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PRAWA AUTORSKIE

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

dziatania bedg $cigane.

Wstep

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje silniki frezujgce STEPCRAFT MM-800, MM-1000, MM-1000 DI i MM-1650

DI informuje, jak sobie z tym poradzi¢. Przeczytaj niniejsza instrukcje obstugi i wszystkie dotgczone dokumenty

catkowicie przed obstugg i przed uruchomieniem systemu w celu zapoznania sie z wtasciwosciami produktu

i zapoznania sie z jego obstuga. Moze to prowadzi¢ do nieprawidtowej obstugi systemu CNC wraz z akcesoriami

Uszkodzenie produktu i mienia oraz powazne obrazenia, porazenie pragdem i/lub pozar.

Nalezy zawsze przestrzegac wskazéwek bezpieczeristwa zawartych w niniejszej instrukgcji obstugi. W przypadku jakichkolwiek watpliwosci
lub potrzebujesz dalszych informacji, nie wahaj sie z nami skontaktowa¢ przed uruchomieniem systemu CNC.

z kim sie skontaktowa¢. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na stronie tytutowej instrukcji lub w rozdziale , 10 Kontakt".

Odpowiednie akcesoria mozesz kupi¢ w naszych sklepach:

Kupuj w UE i reszcie Swiata Sklep USA

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



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

1 Uwagi

1.1 Informacje i objasnienia dotyczace instrukcji obstugi
Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie Cie z produktem STEPCRAFT i dostarczenie wszelkich informacji potrzebnych do bezpiecznego i

profesjonalnego korzystania z tego akcesorium.

Ogtoszenie

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Nie prébuj demontowac produktu, uzywac¢ go z niekompatybilnymi komponentami lub modyfikowa¢ w jakikolwiek sposéb bez uprzedniej
zgody STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Niniejsza instrukcja zawiera wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Przed montazem,
uruchomieniem lub uzyciem produktu nalezy przeczytac i przestrzega¢ wszystkich instrukcji i ostrzezen, aby méc prawidtowo obstugiwac
produkt i unikng¢ uszkodzen lub powaznych obrazen.

ZACHOWA] WSZYSTKIE OSTRZEZENIA I INSTRUKCJE DO PRZYSZLEGO WYKORZYSTANIA.

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

Jesli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci lub potrzebujesz dalszych informacji, nie wahaj sie z nami skontaktowac przed rozpoczeciem.

skontaktowac sie z operatorem. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na stronie tytutowej lub w rozdziale ,, 10 Kontakt".
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1.2 Ogdlne wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa

Hasto ostrzegawcze $rodowisko pracy

UWAGA Twoje miejsce pracy powinno by¢ czyste i dobrze oswietlone. Nieporzadne lub ciemne miejsca pracy sprzyjaja wypadkom.

Upewnij sig, ze wokét maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, aby$s mégt wygodnie pracowac, a maszyna mogta osiggna¢ petny
UWAGA zakres ruchu. Zachowaj takze odpowiednig bezpieczng odlegto$¢ od innych maszyn.

UWAGA Upewnij sie, ze przewéd zasilajgcy jest wystarczajaco dtugi i nie moze sie nigdzie zaczepic!

Nie uzywaj elektronarzedzi w obszarach zagrozonych wybuchem, na przyktad w obecnosci tatwopalnych cieczy, gazéw lub pytéw.
UWAGA Elektronarzedzia wytwarzajg iskry, ktére moga spowodowac zapalenie pytu lub oparéw.

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

UWAGA

UWAGA Wytacznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny i nie moze by¢ zablokowany. W przeciwnym razie, jesli zajdzie taka potrzeba, mozesz

skorzystac z urzadzenia w sytuacji awaryjnej. nie doprowadzaj go do zatrzymania.

Hasto ostrzegawcze Ochrona osobista

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

powaznymi obrazeniami.

4 Vimve b W zaleznosci od obszaru zastosowania maszyny (prywatne lub komercyjne) nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw
Vorsicht

dotyczgcych bezpieczenstwa i higieny pracy, zapobiegania wypadkom i ochrony $rodowiska.

Wszystkie osoby pracujace z produktem muszg najpierw doktadnie przeczytac i zrozumie¢ wszystkie istotne instrukcje dotyczace
UWAGA bezpieczenstwa i obstugi. Nieporozumienia moga prowadzi¢ do obrazer i szkéd materialnych.

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

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

UWAGA

Hasto ostrzegawcze Niebezpieczne substancje

Niektére pyly z ciecia zawierajg substancje chemiczne, o ktérych wiadomo, ze powoduja raka, wady wrodzone lub inne zaburzenia
reprodukcji. Przyktadem takich substancji chemicznych sg mineraty krzemianowe z arkuszy azbestu. Ryzyko wynikajace 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.

Jesli dostepne sg urzadzenia umozliwiajace podtgczenie do systeméw odsysania pytu, nalezy upewnic sie, ze sa one podtgczone i
UWAGA prawidtowo uzywane. Stosowanie takich odkurzaczy moze zmniejszy¢ ryzyko wystgpienia zagrozen zwigzanych z pytem.

Hasto ostrzegawcze Zagrozenia mechaniczne

Przymocuj obrabiany przedmiot w bezpieczny sposéb, na przyktad za pomocg stotu podci$nieniowego, dwustronnej tasmy klejacej,
zaciskéw lub na stole maszynowym. Trzymanie przedmiotu obrabianego w rekach jest niestabilne i moze prowadzi¢ do utraty kontroli
lub powaznych obrazen.

UWAGA Nie nalezy zaciskac¢ zadnych przewodéw ani szczotek w silniku frezarki. Poluzowujg sie lub rozktadajg przy duzych predkosciach i

powodujg obrazenia.
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Hasto ostrzegawcze

Specjalny wptyw fizyczny

I\ Vorsicht

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

Hasto ostrzegawcze

Elektryczne zagrozenia

Wytgcznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy przetacznik i wszystkie komponenty
sg prawidtowo podtgczone do funkgji zatrzymania awaryjnego na ptycie gtéwnej. Przed uzyciem maszyny sprawdz dziatanie wytgcznika
awaryjnego. Musisz mie¢ pewno$¢, ze moze to zatrzymac maszyne w sytuacji awaryjnej!

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

Nigdy nie wystawiaj elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. Produkt nadaje sie wytgcznie do uzytku w pomieszczeniach
zamknietych. Jesli woda dostanie sie do elektronarzedzia, zwieksza sie ryzyko porazenia pradem.

Nie uzywaj kabli w sposéb nieuprawniony. Nigdy nie uzywaj go do przenoszenia, ciggniecia lub odtgczania elektronarzedzia. Trzymaj
kabel z dala od ognia, oleju, ostrych krawedzi i obracajacych sie czeéci. Uszkodzone lub splatane kable zwiekszajg ryzyko porazenia
pradem.

Nalezy uwaza¢, aby elektronarzedzie nie przecieto wtasnego przewodu i dlatego nigdy nie wolno go instalowa¢ w poprzek stotu
maszyny. Przeciecie kabla pod napieciem moze spowodowac porazenie pragdem uzytkownika.

Aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pradem, nalezy zastosowac¢ wytgcznik réznicowo-pradowy.

Kabel zasilajgcy i sygnatowy moze by¢ serwisowany wytgcznie w serwisie firmy STEPCRAFT, w przeciwnym razie istnieje ryzyko obrazen
uzytkownika.

Najpierw podtacz zasilanie systemu CNC do systemu CNC, a nastepnie do zasilacza. W przeciwnym razie system CNC moze zostac
uszkodzony.

Jesli korzystasz z produktéw innych firm, jeste$ odpowiedzialny za prawidtowe podtgczenie wytacznika awaryjnego. W przeciwnym razie
istnieje ryzyko obrazen ciata lub szk6d materialnych!

Hasto ostrzegawcze

Zagrozenia podczas uzywania elektronarzedzia

Odtacz wtyczke zasilania przed dokonaniem regulacji, wymiang akcesoriéw lub przechowywaniem urzadzenia. W przeciwnym razie
istnieje ryzyko niezamierzonego wigczenia lub porazenia pradem.

Ten produkt nie nadaje sie do stosowania u ludzi ani weterynarii.
Moze to spowodowac powazne obrazenia.

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

Jezeli narzedzie robocze zablokuje sig lub utknie w obrabianym przedmiocie, nalezy wytgczy¢ elektronarzedzie wytacznikiem ,,OFF” (0).
Zatrzymaj program CNC lub naci$nij wytacznik awaryjny systemu CNC. Poczekaj, az wszystkie czesci wibrujace zatrzymaja sie i odtgcz
narzedzie od Zrédta zasilania. Nastepnie uwolnij uwigziony materiat. Jesli wtgcznik narzedzia pozostanie w pozycji ,ON” (1), moze
nastgpi¢ nieoczekiwane ponowne uruchomienie, co moze spowodowac powazne obrazenia.
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Hasto ostrzegawcze Zagrozenia podczas uzywania elektronarzedzia

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

N . Nie uzywaj narzedzi zasilanych pragdem statym, ktére sg zatwierdzone wytacznie do pracy w trybie pradu przemiennego. Cho¢ wydaje
' VorSICht sie, ze narzedzie dziata, jego elementy elektryczne mogg ulec awarii i stanowi¢ zagrozenie dla uzytkownika.

programie lub brak wiedzy w zakresie programu sterujgcego mogg spowodowac nieoczekiwane ruchy,

. Narzedziem tym steruje komputer. Nie mozna nim bezposrednio sterowac¢ podczas pracy. Brak ostroznosci, btedy w
Vorsicht
skutkujgce obrazeniami lub uszkodzeniami.

Elektronarzedzie nalezy sterowac za pomocg oprogramowania sterujgcego systemu CNC. Dlatego wyjscie
" portalowe elektronarzedzia nalezy prawidtowo potaczy¢ z wyjsciem zewnetrznym ptyty gtéwnej systemu CNC za
A Vorsicht pomoca 15-pinowego kabla D-Sub. Przed kazdym uzyciem elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢ funkcje Wk./WYL.,
predkos$¢ obrotowg i dziatanie wytgcznika awaryjnego. Nieprawidtowe dziatanie moze skutkowa¢ powaznymi

obrazeniami.
e Nieuzywane elektronarzedzia nalezy przechowywac poza zasiegiem dzieci i nie pozwala¢ na obstuge urzadzenia
A VOI'SIC'ht osobom niezaznajomionym z niniejszg instrukcjg i niniejszym urzgdzeniem. Elektronarzedzia sg niebezpieczne w

rekach nieprzeszkolonych uzytkownikéw.

Nie pozwdl, aby znajomos$¢ nabyta podczas regularnego uzywania produktu kusita Cie do zaniedbania. Zawsze
UWAGA pamietaj, ze utamek sekundy nieuwagi wystarczy, aby spowodowa¢ powazne obrazenia.

Predkosc¢ i posuw frezu podczas rzezbienia, frezowania czy ciecia sg niezwykle istotne. Zawsze nalezy przestrzegac predkosci obrotowej
UWAGA i posuwu okreslonych dla danego frezu.

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.

UWAGA Prosimy zawsze przechowywac niniejszg instrukcje w poblizu urzadzenia. Oznacza to, ze zawsze masz go pod
reka, gdy chcesz co$ sprawdzi¢.

UWAGA Przed kazdym uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ czy zasilanie oraz w razie potrzeby sprezone powietrze dziatajg prawidtowo.

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

UWAGA Kazdy operator musi obstugiwa¢ maszyne i jej komponenty z zachowaniem ostroznosci i wiedzy niezbednej do
korzystania z systemoéw sterowanych CNC.

Unikaj przypadkowego uruchomienia urzadzenia. Przed podtgczeniem, podniesieniem lub przeniesieniem elektronarzedzia do Zrédta
zasilania lub wyjscia systemowego sterownika CNC upewnij sie, ze przetgcznik urzagdzenia znajduje sie w pozycji WYLACZONE]J (0).
UWAGA Przenoszenie urzadzenia z palcem na wtgczniku i podtaczanie elektronarzedzi do zrédta pradu, gdy sg wigczone, moze spowodowacé
wypadek.

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

UWAGA Czy$¢ dysze wentylacyjne narzedzia sprezonym powietrzem co cztery godziny. Nadmierne gromadzenie sie
proszku metalicznego w obudowie silnika moze powodowac¢ awarie elektryczne.

Nigdy nie pozostawiaj dziatajgcego systemu CNC ani elektronarzedzia bez nadzoru, ale wytacz je. System CNC lub
UWAGA elektronarzedzie sg bezpieczne tylko wtedy, gdy catkowicie sie zatrzymajg i zostang odtgczone od zasilania.

Nigdy nie uzywaj tepych lub uszkodzonych narzedzi. Z narzedziami o ostrych krawedziach nalezy obchodzic¢
UWAGA sie ostroznie. Uszkodzone narzedzia moga pekna¢ w trakcie uzytkowania.

Tepe narzedzia wktadane wymagaja wiekszej sity, aby przesunac¢ narzedzie przez materiat.

Moze to spowodowac pekniecie narzedzia roboczego.

UWAGA Zwro6¢ uwage na predkosc. Jezeli nastgpi niekontrolowany wzrost lub skok predkosci, nalezy natychmiast odtgczy¢
zasilanie.




Hasto ostrzegawcze Rézne i konserwacja
Podczas korzystania z akcesoriéw nalezy zawsze postepowac zgodnie z dodatkowg instrukcjg obstugi poszczegélnych produktéw i
UWAGA przed pierwszym uzyciem sprawdzi¢ kompatybilno$¢ z systemem CNC STEPCRAFT i sterowaniem.
UWAGA System CNC moze by¢ uzytkowany wytgcznie w nienagannym stanie technicznym. Nalezy to zapewni¢ przed kazdg operacja.
Konserwuj urzadzenia. Sprawdz ustawienie i zamocowanie ruchomych czesci i upewnij sie, ze zadna cze$¢ nie jest uszkodzona lub nie
UWAGA znajduje sie w stanie, ktéry mégtby mie¢ wptyw na dziatanie elektronarzedzia. Jezeli urzadzenie jest uszkodzone, przed uzyciem
nalezy je naprawic.
Wiele wypadkoéw jest powodowanych przez Zle konserwowane elektronarzedzia.
Utwérz harmonogram okresowej konserwacji swojego narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia nalezy zachowac¢ ostroznos¢,
UWAGA aby unikng¢ przypadkowego demontazu jakiejkolwiek czesci narzedzia. Niektére Srodki czyszczace, takie jak benzyna, czterochlorek
wegla, amoniak itp., moga uszkodzi¢ powierzchnie.
UWAGA Oddaj elektronarzedzie do naprawy wykwalifikowanej osobie i uzywaj identycznych cze$ci zamiennych. Dzieki temu bezpieczeristwo
urzadzenia jest nadal gwarantowane.
UWAGA Uzywaj tej maszyny wytgcznie zgodnie z jej przeznaczeniem. W przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem istnieje ryzyko
obrazen ciata lub szk6d materialnych!
UWAGA Utrzymuj narzedzia tnace ostre i czyste. Dobrze konserwowane narzedzia tnace z ostrymi krawedziami tngcymi sg mniej podatne na
zaczepianie i tatwiej je kontrolowac¢ za pomocg maszyny.

1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa

1.3.1 Oznaczenia na

produkcie

Naklejka (przyktad) Opis pozycja

Wyprodukowane w Niemczech
Przy toporku 2

58708 Mendena
230V ~50Hz

Y]

S5 STEPCRAFT.

Wpisz MM 1000
Przedmiot nr. 10164
1000 W-4,6 A
4000 -25000 1/
min
Nr 0000000
20XX

etykieta typu Na korpusie silnika frezujacego

1.3.2 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa

Do zrozumienia narzedzia mogg by¢ potrzebne nastepujgce symbole:

symbol

Przeznaczenie Wyjasnienie

0Ogdlny symbol ostrzegawczy Infprmuje uzytkownika o komunikatach ostrzegawczych

Zacheca uzytkownika do zapoznania sie z instrukcjg przed pierwszym uzyciem

Przeczytaj instrukcje ,
ytal ) Zachowaj ostrozno$¢ podczas uruchamiania

., Zwraca uwage uzytkownika i widzéw na noszenie Srodkéw ochrony stuchu
Nosi¢ ochrone stuchu
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Przeznaczenie Wyjasnienie

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

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

Zwraca uwage uzytkownika na elektronarzedzie/

Symbol ziemi L )
Uziemic instalacje elektryczng
Informuje uzytkownika o podtgczeniu zasilania
Wyciagnij wtyczke zasilania Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych nalezy odtaczy¢ wtyczke zasilania

urzadzenie

1.3.3 Odpowiednie jednostki

Do zrozumienia narzedzia moga by¢ potrzebne nastepujgce jednostki:

Symbol jednosci Nazwisko Opis
w wolt Napiecie (potencjat)
A e Aktualna sita
Hz herc Cykle na sekunde 1/ s
W wat Wydajnos¢
kg kilogram Waga
min minuty Czas
S sekundy Czas
mm milimetr Rozmiar metryczny (1/ "~ metra - 0,0394 cala), takie jak dtugos¢, wysokosc, szerokosc
cal s Rozmiar imperialny (1/,, Stopa - 25,4 mm) takie jak diugos¢, wysokos¢, szerokos¢
0 $rednica Srednica frezéw np
S Liczba rewolucji obrotéw na minute 1/ -
F karmic¢ Posuw w milimetrach na sekunde mm/ s
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1.4 Wymagania wobec uzytkownika @

Produkt przeznaczony jest dla zaawansowanych uzytkownikéw, ktérzy ukonczyli 16 rok zycia i posiadali juz do$wiadczenie
Znajomos¢ obstugi narzedzi takich jak lasery, wiertarki, frezarki i sterowane komputerowo

zaawansowane narzedzia, takie jak systemy CNC czy drukarki 3D. Nalezy go uzywac ostroznie i wymaga

podstawowe umiejetnosci mechaniczne. Niewtasciwe i nieodpowiedzialne uzycie tego produktu moze skutkowac:

spowodowac obrazenia ciata, uszkodzenie produktu i uszkodzenie mienia.

