzone przez system bedzie nadal
dziata¢ pomimo uruchomienia wytacznika awaryjnego. Stwarza to powazne ryzyko obrazen ciata i szkéd materialnych!
Uzytkownik jest odpowiedzialny za prawidlowe podtaczenie tego elementu do wytacznika awaryjnego maszyny, jesli
korzysta z systemu CNC lub gtéwnej plytki drukowanej innego dostawcy. W razie jakichkolwiek pytan prosimy o

kontakt! Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na stronie tytutowe;.

Po uruchomieniu wytacznika awaryjnego UCCNC potwierdza sygnat wizualnie poprzez
miganie przycisku RESET. Po ponownej dezaktywacji wytacznika awaryjnego nalezy réwniez

nacisna¢ przycisk RESET, aby ponownie wtgczy¢ funkcje maszyny.

2 Montaz systemu
Nalezy dokfadnie przestrzega¢ instrukcji montazu dostarczonej z systemem CNC. Na pierwszych stronach instrukciji

montazu znajduje sie lista oznaczen komponentéw, ktéra moze poméc w przyporzadkowaniu oznaczen w

dokumentaciji technicznej. To samo dotyczy przecinarki plazmowej, ktéra musi zosta¢ zmontowana w czesciach, zanim

bedzie gotowa do uzycia.
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3 Uruchomienie UCCNC

3.1 Potaczenie z systemem CNC
Aby podtaczy¢ system CNC do komputera za posrednictwem sieci Ethernet (czesto nazywanej siecig LAN), nalezy

uzy¢ UC400ETH. Zigcze LPT1 dla UC400ETH znajduje sie na najbardziej zewnetrznej krawedzi ptyty gtdwnej
systemu CNC. Zdejmij pokrywe sterownika, podiacz kabel i przeprowadz go przez jeden z otworéw na zewnafrz.

Ponownie zamknij ptyte mocujaca jednostki sterujacej.

Elektroniczny modut przetaczajacy przecinarki plazmowe;j jest podiaczony do systemu CNC za pomocg kabla D-SUB 15.

1d

Potaczenia w urzgdzeniu sg nastepujace:

(M

D-Sub 15 )
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3.2 Instalacja oprogramowania UCCNC
Aby rozpoczaé instalacje, otworz plik Stepcraft Multi-installer_Vx.x.exe. Plik znajduje sie w katalogu dostarczonej

pamieci USB. Instalacja wymaga uprawnien administratora. Przed kontynuowaniem instalacji zamknij wszystkie
aplikacje. Postepuj zgodnie z instrukcjami w procedurze instalacji, aby skonfigurowa¢ UCCNC dla swojej frezarki.

Przyktadowe pliki mozna znalez¢ na stronie: https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen

5 Multi-Installer Setup X
Select the Stepcraft Series you want to install
Woybierz instalacje dla serii M. STEPCRAFT. -
- IVESenesin
Multi-Installer
®
5y Wure-Tnstalier Setup
Select the Stepcraft Series you want to install
Zostaniesz poproszony o podanie daty J
- - STEPCRAFT. -
Zakupu Urzqdzenm- Wyblerz e =] Purchased before April 2022
odpowiednig opcje dla swojego S
Urza_dzen'a M u Itl- I nStaI Ier M-Series Installatior
Purchased after April 20|
B
. J
15 Multi-Installer Setup x
Po wybraniu serii maszyn zainstaluj STEPCRAFT Multi-Installer UCCNC @Cﬁpqr.iyn‘
UCCNC (krok 1).
Install UCCNC & License UCCNC is a machine control software that has
. craft Prof been adjusted and optinized especially for
Install Stepcraft Profiles STEPCRAFT CNC systems and tools. If you are
Dodaj plik licencj T T e e
Install 3D Printer Software
(KI‘Ok 2). Manuals and Example Files
Step 1 Step 2
Start UCCNC™==F=1i5tion
This will op w window for installing
software. Cli all UCCNC to start insta
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5 Multi-Installer Setup X

STEPCRAFT. Multi-Installer
Wybierz profile, ktére sa odpowiednie
dla TWOJeJ apllkacjl’ ale Jako minimum 01 Install UCCNC & License Please select the Stepcraft profiles for your current tools
powiniene$ wybra¢ General Use. Kliknij Install Stoperaft Profiles M.700. Profile for machines
Install Vectric postprocessors 0 M.700. 30 Printer purchased after April 2022
Dalej i pozwdl kreatorowi instalacji Install 3D Printer Software FE.M 7005 | aser Tod Standard Miling

. E M .700. Oscillating
Manuals and Example Files oM S

Dragging tools

3D Probe Screenset

3D Probe Macros

ATC and Tool Lenght Sensor
Macros

(454 MB)

przeprowadzi¢ cie przez proces

instalaciji.

B Multi-Installer Setup %

Od wersji 3.6 w UCCNC zintegrowana A

jest funkcja bezpieczenstwa, ktora

, IMPORTANT!
wymaga wprowadzenia kodu
. . . ﬂ New safety measures are set on UCCNC
bezpleczenstwa przed podanlem Cycle Start and Spindle Start are now passcode protected
o~ ey~ — The default passcode is 9999
sygnatu wigczenia wrzeciona. STEPCRAFT

If you want to change the passcode or disable this feature
on UCCNC click on

Domysinym kodem jest 9999. Opcje te

Multi-Installer E————

Passcode (9999 Use Passcode

mozna wigczaé i wylgczaé w

KOI’)fIgUI'CICjG - KOI’IfIgUFGC_/CI I/O |Ub Change the option as needed, apply and save
. your settings.
wybra¢ wtasny kod.

Po zakonhczeniu instalacji nalezy
uruchomi¢ UCCNC za pomoca skrotu na
pulpicie. UCCNC nalezy uruchomié¢ co
najmniej raz z dostepem do Internetu i

podiaczonym sterownikiem (UC400).

Umozliwi to automatyczng aktualizacje

oprogramowania sprzetowego. K

UCCNC pokazuije, ktory profil jest aktualnie aktywny. Patrz wiersz Mmoo | 77 ]
po lewej stronie przycisku RESET. W tym przypadku zatadowany ’H — @
jest profil dla STEPCRAFT M.700. (I ) .
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3.3 Konfiguracja UCCNC dla przecinarki plazmowej

| BEeNZeVIVNi[6I'M DIAGNOSTICS I CAM [ HELP

APPEARANCE PROFILES

Kernel frequency:

O 25kHz
W UCCNC przejdz do Konfiguracja - Ustawienia ode C] 50kHz
ogdlne. Aktywuj tam pole wyboru Ignoruj kod 100kHz
zmiany narzedzia (Me). Position DROs digits: [4

On tool change code (M6) do the following:
gnore tool change code (M6)
Ik top spindle and wait for Cycle Start

(J Run the tool change macro (M6)

Index prescaler: | 1 ¢ Encoder

Spindle velocity (1/min): Min, 10000 Max. 25000 S

Spindle relay output enabled

M3relay pin:| 1 3 port:| 1 '3 [ Active low M7 relay p

Nastepnie przejdz do Konfiguracja - Konfiguracja M4 relay pin: | 0 2| port:| 0 2 [J Active low M8 relay p
osi - Ustawienia wrzeciona w UCCNC. Ustaw M3 delay after on (ms): 0 M7 delay g
dwie zaznaczone wartoéci na 0. M3 delay after off (ms): 0 M8 delay g
M4 delay after on (ms): 1000 M9 delay (

M4 delay after off (ms): 1000

Apply settings

<
w|
|




3.4 Konfiguracja pilota zdalnego sterowania
Maszyna mozna réwniez sterowa¢ za pomoca pilota. STEPCRAFT

oferuje w tym celu aplikacje "CNC Remote for CNC Machine" dla
systeméw iOS i Android. Do korzystania z aplikacji potrzebny jest
adapter CNC Remote Bluetooth USB (art. 12477). Alternatywnie

mozna uzy¢ bezprzewodowego pokretta recznego, pilota zdalnego
sterowania UCR201 i aplikacji "CNC Remote".