Przed pierwszym uzyciem produktu kazdy uzytkownik musi mie¢ przy sobie wszystko do catego systemu (system CNC, narzedzia,
Control) przeczytali i zrozumieli odpowiednie instrukcje obstugi i bezpieczehstwa. Operator maszyny jest

osobiscie odpowiedzialny za zrozumienie i catkowite przeczytanie instrukcji obstugi oraz wszystkich istotnych

Instrukcje obstugi oraz przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Ona-

Nalezy przestrzegac instrukgcji producenta dotyczgcych maszyny CNC i narzedzi, takich jak ten produkt.

1.5 Sprzet ochrony osobistej @ @

Operator maszyny podczas pracy z maszyng CNC posiada co najmniej nastepujgce srodki ochrony osobistej
nosi¢ i przestrzega¢ wymienionych aspektéw bezpieczenstwa:

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

licz.

* Ochrona stuchu chronigca uszy przed hatasem i hatasem.

+ Nie no$ odziezy, ktéra mogtaby zosta¢ wciggnieta przez maszyne, np. krawatéw, szalikéw,
Szale, szerokie rekawy itp. Wazne jest réwniez noszenie bizuterii, zwtaszcza diugich naszyjnikdw i pierscionkéw.
wyrzec sie.

+ Wtosy siegajgce do ramion lub dtuzsze gtowy nalezy zabezpieczy¢ siatkg lub czapka, aby zapobiec splataniu

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.

1.6 Wymagania dotyczgce miejsca pracy
Stanowisko pracy powinno by¢ zaprojektowane w taki sposéb, aby wokdt systemu CNC byto wystarczajgco duzo miejsca, aby pomiesci¢ maszyne

moga w petni wydtuzy¢ swoje Sciezki podrézy i wygodnie pracowac. Ponadto musi by¢ zapewnione wystarczajace bezpieczeristwo

aby zachowa¢ zgodnos$¢ z innymi maszynami.

Miejsce pracy maszyny oraz miejsce pracy wokét niej musi by¢ odpowiednio oswietlone. System CNC

Komputer sterujgcy systemem musi znajdowac sie blisko maszyny, aby zapewni¢ dobry widok na oba urzadzenia.

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

STEPCRAFT oferuje odpowiednie obudowy, ktére miedzy innymi majg dziatanie dzwiekochtonne.

1.7 Ogdlne srodki ochronne

System CNC moze by¢ uzytkowany wytgcznie w nienagannym stanie technicznym. Nalezy to zapewni¢ przed kazdg operacjg. Wytacznik awaryjny i,

jesli to konieczne, inne urzadzenia zabezpieczajgce muszg by¢ zawsze tatwo dostepne i w petni funkcjonalne.
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1.8 Uwagi dotyczgce wytgcznika awaryjnego

W systemie CNC STEPCRAFT wytgcznik awaryjny maszyny znajduje sie z przodu lub z przodu
w postaci ruchomego wiacznika z ptytkg magnetyczng. Informacje na ten temat mozna znalez¢ w instrukcji obstugi

systemu CNC.

Jesli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemem, takiego jak silnik do wiercenia i frezowania, ktére ma
war“ung oddzielny wigcznik i wytgcznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera, musisz upewnic sie, ze jest ono

/ § e 2| prawidtowo podtgczone do wytgcznika awaryjnego. Jezeli tego nie zrobisz, maszyna bedzie dziata¢ pomimo
nacisniecia wytgcznika awaryjnego. Istnieje duze ryzyko obrazen ciata lub szkédd materialnych!

Wytacznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy przetgcznik
A vorSiCht i wszystkie komponenty sg prawidtowo podtgczone do funkcji zatrzymania awaryjnego na ptycie gtéwne;j.

Przed uzyciem maszyny sprawdz dziatanie wytgcznika awaryjnego. Musisz mie¢ pewnos¢, ze moze to
zatrzymac maszyne w sytuacji awaryjnej!

Nacisniecie przetacznika powoduje zatrzymanie awaryjne/wytgczenie awaryjne. Zapewnia to zasilanie sterownika

przerwany. Dodatkowo oprogramowanie sterujgce odbiera sygnat do zatrzymania procesu pracy. Maszyna

natychmiast sie zatrzymuje i silnik frezujgcy zostaje wytgczony. Zatrzymanie to powoduje utrate mocy silnikéw krokowych

Kroki. Nastepnie nalezy przeprowadzi¢ jazde referencyjng. Aby anulowac stan zatrzymania awaryjnego, przekrec¢ pokretto

Wytacznik awaryjny w prawo. Nastepnie sterowanie zostaje ponownie aktywowane. Maszyne mozna zatrzymac jedynie w sposéb kontrolowany
poprzez oprogramowanie sterujace.

Jesli chcesz uzy¢ narzedzia sterowanego systemem, takiego jak silnik wiercgco-frezujacy, ktéry ma

posiada oddzielny wtgcznik/wytacznik i NIE jest sterowany za pomocg komputera, nalezy sie upewni¢, ze tak jest

jest prawidtowo podtaczony do wytgcznika awaryjnego. Jest to na przyktad uzycie naszej jednostki przetaczajacej

Mozliwe SE-2300 dla odbiorcéw zewnetrznych (art. 10052) . Jedli nie zastosujesz sie do tego, system kontrolowany przez system bedzie dziatat
Narzedzie kontynuuje prace pomimo nacisniecia wytacznika awaryjnego. Istnieje duze ryzyko obrazen ciata lub szkéd materialnych! Ona
Jeste$ odpowiedzialny za prawidtowe podtaczenie tego elementu do wytacznika awaryjnego maszyny, jesli

Uzywasz systemu CNC lub ptyty gtéwnej innej firmy. Jesli masz jakie$ pytania, skontaktuj sie z nami

Prosze! Nasze dane kontaktowe znajdziesz na stronie tytutowej lub w rozdziale ,10 Kontakt".



https://shop.stepcraft-systems.com/schalteinheit-se-2300-fuer-externe-verbraucher
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2 Opis

Silniki frezujgce MM -800, MM-1000, MM-1000 DI, MM-1650 DI pasujg do systemow CNC STEPCRAFT oraz wielu

inne systemy CNC do uzytku prywatnego lub komercyjnego. Wszystkie cztery silniki frezujgce posiadajg kotnierz mocujacy o Srednicy 43 mm,
zintegrowany monitoring temperatury i zabezpieczenie przed przecigzeniem. W pojemniku mozna przechowywa¢ narzedzia o $rednicy do 8 mm
Tuleje zaciskowe 0Z/401E mozna mocowac. MM-800 idealnie nadaje sie do rozpoczecia pracy z technologig CNC

MM-1650 moze by¢ mocno obcigzony. Dodatkowo silniki frezujgce MM-1650 DI i MM-1000 DI posiadajg

bezstopniowe ustawienie predkosci, ktére mozna kontrolowa¢ recznie lub za posrednictwem interfejsu portalu. Labirynt
uszczelka trwale chroni silnik i fozyska przed kurzem i wiérami. Do celdw czytelniczych te cztery projekty sa

produkty sg wspdlnie okreslane jako silniki frezujgce. W przypadku wtasciwosci, ktére dotyczg tylko jednego lub poszczegéinych urzadzen,

jest to wyraznie podkreslone.

2.1 Zakres dostawy |

MM-800 -
MM-1 DI
MM-1000 (DI) 650 1 | 1

1 Kabel czujnika Kabel czujnika

2 silnik frezujacy silnik frezujacy |

3 nakretka mocujaca i nakretka mocujgca i |

Tuleja zaciskowa (17 suacona Tuleja zaciskowa (6 mm)
a Klucz ptaski 17 Klucz ptaski 22 |
mm mm
5 / Opcjonalnie 43 mm | - e
adapter | Sk

Polecane akcesoria:

Tuleja zaciskowa OZ / 401E (art. UE 10061)

Tuleja zaciskowa 0Z12 (art. UE 12817)

2.2 Przeznaczenie

Silnik frezujgcy STEPCRAFT przeznaczony jest dla uzytkownikéw prywatnych oraz do produkgji jednostkowej lub matoseryjnej w sektorze komercyjnym.
przebity. Jednakze produkt nie nadaje sie do produkcji na duzg skale i integracji z liniami produkcyjnymi . Z tym

Silnik frezujgcy moze pomiesci¢ narzedzia ptytki o srednicy do 8 mm (MM-1650 do 1/ 5 cale). The

Chociaz silnik frezujacy jest ogolnie przeznaczony do uzytku z systemem CNC, zostat specjalnie zaprojektowany do montazu

oraz potgczenie z maszynami STEPCRAFT z serii D/M i Q.



https://shop.stepcraft-systems.com/spannzange-stepcraft-mm-800-1000-amb-und-kress
https://shop.stepcraft-systems.com/spannzange-stepcraft-mm-800-1000-amb-und-kress
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3 obrazy szkicéw

3,1 MM-800, MM-1000, MM-1000 DI

Ztacze/kabel czujnika Sub-D 15

linia zaopatrzenia

Kabel czujnika z wtyczka portalowg
Wytgcznik gtéwny

Popychacz blokujacy

nakretka mocujaca

Tuleja zaciskowa OZ/401E

OXOROXOROXOXO,

3,2 MM-1650D1

Ztgcze/kabel czujnika Sub-D 15

©

linia zaopatrzenia

Kabel czujnika z wtyczka portalowg

Wytacznik gtéwny

Popychacz blokujacy

nakretka mocujaca

Tuleja zaciskowa 0Z12

OXOROXORO,
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4 Podtagczenie silnika frezujgcego

4.1 Warunki Srodowiskowe

Ogolne informacje o zagrozeniach w Srodowisku pracy mozna znalez¢ w rozdziale ,1.2 Ogélne wskazéwki dotyczgce bezpieczenstwa”.
Produkt nadaje sie do uzytku wytgcznie w suchych pomieszczeniach zamknietych. Chror maszyne

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

poruszajcie sie mezczyzni. Jest to 40 do 60% wilgotnosci wzglednej. Idealna temperatura otoczenia systemu wynosi od 15°C do

25°C (59°F i 77°F). Przede wszystkim nalezy chroni¢ elektronike przed przegrzaniem nie dotykajac bezposrednio silnika frezarki

Wystawi¢ na dziatanie promieni stonecznych lub w poblizu grzejnika. Powietrze otoczenia maszyny jest

aby nie byto w nim kurzu.

4.2 Podtaczenie silnika frezujacego

systemem i musi by¢ obstugiwane za pomocg systemu CNC STEPCRAFT lub poréwnywalnego systemu CNC.

To nie jest urzadzenie przenosne. Urzadzenie elektryczne zostato zaprojektowane jako urzadzenie sterowane
A Vorsicht
Reczna obstuga elektronarzedzia moze spowodowac powazne obrazenia.

v . ht Elektronarzedzie podtgczaj do maszyny CNC tylko wtedy, gdy nie jest do niej podtgczone zasilanie. Podtgczenie
orsic go pod napieciem moze spowodowac uszkodzenie elektroniki.

Opcjonalnie dotgczony jest MM-1650 DI
dostarczany z adapterem 43 mm (art.
12820), ktéry jest dostepny z maszyng STEPCRAFT
do wykonania tego frezowania potrzebne s maszyny
do napinania silnika. Uzyj Nu-

czesci osi Z, aby mocno przytrzymac adapter
przykreci¢. Zamocuj frezowanie

silnik do uchwytu na szyje Euro 43 mm

Twojego systemu CNC. W maszynach
od strony trzeciej, prosze zabrac
Rysunek silnika frezujgcego od dotu
pomdéc. Upewnij sie, ze

Logo producenta z przodu lub z boku

przedstawia. Oznacza to blokowanie przyciskéw i

tatwo dostepny wigcznik/wytgcznik

Narzedzia mozna tatwo wymienic. Z silnikiem frezujagcym MM-1650

Przycisk blokujgcy znajduje sie po prawej stronie obudowy. Zbuduj to

Silnik frezujacy tak, aby przewod zasilajacy silnika frezujagcego

. et
nie mozna dac sie ztapac¢. Wtéz kabel o ' [ 5§‘¢(\;“‘
™~ f /
kabel czujnika z interfejsem PV silnika frezujgcego f
& %
Wyjécie systemowe (D-Sub 15) Twojej serii STEPCRAFT D/M : o~
5
i zabezpiecz kabel opaska kablowa. Na & y
X Hinten s

Seria Q znajduje sie w instrukcji obstugi maszyny

Informacje dotyczace podtaczenia silnika frezujgcego. Powiniene$

13



https://shop.stepcraft-systems.com/Anschluss-Kit-Fraesspindel-MM-1650-DI-fuer-M-Serie
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Jesli korzystasz z maszyny CNC innej firmy, skontaktuj sie z producentem w celu uzyskania potgczenia. Szacunek
Upewnij sie, ze wtgcznik/wytgcznik silnika frezarki jest ustawiony w pozycji OFF. Teraz podtgcz swoéj system CNC do Zrédta zasilania

siec. Aby potaczyc sie z systemem CNC STEPCRAFT, zobacz nastepujace przyktady:

pawer 30V / 1e0W
f"-l"l-oo-.o-ouco"‘l»‘\, . 2
l‘t:),!;[ooonoooln..onj}--o,l Iprube - .- . e e
. = = = - & ol
Se rla D parallel input i input / output signa{s 4th axis

D-sub 15 )

Seria M

D-sub 15 )

Jesli korzystasz z systemu CNC innego producenta, przeczytaj zatgczong dokumentacje zewnetrzng dotyczaca
UWAGA sposobu podtaczenia silnika frezujgcego do odpowiedniego wyjscia danych konkretnego systemu CNC. Uzytkownik
odpowiada za prawidtowe podtgczenie tego elementu do wytgcznika awaryjnego maszyny w przypadku korzystania
z systemu CNC lub ptyty gtéwnej innej firmy.

5 Operacja

Podczas pracy nie nosi¢ rekawiczek i nigdy nie siega¢ w obszar obracajgcego sie narzedzia. Blisko$¢ ostrza do dtoni
nie zawsze jest oczywista. W przeciwnym razie istnieje ryzyko powaznych obrazen, zwtaszcza jesli nosisz rekawiczki.

Po wymianie narzedzia lub dokonaniu innych zmian nalezy upewnic sig, ze tuleja zaciskowa i nakretka mocujaca
sg dobrze zacisniete. Luzne elementy moga sie nieoczekiwanie poruszy¢ i spowodowac utrate kontroli. Luzne,
oscylujagce czesci sg wyrzucane z duzg sita.

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

nieoczekiwany obrét elektronarzedzia podczas przyspieszania.

UWAGA Przed wigczeniem elektronarzedzia nalezy usung¢ wszelkie narzedzia. Narzedzie pozostawione na ruchomej czesci
urzadzenia moze spowodowac obrazenia.

UWAGA Podczas prac przy obrabianym przedmiocie (mocowanie, wymiana itp.) zawsze odtaczaj frez od silnika frezarki,
w przeciwnym razie istnieje ryzyko zranienia sie o frez!

5.1 Uruchomienie i bezpieczna eksploatacja

Maszyna i wszystkie podtgczone komponenty muszg by¢ prawidtowo okablowane i w idealnym stanie.
podstawka. Operator maszyny musi posiadac wszystkie dokumenty zwigzane z silnikiem frezarki i systemem CNC
Przeczytatem i zrozumiatem dokumenty i instrukcje. Ponadto musi biegle postugiwac sie systemem CNC

i zna¢ oprogramowanie CNC. Miejsce pracy powinno by¢ zgodne z obowigzujgcymi wymaganiami i przepisami

odpowiadajg branzy.
14
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5.2 Testowanie wylgcznika awaryjnego

Konieczne jest przetestowanie dziatania wytacznika awaryjnego systemu CNC przed jego uzyciem

silnik frezujgcy. Upewnij sie, ze mozesz odtgczy¢ zasilanie, jesli przycisk zatrzymania awaryjnego nie dziata zgodnie z oczekiwaniami
Funkcje. Uruchom silnik frezarki (patrz ,5.4 Sterowanie silnikiem frezarki”) i natychmiast wcisnij przycisk awaryjny.

Wytacznik systemu CNC w celu sprawdzenia dziatania. Maszyna i silnik frezarki musza natychmiast sie zatrzymac.

Maszyne obstuguj tylko wtedy, gdy wszystkie wytgczniki awaryjne dziatajg prawidtowo, w przeciwnym razie

W sytuacji awaryjnej nie mozna zatrzymac¢ maszyny ani narzedzia. Kazde narzedzie, ktére nie jest kompatybilne z

Jezeli wytacznik awaryjny mozna sprawdzi¢, stanowi on zagrozenie i nalezy go naprawic.

Po uruchomieniu wytacznika awaryjnego UCCNC potwierdza
zasygnalizowac wizualnie poprzez miganie przycisku RESET. Po
Musiate$ ponownie dezaktywowa¢ wytgcznik awaryjny

Mozesz takze klikng¢ przycisk RESET, aby zresetowac urzgdzenie

aby ponownie zwolni¢ te funkcje.

Datei Tahren Parameter Sonderfunktionen | life

ENOEECERE

€ )
|

Po uruchomieniu wytgcznika awaryjnego Win-
PC-NC wykrywa sygnat wizualnie, wy$wietlajgc czerwone pole stanu.
jest pokazane. Po ponownym wytaczeniu wytgcznika awaryjnego

zostaty aktywowane, funkcja maszyny jest ponownie aktywowana.

onine | o [ IEEENNN 00

N

Aby chroni¢ silnik frezarki, monitorowane sg parametry pracy: prad, predkos¢ i temperatura. W razie potrzeby silnik zostaje wytgczony. W przypadku

5.3 Zabezpieczenie przed przecigzeniem

zadziatania zabezpieczenia przed przecigzeniem moze sig zdarzy¢, ze narzedzie robocze, przedmiot obrabiany, a nawet portal ulegng uszkodzeniu. Z tego
powodu zabezpieczenie przed przecigzeniem jest wyposazone w wizualne urzadzenie ostrzegawcze. Na krétko przed wystgpieniem zabezpieczenia

przecigzeniowego generowany jest sygnat

uzytkownika o pozostatym terminie do

Tryb pracy Pozostaty czas pracy [s] Sygnat Swietlny na pokretle regulacyjnym

automatycznie wytgczony.
Ciggta praca Nieograniczony Stale $wiecaca na niebiesko

Jezeli zadziatato zabezpieczenie przed przecigzeniem,
<80 - 160 1x czerwony impuls

nalezy wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ wytgcznik gtéwny

<20-40 2x czerwony impuls
wigczone, aby zapewni¢ funkcjonalnos¢ Operacja przecigzeniowa
<10 3x czerwony impuls
mozliwo$¢ ponownego uruchomienia silnika frezujgcego.
<5 Stale $wiecaca na czerwono
Jedli zauwazysz znaki ostrzegawcze o
Zamkniecie 0 Stale $wiecgca na czerwono

sg wyswietlane, powinienes$ - jesli
czas obrébki przekracza pozostaty czas pracy lub silnik frezarki wkrétce sie wytgczy - Twoje parametry frezowania

dostosuj sie. Zawsze zaktadaj krotszy pozostaty okres. W razie watpliwosci nalezy nacisng¢ wytgcznik awaryjny

aby unikng¢ uszkodzen.
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5.4 Sterowanie silnikiem frezujgcym

5.4.1 Obstuga reczna

Upewnij sig, ze gldwny wytgcznik jest w pozycji WYt. Podtacz silnik frezarki do zasilania.

Teraz przetacz gtdwny wytgcznik na ON, przesuwajac go do przodu, az zatrzasnie sie na swoim miejscu. Koto regulacyjne

powinien teraz zaswieci¢ sie na niebiesko. Narzedzie przyspiesza teraz w trybie tagodnego startu przez okoto sekunde i steruje

nastepnie ustawiong predkos¢. Predkos¢ docelowa mozna regulowaé za pomoca pokretta regulacyjnego. Ten regulator moze by¢ uzywany wczesniej, ale
mozna aktywowac takze podczas pracy. Aby wytgczy¢ silnik frezujgcy, nacisnij ptaski koniec gtéwnego

przetacznik lub przetacznik na gérze. Przetgcznik styszalnie powraca do pierwotnego potozenia

i silnik zatrzymuije sie.

Predkosé [ obr/min]
fodom. MM-800 MM-1000 MM-1000DI M'\("{;g?gm MM-1650D1 M"("1'1285\/C;D1
1 7000 4000 4000 10 000 4000 10 000
2 10 600 8200 8200 13 000 7800 12 600
B 14200 12 400 12 400 16 000 11 600 15200
4 17 800 16 600 16 600 19 000 15 400 17 800
5 21 400 20 800 20 800 22 000 19200 20400
6 25000 25000 25000 25000 23 000 23 000

Interfejs PV i pokretto regulacyjne WE. WYL NA POZA
MM-1000DI i MM-1650DI MM-1650DI MM-800, MM-1000 (1000DI)

5.4.2 Obstuga portalu

MM -1000 DIi MM-1650 DI mozna uzywac nie tylko recznie, ale takze automatycznie fasaisie
mozna sterowad za pomocg oprogramowania sterujgcego, praktycznie zdalnie sterowanego. Jesli czujnik T X 4es700 r

I 738.800
podtgczony kabel, sterowanie reczne jest ignorowane. Sygnaty sterujgce przesytane sg za posrednictwem mw Z 88.550

£
Przenies$ kabel czujnika do interfejsu PV. Jesli potgczenie jest prawidtowe, mozesz
‘Werkshickkoordnaten

Silnik frezujacy za pomocga bezposredniego wejscia polecen lub odpowiednich przyciskéw m | X 455.700 -

) ) . ) O. I o Y 728800
Oprogramowanie sterujgce. Przycisk uzywany w oprogramowaniu UCCNC za wejscie i =0 z 87.550
Wytaczenie silnika frezujgcego. W oprogramowaniu WinPC-NC mozesz prowadzi¢ recznie w menu.

Wiaczaj i wytaczaj silnik frezarki klikajgc opcje Wrzeciono. Dla biatego [ * L
5 Gl =
A
Dalsze ustawienia silnika frezujgcego mozna znalez¢ w instrukcji oprogramowania sterujgcego.

Silnik mozna oczywiscie adresowac bezposrednio za pomocg polecen w kodzie G programu

stac sie. Na przyktad: Kod G Opis

MO03 S5000 Uruchamia silnik frezujgcy (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara) z predkoscig 5000 1/iin

MO5 Zatrzymuje silnik frezujgcy
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5.5 Zmiana narzedzia
Wiaczy¢ silnik frezujacy

Gtéwny wytgcznik WYEACZONY. Zmienié
narzedzia, ktérego potrzebujesz

Klucz ptaski 17 mm (MM-1650 DI
22 mm), aby poluzowa¢ nakretke mocujaca

sen. Nacisnij przycisk blokady

jedna reka podczas korzystania z

Poluzuj nakretke mocujgcg za pomoca klucza ptaskiego.
Upewnij sie, ze Twoja aplikacja

Nie opuszczaj narzedzia w sposéb niekontrolowany
moze spas¢ i spowodowac jego uszkodzenie
unikaé. Usun biezacy

Wyprébuj i wtéz nowy w srodkowy otwér nakretki mocujacej. Zamocuj narzedzie za pomoca

Mocno dokreci¢ nakretke zaciskowa (10-11 Nm), naciskajac jednoczesnie przycisk blokujgcy. Zalecamy zmiane narzedzi

Aby zminimalizowac ryzyko obrazen, nalezy je wykonywa¢ wytgcznie przy zamocowanym silniku frezujgcym. Réwniez polecamy

Podczas obstugi narzedzia do aplikacji nalezy nosi¢ rekawice.

Aby wymieni¢ tuleje zaciskowg, wtéz tuleje pod katem do pierscienia mimosrodowego nakretki

zaciskowej, az do styszalnego kliknigcia.

Mozna to zrobi¢ tylko wtedy, gdy tuleja zaciskowa jest zablokowana w pokazanej pozycji
Mocno zaci$nij narzedzia. Wkreci¢ nakretke zaciskowa
tatwo wtozony uchwyt zaciskowy do odpowiednika na silniku frezujgcym

uchwyt nakretki mocujgcej podczas obstugi popychacza blokujgcego.

Teraz ostroznie wtéz narzedzie, a nastepnie skrec je razem
na nim kompletny zespét (sktadajacy sie z tulei zaciskowej, nakretki mocujacej i

Narzedzie) mocno za pomocg uchwytu nakretki mocujacej na silniku frezarki.

Oprawka nakretka mocujaca

Kliknij
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Oprawka nakretka mocujgca

Ilustracja przedstawia nieprawidtowe zatozenie zacisku
szczypiec, wktadajac je najpierw w uchwyt nakretki zaciskowe;j.
zablokowany. Bez uprzedniego zatrzaskiwania tulei zaciskowej na miejscu

nakretka mocujgca nie moze zapewni¢ ciasnego dopasowania

Przewodnik po narzedziu aplikacji.

5.6 Rozpoczecie pierwszego zadania testowego uchwyt nakretki mocujacej

Aby wykona¢ zadanie testowe, mozesz pobrac ten plik testowy https://www.stepcraft-systems.com/service/spindle-test.nc.

Alternatywnie mozesz takze utworzy¢ plik samodzielnie. Aby to zrobi¢, uzyj edytora tekstu, takiego jak Notepad++ lub
Notatnik systemu Windows, aby utworzy¢ nastepujgcy kod i zapisa¢ go jako wrzeciono-test.nc. Ten program przetgcza

Silnik frezujgcy wiacza sie, przesuwa go w ksztatcie kwadratu (wymiary 40 x 40 mm) i wiacza sie po zakoriczeniu programu

ponownie wytgczy¢ silnik frezarki.

Test wrzeciona G-Code.nc
G21;

G91;

M3 520000 ;

G1 F500 000 Y40 00000 ;

G1 F500 000 X40 00000 ;

G1 F500 000 Y-40 00000 ; —
G1 F500 000 X-40 00000 ;
M5;

M30;

Aby rozpoczac zadanie testowe z silnikiem frezujgcym, nalezy wykona¢ nastepujgce kroki:

-

. No$ sw¢j sprzet ochrony osobistej.
2. Zamontu;j silnik frezujgcy w uktadzie mocujacym swojej maszyny zgodnie z opisem w ,4.2 Podtaczenie silnika frezujgcego”.
3. Zamocuj wybrane narzedzie zgodnie z opisem w ,,5.5 Wymiana narzedzia”.
4. Uruchom oprogramowanie sterujgce swojego systemu CNC.
5. Przeprowad? przebieg referencyjny w swoim systemie CNC.
6. Umiescic¢ i zacisng¢ odpowiedni przedmiot obrabiany.
7. Zataduj plik roboczy (uzyj wrzeciona-test.nc dla pierwszego zadania testowego).
8. Przesun suwnice do wtasciwej pozycji poczatkowej, odpowiadajgcej rozmiarowi przedmiotu obrabianego.
9. Zapisz pozycje X/Y jako punkt zerowy (X, Y) przedmiotu obrabianego.
10. Przesun suwnice w dot, az zarysujesz powierzchnie przedmiotu obrabianego i zapisz te pozycje
jako punkt zerowy (Z) przedmiotu obrabianego.
11. Wiacz wytacznik silnika frezarki. W trybie recznym uruchamia sie teraz silnik frezujacy.
12. Uruchom program. W trybie bramowym silnik frezujgcy uruchamia sie dopiero teraz, a maszyna porusza sie za jednym razem

Kwadrat 40 x 40 mm. Po wykonaniu kwadratu silnik frezujgcy wytgcza sie - program sie konczy.
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5.7 Predkos¢, posuw i gtebokos¢ posuwu

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

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

W zaleznosci od zastosowania operator musi dostosowaé co najmniej trzy parametry, aby osiggnac najlepszy mozliwy wynik.
Wiele zastosowan najlepiej wykonywac przy petnej predkosci. Istniejg jednak rowniez materiaty, ktérych nie mozna obrabiac
na petnych obrotach. Ponadto predkos¢ posuwu i gtebokos¢ skrawania nalezy dobrac¢ odpowiednio do materiatu i uzytego
narzedzia.

Mozna zmienia¢ kombinacje tych trzech parametrow. Uruchomienie prébne dla konkretnego zastosowania jest
obowigzkowe. Zasadniczo w przypadku wiekszo$ci materiatéw najlepszym sposobem okreslenia i dostosowania predkosci,
posuwu i gtebokosci skrawania jest przetestowanie ustawien na kawatku ztomu. Aby pomaéc Ci okresli¢ optymalne ustawienia
predkosci, posuwu i gtebokosci skrawania dla réznych materiatéw, STEPCRAFT przygotowat odpowiednig tabele na nastepnej
stronie. Ta tabela moze stuzy¢ jako wstepna wskazéwka do okres$lenia optymalnych parametréw dla Twojego indywidualnego

zadania. Skorzystaj z sugestii z tabeli i dostosuj parametry zgodnie ze swoimi obserwacjami.

Kilka praktycznych zasad:

* Tworzywa sztuczne i inne materiaty topigce sie w niskich temperaturach nalezy przetwarzac z matg predkoscia.
nalezy sie modli¢.

* Drewno nalezy frezowac¢ z duza predkoscia.

* Drewno liciaste, wegiel i aluminium nalezy frezowac z duza predkoscia. Jesli n6z zacznie wibrowaé, oznacza to
Zwykle oznacza to, ze predkos¢ jest zbyt niska lub nalezy zmniejszy¢ posuw/gtebokos¢ posuwu.

* Aluminium, miedzZ lub mosigdz mozna obrabia¢ z réznymi predkos$ciami, w zaleznosci od rodzaju wykonywanej pracy.
ciagty proces frezowania. Nat6z na n6z odpowiedni olej do ciecia, aby wspoma&c proces ciecia i zapobiec wplataniu sie
materiatu w zeby tngce. W tym celu zaleca sie stosowanie minimalnej ilosci smarowania (art. 11033), o ile pozwala na to
stét maszyny (bez MDF/HPL).

* Sprawdz sktad materiatu, poniewaz kazdy materiat ma specyficzne wtasciwosci. Aluminium jest na-

Na przyktad trudno jest frezowac, jesli nie stosuje sie stopu specjalnie odpowiedniego do frezowania.

Ostatecznie, nawet po zapoznaniu sie z tabelg, najlepszym sposobem na okreslenie odpowiednich parametréw jest obrébka
prébna ztomu. Po prostu obserwujac, co sie dzieje, gdy edytujesz we dwoje

Dzieki réznym ustawieniom predkosci i posuwu szybko okreslisz, czy na przyktad nizsza predkos¢, czy mniejszy posuw jest
bardziej efektywny. Prace z tworzywem sztucznym nalezy rozpoczac¢ od niskiej predkosci i zwiekszac jg, az zauwazy sie, ze

tworzywo zaczyna sie topi¢ w miejscu styku. Teraz powoli zmniejszaj predkos¢, az osiggniesz optymalng predkos¢ robocza.

Nastepnie zwiekszaj posuw, az zauwazysz, ze akcesorium zaczyna wibrowa¢ w miejscu styku.

Teraz powoli zmniejsz posuw lub gteboko$¢ posuwu, aby okresli¢ optymalne ustawienia.
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Jesli czujesz, ze narzedzie nie dziata tak, jak powinno, spréobuj uzy¢ innego akcesorium.
i wprowadz zmiany, jesli to konieczne, aby rozwigza¢ problem. Bedzie system wolny od gier

pod warunkiem, ze.

Symbol jednostki Opis jednostki
(0] [mm] Srednica frezu
ok, maks [mm] Gtebpkos¢ wsuniecia
N [1000/ min] Predkos¢ silnika frezujgcego
v (mm] Posuw pionowy (0$ Z)
v mm/] Predko$¢ posuwu poziomego (08 X /Y)
?2mm
Materiat (AZ) Typ frezu N V V  ok
F fi fishtail (2
ISR rez zitrezem typU ishtai ( 2 15 1 3 3 12 2 5 3 8 2 4
frezy)
lurmini = - )
aluminium rez z rybim tabedziem 0,5 2 1 2 1 17 1 2 1 14 1 5
(stop otowiu) szlifowanie zgbkowane (2 ostrza)

F di tem lub
Wiékno weglowe rez zdiamentem iy 3 20 3 4 3 16 4 4 2 12 4 3

Spiralne zeby

famecnione Frez z diamentem lub
wiéknem szklanym 3 20 3 4 3 16 4 4 2 12 4 3

Spiralne zeby

Plastikowy

S— frezz 2 |18 3 | 4|3 | 12| 4| 6| 4| 8| a5
Spiralne zeby

Trudniej Frez z rowkiem spiralnym 2 18 3 3 3 14 4 5 4 10 3 4

Plastikowy (1-Schneider)

Mosladz Frez z rybim tabedziem 0,5 20 1 2 1 17 1 5 1 14 1 5

szlifowanie zgbkowane (2 ostrza)

fi
Drewno iglaste rezz 5 | 20 4 2] s 15 | s 188 10 | s 14
Spiralne zeby
Bardziej migkki Frez z rowkiem spiralnym 5 12 4 4 6 12 5 6 8 6 5 6
Plastikowy (1-Schneider)

Tabela przedstawia jedynie wartosci orientacyjne.Optymalna predko$¢ robocza zalezy od wielko$ci maszyny, bezluzowego montazu, stanu
silnika frezujgcego i zastosowanych narzedzi oraz jakosci obrabianego przedmiotu. Frezy grawerskie (bit V) nalezy pracowa¢ z maksymalng
predkoscig i posuwem dwukrotnie wiekszym niz podano w powyzszej tabeli.