(art. 11294). Oba produkty wymagajg potaczenia USB na komputerze. Funkcjonalnos¢ (wtyczki) jest juz zintegrowana

z najnowszg wersjg UCCNC, ale musi zosta¢ aktywowana.

Uruchom UCCNC poprzez link na -
I Run K TOOLPATH N OFFSETS § TOOLS R 3 DIAGNOSTICS [ CAM T (W=D |
.. , . .. [ AXIS S > W 1/0 SE § /O TRIGGER [ ll APPEARANCE N PROFILES ]
pulpicie po zakonczeniu instalacji.
Comm. buffer size (sec): 0.1 | frequency:
Interpolation mode selection: r 25kHz
X ., [0 Exact stop mode (] Constant velocity mode QH-.'" pran o e S ——
UCCNC nalezy uruchomi¢ co onetangiedenree 55 I= Mtk 1100 Smabacy Do [Show | [Contpare| 0ol O Pkt
1 1 H Look ahead lines count: 300 e &:ﬂaxﬂn .:l\;\: Remate 100 L:an Mn:m( ":PKM C.Ullliulo (z} ( Al statup
najmniej raz z dostepem do P —— 0.08 = -
| t t . d+ Linear addition length max. 0.2 ';;T";d . ::: :C'ﬂ"""‘z -“;m 2""“3-" E;—::S:ﬂ:m
aneed dEgnostcs v Show | | Gonfiqura | () Gall startup
nternetu ! po aczonym Linear unify length max. 04 Fonlt Syl 1100 Seoriecrusly Cuabs  Show || Configurs U Oall stertun LI Cnabled
0 Ci 5 0.03 *
sterownikiem (uc100 lub ik =n_om gm otn oo ol
Arc radius tolerance 0.1 e T o ] [ | G s T e .
30 prnter 10008 CNCdive Kit Show | | Configure | L Cat stamup L] Enabled
od p0W|edn|k|em) Umozliwi to Enable softlimits Softlimits file prechec| |nung 1000 saonsersscyoeba  [Snce] [Conkae| 1 Collsaip [ Enaied
Unknow g-codes action: Scope 1.0002 C-NCdrw'Kk ] Show | | Gonfigure | () Call startup [ Enabled
automatyczng aktualizacje ignore  OWarning 0 Don't run |([Toroman o rs owomes [ [compan & cotsane
Reset on file load: (J Ge8 (J G51 [(J Go4 ; - "
. Webcamena 1.0002 CNCdrwe Kit Show onfigure ) Call stanuy
oprogramowania sprzetowego. O G41/42 round joints e e - |-, [
XHC-HB04 pendant .5 CNCdrive KRt S\HJW_C(HNI(MI" [ Cal startup '] Enabled |
Configuegd g Config macroloops Note: i fect on the next softv tartup!
Nastepnie Kliknij u — -
Apply settings Save settings
Konfiguracja - Ustawienia ogOlne -

Skonfiguruj wtyczki. Aktywuj wtyczke Stepcraft CNC Remote lub UCR200, zaznaczajac pole Enabled. Jesli chcesz, aby

wtyczka byta wyswietlana po uruchomieniu UCCNC, zaznacz réwniez opcje Call startup. Aby zapisa¢ zmiany, kliknij na

(ho0y ot oo { soe v | . Teraz mozna zamknaé okno konfiguracji wtyczek. Uruchom ponownie UCCNC. Teraz mozna

sterowa¢ UCCNC za pomoca pilota zdalnego sterowania.

4 Przygotowanie narzedzia

Przecinarka plazmowa musi by¢ odigczona od zrédta zasilania. Zacisngé palnik w systemie CNC. Postepuj zgodnie z

instrukcjg obstugi przecinarki plazmowej, aby uzyskaé doktadne instrukcje.



https://apps.apple.com/de/app/cnc-remote-for-cnc-machine/id1568807412
https://play.google.com/store/apps/details?id=zumbul.kocak.android.controller&gl=DE
https://shop.stepcraft-systems.com/cnc-remote-bluetooth-usb-adapter-fuer-uccnc
https://shop.stepcraft-systems.com/UCR201-Fernbedienung-fuer-UCCNC
https://shop.stepcraft-systems.com/UCR201-Fernbedienung-fuer-UCCNC
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5 CAD i CAM w Autodesk Fusion 360
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Dla lepszej widocznosci w tym przyktadzie
zastosowano minimalne wyttaczanie. Wytlocz
powierzchnie elementu, z wyjgtkiem dwoch
form, na przyktad o 0,01 mm.
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Wybierz opcje Ciecie na pasku menu. Otworzy
sie mate okno, w ktérym mozna wprowadzi¢
ustawienia dla profilu 2D. Kliknij przycisk

Wybierz w sekcji Narzedzie.

Mozesz teraz utworzy¢é nowe narzedzie,
klikajac ikonQ . W otwartym oknie wybierz
narzedzie do ciecia plazmowego. Wprowadz
szerokos¢ dyszy 1 mm i szeroko$¢ spoiny 1,5
mm. Zapisz narzedzie. Nastepnie wybierz je

dwukrotnym kliknieciem.

Po wybraniu narzedzia wyswietlone zostanie
okno ustawien profilu 2D. PrzejdZz do drugiej
zaktadki, Geometria. Teraz wybierz kazdy
ksztalt jako zamkniety faricuch. Upewnij sie, ze
czerwona strzatka znajduje sie wewnatrz formy.
Strzatka ta wskazuje, po ktoérej stronie konturu

znajduje sie narzedzie.

i ° £ BIIQ-F IS eCeu T2
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Przejdz do ostatniej zakladki, Rozpocznij
podréz. Wybierz tam opcje Wejscie. W tym
przyktadzie wystarczajgca jest odlegtos¢
wejscia wynoszaca 5 mm. Dezaktywuj opcje
Exit (Wyjscie). Teraz wprowadz odlegtos¢ 4

mm w sekcji Penetration.

Potwierdz ustawienia w profilu 2D przyciskiem
OK.

Fusion wyswietla teraz $Sciezki formy. Na tym
obrazie wyraznie wida¢, Zze podejscie do
konturu jest wykonywane od wewnatrz formy.
Oznacza to, ze oddziela sie tylko materiat,
ktéory i tak zostanie wyciety, a zatem nie

marnuje sie go.

Nastepnym krokiem jest ustawienie punktu
zerowego przedmiotu obrabianego. Kliknij
dwukrotnie konfiguracje w przeglgdarce. W sekcji
Workpiece coordinate system (WKS) wybierz
poczqtek jako punkt na ramie modelu, a
nastepnie kliknij Srodek modelu. Zamknij okno

ustawien przyciskiem OK.

STEPCRAFT.
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STEPCRAFT.

Po zdefiniowaniu Sciezek narzedzia i punktu
zerowego mozna je przenies¢ do programu
NC. Kiliknijj na program NC. Wybierz
postprocesor STEPCRAFT UCCNC. Nastepnie
skonfiguruj nazwe projektu i lokalizacje zapisu. >
Aby utworzyé kod NC, kliknij przycisk
Postprocesor.
CeTEIre R r e

Pojawi sie mate wyskakujace okienko
potwierdzajace pomysiny eksport.
Plik roboczy zostat przygotowany.

e

e Programm7 | Searbetungazeis 628




6 Krétki przeglad interfejsu UCCNC

6.1 Wyjasnienie najwazniejszych elementow operacyjnych

W Wa

i TOOLPATH W OFFSETS § TOOLS Y CONFIGURATION x DIAGNOSTICS | CAM [ HELP }
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—— Wybdr osi sterowanej za pomoca pokretta.

—— Definicja szerokosci kroku, ktéra jest utrzymywana podczas korzystania z ruchu krok po kroku.
—— Przelgczanie miedzy ruchem ciggtym a ruchem krok po kroku.