Maksymalna gtebokos$¢ posuwu dla frezéw grawerujgcych powinna wynosic 0,3 mm.




6 narzedzi i akcesoriow systemowych

6.1 Dobdr naszych akcesoriéw i narzedzi systemowych
Istnieje wiele odpowiednich narzedzi i akcesoriéw systemowych do silnika frezujgcego, np. automatycznego
Zmieniacz narzedzi. W ponizszej tabeli znajdziesz wybér produktéw, ktére mozesz kupi¢ w naszym sklepie internetowym.

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

Artykut numer przedmiotu Zdjecie
Oprawka
10061 (OZ/401E)
Dostgpne w réznych 12817 (0212)
rozmiary
Zestaw frezéw ,startowych”. 11703
Zestaw frezéw ,Wood & Light Metal 3D” 11705
"
Spectra Amany
Frez kompresyjny petnoweglikowy 6 mm, 12180
2 ostrza o dtugiej zywotnosci
Powtoka, 25 mm
Dtugos¢ ciecia
|
) 12276
V-fuga z weglika Amana 60°
Szablon/tasma maskujaca - samoprzylepna 12481

21



https://shop.stepcraft-systems.com/Spannzange-OZ12-ISO10897A
https://shop.stepcraft-systems.com/spannzange-stepcraft-mm-800-1000-amb-und-kress
https://shop.stepcraft-systems.com/spannzange-stepcraft-mm-800-1000-amb-und-kress
https://shop.stepcraft-systems.com/Fraeserset-Holz-Leichtmetall-3D
https://shop.stepcraft-systems.com/Schablonen-Maskierungsband-selbstklebend-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Hartmetall-V-Groove-60
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Spektra-VHM-Kompressionsfraeser-6-mm-2-Schneider-mit-Longlife-Beschichtung-25-mm-Schneidlaenge
https://shop.stepcraft-systems.com/
https://shop.stepcraft-systems.com/Fraeserset-Starter
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STEPCRAFT.

Artykut

numer przedmiotu

Zdjecie

Zestaw zaciskéw stopniowych M6

10063

Bardziej automatycznie

Przystawka do wymiany narzedzi
do MM-1000 i MM-1000 DI

(Wymaga dodatkowych oprawek
narzedziowych SK15 i tulei zaciskowych
ER11)

10012

Magazyn narzedziowy w zestawie

funkcja podnoszenia pneumatycznego

(Wymaga dodatkowych oprawek
narzedziowych SK15 i tulei zaciskowych
ER11)

12367 M.500
12368 M.700
12370 M.1000

Skrzynka z wylacznikami

10101

Czujnik dtugosci narzedzia TS-32

12598

2
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https://shop.stepcraft-systems.com/switch-box-ohne-werkzeugwechselmodul
https://shop.stepcraft-systems.com/werkzeuglaengensensor
https://shop.stepcraft-systems.com/werkzeugaufnahme-sk15-fuer-werkzeugwechsler-kress
https://shop.stepcraft-systems.com/automatischer-werkzeugwechsler-kress
https://shop.stepcraft-systems.com/werkzeugaufnahme-sk15-fuer-werkzeugwechsler-kress
https://shop.stepcraft-systems.com/Werkzeugmagazin-M1000-inkl-pneumatischer-Hebefunktion
https://shop.stepcraft-systems.com/stufenspannpratzenset-M6
https://shop.stepcraft-systems.com/Werkzeugmagazin-M700-inkl-pneumatischer-Hebefunktion
https://shop.stepcraft-systems.com/Werkzeugmagazin-M500-inkl-pneumatischer-Hebefunktion

6.2 Przyktady wykorzystania narzedzi operacyjnych

Wstaw narzedzie

Specyfikacja techniczna

Mozliwe zastosowania

Frez ze szlifem typu fishtail

Frez petnoweglikowy
2-Schneider
Mielenie rybiego ogona

Spirala lewa lub prawa

Uniwersalne zastosowanie do aluminium, drewna i
tworzyw sztucznych

Frez z zebami diamentowymi

Frez petnoweglikowy
Z zebami diamentowymi

Mielenie rybiego ogona

Wtékno szklane, wiékno weglowe, drewno, ptytki drukowane

Frez z rowkiem spiralnym

Weglik spiekany
1-Schneider
Szlif ptaski

Wysokiej jakosci kontury, dobre odprowadzanie
wiéréw, odpowiednie do miekkich materiatéw (PE,
Teflon, plexi, styropian i miekkie

Aluminium)

Frez z zebami spiralnymi

Frez petnoweglikowy

Z3ab spiralny
Rybi ogon

Spirala lewa lub prawa

Wiékno szklane, wtékno weglowe, drewno, ptytki drukowane

Frez promieniowy

Frez petnoweglikowy
Szlif promieniowy

Uniwersalne zastosowanie do aluminium, drewna i
metali niezelaznych

Frez do grawerowania

Frez petnoweglikowy
Kat ciecia od 30° do 120°
1-Schneider

Prawa spirala

Grawerowanie wielu materiatéw i ptytek drukowanych,

fazowanie materiatu

Nalezy pamieta¢, ze w przypadku stosowania duzych frezéw silnik frezarki moze zostac szybciej przecigzony. Stosowac
odpowiednio dostosowane wartosci skrawania (patrz ,,5.7 Predkos¢, posuw i gtebokos¢ wciecia”). Narzedzia, ktére nie sg
doktadnie wywazone, szczegdlnie wieksze, moga powodowac silne wibracje. Typowe $rednice narzedzi wynoszg zwykle od

1 mm do 12 mm. Silniki frezarskie MM-800, MM-1000 i MM-1000

DI moze pomiesci¢ narzedzia o $rednicy do 8 mm. Dla MM-1650 DI jest to 12,7 mm (1/2 cala ).

23




Machine Translated by Google

STEPCRAFT.
7 Dane techniczne
7.1 Dane ogdlne
Charakterystyka MM-800 MM-1000 MM-1000DI MM-1650DI
Wymiary silnika frezujacego d#. x szer. x wys. [mm] 254x79x73 254x79x73 254x79x73 346x98x86
@ szyjki zaciskowej (szyjka Euro) [mm] 43 43 43 43
Dhugos¢ kabla zasilajacego [m] 4 4 4 4
Dtugos$¢ kabla czujnika [m] / / 4 4
Waga (kg] 1.6 1.6 1,65 3.16
Pob6r mocy [W] 800 1000 1000 1650
Moc wyjéciowa [W] 520 650 650 1050 —
Prad znamionowy przy normalnym obciazeniu [A] (120 V) 4,0 4.6 46 7,2 (15A)
230 ~ 50 Hz
Pobor napiecia [V] (120 V) 230 ~ 50 Hz 230 ~ 50 Hz 230 ~ 50 Hz (120 - 60 H2)
4000 - 23 000
Zakres predkosci [obr/min ] (120 V) 7 000 - 25 000 4000 - 25 000 4000 - 25 000 (10 000 - 23 000)
Napiecie sterujgce predkoscia [V] / / 0-10 0,18-10
Napiecie interfejsu portalu [V] / / 8-56 8-56
Interfejs portalu zuzycia pradu [mA] / / 3-5 3-5

Typ tozyska kulkowego

tozyska kulkowe zwykte

tozyska kulkowe zwykte

tozyska kulkowe zwykte

tozyska kulkowe zwykte

Stozek doktadnosci koncentrycznosci [mm] <0,01 <0,01 <0,01 <0,01
Blokowanie zmiany narzedzia Popychacz blokujacy Popychacz blokujacy Popychacz blokujacy Popychacz blokujacy
Poziom cisnienia akustycznego 71 71 71 82

[dB(A)] (niepewnos¢ 3dB(A) )

Frez @ maks. [mm] 36 36 36 60
Srednica $ciernicy maks. [mm] 40 40 40 60
Oprawka 0Z/401E OZ/401E 0OZ/401E 0z12
Srednica watu @ [mm] 1-8 1-8 1-8 3-12,7(1/ 2 cal)

7.2 Przypisanie pindw interfejsu PV

Czteropinowe ztgcze znajdziesz na kablu czujnika oraz na gtowicy silnikéw frezujgcych MM-1000 DI i MM-1650 DI.

Potgczenie dolinowe z nastepujgcym przyporzadkowaniem pinéw:

Opis parametru pinu Kolor nici
1 UPV Sterowanie predkoscig napiecia brazowy
2 NAS Interfejs fotowoltaiczny napiecia sterujgcego Biaty
3 uo Wyswietlanie pozostatego czasu pracy w trybie przeciazenia Czarny
4 Potencjat gdniesienia GND dla napie¢ Niebieski

@ O\,

@
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8 Pakowanie i przechowywanie

8.1 Transport
Nalezy zwréci¢ uwage, aby silnik frezarki nie byt narazony na wstrzasy podczas transportu. To moze prowadzi¢ do

chciat nie$¢ wibracje. W razie potrzeby urzadzenie nalezy transportowa¢ w odpowiednich pojemnikach.

8.2 Opakowanie
Jesli nie chcesz juz uzywaé materiatu opakowaniowego narzedzia i podzespotéw, prosimy o ich oddzielenie

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

8.3 Przechowywanie

Jezeli silnik frezujacy nie bedzie uzywany przez dtuzszy okres czasu, nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad przechowywania:
* Przechowu;j silnik frezujacy i jego komponenty wytacznie w zamknietych pomieszczeniach.

+ Chroni¢ przed wilgocig, wilgocig, zimnem, cieptem i bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

* Przechowywac w miejscu wolnym od kurzu, w razie potrzeby przykry¢.

* Miejsce przechowywania nie powinno by¢ narazone na wibracje.

* Lekko poluzowac¢ nakretke ztgczkowa. Uchwytu zaciskowego nie wolno nigdy dokreca¢ bez uzycia narzedzi.

* Zatozy¢ zadlepke na zatyczke portalowsg i pokry¢ gote czesci metalowe Srodkiem zapobiegajgcym rdzy.

9 Konserwacja i usterki @

9.1 Ogodlne

. Konserwacja zapobiegawcza wykonywana przez osoby nieupowaznione moze skutkowac powaznymi niebezpiecznymi sytuacjami.
vorSK:ht Zalecamy zlecanie wszelkich prac konserwacyjnych serwisowi STEPCRAFT.

Przed uruchomieniem systemu CNC nalezy upewnic sie, ze jest on w doskonatym stanie technicznym

utrzymany stan. Podczas wykonywania regulacji lub prac konserwacyjnych system CNC musi by¢ zawsze odtgczony od zasilania.

W tym celu nalezy wyciggna¢ wtyczke sieciowg. Upewnij sie réwniez, ze w przypadku narzedzi sterowanych przez system, takich jak silnik frezujacy,
z wlasnym zasilaniem, nalezy je réwniez odiagczy¢ od zasilania! Wyciagnij kabel D-Sub. Uzywa¢

ze korzystasz wylacznie z narzedzi wysokiej jakosci.

9.2 Czyszczenie

A warnung Podczas czyszczenia sprzetu sprezonym powietrzem nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne, aby zapobiec urazom oczu.

" Niektére Srodki czyszczace i rozpuszczalniki moga uszkodzi¢ czesci plastikowe lub powtoke. Niektére z nich to: benzyna, czterochlorek
vorS|Cht wegla, rozpuszczalniki zawierajgce chlor, amoniak i domowe $rodki czyszczace zawierajgce amoniak.

- Ciggte uzywanie urzadzenia w niekonserwowanym stanie spowoduje trwate uszkodzenie urzadzenia.
A Vorsicht

Aby méc cieszyc sie swoim produktem przez diugi czas, nalezy obchodzi¢ sie z nim ostroznie. Regularna pielegnacja ma decydujacy wptyw na

zywotno$¢ Twojego produktu. Regularnie czy$¢ system CNC i zewnetrzng cze$¢ silnika frezujgcego
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wilgotng szmatkg. Polecamy zestaw do czyszczenia STEPCRAFT (art. 12391). Upewnij sie, ze masz

Prace konserwacyjne/pielegnacyjne nalezy przeprowadzac co cztery godziny pracy . W zaleznosci od nagromadzenia sie kurzu,
Whnetrze silnika frezujgcego nalezy doktadnie oczysci¢ sprezonym powietrzem. Otwory wentylacyjne i przycisk zamykajacy
muszg by¢ czyste i wolne od ciat obcych. Nie prébuj tego robi¢, wprowadzajgc ostre przedmioty

do czyszczenia otwordw. Zadbaj takze o to, aby nie dostaty sie do niego zadne gruboziarniste widry i jak najmniej kurzu

system wentylacji. Szczotki weglowe nalezy wymienia¢ po 125 - 150 godzinach pracy .

9.3 Usterki

Jesli w systemie wystagpi awaria, ktéra moze spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie mienia, nalezy go zatrzymac¢

Prosze natychmiast przerwa¢ prace za pomocg wytacznika awaryjnego.

W przypadku drobnych usterek nalezy zatrzymac¢ maszyne/silnik frezarki za pomoca oprogramowania sterujgcego. Czy powinienes$ to zrobic¢?
Jesli nie jeste$ w stanie samodzielnie rozwigza¢ problemu, skontaktuj sie z nami, podajgc problem, ktéry wystgpit. Nasz kon-

Szczegoty cyklu mozna znalez¢ na stronie tytutowej instrukgji lub w rozdziale , 10 Kontakt".

9.4 Czesci zamienne

Wszystkie czesci silnika frezujgcego mozna kupi¢ jako czesci zamienne. Prosimy o bezposredni kontakt lub zakup

przedmiot w sklepie internetowym. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na stronie tytutowej lub w rozdziale ,10 Kontakt".

10 Kontakt

Dla klientéw z... STEPCRAFT adres Telefon, e-mail Dyrektorzy zarzadzajacy

Ni i STEPCRAFT Przy toporku 2 +49 2373179 11 60

iemcy i

y, 58708 Mendena LRI
reszta Swiata GmbH & Co. KG . info@stepcraft-systems.com Piotr Urban
Niemcy
X Ulica Polowa 151 +1 203 556 1856
USA i Kanada Firma Stepcraft sp. ) ) Ericka Royera
Torrington, CT 06790, USA info@stepcraft.us

11 Ograniczona gwarancja producenta

Oproécz rekojmi ustawowej udzielamy Paristwu gwarancji producenta na nasze wtasne produkty. Powinien
Jezeli roszczenie gwarancyjne dotyczy produktu innego producenta, obowigzujg warunki gwarancji danego producenta

zbiorowy. Skorzystaj z ponizszych linkéw/kodéw QR, aby uzyska¢ dostep do warunkéw gwarancji.

Niemiecki angielska UE angielskie USA

Obei0

of ol
https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/warranty
Warunki gwarancji Gwarancja producenta
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12 Zatgcznik

Jesli planujesz podtaczy¢ ten produkt do komputera innej firmy, skontaktuj sie z nami.

zalezy od odpowiedniego producenta pod wzgledem podtgczenia i kompatybilnosci. Ponizej znajduje sie przeglad mozliwych

konstelacji sterowania. Mozliwe jest monitorowanie pozostatego czasu pracy (zabezpieczenie przed przecigzeniem) poprzez interfejs PV.
i zapytaj o predkos¢. Interfejs fotowoltaiczny ma na celu ochrone uzytkownika i podtaczonych systemoéw

galwanicznie odizolowany od zasilania uktadu napedowego. Uzyskaj wszystkie napiecia sygnatowe i robocze

odnosi sie do potencjatu odniesienia ,GND".

Wejscie Wyjscie
Wytgcznik gtowny UAC [V] UPV [V] LEDITED USA [V] Uo [V] Tryb pracy Predko$¢ [obr/min ] (USA)
POZA / / / / / 0
Nieczynny
0 / / / / 0
<6 1 / / 4000 (10 000)
Tryb reczny
<6 6 / / 25000 (23 000)
A / 0 0-1 4000 (10 000)
198 - 253 Dziatanie portalu
/ 10 0-1 25000 (23 000)
8-56
; D S - 4000 - 25 000
15-5 peracja przecigzeniowa 10000 - 23 000
*MM-1650 0,8-10 V
Opis postaci SCHNITr
P =i
UAC Napigcie sieciowe @
UPV Specyfikacja predkosci napiecia sterujgcego
NAS Interfejs fotowoltaiczny napiecia sterujgcego @ e
uo Pozostaly czas pracy wyjscia (w trybie przecigzenia)
Potencjat odniesienia GND dla napie¢ na interfejsie PV

pozostaty termin igci Parametry pinéw Kolor drutu
Tryb pracy [s] W)gzczlgstalego czlo .IuSmaf Swietlny na pokretle regulacyjnym =
1 upv brazowy
Ciggta praca Nieograniczony 0 Stale Swiecgca na niebiesko
2 NAS Biaty
Operacja przecigzeniowa <80 1,5
1x czerwony impuls 3 uo Czarny
<160 2.5
4 GND Niebieski
<20 3
2x czerwony impuls
<40 4
<10 4,5 3x czerwony impuls
<5 5 Stale $wiecgca na czerwono
Zamkniecie 0 5 Stale $wiecgca na czerwono




Machine Translated by Google

Deklaracja zgodnosci UE

w rozumieniu Dyrektywy 2014/35/UE Zatgcznik IV

Producent: STEPCRAFT GmbH & Co. KG
Adres: An der Beile 2, 58708 Menden, Niemcy

Nazwa produktu: Wrzeciono frezarskie STEPCRAFT

Oznaczenie typu: MM-1000 DI/ MM-1650 DI

Numer seryjny (zakres): 01000 - 99999
Niniejszy dokument (wersja 2) obowigzuje od 6 lutego 2023 roku i zastepuje starsze wersje.

Niniejszym o$wiadczamy, ze urzgdzenie wymienione powyzej jest zgodne z nastepujgcymi obowigzujgcymi wytycznymi:
. Dyrektywa UE dotyczaca niskiego napiecia 2014/35/UE

. Dyrektywa UE dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/UE

. Rozporzgdzenie UE RoHS 2011/65/UE

Niniejszym oswiadczamy, ze silnik frezujgcy MM-1000 DI / MM-1650 DI jest zgodny z wymienionymi wytycznymi UE. Przed
uruchomieniem silnika frezujgcego (niekompletnej maszyny A) uzytkownik musi upewnic sig, ze potgczenie z dostosowang do
klienta, niekompletng maszyng B spetnia wymagania aktualnie obowigzujacej dyrektywy. Osoba upowazniona do sporzgdzenia
dokumentacji technicznej dla maszyny niekompletnej A: STEPCRAFT GmbH & Co. KG.

Zastosowane normy zharmonizowane, do ktérych odniesienia zostaty opublikowane w Dzienniku Urzedowym UE:

EN 62841-1:2016-07, EN 61000-3-2:2019-12, EN 61000-3-3:2020-07, EN 61000-4-2, EN:2009-12,
61000-4-4: 2013-04, EN 61000-4-5: 2019-03, EN 61000-4-6: 2014-08, EN 61000-4-11: 2021-10, EN
55014-1:2022-12, EN 55014-2:2022-10, EN 12100:2011-03

Oswiadczenie to bedzie niewazne, jesli w urzadzeniu zostang wprowadzone niezatwierdzone przez nas zmiany.

Osoba podpisujaca niniejszg deklaracje jest upowazniona do sporzgdzenia dokumentacji technicznej.

Menden, 6 lutego 2023 r j é t(

Markusa Wedla
Dyrektor handlowy
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—— Instrukcja obstugi —

Ttumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi.
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PRAWA AUTORSKIE

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

sg scigani.

Wstep

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje STEPCRAFT MM-800, MM-1000 i MM-1000 DI oraz informuje o

prawidtowe obchodzenie sie z elektronarzedziem. Prosimy o zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obstugi oraz wszystkimi towarzyszgcymi dokumentami
w catosci przed uruchomieniem systemu w celu zapoznania sie z charakterystyka i dziataniem

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

i moze spowodowac powazne obrazenia, porazenie pragdem i/lub pozar. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ wskazéwek bezpieczeristwa wymienionych w
zawsze przestrzegac niniejszej instrukcji obstugi. Jezeli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci lub potrzeba dodatkowych informacji, nie wahaj sie
skontaktuj sie z nami przed uruchomieniem produktu. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale

.10 kontaktéw".

Akcesoria dostepne osobno mozna zaméwié w naszych sklepach internetowych:

Kupuj w UE i reszcie Swiata Sklep USA

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



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

1 Instrukcje

1.1 Informacje i wyjasnienie stosowanej terminologii

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

OGLOSZENIE

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

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania réznych pozioméw potencjalnych szkéd podczas obstugi

produkt. Celem symboli bezpieczeristwa jest zwrécenie uwagi na mozliwe niebezpieczeristwa. Symbole bezpieczenstwa i ich objasnienia zastugujg na szczegdlng
uwage i zrozumienie. Same ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa nie eliminujg zadnego zagrozenia. Instrukcje i ostrzezenia w nich zawarte nie zastepuja
odpowiednich $rodkéw zapobiegania wypadkom.

1d

Hasto ostrzegawcze Znaczenie jezyka specjalnego

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

OGLOSZENIE

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

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

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

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

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

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

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

nasze dane kontaktowe na oktadce lub w rozdziale , 10 Kontakt".
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1.2 Ogolne ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa

Hasto ostrzegawcze Bezpieczeristwo w miejscu pracy

OGEOSZENIE Utrzymuj miejsce pracy w czystosci i dobrze o$wietlone. Zagracone lub ciemne obszary sprzyjaja wypadkom.

Upewnij sig, ze wokdt maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, aby$ mégt wygodnie pracowac i aby maszyna mogta catkowicie wysungc sie na swoje tory jazdy. Zachowaj

OGLOSZENIE takze wystarczajacy odstep od ewentualnie znajdujacych sie w poblizu maszyn.

OGLOSZENIE Koniecznie upewnij sig, ze przewdd zasilajgcy jest wystarczajaco dtugi i nie bedzie nigdzie zaci$nigty.

Nie uzywaj elektronarzedzi w atmosferze zagrozonej wybuchem, na przyktad w obecnosci tatwopalnych cieczy, gazéw lub pytéw. Elektronarzedzia wytwarzaja iskry, ktére moga

OGLOSZENIE
spowodowac zapalenie pytu lub oparéw.
ST Podczas obstugi elektronarzedzia nalezy trzymac dzieci i osoby postronne z daleka. Rozproszenie uwagi moze spowodowac utrate
kontroli i spowodowa¢ wypadek.
OGLOSZENIE Wytacznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny. W przeciwnym razie w sytuacji awaryjnej prawdopodobnie nie bedzie mozna wytgczy¢ maszyny.
Hasto ostrzegawcze Bezpieczerstwo osobiste

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

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

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

3 \ ~ iy
' cautlon zapobiegania wypadkom oraz ochrony $rodowiska.

Ignorowanie zasad bezpieczeristwa w miejscu pracy moze skutkowac¢ wypadkami.

Kazda osoba obstugujgca produkt musi przeczytac i w petni zrozumiec¢ wszystkie odpowiednie instrukcje dotyczace bezpieczenistwa i obstugi. Nieporozumienia mogg skutkowac

OGEOSZENIE

obrazeniami ciata.

Operator ponosi wytaczng odpowiedzialnos$c¢ za zrozumienie i przeczytanie instrukcji obstugi maszyny oraz wszystkich odpowiednich instrukcji obstugi w catosci, a takze za
OGEOSZENIE przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sagsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta dotyczgcych maszyny CNC oraz narzedzi, np. silnika

frezujacego.

Hasto ostrzegawcze Niebezpieczne substancje

Czes$¢ pytu powstajgcego podczas ciecia zawiera substancje chemiczne, o ktérych wiadomo, ze powoduijg raka, wady wrodzone lub inne zaburzenia reprodukgji. Niektére przyktady

tych substancji chemicznych to mineraty krzemianowe ptyt azbestowych. Ryzyko narazenia na te czynniki jest rézne i zalezy od tego, jak czesto wykonujesz tego typu prace. Aby
zmniejszy¢ narazenie na te chemikalia, pracuj w dobrze wentylowanym pomieszczeniu i korzystaj z zatwierdzonego sprzetu ochronnego, takiego jak maski przeciwpytowe

specjalnie zaprojektowane do filtrowania mikroskopijnych czastek.

Jesli przewidziano urzgdzenia do podtgczenia urzadzen do odsysania i gromadzenia pytu, nalezy upewnic sie, ze sa one podtgczone i wiasciwie uzywane. Stosowanie odpylacza

OGLOSZENIE
moze zmniejszy¢ zagrozenia zwigzane z pytem.
Hasto ostrzegawcze Bezpieczenstwo mechaniczne
Uzyj zaciskéw lub innego praktycznego i bezpiecznego sposobu zamocowania przedmiotu na stole maszyny, np. za pomocga stotu podcisnieniowego, tasmy dwustronnej lub
zaciskéw. Trzymanie przedmiotu obrabianego rekami powoduje jego niestabilnos¢ i moze prowadzi¢ do utraty kontroli lub powaznych obrazen.
TG Nie uzywac szczotek drucianych i szczecinowych razem z silnikiem frezujgcym. Whosie lub druty zostang wyrzucone ze szczotki przy duzej predkosci, moga odlecie¢ i spowodowac
obrazenia
Hasto ostrzegawcze Specjalne efekty fizyczne

Nie dotykaj narzedzia/silnikéw po uzyciu. Po uzyciu ostrze i silniki moga by¢ zbyt gorgce, aby mozna je byto dotyka¢ gotymi rekami.
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Hasto ostrzegawcze Bezpieczenstwo elektryczne

Wytacznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy sa one elektronicznie potgczone z wytacznikiem awaryjnym.
Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytacznika awaryjnego. Przetacznik musi mie¢ mozliwo$¢ zatrzymania catej maszyny w sytuacji

awaryjnej!

Wtyczki elektronarzedzi musza pasowac do gniazdka. Nigdy nie modyfikuj wtyczki w zaden sposéb. Nie uzywaj zadnych wtyczek przejsciowych.

Nie wystawiaj elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. Produkt nadaje sie wytgcznie do uzytku w pomieszczeniach zamknietych. Przedostanie

sie wody do czesci elektronicznej zwigksza ryzyko porazenia pradem.

Nie naduzywaj przewodu/weza. Nigdy nie uzywaj przewodu/weza do przenoszenia, ciggniecia lub odtgczania elektronarzedzia.

Trzymaj przewdd/waz z dala od zrédet ciepta, oleju, ostrych krawedzi i ruchomych czesci. Uszkodzone lub splgtane przewody/weze zwiekszaja
ryzyko usterek i usterek elektrycznych.

Upewnij sie, ze elektronarzedzie nie moze przecig¢ wtasnego przewodu, dlatego nigdy nie instaluj przewodu zasilajgcego w poprzek stotu maszyny.

Przeciecie przewodu pod napieciem moze spowodowac porazenie operatora.

Aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pragdem, nalezy zastosowac przerywacz obwodu ziemnozwarciowego.

1d

N L
cautlon Aby unikna¢ ryzyka obrazen uzytkownika, przewdd zasilajgcy moze by¢ serwisowany wytgcznie w serwisie firmy STEPCRAFT.

Zasilacz musi by¢ podtaczony do maszyny CNC przed podtaczeniem jej do sieci energetycznej. W przeciwnym razie istnieje ryzyko uszkodzenia

Caution

elektroniki maszyny CNC.

Caution Jesli korzystasz z produktéw innych firm, jeste$ odpowiedzialny za profesjonalne podtgczenie wytacznika awaryjnego. W przeciwnym razie istnieje

ryzyko szkéd osobistych i materialnych!

Hasto ostrzegawcze Korzystanie z elektronarzedzia

Odtgcz wtyczke maszyny i elektronarzedzie od Zrddta zasilania przed dokonaniem jakichkolwiek regulacji, wymiang akcesoriéw lub przechowywaniem

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

Ten produkt nie jest przeznaczony do stosowania w medycynie lub weterynarii. Moze to prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.

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

obrazeniami ciata.

Jezeli narzedzie robocze zablokuije sie lub utknie w obrabianym przedmiocie, nalezy je wytaczy¢ za pomocg wytgcznika (0). Zatrzymaj program CNC
lub alternatywnie wtgcz wytacznik awaryjny systemu CNC.Zaczekaj, az wszystkie czesci wibrujgce zatrzymajg sie i oditgcz elektronarzedzie od Zrédta
pradu przed przystapieniem do usuwania zakleszczonego materiatu. Pozostawienie przetgcznika narzedzia w pozycji ,ON” (1) moze spowodowac

nieoczekiwane ponowne uruchomienie, ktére moze spowodowaé powazne obrazenia.

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

W przeciwnym razie istnieje ryzyko powaznych obrazen ciata.

Nie uzywaj narzedzi zasilanych wytgcznie pragdem przemiennym zasilanych pragdem statym. Cho¢ moze wydawac sie, ze narzedzie dziata, elementy

elektryczne narzedzia przystosowanego do pradu przemiennego mogg ulec awarii i stworzy¢ zagrozenie dla operatora.

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

takze btedy w programie mogg prowadzi¢ do nieoczekiwanych ruchéw i obrazen ciata lub szkéd.

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

elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytacznika/wytgcznika, predkosci i wytacznika awaryjnego. Wadliwe dziatanie moze skutkowa¢ powaznymi

obrazeniami ciata.
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Hasto ostrzegawcze

Korzystanie z elektronarzedzia

/\ caution

Nieuzywane elektronarzedzie nalezy przechowywac poza zasiegiem dzieci i nie pozwala¢ osobom niezaznajomionym z elektronarzedziem lub
niniejsza instrukcjg obstugi elektronarzedzia. Elektronarzedzia s niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych uzytkownikéw.

Prosimy zawsze przechowywac niniejszg instrukcje w poblizu urzadzenia. Zawsze powiniene$ miec¢ je pod reka, gdy chcesz co$ sprawdzic.

OGLOSZENIE
e Nie pozwdl, aby znajomos$¢ nabyta podczas czestego uzywania Twojego produktu stata sie czyms$ powszechnym. Zawsze pamietaj, ze wystarczy
utamek sekundy nieostroznosci, aby spowodowac powazne obrazenia.
AN Predkos¢ i posuw wiertta podczas rzezbienia, frezowania lub cigcia sg bardzo wazne. Zawsze przestrzegaj predkosci i posuwu dla konkretnego
zalecanego wiertta.
R Przed kazdym uzyciem maszyny sprawdz, czy jest ona zasilana pradem, a jesli to konieczne, czy sprezone powietrze dziata prawidtowo.
AN Przed pierwszym uruchomieniem i p6zniej w regularnych odstepach czasu nalezy sprawdzi¢, czy poszczegdlne elementy sg ze sobg doskonale
potaczone.
ST Kazdy operator musi obstugiwa¢ maszyne i jej elementy z nalezytg ostroznoscig i odpowiednig wiedza, niezbedng do obstugi frezarek
sterowanych CNC.
Zapobiegaj niezamierzonemu uruchomieniu. Przed podtgczeniem elektronarzedzia do zrddta zasilania lub ptyty gtéwnej routera CNC,
NG podniesieniem go lub przenoszeniem narzedzia, upewnij sie, ze wytgcznik urzadzenia znajduje sie w pozycji WYL. (0). Przenoszenie
elektronarzedzi z palcem na witaczniku lub podtaczanie elektronarzedzi do zasilania przy wigczonym wytgczniku grozi wypadkiem.
AN Nie uzywaj elektronarzedzia, jesli nie mozna wigczy¢ i/lub wytgczy¢ wytgcznika. Kazde elektronarzedzie, ktérego nie mozna sterowac za
pomocg wytacznika, jest niebezpieczne i nalezy je naprawic.
Uzywaj elektronarzedzia, akcesoriéw, frezéw walcowo-czotowych itp. zgodnie z niniejszg instrukcjg, biorgc pod uwage warunki pracy
OGLOSZENIE i prace, ktéra ma by¢ wykonana. Uzycie elektronarzedzia do prac innych niz zamierzone moze spowodowac niebezpieczng sytuacje.
CEEEET Ten produkt jest kontrolowany przez komputer. Podczas pracy nie mozna nim bezposrednio sterowac. Brak ostroznosci lub wiedzy
specjalistycznej, a takze btedy w programie moga prowadzi¢ do nieoczekiwanych ruchéw i obrazen ciata lub szkéd.
NG Nie pozostawiaj dziatajgcego systemu CNC i elektronarzedzia bez nadzoru, ale wytgcz zasilanie. Dopiero gdy frezarka CNC lub elektronarzedzie
catkowicie sie zatrzyma i zostanie odtgczona od gtéwnego Zrédta zasilania, jest bezpieczna.
Nigdy nie uzywaj tepych lub uszkodzonych narzedzi do wktadania. Z ostrymi narzedziami do wktadania nalezy obchodzi¢ sig ostroznie.
OGEOSZENIE Uszkodzone narzedzia do wktadania moga pekna¢ podczas uzytkowania. Tepe narzedzia do wktadania wymagaja wiekszej sity, aby przepchna¢
je przez materiat, co moze spowodowac pekniecie narzedzia.
AN Monitoruj predkos¢. Jezeli nastgpi niekontrolowany wzrost predkosci lub nagta zmiana predkosci, nalezy natychmiast odtgczy¢ zasilanie.