—— Ciagly, stopniowy lub sterowany przyspieszeniem ruch pokretta.

-+ |————— Okresla predko$é, z jaka osie sg przesuwane recznie.

Klikniecie odpowiednich przyciskéw powoduje przesuniecie osi w wyswietlonym kierunku.

Reczne ruchy mozna wykonywac nie tylko za pomocg panelu sterowania, ale takze bezposrednio za pomoca klawiatury.

Uzyj klawiszy strzatek, aby przesuna¢ osie X i Y. Za pomocg przyciskow

osi Z. Aby wykonac szybkie ruchy reczne, nalezy rowniez nacisnac¢ i przytrzymacé przycisk
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Wyswietlanie biezgacej pozycji

Ustaw punkt zerowy Przejscie do biezacego punktu
przedmiotu obrabianego zerowego dla kazdej osi.

dla kazdej osi.

Przyrostowe podejscie do Podr6z do bezwzglednych

wspoétrzednych. Maszyna wspotrzednych maszyny. Po

pokonuje wprowadzong, kliknieciu jednego z I

odlegtos¢ w stosunku do przyciskéw mozna

biezacej pozyciji. wprowadzi¢ wspétrzedne, do | || T
ktorych ma nastgpic || Il
przemieszczenie.

Pojedyncze i podwajne
Ustaw punkt  zerowy
. i podejscie do pozycji |\
przedmiotu  obrabianego
referencyjnej maszyny.

dla wszystkich osi.
Podwdéjne  podejscie  jest

uzywane w celu zwiekszenia

precyzji. Maszyna porusza sie

do punktéw odniesienia raz

Przetacz widok szybko, a nastepnie ponownie
wspotrzednych na powoli.
bezwzgledne wspoétrzedne “A‘
maszyny. Czerwone
yny C Jesli ustawiono punkty
oznaczenie na dole | H ) )
| zerowe, mozna sie¢ do nich
przycisku  oznacza, ze ||| N o S GOTO ZERO
E zblizy¢é  bezposrednio  za e —
wyswietlane sg wspotrzedne i
= pomoca tego przycisku.

maszyny.




Zotty krzyzyk
oznacza biezacg
pozycje narzedzia.

Zresetuj widok.

Powiekszanie i pomniejszanie.
Niebieskie linie to
Sciezki, nad ktérymi
jeszcze nie
pracowano.

Wybor roznych  widokéw. Os$
Zote linie to trasy,
nad  ktorymi  juz
pracowano.

wspétrzednych pokazuje

aktualng pozycje rysunku.

Czerwone linie to
ruchy w szybkim
trawersie (G0O)

X16 § - - Macro Tips ofi
. . Digitizi
G1X16.082Y2.605 . Sf:nn’;i: 2 Probe/TLS statug

G1X15.601Y3.308 Angle Algned

Za pomocg tych przyciskbw mozna wczytywac, g},’g]i:g:g&gﬁ’; | s | e

. G L G1X13.905Y5.221 MDI

edytowaé, przewija¢ i zamykaé pliki robocze. G1X13.265Y5.782 LOAD FILE e,
G1X12.541Y6.339 e

Przycisk EDYTUJ PLIK otwiera edytor tekstu, za gw;ggg
pomocay ktérego mozna dokonywa¢ zmian w pliku S LR

. : G1X18 980Y-10 578 ————
roboczym bezposrednio w UCCNC. G1X18.823Y-11.498 St
G1X18 589Y-12 481

DIT FILE

m

G1X18.301Y-13.365
G1X18.015Y-14.044

6.2 Homing
Zanim bedzie mozna w petni sterowa¢ maszyna, nalezy wykona¢ przejazd referencyjny. Obejmuje to przesuniecie
wszystkich osi do przetacznikéw referencyjnych w celu znalezienia wewnetrznego punktu zerowego maszyny.
Sekwencja jest zawsze nastepujaca: Z - X - Y. Przebieg referencyjny nalezy zawsze wykona¢ przed rozpoczeciem
pracy z maszyng. Co wiecej, przejazd referencyjny musi zosta¢ przeprowadzony, jesli uruchomione zostato
zatrzymanie awaryjne, poniewaz prowadzi to do

Krok straty - maszyna nie "wie" juz doktadnie, gdzie sie znajduje.

Obserwujac wspétrzedne maszyny w UCCNC, mozna zauwazy¢, ze osie Z i X przyjmuja 0
wartos¢ "0" w pozycji odniesienia, podczas gdy 0s Y jest wyswietlana z wartoscig dodatnia, w

zaleznosci od rozmiaru maszyny. Ta osobliwo$¢ wynika z faktu, ze przetacznik referencyjny osi

Pozycja
odniesienia

Y znajduje sie z tytu, podczas gdy punkt zerowy maszyny znajduje sie z przodu po lewej /Ig

stronie. Punkt zerowy maszyny

W zaleznosci od wielkosci maszyny, przejazd referencyjny moze zajg¢ duzo czasu, poniewaz osie poruszajg sie z niskg
predkoscig. Aby przyspieszy¢ ten proces, mozna recznie przesunaé osie w poblize pozycji referencyjnej. Nie nalezy

jednak przesuwac ich bezposrednio do pozycji referencyjnej.

17



7 Produkcja pierwszego elementu za pomocg UCCNC

Niniejszy rozdziat prowadzi uzytkownika przez przyktadowy proces produkcyjny w celu zapoznania sie z maszynqg i
przecinarkg plazmowg. Niezbedne jest petne przeczytanie i zrozumienie instrukcji obstugi maszyny i przecinarki
plazmowej. W razie jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt z firmg STEPCRAFT. Nasze dane kontaktowe znajdujg sie na

stronie tytutowe;.

7.1 Wybdr materiatu i wysokosci roboczej

Do zadania testowego potrzebny jest materiat Zelazny, taki jak standardowa stal konstrukcyjna. Wysokos¢ Z palnika
jest okreslana na podstawie grubosci materiatu. Zmierz grubos¢ materiatu. Odlegtos¢ miedzy przedmiotem
obrabianym a palnikiem powinna wynosi¢ okoto 1-2 mm dla materiatu o grubosci do 3 mm. Grubszy materiat powinien
by¢ przetwarzany z wysokoscig palnika 3 - 4 mm. Przebijanie powinno odbywaé sie na okoto dwukrotnej wysoko$ci

roboczej.

7.2 Importowanie pliku roboczego
Pobierz plik Stepcraft_First_Steps_Plasma.nc z naszej strony serwisowej (https://stepcraft-

systems.com/service/anleitungen) lub uzyj pliku znajdujgcego sie na stronie
"5 CAD i CAM w Autodesk Fusion 360". Uruchom UCCNC za pomoca

ikona na pulpicie. Kliknij na i wybierz wczeéniej pobrany plik. W oknie widoku

zobaczysz teraz ekran, ktéry powinien przypominac ten pokazany po prawej stronie.

7.3 Przygotowanie przecinarki plazmowej
Jednostka sterujgca powinna by¢ wytaczona wytgcznikiem gtéwnym. Zacisng¢ palnik w uchwycie CNC, a ten z kolei w

43 mm euroszyjce systemu CNC.

7.4 Przypisywanie punktu zerowego przedmiotu obrabianego

W tym pliku roboczym punkt poczatkowy obrébki zostat zdefiniowany w srodku przedmiotu obrabianego w programie
CAM. Zazwyczaj punkt poczatkowy jest umieszczany na $rodku lub na krawedzi przedmiotu obrabianego. Podczas
importowania gotowych plikéw roboczych nalezy zawsze zwraca¢ uwage na to, gdzie znajduje sie zdefiniowany punkt
poczatkowy. Na przyktad nalezy zwrdci¢ uwage na wspotrzednag pierwszego polecenia G. Nalezy teraz upewnic sie, ze
maszyna moze w petni wydluzy¢ swojg $ciezke ruchu. W tym przypadku oznacza to, ze w kazdym kierunku musi byé

wolne 60-70 mm.