Hasto ostrzegawcze

Konserwacja i inne

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

OGELOSZENIE pierwszym uzyciem sprawdz, czy czesci sg kompatybilne z systemem CNC STEPCRAFT i sterowaniem.

SEOSINE System frezowania bramowego CNC moze by¢ uzywany wytgcznie w nienagannym stanie technicznym, ktéry nalezy sprawdzi¢ przed kazdg
operacja.
Konserwuj elektronarzedzia. Sprawdz, czy ruchome czesci nie sg wyréwnane lub zakleszczone, czy nie sg uszkodzone lub inne warunki,

OGLOSZENIE ktére moga mie¢ wptyw na dziatanie elektronarzedzia. Jezeli jest uszkodzone, przed uzyciem oddaj elektronarzedzie do naprawy. Wiele
wypadkoéw jest powodowanych przez zle konserwowane elektronarzedzia.
Opracuj harmonogram okresowej konserwacji swojego narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia nalezy zachowac ostroznos¢, aby nie

. rozmontowac zadnej czesci narzedzia, poniewaz wewnetrzne przewody mogg zosta¢ przemieszczone lub przycisniete, albo sprezyny powrotne
ostony zabezpieczajgcej mogg by¢ nieprawidtowo zamontowane. Niektére Srodki czyszczace, takie jak benzyna, czterochlorek wegla, amoniak
itp., moga uszkodzi¢ powierzchnie.

CEEENE Oddaj elektronarzedzie do naprawy wykwalifikowanemu serwisantowi, ktéry uzywa wytacznie identycznych czesci zamiennych. Zapewni to
zachowanie bezpieczenstwa elektronarzedzia.

NG Prosze uzywac tego urzadzenia wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Jezeli maszyna nie bedzie uzywana zgodnie z przeznaczeniem, istnieje
ryzyko dla oséb i szkéd materialnych!

CEGEENE Utrzymuj narzedzia tnace ostre i czyste. Dobrze konserwowane narzedzia tngce z ostrymi krawedziami tngcymi sa mniej zaczepiane i

mozna je tatwiej kontrolowac za pomocg maszyny.
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1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczeristwa

1.3.1 Oznaczenia produktu

Etykieta (przyktad) Opis pozycja
Wyprodukowane w Niemczech Wpisz MM 1000
Przy toporku 2 Przedmiot nr. 10164 0 5 o q . P .
58708 Mendena 1000W- 46 A Plakietka identyfikacyjna Na korpusie silnika frezujagcego
230V ~ 50 Hz 4000-250001/
@ c E K @ Nr 0000000
20XX

1.3.2 Odpowiednie symbole bezpieczeristwa

Ponizsze symbole moga miec znaczenie dla zrozumienia narzedzia:

symbol Nazwisko OpiS

1d

0Ogolny symbol ostrzegawczy Infgrmuje uzytkownika o ostrzezeniach

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

Stosuj ochrone stuchu Ostrzega uzytkownika i osoby postronne o koniecznosci noszenia srodkéw ochrony stuchu

Uzywaj rekawic ochronnych Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych

Uzywaj okularéw ochronnych Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia okularéw ochronnych

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

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci wczesniejszego odtaczenia urzadzenia od zrédta zasilania
Wyjac wtyczke . .
Serwis urzqdzenla

37




Machine Translated by Google

1.3.3 Odpowiednie jednostki

Nastepujace jednostki mogg by¢ istotne dla zrozumienia narzedzia:

Jednostka Nazwisko Opis
w wolt Napiecie (potencjat)
A wzmacniacz Aktualny
Hz herc Czestotliwos¢ (cykli na sekunde)
W wat moc
kg kilogramy Waga
min minuta Jednostka czasu 60 sekund
S Drugi Jednostka czasu 1/60 minuty
mm milimetr Jednostka wielkosci metrycznej (1/, - metra - okoto 0,0394 cala) dtugosci, szerokosci i wysokosci
cal cal Jednostka wielkosci imperialnej (1/ 1, Stopy - okoto 25,4 mm) jak dtugos¢, szeroko$¢ i wysokos¢
o] Srednica Pomiar przez srodek okragtej formy (np. ,grubos¢” frezu walcowo-czotowego)
v predkos¢ Obroty na minute (zwane takze RPM)
F Karmic posuw w mm/s predkos¢, z jakg maszyna porusza sie w okreslonym kierunku

1.4 Wymagane umiejetnosci uzytkownika @

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

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

mienia i moze spowodowac¢ powazne obrazenia.

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

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

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

jak ten produkt, nalezy przestrzegac.

1.6 Sprzet ochrony osobiste;j @ @

Podczas pracy z systemem bramowym CNC operator i, jesli ma to zastosowanie, kazda osoba postronna musi nosi¢ co najmniej nastepujace elementy

sprzet ochrony osobistej i musi spetnia¢ ponizsze aspekty bezpieczenstwa:
+ Okulary ochronne do ochrony oczu i dodatkowe rekawice (z wyjatkiem pracy!) chronigce przed wiérami i tym podobnymi.
* Ochrona stuchu przed dzwiekiem i hatasem.

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

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

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

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.
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1.6 Wymagania dotyczace obszaru roboczego
Miejsce pracy musi zapewnia¢ wystarczajgcg ilos¢ miejsca wokoét systemu frezowania bramowego CNC, aby maszyna mogta pracowa¢ komfortowo

i méc w petni korzystac z jego tras podrézowania. Dodatkowo nalezy zachowa¢ bezpieczng odlegtos$¢ od ewentualnie znajdujacych sie w poblizu maszyn

by¢ utrzymywanym.

Miejsce ustawienia maszyny oraz miejsce pracy wokét niej musi by¢ odpowiednio oswietlone. Komputer
sterujgce maszyng nalezy umiesci¢ w poblizu maszyny, aby oba elementy byty dobrze widoczne.
Miejsce pracy musi by¢ zgodne z obowigzujacymi przepisami i przepisami danej branzy.

STEPCRAFT posiada w sprzedazy opcjonalng obudowe do systemu CNC, ktéra m.in. redukuje hatas w miejscu pracy.

1.7 Ogdlne Srodki bezpieczenstwa

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

1d

Wytacznik awaryjny oraz, jedli ma to zastosowanie, dodatkowe urzgdzenia zabezpieczajgce, musza by¢ zawsze tatwo dostepne i w petni funkcjonalne.

1.8 Uwagi dotyczgce wytgcznika awaryjnego
Whytacznik awaryjny maszyn STEPCRAFT znajduje sie z przodu maszyny lub w oddzielnym miejscu
obudowe, ktérag mozna umiesci¢ w odpowiednim miejscu za pomocg dysku magnetycznego. Zalezy to od serii maszyny. Odnosic sie do

w instrukcji obstugi urzadzenia, aby uzyskac wiecej informacji.

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

Wytacznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy sa one elektronicznie

C t- potaczone z wytgcznikiem awaryjnym. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytacznika awaryjnego.
aution Przetacznik musi mie¢ mozliwos$¢ zatrzymania catej maszyny w sytuacji awaryjne;!

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

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

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

Aby anulowac stan zatrzymania awaryjnego, obré¢ wytacznik awaryjny w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Spowoduje to ponowng aktywacje uktadu sterowania
kontrolowane zatrzymanie maszyny mozna osiggna¢ wytacznie za pomoca oprogramowania sterujgcego. Jesli chcesz skorzystac z narzedzia sterowanego przez system, wyszukaj
jak silnik do frezowania i wiercenia, wyposazony w oddzielny wtgcznik/wytgcznik i NIE sterowany za pomocg komputera

aby upewnic sie, ze jest on prawidtowo podtgczony do wytgcznika awaryjnego, na przyktad za pomocg modutu przetgczajgcego do zasilania elektrycznego
konsumenci (pozycja UE 10052, pozycja USA 10129). Jesli nie spetnisz tych wymagan, narzedzie sterowane przez system to zrobi

kontynuowac prace, mimo ze uruchomite$ wytgcznik awaryjny, co stwarza duze ryzyko obrazen ciata i szk6d-

wiek do majatku! Jesli korzystasz z produktéw innych firm, takich jak inna ptyta gtéwna routera CNC, ponosisz wytgczng odpowiedzialnos¢

do prawidtowego podtgczenia funkcji zatrzymania awaryjnego do maszyny CNC. Jesli masz jakie$ pytania, nie réb tego

skontaktuj sie z nami! Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale ,10 Kontakt".
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2 Opis

Modele MM-800, MM-1000, MM-1000 DI i MM-1650 DI zostaty opracowane tak, aby pasowaty do wszystkich systeméw CNC STEPCRAFT,

a takze wiele innych routeréw CNC pracujgcych w srodowiskach prywatnych lub komercyjnych. Wszystkie trzy silniki frezujgce majg 43 mm
szyjka mocujaca, zintegrowany monitoring temperatury i zabezpieczenie przed przecigzeniem. Mozna mocowac narzedzia o $rednicy do 8 mm
w tulejach OZ/401E. MM-800 jest optymalny do rozpoczecia pracy z technologig CNC, natomiast MM-1650 DI i moze

by¢ jeszcze bardziej obcigzony. Dodatkowo MM-1000 DI i MM-1650 DI maja ptynna regulacje predkosci

ktére mozna kontrolowac¢ recznie lub za posrednictwem interfejsu PV. Uszczelnienie labiryntowe chroni silnik i tozyska przed kurzem

i gruz. Ze wzgledu na ptynno$¢ odczytu te cztery produkty sg tacznie okreslane jako silniki frezujgce. W razie czego

wiasciwosci dotyczg tylko jednego lub kilku produktéw, zostanie to podkresione w tekscie.

2.1 Zakres dostawy |

MM-800 -
MM-1 DI

MM-1000 (DI) 650
1 ‘ Kabel czujnika Kabel czujnika
2 ‘ Silnik frezujacy Silnik frezujacy
3 Nakretka mocujaca i Nakretka mocujaca i

twieja zaciskowa (/g Cale) | tuleja zaciskowa (6 mm)
2 Klucz ptaski 177mm Klucz ptaski 22mm
5 / Opcjonalny adapter

43 mm

Polecane akcesoria:
Tuleja zaciskowa OZ / 401E (art. UE 10061)

Tuleja zaciskowa 0Z12 (art. UE 12817)

2.2 Przewidywany zakres uzytkowania

Silniki frezujgce STEPCRAFT zostaty opracowane dla uzytkownikéw prywatnych oraz do jednostkowej lub matoseryjnej produkcji przemystowej
sektor komercyjny. Nie nadaje sie do produkcji na duzg skale i integracji z liniami montazowymi. Ten silnik frezujgcy

mozna stosowac z narzedziami o $rednicy do 8 mm (MM-1650 DI 1/ , cal). Jest ogéInie przeznaczony do uzytku z CNC

routera, ale silnik frezujgcy jest specjalnie zaprojektowany do montazu i poditgczenia do maszyn STEPCRAFT

SeriaD-/M-/iQ.
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3 Rysunki 3.1
MM-800, MM-1000, MM-1000 DI

Wtyczka Sub-D 15/kabel czujnika

Przewdd kablowy

Kabel czujnika interfejsu PV
Wytgcznik gtéwny

Przycisk blokady watu

Nakretka mocujgca

1d

ODOOOHOOO

Tuleja zaciskowa OZ/401E

3,2 MM-1650D1

Wtyczka Sub-D 15/kabel czujnika

©

Przewdd kablowy

Kabel czujnika interfejsu PV

Wytgcznik gtéwny

Przycisk blokady watu

Nakretka mocujgca

Tuleja zaciskowa 0Z12

OXCXOXORO,
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4 Konfiguracja systemu
4.1 Warunki Srodowiskowe

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

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

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

unikajgc narazenia silnika frezujgcego na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub posrednie nagrzewanie w poblizu grzejnika. Zatrzymaj to

otoczenie maszyny wolne od kurzu.

4.2 Podtgczenie silnikéw frezujgcych

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

spowodowac powazne obrazenia ciata.

Cal..ltion Podtacz elektronarzedzie do maszyny CNC tylko wtedy, gdy nie jest ona podtgczona do zrédta zasilania. Podtgczenie
elektronarzedzia, gdy maszyna jest pod napieciem, moze spowodowac uszkodzenie elektroniki.

MM-1650 DI do uzytku z:

Zestaw adaptera 43 mm (pozycja 12820) wit
Maszyny STEPCRAFT. Dla wszystkich trzecich
maszyny imprezowe, sprawdz

rysunek ponizej w celu sprawdzenia
pomiary MM-1650

DI. Uzyj rowkéw osi Z

aby mocno dokreci¢ adapter. Na-
przymocuj silnik frezujgcy do 43

mm euro system napinania

Maszyna STEPCRAFT lub odpowiednia
Routery CNC. Produkt powinien by¢
umieszczone z logo producenta

twarzg do przodu lub na bok. W ten sposéb

przycisk blokady watu i wytgcznik gtéwny

tatwo dostepne, co upraszcza wymiane narzedzi. Przycisk blokady watu MM

22 . 22

1650 DI znajduje sie po prawej stronie obudowy. Zamontu;j silnik frezujacy

w sposéb uniemozliwiajgcy zgniecenie lub zgiecie przewodu.

: g o)
Teraz podtacz kabel czujnika do wejécia fotowoltaicznego silnika frezujgcego. J f C%:)%\
- ‘ o
o
~

interfejsie, zabezpiecz go opaska kablowa, a nastepnie podtacz

22 ; 22

do maszyn CNC z gniazdem D-Sub 15 (seria D/M). W razie

uzywasz maszyny serii Q, znajdziesz informacje

V‘f’ Rear side &

o sposobie podtaczenia silnika frezujgcego w maszynach

instrukcja obstugi. Jesli uzywasz routera CNC innej firmy, skon- Widok od dotu MM-1650 DI

skontaktuj sie z producentem w sprawie podtgczenia. Gtéwny
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wytacznik silnika frezarki powinien by¢ ustawiony w pozycji OFF. Teraz mozesz podtaczy¢ system do sieci energetycznej. Zapoznaj sig z ponizszymi informacjami

przyktady pokazujgce gniazda przytgczeniowe maszyn CNC STEPCRAFT:

Seria D

30V/ 160W

power
| eseseessense | .
esssssssssses 'QJ probe .

active

parallel input input / output signajs 4th axis

Seria M

D-sub 15 )

OGLOSZENIE

Jesli posiadasz router CNC innej marki, sprawdz dokumentacje zewnetrzna, aby podtaczy¢ silnik frezujgcy do wyjscia danych konkretnego
routera CNC. Jedli korzystasz z produktéw innych firm, takich jak inna ptyta gtéwna routera CNC, ponosisz wytgczng odpowiedzialnos$¢ za

prawidtowe podiaczenie funkgji zatrzymania awaryjnego do silnika i maszyny frezujacej.

5 operacja

Podczas pracy nie nosi¢ rekawiczek i nie siega¢ w obszar obracajgcego sie narzedzia. Blisko$¢ ostrza do dtoni nie zawsze jest oczywista.
W przeciwnym razie istnieje ryzyko powaznych obrazen ciata, zwtaszcza podczas noszenia rekawic.

Po wymianie frezu palcowego lub dokonaniu innych zmian nalezy upewnic sie, ze frez trzpieniowy jest bezpiecznie zacisniety w tulei
zaciskowej. Luzne elementy mogg sie nieoczekiwanie przesunac¢ i doprowadzi¢ do utraty kontroli. Luzne, oscylujace lub obracajace sie

czesci zostang wyrzucone.

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

elektronarzedzia podczas przyspieszania.

OGLOSZENIE

Przed wigczeniem elektronarzedzia nalezy usung¢ wszelkie narzedzia. Narzedzie pozostawione na ruchomej czesci elektronarzedzia

moze spowodowac obrazenia ciata.

OGLOSZENIE

Podczas pracy nad przedmiotem (mocowanie, wymiana itp.) zawsze wyjmuj frez palcowy z silnika frezujgcego, w przeciwnym razie istnieje

ryzyko odniesienia obrazen podczas dotykania frezu palcowego!

5.1 Uruchomie

nie i bezpieczna obstuga

Maszyna i wszystkie podtgczone komponenty muszg by¢ prawidtowo okablowane i znajdowac sie w idealnym stanie. Operator musi doktadnie przeczytac¢

i zrozumie¢ catg dokumentacje maszyny CNC, silnika frezujgcego i odpowiednie instrukcje. Ponadto operator musi zna¢ obstuge systeméw frezowania

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

przemyst.
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5.2 Testowanie wytgcznika awaryjnego

Przed uzyciem produktu konieczne jest przetestowanie wytacznika awaryjnego maszyny CNC. Badz pewien, ze ty

moze wyciggna¢ wtyczke zasilania, jesli wytgcznik awaryjny nie dziata zgodnie z oczekiwaniami. Rozpocznij zadanie (patrz 5.6 Rozpoczynanie zadania testowego”)
a nastepnie natychmiast naciénij wytacznik awaryjny maszyny CNC. Maszyna i silnik frezarki powinny by¢

natychmiast wytaczony. Nigdy nie uzywaj silnika frezarki ani maszyny CNC, jedli wytgcznik awaryjny nie dziata. Przetacznik

musi by¢ w stanie zatrzymac catg maszyne w sytuacji awaryjnej! Elektronarzedzie, ktérego nie mozna zatrzymac

wytgcznik awaryjny nalezy uznac za zagrozenie i nalezy go naprawic.