Uzyj sterowania recznego, aby przesung¢ gantre nad punkt srodkowy przedmiotu obrabianego i nacisnij przyciskD

obok osi X i Y. Spowoduje to ustawienie punktéw zerowych przedmiotu obrabianego dla tych dwoch osi.

Aby znalez¢ punkt zerowy przedmiotu obrabianego na osi Z, ostroznie i powoli przesun o$ Z w dot. Gdy palnik
plazmowy prawie dotknie przedmiotu obrabianego, nalezy ponownie zmniejszy¢ predkosé¢ Z. Zatrzymaj sie, gdy tylko

palnik dotknie powierzchni przedmiotu obrabianego. W tym miejscu nalezy teraz ustawic punkrowy Z przedmiotu

obrabianego.



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

STEPCRAFT.

7.5 Uruchomienie testowe
Wszystko jest teraz gotowe do rozpoczecia produkcji. Zaleca sie przeprowadzenie uruchomienia testowego. Z

przecinarki plazmowej, nalezy pozostawi¢ jednostke sterujgca wytaczona, aby palnik nie mdgt sie wigczy¢. Po kliknieciu

oveLE

=« | rozpocznie sie proces pracy "na sucho". Jesli okaze sie, ze program dziata zgodnie z oczekiwaniami,
mozna zatrzymac proces i zresetowac plik, klikajac przycisk .

Fakt pokazuje aktualng predkos¢é podawania w czasie rzeczywistym.
Wartosci te mozna dostosowac, klikajac przyciskiD i m

Moze to by¢ pomocne w procesie, jesli zauwazysz, ze urzadzenie nie dziata w optymalnym zakresie.

Fset 600.0 Fact 6000 () (100% (1)

7.6 Rozpoczecie programu prac
Jesli uzywany jest system odciagowy / doptyw $wiezego powietrza, nalezy go teraz wigczy¢. Jesli masz pewnosé, ze

urzadzenie mozna teraz uruchomi¢, biorgc pod uwage wszystkie aspekty bezpieczenstwa, inknij . Sprawdz, czy
maszyna i przecinarka plazmowa zachowujg sie zgodnie z oczekiwaniami. Jesli tak nie jest, zatrzymaj proces pracy za

pomoca przycisku| ©~ | lub aktywujgc wytacznik awaryjny. Znajdz usterke i ponownie uruchom proces.

Gratulacje, wiasnie ukonczytes swoj pierwszy projekt.

Zyczymy przyjemnego korzystania z maszyny STEPCRAFT i przecinarki plazmowe;j!







— Pierwsze kroki —
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PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukciji obstugi stanowi wtasnos$¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co KG. Przekazywanie lub

kopiowanie (réowniez we fragmentach) bez naszej wyraznej i pisemnej zgody jest niedozwolone. Wszelkie naruszenia

beda scigane.

Kontakt

)
p
Kraj zakupu STEPCRAFT Adres Telefon i e-mail Zarzadzanie
Niemcy i reszta STEPCRAFT &“%gﬁ::g; +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
Swiata GmbH & Co. KG Niemcy info@stepcraft-systems.com Peter Urban
151 Field Street
USA i Kanada Stepcraft Inc. Torrington, CT 06790 4.-1 RS 1A Erick Royer
info@stepcraft.us
USA
Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie uzytkownika z systemem CNC i przecinarkg plazmowa. Niniejsza

instrukcja "Pierwsze kroki" dotyczy w rownym stopniu systeméw CNC STEPCRAFT serii M dla wszystkich

rozmiaréw maszyn w potgczeniu z przecinarkg plazmowg CUT 50. W niniejszej instrukcji wykorzystano
oprogramowanie CNC UCCNC i oprogramowanie CAD/CAM Autodesk Fusion 360.

Produkty i akcesoria mozna zamawia¢ w naszych sklepach internetowych:

Sklep UE i reszta Swiata

Sklep USA

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

https://www.stepcraft.us/



mailto:info@stepcraft-systems.com
mailto:info@stepcraft.us
https://shop.stepcraft-systems.com/
https://www.stepcraft.us/
https://shop.stepcraft-systems.com/
https://www.stepcraft.us/
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1 Instrukcje
1.1 Informacje i wyjasnienia dotyczace uzywanej terminologii

Instrukcje pierwszych krokéw majg na celu ufatwienie rozpoczecia pracy z produktem STEPCRAFT. Aby zapewnié
prawidtowg i bezpieczng obstuge produktu, nalezy przeczytaé catg instrukcje obstugi! Niniejszy dokument nie zastepuje

instrukcji obstugi, lecz stanowi jej uzupetnienie.

UWAGA

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

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania réznych poziomoéw potencjalnych szkéd podczas
korzystania z tego produktu. Celem symboli bezpieczenstwa jest zwrdcenie uwagi uzytkownika na mozliwe zagrozenia. Symbole
bezpieczenstwa i ich objasnienia zastugujg na uwage i zrozumienie. Same ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa nie eliminuja
zadnego zagrozenia. Instrukcje lub ostrzezenia w nich zawarte nie zastepujg wtasciwych srodkéw zapobiegania wypadkom.

PL

Stowo sygnatowe Znaczenie jezyka specjalnego

Procedury, ktére, jesli nie sg wiasciwie przestrzegane, stwarzajg mozliwos¢ fizycznego uszkodzenia

UWAGA mienia ORAZ niewielkie lub zadne prawdopodobienstwo obrazen.

C t Procedury, ktére, jesli nie sg wiasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo fizycznego
aution uszkodzenia mienia ORAZ mozliwos$¢ odniesienia powaznych obrazen.

Q w .| Procedury, ktore, jesli nie s wtasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo uszkodzenia mienia,
b atnln.gi szkdd ubocznych, powaznych obrazen lub $mierci LUB stwarzajg wysokie prawdopodobierstwo
‘ ' powierzchownych obrazen.

Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie moze prowadzi¢ do uszkodzenia mienia, powaznych
obrazen lub $mierci.

Podczas ciecia plazmowego wytwarzane s bardzo wysokie temperatury, a Zarzacy si¢ material moze
powstawac i rozprzestrzenia€ si@ w postaci iskier. Ponadto wytwarzane sg wysoce niebezpieczne gazy,
opary i pyly. Podczas ciecia nalezy rOwniez spodziewac sie silnego promieniowania w zakresie
podczerwieni (IR) i ultrafioletu (UV). Nalezy zapozna€ sie z poniZszymi uwagami dotyczacymi obstugi
przecinarki plazmowej! Nieprzestrzeganie instrukcji moze prowadzi¢ do powaznych obrazen i uszkodzenia
maszyny i/lub Srodowiska, w ktdrym sie znajduje!

Nalezy przeczyta¢ CALA instrukcje obstugi, aby zapoznag sie z funkcjami produktu i sposobem jego obstugi.

Obejmuje to calg odpowiednig dokumentacje systemu CNC i wszystkich akcesoriow! Nieprawidlowa obstuga
produktow moze spowodowac uszkodzenie produktOw oraz mienia osobistego, a takze powazne obraZenia
ciala, porazenie pragdem elektrycznym i/lub pozar.

Nie nalezy podejmowac¢ préob demontazu, uzywania z niekompatybilnymi komponentami lub rozszerzania
produktu w jakikolwiek sposob bez zgody STEPCRAFT GmbH & Co. KG lub STEPCRAFT Inc. Niniejsza instrukcja
zawiera instrukcje dotyczgce bezpieczenstwa i obstugi. Niezbedne jest przeczytanie i przestrzeganie
wszystkich instrukcji i ostrzezen zawartych w instrukcji, przed montazem, konfiguracjg lub uzyciem, w celu
prawidtowego dziatania i unikniecia uszkodzen lub powaznych obrazen.

PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI, W TYM WSZYSTKIE UWAGI
DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA | OSTRZEZENIA DOTYCZACE
MASZYNY | NARZEDZI!
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1.2 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa
Ponizsze symbole i jednostki mogag by¢ istotne dla zrozumienia narzedzia:

Symbol Nazwa Opis
Ogolny symbol Powiadamia uzytkownika o ostrzezeniach
ostrzegawczy

Przeczytaj instrukcje
obstugi

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci przeczytania instrukcji przed
pierwszym uzyciem

1d

Uzywanie srodkow
ochrony stuchu

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia ochrony stuchu

Uzywac rekawic
ochronnych

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic
ochronnych (ale nigdy podczas aktywnego procesu pracy!).

Uzywaj okularow
ochronnych

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia okularéw ochronnych

Uziemienie

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

Odtacz wtyczke zasilania

Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ odtgczenia zasilania
poprzez wyciagniecie wtyczki przed przystapieniem do konserwaciji
urzadzenia.

Jednostka Nazwa Opis
Vv Volt Napiecie (potencjat)
A Amper Aktualny
Hz Hertz Czestotliwos¢ |, (cykle na sekunde)
w Watt Moc
kg Kilogram Waga
min Minuta Jednostka czasu 60 sekund
s Drugi Jednostka czasu ,,, minuty
mm Milimetr :ggpooksggz’ nvﬂvfltsré/‘c(:zgg (41000 Metra - 0,0394 cala) dtugose,
Cala Cala Imperialne jednostki rozmiaru (,,,, stopy - 25,4 mm), takie jak dtugosc¢,
szerokosc¢, wysokosé
& Srednica \I?v(;:gioav\r, c;))_rczzeozi :Vr\gﬁ() okragtego ksztattu (jak "grubos¢” frezu
S Predkos¢ Obroty na minute ,, . (zwane rowniez RPM)
f Pasza Posuw w . predkos¢, z jakg maszyna porusza sie w danym kierunku
26




1.3 Uwagi dotyczgce wytacznika zatrzymania awaryjnego
Wytacznik awaryjny maszyn STEPCRAFT znajduje sie w oddzielnej obudowie, ktérg mozna umiesci¢ w odpowiednim

miejscu. Zalezy to od serii maszyny. Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji obstugi maszyny.

Jesli chcesz uzy¢ narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik frezujacy lub przecinarka
plazmowa innego dostawcy, ktore jest wyposazone w oddzielny wigcznik / wytacznik i NIE jest sterowane

A Warr"ng za pomocg komputera, musisz upewni¢ sie, ze jest ono profesjonalnie podigczone do wytacznika
awaryjnego. Zaniedbanie tego spowoduje, ze narzedzie bedzie kontynuowac prace nawet po

uruchomieniu wytacznika awaryjnego. Istnieje znaczne ryzyko szkéd osobowych lub materialnych!

Wytacznik awaryjny moze zatrzymac wszystkie podzespoty tylko wtedy, gdy sg one elektronicznie

C t potgczone z wytacznikiem awaryjnym. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika
aution awaryjnego. Wytacznik musi by¢ w stanie zatrzymac catg maszyne w sytuacji awaryjnej!

Nacisniecie wytacznika awaryjnego powoduje uruchomienie zatrzymania awaryjnego. Zasilanie sterownika zostaje
przerwane. Ponadto oprogramowanie sterujgce otrzymuje sygnat zatrzymania procesu roboczego. Maszyna i
przecinarka plazmowa sg natychmiast wytgczane. Zatrzymanie awaryjne spowoduje utrate krokdéw przez silniki
krokowe. Nastepnie maszyna musi zostaé¢ uruchomiona!

Aby anulowa¢ stan zatrzymania awaryjnego, nalezy obrdcic przetacznik zatrzymania awaryjnego w prawo. Spowoduje
to ponowng aktywacje sterowania. Kontrolowane zatrzymanie maszyny mozna uzyska¢ wytgcznie za pomocg
oprogramowania sterujgcego. W przypadku korzystania z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik do
frezowania i wiercenia, ktére posiada oddzielny wigcznik/wytacznik i ktére NIE jest sterowane za pomoca komputera,
nalezy upewni¢ sie, ze jest ono fachowo potaczone z wylgcznikiem awaryjnym, na przykiad za pomocg jednostki
przetaczajacej dla odbiornikdw elekirycznych (pozycja UE 10052, pozycja USA 10129). W przypadku
nieprzestrzegania tych wymogow, narzedzie prowadzone przez system bedzie nadal pracowa¢, mimo aktywowania
wytacznika awaryjnego, co moze prowadzi¢ do wysokiego ryzyka obrazen ciata i uszkodzenia mienia! W przypadku
korzystania z produktéw innych firm, takich jak inna plyta gtéwna routera CNC, uzytkownik ponosi wylgczng

odpowiedzialno$¢ za prawidiowe podigczenie funkcji zatrzymania awaryjnego do maszvn

jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt! Nasze dane kontaktowe znajdujg sie na oktadce.

Jesli wigczysz wytgcznik awaryjny, UCCNC zaoferuje wizualng informacje zwrotng w postaci

migajacego przycisku RESET. Po dezaktywacji wylacznika awaryjnego nalezy dodatkowo

klikng¢ przycisk RESET, aby przywréci¢ system CNC do stanu operacyjnego.

2 Montaz systemu

Nalezy doktadnie przestrzega¢ dostarczonej instrukcji budowy systemu CNC. Na pierwszych stronach instrukcji

znajduje sie lista nazw komponentéw, ktéra moze pomac w ich identyfikacji w dokumentacji technicznej. Dotyczy to

rowniez przecinarki plazmowej, ktérg nalezy ztozy¢ z czesci przed rozpoczeciem pracy.
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3 Operacja UCCNC

3.1 Potaczenie z systemem CNC
Aby ustanowi¢ potgczenie Ethernet, czesto okreslane jako LAN, UC400ETH jest bramg do tego celu. Gniazdo LPT1

systemu CNC znajduje sie po lewej stronie sterownika maszyny. Zdejmij pokrywe sterownika, podtacz kabel i

wyprowadz go z ptyty przytrzymujacej sterownika.

Elektryczna jednostka przetgczajaca jest podtaczona do urzadzenia za pomoca,

kabla Sub-D 15. Potgczenia mozna znalez¢ w nastepujacy sposob:

1d

D-Sub 15 )
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3.2 Instalacja oprogramowania UCCNC
Aby rozpoczg¢ instalacje, uruchom plik Stepcraft_Multi-installer_V3.4.exe. Potrzebne beda uprawnienia administracyjne.

Najlepiej jest zamknaé wszystkie inne uruchomione aplikacje przed kontynuowaniem instalacji UCCNC. Instalacja
poprowadzi uzytkownika przez kroki niezbedne do skonfigurowania UCCNC dla maszyny CNC. Pod tym linkiem

znajduje sie kilka wybranych przyktadowych plikéw: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals.
jauje sie y ych przy ych p p p Yy

5 Multi-Installer Setup x
Select the Stepcraft Series you want to install
Wybierz instalacje dla serii M. = g
: o IESEREsn  On
Multi-Installer h
f
5 Multi-Installer Setup 3
Select the Stepcraft Series you want to install
STEPCRAFT. -
Wyblerz date Zakupu 7 E 5! g Purchased before April 2022
Multi-Installer —
M-Series Installatior
Purchased after April 20|
it
L3
) Multi-Installer Setup X
STEPCRAFT Multi-Installer UCCNC @cv‘upqr.iyr‘
. . . Install UCCNC & License UCCNC is a machine control software that has
Zainstaluj UCCNC (krok 1), a nastepnie : bean adjucted snd optimized sepecially for
Install Stepcraft Profiles STEPCRAFT CNC systems and s. If you are
. . . . . all Vectric postprocessors installing from the USB flash drive the installer will
skopiuj osobisty plik licencyjny (krok 2) :ns: :: »{; r:r 'r \rr"re’-.a or B o e VS Rk e il
do katalogu UCCNC. Kliknij Dalej. Manuals and Example Files
Step 1 Step 2
Start UCCNC==+=iigtion
This will ops * w window for installing
@ software. Cli all UCCNC to start instd

lmwm



https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

5 Multi-Installer Setup X

=)