Po wiaczeniu wytgcznika awaryjnego UCCNC to zrobi
zaoferuj wizualng informacje zwrotng za pomoca migajgcego przycisku RESET. po de-
aktywujac wytacznik awaryjny, musisz to zrobi¢

kliknij przycisk RESET, aby ponownie wdrozy¢ system CNC w systemie

stan operacyjny.

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen |life

6| o[[@] s[0fe|en]#]

6 )
|

Po wtgczeniu wytacznika awaryjnego WinPC-NC zaoferuje wizualng informacje
zwrotng, wyswietlajgc czerwong informacje na pasku stanu. Po zwolnieniu

wytgcznika awaryjnego system powrdéci do stanu operacyjnego.

onine | 0 NN o0

5.3 Zabezpieczenie przed przecigzeniem

Aby zabezpieczy¢ silnik frezarki przed uszkodzeniem, monitorowane sg parametry pradu, predkosci obrotowej i temperatury. Jesli to konieczne
silnik sam sie wytgczy. Uruchomienie zabezpieczenia przed przecigzeniem moze doprowadzi¢ do uszkodzenia frezu walcowo-czotowego, przedmiotu obrabianego, a nawet suwnicy
ulega uszkodzeniu. Aby ostrzec uzytkownika przed mozliwym uszkodzeniem, pokretto ustawien zostanie podswietlone i wyswietli sygnaty Swietine

ktére kodujg pozostaty czas pracy przed automatycznym wytgczeniem. Po zadziataniu zabezpieczenia przed przecigzeniem,

wytgcznik gtéwny nalezy najpierw wytgczy¢

. . ) i Tryb pracy Pozostaty czas pracy [s] Sygnaty Swietlne na pokretle nastawczym
a nastepnie ponownie WEACZ, aby ponownie wigczy¢ miyn-
S . L Ciagty Nieograniczony State niebieskie $wiatto
silnik. Jesli zauwazysz sygnaty Swietlne -
. <80-160 1x czerwony impuls
zaktadajgc pozostaty czas pracy
<20-40 2x czerwone impulsy
przekracza pozostaty czas dziatania programu Tryb przecigzenia
<10 3x czerwone impulsy
silnik frezujacy - powiniene$ wyregulowac swoéj
<5 State czerwone $wiatto
parametry robocze, takie jak podawanie lub wprowadzanie
Tryb ochrony 0 State czerwone $wiatto

karmic. Zawsze zaktadaj nizszg wartos¢

pozostaty czas pracy. Jezeli masz watpliwosci co do pozostatego czasu pracy, nie wahaj sie wiaczy¢ wytacznika awaryjnego w potozenie

unikna¢ uszkodzen.
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5.4 Sterowanie silnikiem frezujgcym

5.4.1 Sterowanie reczne

Upewnij sie, ze gtéwny wytgcznik jest w pozycji OFF. Podtacz silnik frezarki do zasilania. Teraz przetacz

gtéwny wytgcznik w pozycje ON, przesuwajac go do przodu, az sie zatrzasnie. Pokretto ustawien powinno teraz zaswieci¢ sie na niebiesko. Narzedzie
teraz najpierw przyspieszy w trybie tagodnego rozruchu przez okoto jedng sekunde, a nastepnie osiggnie ustawiong predko$¢. Mozna regulowac ustawiong predkosc
z kotem nastawczym. Tego sterowania mozna uzywac przed, ale takze w trakcie pracy. Aby wytgczy¢ silnik frezarki,

nacisnij ptaska powierzchnie wytgcznika gtéwnego. Przetgcznik styszalnie powraca do pozycji wyjsciowej, a silnik powoli

zatrzymuije sie.

Predkoéé [1/ min]
RIS MM-800 MM-1000 MM-1000DI M’\("{;g%o)m MM-1650DI M’\Z'{;SSV(;DI

1 7000 4000 4000 10 000 4000 10 000
2 10 600 8200 8200 13 000 7800 12 600
3 14200 12 400 12 400 16 000 11 600 15200
4 17 800 16 600 16 600 19 000 15 400 17 800
5 21400 20 800 20 800 22 000 19200 20400
6 25000 25000 25000 25000 23 000 23 000

Interfejs fotowoltaiczny i koto ustawien

MM-1000DI i MM-1650DI

5.4.2 Zdalne sterowanie

WL./WYL

MM-1650DI

NA
MM-800, MM-1000 (1000DI)

WYRACZONY

MM -1000 DI i MM-1650 DI mozna obstugiwac¢ nie tylko recznie, ale takze automatycznie ohfsh -

poprzez oprogramowanie sterujgce, praktycznie zdalnie. Sygnaty sterujgce przesytane sg poprzez Z X 485700 =

kabel czujnika do interfejsu PV. Jezeli potgczenie jest prawidtowe, mozna sterowac frezowaniem E;n ; 7:::::2 =

silnika poprzez bezposrednie wejscia polecen lub przyciski w odpowiednim oprogramowaniu. W miekkim UCCNC <

uwaga, przycisk @_l stuzy do wigczania i wytaczania silnika frezarki.W WinPC-NC o W;W:&mu L

oprogramowania, mozesz wigczac i wytgczac silnik frezarki, klikajgc opcje Wrzeciono w menu £l ‘Z{ 7:::23

Przesun recznie (F5) menu. Dalsze ustawienia silnika frezujgcego mozna znalez¢ w pkt

instrukcje oprogramowania sterujacego. Silnik frezujgcy mozna bezposrednio zaadresowa¢ za pomoca kodu G G ds
* S ETE

polecenia. Na przyktad:

Kod G

Opis

MO03 S5000 Urucha

mia silnik frezujacy (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara) z predkoscig 5000 1/min

MO5

Zatrzymuje silnik frezujacy




Machine Translated by Googl
achine Translated by Google STEPCRAFT

5.5 Wymiana narzedzia

Whytaczy¢ silnik frezarki za pomoca
gtéwny wytgcznik. Aby zmieni¢ narzedzie, ty
potrzebuje 17mm (MM-1650 DI 22mm)

klucz ptaski do poluzowania zacisku

wariat. Naciénij przycisk blokady watu

jedna reka podczas uzywania otwartego

klucz korcowy do poluzowania zacisku
orzech. Zapobiegnij aktualnie trzymanemu narzedziu
przed wypadnieciem z nakretki mocujacej

aby unikng¢ uszkodzenia narzedzia. Odnosnie-

przesun stare narzedzie i wt6z nowe

jeden, wsuwajac go na Srodek, otwarty

tulei zaciskowej. Zamocuj nowe narzedzie, dokrecajgc nakretke zaciskowa, jednoczesnie naciskajac przycisk blokady watu. Polecamy

Zawsze wymieniane narzedzia nalezy montowac wytgcznie na zacisnietym silniku frezujgcym, aby zminimalizowa¢ ryzyko obrazen ciata. Réwniez polecamy

nosi¢ rekawiczki podczas obstugi narzedzia.

Kliknij

Aby wymieni¢ tuleje OZ / 401E, wtéz tuleje pod katem do mimosrodu

pierscien nakretki mocujacej, az do styszalnego zatrzasniecia.

Oprawka Uspokajajacy orzech

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

terpart na silniku frezujgcym, w gniezdzie nakretki mocujgcej, podczas uruchamiania

przycisk blokady watu.

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

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

na silniku frezujacym.
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Oprawka Nakretka mocujaca

Ta ilustracja przedstawia nieprawidtowg instalacje kol-

najpierw wktadajgc go do gniazda nakretki zaciskowej.

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

nie moze powodowac ciasnego dopasowania narzedzia roboczego.

Gniazdo nakretki zaciskowej

5.6 Rozpoczynanie zadania testowego Plik

zadania testowego mozna pobrac za pomocg tego tacza https://www.stepcraft-systems.com/service/spindle-test.nc lub utworzy¢ samodzielnie. Uzyj edytora tekstu, takiego

jak Notepad++ lub Edytor Windows, aby utworzy¢ plik o nazwie wrzeciono-test.nc z ponizszym kodem. Program wiaczy silnik frezujacy, przesunie go w ksztatcie kwadratu

p] (dtugos$¢ boku 40 mm) i ponownie wytgczy silnik frezujacy.

Test wrzeciona G-Code.nc
G21;

G91;

M3 520000 ;

G1 F500 000 Y40 00000 ;
G1 F500 000 X40 00000 ;
G1 F500 000 Y-40 00000 ;
G1 F500 000 X-40 00000 ;
M5;

M30;

Aby méc korzystac z silnika frezujgcego, wymagane sa nastepujace kroki:

1. Nosic¢ sprzet ochrony osobistej.

2. Zamontuj silnik frezujgcy zgodnie z opisem w 4.2 Podtgczenie silnikéw frezujgcych”.

3. Wtéz i dokrec frez palcowy zgodnie z instrukcjami zawartymi w rozdziale ,5.5 Wymiana narzedzia”.

4. Uruchom oprogramowanie sterujgce swojej maszyny CNC.

5. Umies¢ swojg maszyne w domu.

6. Umiedcic i zacisng¢ odpowiedni przedmiot obrabiany.

7. Zataduj program (uzyj wrzeciona-test.nc dla zadania testowego).

8. Przesun portal do przyblizonej pozycji poczatkowej, w zaleznosci od rozmiaru przedmiotu obrabianego.

9. Ustaw punkty zerowe przedmiotu obrabianego dla X i Y.

10. Powoli przesuwaj portal w strone przedmiotu obrabianego, az frez palcowy zarysuje powierzchnie przedmiotu obrabianego. Zapisz te wysoko$¢ Z
jako punkt zerowy przedmiotu dla Z.

11. Wiaczy¢ gtéwny wytgcznik silnika frezarki. W trybie recznym silnik frezujacy przyspiesza.

12. Uruchom program. W trybie zdalnym silnik frezujacy wiacza sie, a maszyna CNC przesuwa go o okoto 40 mm

kwadrat. Nastepnie silnik frezujacy wytaczy sie.
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5.7 Predkos$¢, posuw i dosuw

Sprawdz obrabiany przedmiot przed jego cieciem. Upewnij sie, ze nie zawiera zadnych gwozdzi ani innych przedmiotéw. Moga one

OGLOSZENIE , ) -
spowodowac uszkodzenie narzedzia roboczego.

ST EEEN Akcesoria muszg by¢ przystosowane co najmniej do predkosci zalecanej na etykiecie ostrzegawczej narzedzia. Akcesoria pracujgce z

predkoscig przekraczajgcg znamionowa mogg odlecie¢ i spowodowac obrazenia.

W zaleznosci od indywidualnego przypadku zastosowania istniejg trzy parametry, ktére nalezy dostosowac, aby osiggna¢ najlepsze wyniki

wyniki ciecia i grawerowania. Wiele zadan najlepiej sprawdza sie przy petnej predkosci (RPM), podczas gdy inne zadania wymagajg nizszych predkosci.
Ponadto parametry posuwu i wcigcia nalezy dobra¢ w zaleznosci od uzytego narzedzia i materiatu obrabianego przedmiotu. Te trzy parametry mozna
taczy¢ na rézne sposoby. Dlatego konieczne jest wykonanie testéw przed faktycznym rozpoczeciem pracy. Zasadniczo najlepszym sposobem okreslenia
predkosci, szybkosci posuwu i dosuwu jest przetestowanie réznych kombinacji na pozostatej czeSci materiatu przedmiotu obrabianego. Aby poméc Ci w
znalezieniu odpowiedniej kombinacji tych wartosci, STEPCRAFT przygotowat na nastepnej stronie tabele, z ktérej mozesz skorzystac jako pierwsze zrédto

informacji. Aby zaspokoi¢ swoje indywidualne potrzeby, mozesz zmienia¢ wartosci parametréw, az uzyskasz oczekiwany rezultat.

Oto kilka praktycznych zasad:

» Tworzywa sztuczne i inne materiaty o niskiej temperaturze topnienia nalezy przetwarza¢ z matg predkoscia.

* Drewno nalezy obrabia¢ z duzg predkoscia.

+» Drewno lisciaste, wegiel i aluminium nalezy frezowac z duzymi predkosciami. Jesli n6z zaczyna wibrowa¢, zwykle oznacza to
ze predko$¢ obrotowa jest za mata lub nalezy zmniejszy¢ posuw/gteboko$¢ dosuwu.

* Aluminium, miedz i mosigdz moga by¢ obrabiane z réznymi predkosciami, w zaleznosci od rodzaju pracy. Uzyj odpowiedniego cigcia
oleje na frezie walcowo-czotowym, aby zapobiec przyleganiu materiatu do niego. To réwniez bedzie wspierac ten proces. Jesli nie uzywasz stotu
maszynowego z MDF lub HPL, zaleca sig stosowanie systemu smarowania (pozycja 11033).

* Sprawdz indywidualny sktad materiatu. Kazdy materiat ma swoje wtasne cechy, a niektére materiaty sq bardzo

trudne w obrébce, na przyktad niektére stopy aluminium, ktére nie nadaja sie do prac frezarskich.

Ostatecznie najlepszym sposobem na ustalenie wtasciwych parametréw do pracy na dowolnym materiale jest ¢wiczenie na kawatku ztomu, nawet po
zapoznaniu sie z tabela. Mozesz szybko nauczy¢ sie na przyktad, ze mniejsza lub wieksza predkos$¢/posuw jest bardziej efektywna, po prostu obserwujac,
co dzieje sie podczas obrébki jednego lub dwéch przejs¢ przy réznych predkosciach/posuwach. Prace z tworzywami sztucznymi zacznij od matej
predkosci/posuwu i zwiekszaj predkos¢, az zauwazysz, ze tworzywo sztuczne topi sie w miejscu styku. Nastepnie nieznacznie zmniejsz predkos$¢, aby
znalez¢ optymalng predkos$¢ robocza. Teraz zwiekszaj posuw, az zauwazysz, ze akcesorium zaczyna drga¢ w miejscu styku. Nastepnie zmniejsz

nieznacznie posuw lub dosuw, aby znalez¢ optymalny posuw roboczy i dosuw.

Jesli Twoim zdaniem narzedzie do wktadania nie zachowuje sie tak, jak powinno, sprébuj uzy¢ innego akcesorium i w razie potrzeby dokonaj regulacji,

aby rozwigza¢ problem. Zaktada sie system wolny od gry.
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Mepe Tl Sood

Symbol jednostki Jednostka Opis
(0] [mm] Sredniica frezu palcowego
ok. maks [mm] Dosuw
N [ i Obroty na minute (predkos¢)
\ [mmJ] Predkos¢ posuwu pionowego (0$ Z)
[mm/] Predko$¢ posuwu poziomego (08 X/ Y)
22 mm
Materiat (AZ) Typ frezu palcowego N V V ok
Szkto akrylowe Miynek trzpieniowy 2-fletowy do ryb 2 15 1 3 3 12 2 5 3 8 2 4
Aluminium Miynek tzpieniony 2oy do ryb 0,520 1 2 1 17 1 2 1 14 1 2
(stop otowiu)
Mosigdz Miynek trzpieniowy 2-fletowy do ryb 0,520 1 2 1 17 1 2 1 14 1 2
= W e Frez palcowy diamentowy lub 3 20 3 4 3 16 4 4 2 12 4 3
spiralny

Tworzywo sztuczne Frez palcowy diamentowy lub 3 20 3 4 3 16 4 4 5 12 4 3
wzmocnione wiéknem szklanym spiralny
Drewno lisciaste Sl T ke R 2 18 3 4 3 12 4 6 4 8 4 5
Twardy plastik Frez trzpieniowy jednoostrzowy 2 18 3 3 3 14 4 5 4 10 3 4
Miekki plastik Frez trzpieniowy jednoostrzowy 5 12 4 4 6 12 5 6 8 6 5 6
Migkkie drewno St AT e e 5 20 4 12 6 15 5 188 10 5 14

Tabela zawiera jedynie wytyczne. Optymalna predkos¢ robocza zalezy od wielko$ci maszyny i montazu bez luzéw, stanu silnika frezujgcego i narzedzia
roboczego, a takze od jakosci materiatu obrabianego. Frezy grawerskie (bity V) powinny pracowac¢ z maksymalng predkoscig i podwdéjnym posuwem, jak
podano w powyzszej tabeli. Maksymalna gtebokos$¢ wciecia dla bitéw V powinna wynosi¢ 0,3 mm.
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6 Narzedzia i akcesoria systemowe

6.1 Dobdr naszych akcesoriéw i narzedzi systemowych
Istnieje wiele odpowiednich narzedzi do silnika frezujgcego, a takze akcesoriéw systemowych, takich jak automat

zmieniacz narzedzi. W ponizszej tabeli znajdziesz wybér produktéw, ktédre mozesz kupi¢ w naszym sklepie internetowym:

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

Produkt Przedmiot UE obraz

Oprawka
10061 (OZ/401E)
12817 (0Z212)
Dostepne w réznych rozmiarach
Zestaw frezéw palcowych ,Start” 11703
Zestaw frezéw palcowych ,Drewno i 11705
Metale lekkie 3D”
]
Spectra Amany