STEPCRAFT. Multi-Installer

Zaznacz profile, ktére pasujg do

TWOjego OSObIStegO przypadku UzyCIa 01  Install UCCNC & Lice\‘wse Please select the Stepcraft profiles for your current tools
Install Stepcraft Profiles
i i M.700. Profile for machines

purchased after April 2022

Nalezy jednak wybra¢ przynajmniej Install Vectric pestprocessors .0 M.700. 3D Printer

Install 3D Printer Software 1.0 M.700. Laser Too

.0 M.700. Oscillating Standard Milling

Dragging tools

3D Probe Screenset

3D Probe Macros

ATC and Tool Lenght Sensor
Macros

(454 MB)

OpCJQ UZyCIe Ogé/ne' Kllknlj Da/ej i Manuals and Example Files

postepuj zgodnie z instrukcjami

kreatora konfiguracji.

1d

5 Multi-Installer Setup X
Od wersji 3.6 w UCCNC zintegrowana IMPAURTANT'
jest funkcja bezpieczenstwa, ktora ’
. g New safety measures are set on UCCNC
wymaga wprowadzenla kodu Cycle Start and Spindle Start are now passcode protected
p— The default passcode is 9999
bezpieczenstwa przed podaniem STEPCRAFT

If you want to change the passcode or disable this feature

. . on UCCNC click on
sygnatu wtaczenia wrzeciona. Kod de-

 CONFIGURATION g /0O SETUR

usterki to 9999. OpCjQ tQ mozna MUItI-InSta”er . Cyieg:;arlandSpl:ndle:ar;wm

aktywowac/dezaktywowa¢ w menu

Change the option as needed, apply and save
your settings.

Konfiguracja - 1/0 Setup lub wybrac

wiasny kod.

Uruchom UCCNC za pomocg skrétu na
pulpicie komputera po zakonczeniu
instalacji. UCCNC nalezy uruchomié

przynajmniej raz z dostepem do

Internetu i podtagczonym sterownikiem

(UC400). Umozliwi to automatyczng

aktualizacje oprogramowania K

sprzetowego. —

UCCNC pokazuje, ktéry profil jest aktualnie zatadowany. Patrz WMo 77 ]
00:00:00 |_zero |

wiersz po lewej stronie przycisku RESET. W tym przypadku ’H —— @

zatadowany jest profil dla STEPCRAFT M.700. s )
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3.3 Konfiguracja UCCNC dla przecinarki plazmowej

Przejs¢ do menu UCCNC Konfiguracia -

Ustawienia ogdlne. Aktywowac¢ pole wyboru

Ignoruj kod zmiany narzedzia (M6).

Przejdz do menu Configuration - Axis Set- up -

Spindle. Zmien dwie podswietlone wartosci na 0.

ode

ClUISENI[Gl\E DIAGNOSTICS CAM HELP

APPEARANCE PROFILES

Kernel frequency:
O 25kHz
O 50kHz
100kHz

Position DROs digits: [4 5]

On tool change code (M6) do the following:
gnore tool change code (M6)
top spindle and wait for Cycle Start

(J Run the tool change macro (M6)

Index prescaler: 1 = Encoder
Spindle velocity (1/min): Min. 10000 Max. 25000 LS
Spindle relay output enabled
M3 relay pin:| 1 3 port:| 1 '3 [J Active low M7 relay p
M4 relay pin:| 0 ¢ port:| 0 & [ Active low M8 relay p
M3 delay after on (ms): 0 M7 delay g
M3 delay after off (ms): 0 M8 delay g
M4 delay after on (ms): 1000 M9 delay (
M4 delay after off (ms): 1000

| Apply settings

C
.
e
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3.4 Konfiguracja pilota zdalnego sterowania
Mozliwe jest zdalne sterowanie maszyng. STEPCRAFT oferuje

dwie opcje. Mozna uzy¢ telefonu komorkowego jako pilota,
"CNC Remote for CNC Machine" dla

systemoéw iOS lub Android. Aplikacja musi by¢ uzywana z

pobierajac aplikacje

adapterem Bluetooth CNC Remote (pozycja 12477). Drugag

alternatywa jest UCR201 Jog Pendant (pozycja
11294). Oba produkty wymagajg gniazda USB w komputerze. Funkcje (wtyczki) sg zintegrowane z najnowszg wersja

UCCNC, ale musza by¢ aktywowane recznie.

Po zakonczeniu instalacji otwérz g
I fun K TOOLPATH K OFFSETS | TOOLS B s | cam I (WD |
, [ Axis seTuP K | ET § /0 TRIGGER [ ARANCE N PROFILES ]
UCCNC za pomocag skrotu na
b Comm. buffer size (sec): 0.1
- ..
pulpICIe. Interpolation mode selection:
([ Exact stop mode (4 Constant velocity mode P— = arer mow oigwe  cuissu st
Stop at angle degrees > 89 |= AudoFincurProfe 1100 Secrbermsely Cooba | Stam || Conigas (1 0sll starmun 1 Ensbled -
Look ahead lines count: | 300 |¢ = = = =
5 A S0 ONGRemote 100 CAn Kook Show | | Comigurs | (4 Call stzmp
Nalezy uruchomi¢ UCCNC =z S ¥ &_ : — =
Linear ﬂddlllorl ‘Eﬂgth max. 0.2 Lebugger LoUd CNCdmes KT Ehow | | O L) Call stantup |
podfaczonym  kontrolerem (na Noamoidsmorics ONE OGO S| |cmipen (Gl
Linear unify length max. 04 Foul Biguals 1100 Sevithensely Csaba | Snow || Comtgrs 0] el st O Fristied
H Ci 5 0.03 s
przyktad UC100) i aktywnym i = P ———
Arc radius tolerance 0.1 T SOW | OGS T T G S TSy -
. . 10008 Show || Configure | () Gal stamup (] Enabled
pO*a_CZeniem internetOWym Enable softlimits Softlimits file prechec] |noung 1000  Szomkarsszy Csabo | show | |G 2 Cot statop ] Enatied
Unknow g-cgdes action: Scope 10002  CNCdrive KAt Show | Configure [ Call startup ] Enabled
przynajmniej raz, aby umozliwi¢ Ignore O Warning O pon'trun Kucmmmmm Bom 15 CNCvo KA Show || Configure | £ Gl starmup
Reset on file load: (J Ge8 (J G51 (J Go4 -
. . Webcamena 1.0002 CNCdrwe Kit Show | Configure () Call startuy
automatyczng aktualizacje O @41/42 round joints odthanicior 1000 CHCav KR o] [oatgue] O cot oy
| XHC-HB04 pandant 15 CNCdrive Kft S\mwrﬂwﬂnmm [ Cat stantup [ Enabled -
oprogramowania uktadowego. 1 S = — =
Apply settings Save settings

Kliknij Konfiguruj - Ustawienia ogdlne
- Skonfiguruj wtyczki. Aktywuj
plugin Stepcraft CNC Remote odpowiednio UCR200 Plugin zaznaczajgc opcje Enabled. Jesli chcesz, aby wtyczka

uruchamiata sie automatycznie z UCCNC, zaznacz pole Call startup. Kliknij(2eoscines] i sac 0o ] | aby zapisaé

zmiany. Po zapisaniu mozna zamkna¢ ekran Konfiguracja wtyczki. Uruchom ponownie UCCNC. Po ponownym

uruchomieniu mozna sterowa¢ UCCNC za pomoca pilota.