Kompresja petnoweglikowa 12180

Frez palcowy 6 mm, 2 rowki z powtokg
Longlife, wysokos¢ skrawania 25 mm

Amana V-fuga 60° 12276



https://shop.stepcraft-systems.com/Collet-OZ12-ISO10897A
https://shop.stepcraft-systems.com/Home
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-V-Groove-60
https://shop.stepcraft-systems.com/collet-for-stepcraft-mm-800-1000-amb-and-kress-milling-motor_9
https://shop.stepcraft-systems.com/End-Mill-Set-Wood-Light-Metals-3D
https://shop.stepcraft-systems.com/End-Mill-Set-Starter
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Spektra-Solid-Carbide-Compression-End-Mill-6-mm-2-Flute-with-Longlife-Coating-25-mm-Cutting-Height
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Produkt

Przedmiot UE

obraz

Uniwersalna folia szablonowa

(Wymaga uchwytéw narzedziowych SK15 i

Tuleje zaciskowe ER11)

12370 M.1000

12481
- samoprzylepna
e {
Zestaw zaciskowy M6 10063 n P
L—
u @m
Automatyczny zmieniacz
narzedzi do MM-1000 i MM-1000 DI
10012
(Wymaga uchwytéw narzedziowych SK15 i
Tuleje zaciskowe ER11)
Magazyn narzedzi z funkcjg podnoszenia
pneumatycznego 12367 M.500
e TLT e e - --—-—-
12368 M.700 =1 L

Skrzynka z wytacznikami

10101

Czujnik dtugosci narzedzia TS-32

12598
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https://shop.stepcraft-systems.com/switch-box-excl-tool-changer-modul
https://shop.stepcraft-systems.com/clamping-set-M6
https://shop.stepcraft-systems.com/Tool-Magazine-M500-incl-pneumatic-lifting-function
https://shop.stepcraft-systems.com/Tool-Magazine-M700-incl-pneumatic-lifting-function
https://shop.stepcraft-systems.com/Retainer-Ring-for-SK-15-Tool-Holder
https://shop.stepcraft-systems.com/Universal-Stencil-Film-self-adhesive-Oramask-810
https://shop.stepcraft-systems.com/er11-collet-for-hf-spindle_8
https://shop.stepcraft-systems.com/tool-length-sensor
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6.2 Przyktady zastosowan frezéw palcowych

Rodzaj narzedzia Specyfikacja techniczna Aplikacje

Frez trzpieniowy petnoweglikowy
o Podwdjny flet Uniwersalne zastosowanie do aluminium, drewna i tworzyw
Miynek trzpieniowy 2-fletowy do ryb .

Dno typu rybi ogon sztucznych

Spirala wznoszgca lub opadajgca

Frez trzpieniowy petnoweglikowy

Wiok kl tok I d i ptytki druk
Diament z miyna koricowego Z zebami diamentowymi Clochzklaps uickacive oloreld Svaglipl i diuseiens

Dno typu rybi ogon

Frez trzpieniowy petnoweglikowy Wysokiej jakoéci kontury, dobre wtasciwosci odprowadzania wiéréw,
Pojedynczy flet dobrze nadaja sie do bardziej migkkich materiatéw

Frez trzpieniowy jednoostrzowy .
Ptaskie dno (PE, teflon, plexi, styropian i migkkie aluminium)

Spirala wznoszgca lub opadajgca

Frez trzpieniowy petnoweglikowy

Z3ab spiralny Wiékno szklane, wiékno weglowe, drewno i ptytki drukowane

Spirala mtyna koricowego A
2 ¥ g Dno typu rybi ogon

Spirala wznoszgca lub opadajgca

- o Mtyn promieniowy petnoweglikowy Uniwersalne zastosowanie do wszystkich materiatéw, takich jak
n promieniowy o
Cigcie centralne drewno, aluminium i metale niezelazne

Frez V-weglikowy z weglika spiekanego
. Grawerowanie réznych materiatéw i ptytek drukowanych,
BitV Kat korcowki 30° - 120°
fazowanie
Pojedyncze naciecie ze spiralg podcietg

Nalezy pamieta¢, ze w przypadku stosowania duzych frezéw silnik frezarki moze zostac¢ szybciej przecigzony. Uzywaj odpowiednio dostosowanego
wartosci skrawania (patrz ,.5.7 Predko$¢, posuw i dosuw”). Narzedzia, ktére nie sg doktadnie wywazone, szczegélnie wieksze narzedzia, moga
powodowac silne wibracje. Typowe $rednice narzedzi wahaja sie gtéwnie od 1 mm do 12 mm. Te silniki frezujgce moga

pomiesci¢ narzedzia o $rednicy do 8 mm dla MM-800, MM-1000 i MM-1000 Di. MM-1650 DI moze pomiescic¢

narzedzia o $rednicy do 12,7 mm (1/2 cala).
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7 Dane techniczne

7.1 Dane ogélne

Charakterystyka MM-800 MM-1000 MM1000DI MM-1650DI
Wymiary dt. x szer. x wys. [mm] 254x79x73 254x79x73 254x79x73 346x98x86
@ szyjki zaciskowej (szyjka euro) [mm] 43 43 43 43
Dtugos¢ kabla zasilajgcego [m] 4 4 4 4
Dtugos¢ kabla czujnika [m] / / 4 4
Waga (kg] 1.6 1.6 1.6 3.2
Moc wejéciowa [W] 800 1000 1000 1650
Moc wyjéciowa [W] 520 650 650 1050
Prad znamionowy przy normalnym obcigzeniu [A] (120 V) 4,0 4.6 4.6 7,2 (15A)
230 ~ 50 Hz
Napiecie [V] (120 V) 230 ~ 50 Hz 230 ~ 50 Hz 230 ~ 50 Hz (120 ~ 60 Hz)
4000 - 23 000
Zakres predkoéei [14.min] (120¥) 7000 - 25 000 4 000 { 25 000 4000 - 25 000 (10000 - 23 000)
Sterowanie predkoscia napieciowa [V] / / 0-10 0,18-10
Gniazdo portalowe napiecia [V] / / 8-56 8-56
/ / 3-5 3-5

Wejscie pradowe gniazda portalowego [mA]

tozyska kulkowe

Gteboki rowek

Gteboki rowek

Gteboki rowek

Gteboki rowek

Koncentryczno$¢ w tulejach [mm] <0,01 <0,01 <0,01 <0,01
Mechanizm blokujacy wymiane narzedzia Przycisk blokady watu Rrzycisk blokady watu Przycisk blokady watu Przycisk blokady watu
Poziom ciénienia akustycznego 71 71 71 82

[dB(A)] (niepewnos¢ 3dB(A) )

Frez palcowy @ maks. [mm] 36 36 36 60
Srednica $ciernicy maks. [mm] 40 40 40 60

Oprawka 0Z/401E 0Z/401E 0Z/401E 0212

R watu [mm] 1-8 1-8 1-8 3-12,7(1/ 2 cal)

7.2 Przypisanie pinéw interfejsu PV

Przytacza portalowe mozna znalez¢ na gtowicy silnikéw frezujgcych MM-1000 DI i MM-1650 DI oraz na czujniku

kabel. Piny sg przypisane w nastepujacy sposéb:

Kad PN symbol Opis Kolor
1 UPV Sterowanie predkoscig napiecia brazowy
2 NAS Interfejs napieciowy PV Biaty
3 uo Pozostaty czas pracy wyjscia (przecigzenie) Czarny
4 GND Potencjat odniesienia dla napiec¢ Niebieski
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8 Pakowanie i przechowywanie

8.1 Transport
Nalezy zwréci¢ uwage, aby silnik frezarki nie byt narazony podczas transportu na silne wstrzgsy. Moze to prowadzi¢ do niepozgdanych

braacje. W razie potrzeby przetransportuj urzagdzenie w odpowiednim pojemniku.

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

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

8.3 Przechowywanie
Jesli silnik frezujacy nie bedzie uzywany przez dtuzszy czas, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce punkty dotyczace przechowywania:

* Przechowuj produkt wytgcznie w zamknietych pomieszczeniach.

+ Chroni¢ produkt przed wilgocig, zimnem, cieptem i bezpo$rednim promieniowaniem stonecznym.

« Przechowywa¢ produkt w sposéb wolny od kurzu (w razie potrzeby przykryc).

* Miejsce przechowywania nie moze by¢ narazone na wibracje.

+ Lekko odkreci¢ nakretke mocujaca. Nigdy nie dokrecaj tulei bez uzycia narzedzia.

+ Zatozy¢ za$lepke na tacznik portalowy i pokry¢ gote czesci metalowe Srodkiem antykorozyjnym.

9 Konserwacja i awarie @

9.1 Ogoblna konserwacja

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

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

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

prace konserwacyjne. W tym celu nalezy odigczy¢ wtyczke zasilajgcg. Upewnij sie, ze narzedzia sterowane systemem sg ustawione na wiasne
zasilacz réwniez bezpradowy! Wytgczy¢ gtéwny wytacznik (0) i odtgczy¢ kabel D-Sub. Tylko narzedzia wysokiej jakosci

majg by¢ uzywane.

9.2 Czyszczenie

7 4 -
A warnlng Podczas czyszczenia sprzetu sprezonym powietrzem nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne, aby zapobiec urazom oczu.

. Niektdre Srodki czyszczace i rozpuszczalniki uszkadzajg czesci plastikowe i/lub powtoke. Niektére z nich to: benzyna, czterochlorek wegla,
Cautlon chlorowane rozpuszczalniki czyszczace, amoniak i domowe detergenty zawierajgce amoniak.

A cautlon Dalsze uzywanie narzedzia w niekonserwowanym stanie spowoduje jego trwate uszkodzenie.
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Aby zapewni¢ dtugg zywotnosc¢ produktu, nalezy obchodzi¢ sie z nim ostroznie. Regularna konserwacja ma istotny wptyw na ustuge

zycie Twojego produktu. Czesto czy$¢ produkt wilgotng szmatka. Zalecamy stosowanie $rodka czyszczacego STEPCRAFT

Zestaw (pozycja UE 12391). Prace konserwacyjne i pielegnacyjne nalezy wykonywac co cztery godziny pracy. W zaleznosci od akumulagji
kurzu, wnetrze produktu nalezy oczysci¢ delikatnie sprezonym powietrzem. Otwory wentylacyjne i przetaczniki musza by¢

trzymac z dala od ciat obcych. Nie prébuj ich czysci¢ poprzez wktadanie spiczastych przedmiotéw. Upewnij sie, ze nie ma grubych wiéréw
aby do uktadu wentylacyjnego dostato sie jak najmniej pytu.Nalezy wymienic¢ szczotki weglowe silnika frezarki

po 125 - 150 godzinach pracy.

9.3 Usterki

Jezeli wystgpi awaria lub awaria, ktéra moze spowodowac obrazenia ciata lub uszkodzenie mienia, nalezy zatrzyma¢ maszyne

natychmiast wtgczy¢ wytgcznik awaryjny.

W przypadku awarii o$wietlenia zatrzymaj maszyne za pomocg oprogramowania sterujgcego w zwykty sposéb. Jesli usterka nie moze by¢

naprawiony samodzielnie, prosimy o kontakt i okreslenie usterki. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w

1d

rozdziat ,,10 Kontakt”.

9.4 CzesSci zamienne

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

zamoéwic cze$¢. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale ,10 Kontakt”.

10 Kontakt

Kraj zakupu STEPCRAFT Adres Telefon i e-mail kierownictwo

Przy toporku 2

i i &wi STEPCRAFT
Niemcy i reszta $wiata 58708 Mendena +49 237317911 60 Markus Wedel,

GmbH & Co. KG Ni info@stepcraft-systems.com Piotr Urban
iemcy
Ulica Polowa 151
. +1 203 556 1856
USA i Kanada Firma Stepcraft sp. Torrington, Connecticut 06790 Ericka Royera

USA info@stepcraft.us

11 Ograniczona gwarancja producenta

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

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

Niemcy angielska UE angielskie USA

-
:
[=] feF [m]

"

of O

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

Warunki gwarangji Gwarancja producenta
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12 Zatgcznik

Jezeli chcesz uzywac tego produktu z systemem CNC innej firmy, skontaktuj sie z odpowiednim producentem i poinformuj o tym

sie na temat kompatybilnosci i tgcznosci. Ponizsze informacje opisujg mozliwe konstelacje sterowania

silnika frezujgcego. Mozliwe jest wykorzystanie interfejsu PV do odczytania pozostatego czasu pracy (zabezpieczenie przed przecigzeniem) i
predkos¢. Aby chroni¢ uzytkownika, interfejs fotowoltaiczny jest odizolowany galwanicznie od gtéwnego Zrédta zasilania. Wszystkie sygnaty i

napiecia robocze odnoszg sie do masy ,,GND".

Wejscie wyjscie
— Koto
WyiaczniKigiowny, UAC [V] UPV [V] nastawcze USA [V] U0 [V] Tryb pracy Predkosc [1/ min]
weaczony / / / / / 0
Nieczynne
0 / / / / 0
<6 1 / / 4000 (10 000)
Reczna obstuga
<6 6 / / 25000 (23 000)
NA / 0 0-1 4000 (10 000)
198 - 253 Dziatanie fotowoltaiki
/ 10 0-1 25000 (23 000)
8-56
4000 - 25 000
/ 0-10 1,5-5 Ochrona przed przetadowaniem 10000 - 23 000
*MM-1650 0,8-10 V
Opis symbolu INTmi
w RF
P A
UAC Zasilacz @ @
UPV Sterowanie predkoscig napiecia
NAS Interfejs napieciowy PV @ o
uo Pozostaty czas pracy wyjscia (przecigzenie)
GND Potencjat odniesienia dla napie¢
Pozostaty Kad IN symbol Kolor
Tryb pracy fz%zsops)f‘g*c}g/ [s] czas pracy Sygnat na kole nastawczym
wyjscia [V] 1 UPV brazowy
Ciggt i
By Nieograniczony 0 Trwale niebieski E NAS Biaty
chirurgia
3 uo Czarny
Operacja
o <80 1,5 4 GND Niebieski
przecigzeniowa 1x czerwony impuls
<160 2.5
<20 3
2x czerwone impulsy
<40 4
<10 4,5 3x czerwone impulsy
<5 5 Trwale czerwony
Zamknigcie 0 5 Trwale czerwony
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Deklaracja zgodnosci UE

zgodnie z rozporzgdzeniem 2014/35/UE Zatgcznik IV

Producent: STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Adres: An der Beile 2, 58708 Menden, Niemcy
Oznaczenie produktu: Silnik frezujgcy STEPCRAFT

Rodzaj produktu: MM-1000 DI / MM-1650 DI

Numer seryjny (zakres): 01000 - 99999
Ten dokument (wersja 2) obowigzuje od 6 lutego 2023 r. i zastepuje starsze wersje.

Niniejszym oswiadczamy, ze wyzej wymienione urzgdzenie jest zgodne z nastepujgcymi obowigzujgcymi przepisami:
. Dyrektywa UE dotyczaca niskiego napiecia 2014/35/UE

. Dyrektywa UE dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/UE

. Dyrektywa UE RoHS 2011/65/UE

Niniejszym o$wiadczamy, ze silnik frezujgcy MM-1000 DI/ MM-1650 DI jest zgodny ze szczegétowymi dyrektywami UE. Przed
pierwszym uruchomieniem silnika frezarki (niekompletnej maszyny A) uzytkownik musi upewni¢ sie, ze potaczenie silnika frezarki i
pojedynczej niekompletnej maszyny B spetnia wymagania aktualnie obowigzujgcych dyrektyw. Osoba upowazniona do sporzadzenia
dokumentacji technicznej dla maszyny niekompletnej A: STEPCRAFT GmbH & Co. KG.

Zastosowane normy zharmonizowane, do ktérych odniesienia zostaty opublikowane w Dzienniku Urzedowym Wspélnot Europejskich:

EN 62841-1:2016-07, EN 61000-3-2:2019-12, EN 61000-3-3:2020-07, EN 61000-4-2, EN:2009-12,
61000-4-4: 2013-04, EN 61000-4-5: 2019-03, EN 61000-4-6: 2014-08, EN 61000-4-11: 2021-10, EN
55014-1:2022-12, EN 55014-2:2022-10, EN 12100:2011-03

Niniejsza deklaracja traci wazno$¢ w przypadku dokonania w urzadzeniu nieautoryzowanych modyfikacji.

Przedstawiciel do sporzgdzania dokumentacji technicznej jest sygnatariuszem niniejszej deklaracji.

Menden, 6 lutego 2023 r f t(

Markusa Wedla

Dyrektor Generalny - Zarzgdzanie Handlowe
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STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Przy toporku 2
58708 Menden (Sauerland)

Niemcy

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

www.stepcraft-systems.com

Firma STEPCRAFT

Ulica Polowa 151

Torrington, Connecticut 06790

Stany Zjednoczone

tel.: +1 (203) 5 56 18 56
e-mail: info@stepcraft.us net:

www.stepcraft.us
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