4 Przygotowanie narzedzia

Przecinarka plazmowa musi by¢ odigczona od zasilania. Zacisng¢ palnik w systemie CNC. Szczegotowe instrukcje

znajdujg sie w instrukcji obstugi przecinarki plazmowej.



https://apps.apple.com/de/app/cnc-remote-for-cnc-machine/id1568807412
https://play.google.com/store/apps/details?id=zumbul.kocak.android.controller&gl=DE
https://shop.stepcraft-systems.com/cnc-remote-bluetooth-usb-adapter-for-uccnc
https://shop.stepcraft-systems.com/UCR201-Jog-Pendant-for-UCCNC
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5 CAD i CAM w Autodesk Fusion 360

"I ilossxaneyas o B B O)
Uruchom program Autodesk Fusion 360 i .
utworz nowy szkic. Ten przykiad zawiera szkic : el
o wymiarach 50 mm na : | '
50 mm przedmiot obrabiany, ktéry zawiera wyciety =
kwadrat i okrag. m
° Gr@ OO0 .
Wep oy 1T
= 0 “v v @ Unbenanntva=
VOLUMENKORPER FLACHE NETZ BLECH KUNSTSTOFF DENSTPROGRAMME
- GHREOT® FODPEE B @ =
—— 1 ERSKLLEN; ANDERN ~ ZUSAMMENFUGEN « KONSTRUEREN = PRUFEN =
d [°]
RENDERN fpos
ANIMATION 7
6 \\

FERTIGEN

PrzejdZz do modutu produkcji.

ZEICHNUNG

irbeitsbereich Fertigen

ieneriert Werkzeugwegstrategien fiir die
rerzustellende Konstruktion.

X

Aby poprawi¢ widocznos¢ formy w tym
przyktadzie, forma (z wytagczeniem wyciec) jest

wyttaczana o 0,01 mm.

“<r»r

&8 80066
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1d

Wybierz przycisk Ciecie na karcie menu.

Otworzy okno

sie  mate zawierajace
konfigurowalne opcje dla profilu 2D. Kiliknij

przycisk wyboru w sekcji Narzedzie.

Mozesz utworzyé nowe narzedzie, inkajq .
Wybierz Przecinarka plazmowa w oknie, ktére
otworzy sie po inknchiu . Srednica dyszy
wynosi 1 mm, a szeroko$¢ szczeliny ciecia 1,5
mm. Zapisz narzedzie, a nastepnie wybierz je

z listy, klikajac dwukrotnie.

Po wybraniu narzedzia ponownie pojawi sie
okno profilu 2D. Przejdz do drugiej zaktadki
Geometria. \Wybierz dwa wyciecia jako
zamkniety fancuch. Zwrdé¢ uwage na czerwone
strzatki w modelu. Reprezentujg one strone, po

ktorej narzedzie zostanie przesuniete.

£ B8IA-FWESCew TS

i1 i a Clea filters

o n Cornws radius  Diametes

Futelength  Overalllwngth  Type
nannt v7

» 1-Stahlwerk. Plasma culler

Z 10

Quality Cutting Leadin Lead-out
comrot fesarae fosarate Teearate

Machinuse.. 1000 mmjmin 1000 mmjmin 1000 mm/m_

Cutting data

Vorgabe-Vorsins wllug

Filters  Info o

- Tool eatogory

© cuting
probe
Holders
™
Y waterer
¥ sarcwur
[ R

+ Unit

» Kert Width

+ Nozrie Dismeter

© mmon mmorirs
¥ 9 0HEas
¥ Geometry
Contour Seecton USSR X
3 oran
) cran €
008~ x

@ Tabs




Przejdz do ostatniej =zakfadki Linkowanie.
Aktywuj opcje Lead-in (Wejscie). Mozna przyjac,
ze Lead-in Distance wynosi 5 mm. Opcja Lead-
(Wyjscie)
Wprowadz 4 mm Pierce Clearance.

out powinna by¢ nieaktywna.

Potwierdz ustawienia przyciskiem OK.

Fusion wyswietla $ciezki narzedzia. Obraz
wyraznie pokazuje miejsce wejscia w wyciecie.

Prowadzi to do zmniejszenia ilosci odpadow.

Nastepnym krokiem jest dwukrotne klikniecie
Setup w Browser. Wybierz punkt Origin Model
w sekcji Work Coordinate System (WCS).

Nastepnie  wybierz  $rodek  przedmiotu

obrabianego jako punkt poczatkowy. Zamknij

okno, klikajgc przycisk OK.

STEPCRAFT.
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Majac zdefiniowane $ciezki narzedzia i
poczatek, nadszedt czas na utworzenie
programu NC. KIliknij odpowiedni przycisk.
Wybierz  postprocesor STEPCRAFT  UCCNC.

Skonfiguruj nazwe projektu i folder wyjSciowy.

Kod NC zostanie wygenerowany po kliknieciu

przycisku Post.

1d

| (ol [Gmal
£ E88TN-P S ST 67D u_/

Mate wyskakujace okienko poinformuje o

pomysinym zakonczeniu eksportu.

Program NC jest juz przygotowany.

NC code successfully posted
The Bilowing NC code =ccessfully posted:

NCProgram2 ; _ Documents\Fusion
350WC Programs\Steparaft_First_Steps_Plasma.nc.

Vew NC Code

NCProgram2 | Machining time: 0:00:06




6 Przeglad zestawu ekranéw UCCNC
6.1 Wyjasnienie gtéwnych funkgcji

W Wa

il TOOLPATH N OFFSETS K ToOOLS N CONFIGURATION x DIAGNOSTICS | CAM [ HELP }
-

G1 X7.019 Y7.445 F1000
G3 X16.555 Y7.019 14.981 J4.555
X16.981 Y16.555 1-4.555 J4.981

X7.445 Y16.981 1-4.981 J-4.555

CEB =
2 —
— = OFFLINE
— — MODE LL
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— krokowym.

— krokach. Przetaczanie miedzy ruchem ciggtym i

—— Definicja rozmiaru kroku dla ruchu w pojedynczych

Wybor osi, ktéra bedzie kontrolowana przez Jog Pendant.

Ustawienie predkosci dla ruchu recznego.

Kliknij przycisk, aby recznie przesung¢ sie we wskazanym kierunku.

— Przefgczanie miedzy ruchem ciggtym, krokowym lub przyspieszonym dla Jog Pendant.

Oprécz przyciskdw mozesz takze wykonywac ruchy reczne za pomoca klawiatury. Uzyj klawiszy strzatek, aby przesunaé X- i

Os Y. Klawisze

PgUp-
T

ora
z

PglDow
n-|

steruje osig Z. Aby recznie wykonac jogging w wybranym kierunku, przytrzymaj

przycisk

Zmiana| podczas przesuwania osi zgodnie z wczesniejszym opisem.
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Wyswietlanie biezacej pozyciji

Ustaw punkt zerowy S Naped do punktu zerowego | —

przedmiotu obrabianego na przedmiotu obrabianego na os. ||| I
-U e — o —

0S. pm—

Przejazd do pozycji w oznaczenie.
sposbb przyrostowy.

Maszyna  dojezdza  do

wprowadzonej odlegtosci z

uwzglednieniem  biezacej

pozycji.

Ustawienie punktu

zerowego przedmiotu

obrabianego dla wszystkich

osi.

Przetaczanie wyswietlania

pozycji na wspotrzedne

bezwzgledne (maszynowe).

Po wiaczeniu tej opciji

widoczne jest czerwone w8
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- —_

N

o

n

Imz-10>»2

bezwzglednych

(wspétrzednych maszyny).

Naprowadzanie na wszystkie
osie. Podwdjne naprowadzanie
dla wiekszej precyzji.
Mechanizm najpierw sam sie
naprowadza, po czym
nastepuje wolniejsze, bardziej

precyzyjne naprowadzanie.

Natychmiastowy przejazd do
punktu zerowego obrabianego

przedmiotu.

GOTO ZERO |




Zotty krzyzyk
pokazuje  aktualng
pozycje narzedzia.

Zresetuj wyswietlacz.

Zmiana rozmiaru wyswietlacza.
Niebieskie linie to

sciezki, ktére nie
zostaty jeszcze
przetworzone.

Wybér réoznych widokéw. Os$

Zoéte linie wskazujg
Sciezki, ktore zostaty

wspétrzednych pomaga okresli¢

biezacg pozycje punktu widoku.

przetworzone.
Czerwone linie
pokazujg trasy jog
(GO). o
a
X106 /D0 -] - Macro Tips off
- - Digitizi
G1X16.082Y2.605 e S'::MZ_ o ProbeLS statug
G1X15.601Y3.308 : Angle Aligned
G1X15.076Y3.981 (e ogze ) (A (3
G1X14.510Y4.619 ON
L S . Do G1X13.905Y5.221 MDI
Przyciski te umozliwiajg wczytywanie plikéw, ich G1X13.265Y5.782 LOAD FILE el
) o _ G1X12.541Y6.339 o
edycje, przewijanie i zamykanie. EDYTUJ PLIK 81517?0253 EDIT FILE o
otworzy podstawowy edytor tekstu, ktéry gmgzag;tg:gg; REWIND FILE
e . : . G1X18.980Y-10.578 r—
umozliwia wprowadzanie zmian w plikach. G1X18.823Y-11.498 i

G1X18.589Y-12 481

G1X18.301Y-13.365 l Warmup

G1X18.015Y-14.044

6.2 Homing
Zanim maszyna bedzie mogta zosta¢ w petni wykorzystana, musi zosta¢ naprowadzona. Naprowadzanie maszyny
rzesuwa wszystkie osie do ich punktu odniesienia, co umozliwia maszynie znalezienie wewnetrznej pozycji zerowej.
‘oces bazowania przebiega zazwyczaj w kolejnosci Z - X - Y. Bazowanie maszyny jest konieczne za kazdym razem,
gdy zamierzasz pracowac z maszyna.
Co wiecej, jest to konieczne po aktywacji zatrzymania awaryjnego. Zaréwno uruchomienie wytacznika awaryjnego, jak i
wyzwolenie potzamknietej petli prowadzi do utraty krokéw przez silnik krokowy, co prowadzi do "zapomnienia" maszyny

gdzie obecnie sie znajduje. : —

Gdy zwrdcisz uwage na wspotrzedne maszyny w UCCNC, zauwazysz, ze osie Z i X bedg

miaty wspotrzedng 0 w pozycji odniesienia. Z drugiej strony 0$ Y nie bedzie miata wartosci 0.

Pozycja
odniesienia

Powodem tego jest fakt, ze przetacznik referencyjny osi Y znajduje sie z tytu maszyny, podczas

gdy punkt zerowy maszyny dla Y znajduje sie z przodu maszyny. - |

Maszyna zero
W zaleznosci od wielkosci maszyny, proces bazowania moze zajg¢ troche czasu, poniewaz o$ porusza sie powoli
podczas bazowania. Jesli chcesz przyspieszy¢ ten proces, mozesz recznie przesungc¢ o$ blizej pozycji wyjsciowej i

rozpocza¢ od tego miejsca. Nie zaleca sie recznego dojezdzania do pozycji wyjsSciowe;.
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7 Twoj pierwszy projekt

Ten rozdziat zawiera przyktadowy projekt. Pomoze to w zapoznaniu sie z maszyng CNC i przecinarkg plazmowa.
Koniecznie przeczytaj instrukcje obstugi wszystkich swoich produktow. W razie jakichkolwiek pytah prosimy o kontakt

z firmg STEPCRAFT. Nasze dane kontaktowe znajdujq sie na oktadce.

7.1 Wybdr materiatu obrabianego przedmiotu i wysokosci roboczej

Do zadania testowego potrzebny bedzie materiat Zzelazny, taki jak komercyjna stal miekka. Na podstawie grubo&ci
materiatu okresl wysoko$¢ Z palnika. Zmierz grubo$¢ materiatu. Odlegtosé miedzy obrabianym przedmiotem a
palnikiem powinna wynosi¢ okoto 1-2 mm dla materiatu o grubosci do 3 mm. Grubszy materiat powinien by¢ obrabiany

z wysokoscig palnika 3 - 4 mm. Przebijanie powinno odbywa¢ sie na okoto dwukrotnej wysokosci robocze;.

7.2 Importowanie pliku roboczego
Pobierz plik Stepcraft_First_Steps_Plasma.nc z naszej strony pomocy technicznej

(https://step- craft-systems.com/en/services/manuals) lub uzyj pliku utworzonego podczas
wykonywania instrukcji z rozdziatu
"5 CAD i CAM w Autodesk Fusion 360". Uruchom UCCNC za pomoca skrétu na

pulpicie:KliKtij i | przejdz do pliku NC.

7.3 Przygotowanie przecinarki plazmowej
Jednostka sterujgca powinna pozostac¢ wytaczona. Jesli tak sie jeszcze nie stato, zacisnij palnik plazmowy w uchwycie

plazmowym CNC, a nastepnie w 43 mm euroszyjce systemu CNC.

7.4 Definiowanie punktow zerowych przedmiotu obrabianego

W pobranym/utworzonym pliku przykladowym punkt poczatkowy jest zdefiniowany na $rodku gotowego elementu.
Dos¢ powszechne jest definiowanie punktu poczatkowego na srodku lub w rogu obrabianego przedmiotu. Podczas
importowania pliku nalezy zawsze sprawdzac, gdzie znajduje sie punkt poczatkowy. Jedng z mozliwosci szybkiego
sprawdzenia tego jest wyszukanie pierwszego polecenia G w kodzie, ktére pokaze wspoirzedne, ktére bedg celem.
Teraz wazne jest, aby upewnic sie, ze maszyna moze poruszac sie po obszarze roboczym bez ryzyka kolizji. W tym

przyktadzie potrzebne bedzie okoto 60-70 mm wolnej przestrzeni wokdt przedmiotu obrabianego w kazdym kierunku.

Przesun maszyne mniej wiecej na srodek obrabianego przedmiotu za pomoca sterowania recznego. Wyzeruj pozycje
XiY, klikajac przyciskiD obok odpowiedniej osi w UCCNC.

Aby znalez¢ punkt zerowy osi Z, nalezy recznie przesungaé o$ Z w kierunku przedmiotu obrabianego. Gdy frez

trzpieniowy prawie dotknie przedmiotu obrabianego, zmniejsz predkos¢ osi Z. Gdy palnik plazmowy dotknie przedmiotu

obrabianego, zatrz@aj ruch. Ustaw punkt zerowy dla osi Z.



https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

STEPCRAFT.

7.5 Test Run

Obecnie wszystko jest przygotowane do przetwarzania. Zaleca sie wykonanie uruchomienia testowego. Mozna

Fakt pokazuje aktualng predko$¢ podawania.

KIikajqcD im mozna dostosowa¢ wartosci. Moze to by¢ pomocne w szybkim reagowaniu, gdy urzadzenie nie dziata

w optymalny sposéb.

Fset 600.0 Fact  600.0 () 100% (1) 2

7.6 Rozpoczecie pracy

W przypadku posiadania wentylacji nawiewno-wywiewnej nalezy jg wtaczy¢. Po upewnieniu sie, ze maszyna moze

by¢ obstugiwana z uwzglednieniem wszystkich aspektow bezpieczenstwa, Kkliknij przycisk . Sprawdz, czy

maszyna i przecinarka plazmowa dziatajg zgodnie z przeznaczeniem. Jesli zauwazysz odchylenia, anuluj aror
lub naciénij wytgcznik awaryjny. Rozwigz problem i ponownie rozpocznij proces.

Gratulacje, ukonczytes swoj pierwszy projekt.

Mamy nadzieje, ze bedziesz zadowolony ze swojego systemu CNC STEPCRAFT i przecinarki plazmowej.
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