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1 Uwagi

9 Konserwacja i USterki. . ........oouveerenenenennnneennna...39 1.1 Informacje i objasnienia dotyczace instrukcji obstugi

9.1 Ogéine Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie Cie z produktem STEPCRAFT i dostarczenie wszelkich informacji potrzebnych do bezpiecznego i

9.2 Czesci eksploatacyjne profesjonalnego korzystania z tego akcesorium.

9.3 CZYSZCZENIE ..ttt cetebestae s ta et ae sttt oo essesestssesestsaesentsnenenenes 39

Ogtoszenie

9.4 USEEIKI et st s bt 40
sterd Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne towarzyszace dokumenty mogg ulec zmianie wedtug wytgcznego uznania STEPCRAFT GmbH &

9.5 CZESCH ZAMIBINE ....ocereereecircereeesse et eesessasenes cesessesssesssesses st e ssesse s s ss e saeaas & Shsesssessessesssesssssasssesens 40 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.

TOKoNtakt . ..o e e 40

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 niebezpieczefistwa. Symbole bezpieczeristwa/stowa sygnalizacyjne i ich objasnienia wymagajg szczegéinej uwagi
11 Ograniczona gwarancja producenta .. ..........c.uvetieinennnenn.n. 40 : .
i zrozumienia.
. . . . . Same ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa nie eliminujg zadnych zagrozen. Instrukcje i ostrzezenia nie zastepujg odpowiednich srodkéw zapobiegania wypadkom.
Instrukcja obstugi w jezyku angielskim. ........ .. .. . i ...43
Hasto ostrzegawcze Znaczenie jezyka technicznego
UWAGA Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowac¢ szkodami materialnymi ORAZ niewielkimi obrazeniami lub zadnymi
obrazeniami.
v - h Procedury, ktérych nieprawidtowe przestrzeganie moze skutkowaé prawdopodobnymi szkodami materialnymi ORAZ powaznymi
PRAWA AUTORSKIE orsicht  ....coam.
Tres$¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi whasno$¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Dystrybucja lub reprodukcja eI e s e Caied bR Dl e Sl R sl e el BRI i S T e arint;
powaznymi obrazeniami lub $miercig LUB z duzym prawdopodobienstwem powodujg obrazenia zewnetrzne.
Powielanie (w tym fragmentéw) jest niedozwolone, chyba ze wyraziliSmy na to wyrazng zgode na piSmie. przeciwnie

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

Ciecie plazmowe wytwarza bardzo wysokie temperatury i moze wytwarzac zarzacy sie materiat w postaci latajgcych iskier. Ponadto
powstajg gazy, pary i pyty, ktére sg wyjatkowo szkodliwe dla zdrowia. Podczas ciecia mozna réwniez spodziewac sie silnego promieniowania
Wste p w zakresie podczerwieni (IR) i ultrafioletu (UV). Przeczytaj ponizsze instrukcje dotyczace obstugi przecinarki plazmowej! Ignorowanie

instrukcji moze prowadzi¢ do powaznych obrazen i zniszczenia maszyny i/lub jej bezposredniego otoczenia!

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje system przecinarki plazmowej STEPCRAFT CUT 50 i informuje o otoczeniu.

idz z tym. Przed przystapieniem do obstugi przeczytaj w catodci niniejsza instrukcje obstugi i wszystkie towarzyszace dokumenty Przeczytaj CALA instrukcje obstugi i bezpieczenstwa, aby zapoznac sie z cechami produktu i jego obstuga. Obejmuje to réwniez instrukcje

obstugi i bezpieczenstwa dla Twojej maszyny CNC STEPCRAFT wraz z akcesoriami. Niewtasciwa obstuga produktu moze spowodowac

a takze przed uruchomieniem systemu zapoznac sie z cechami produktu i jego obstuga
uszkodzenie produktu i mienia osobistego, a takze powazne obrazenia, porazenie prgdem i/lub pozar.

zamkna¢. Niewtasciwa obstuga systemu CNC wraz z akcesoriami moze spowodowac uszkodzenie produktu i mienia.

uszkodzenia i spowodowa¢ powazne obrazenia, porazenie prgdem i/lub pozar. Postepuj zgodnie z instrukcjami bezpieczenstwa

mozna w kazdej chwili zapozna¢ sie z niniejszg instrukcjg obstugi. Jezeli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci lub masz dodatkowe pytania Nie probuj demontowac produktu, uzywat go z niekompatybilnymi kemponentami lub modyfikowac w jakikolwiek spos6b bez uprzedniej

zgody STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Niniejsza instrukcja zawiera wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Przed montazem,
Jesli potrzebujesz informacji, skontaktuj sie¢ z nami przed uruchomieniem systemu CNC. Nasz uruchomieniem lub uzyciem produktu nalezy przeczytac i przestrzegac wszystkich instrukgji i ostrzezen, aby méc prawidtowo obstugiwac

S . " . produkt i unikng¢ uszkodzen lub powaznych obrazen.
Dane kontaktowe znajdujg sie na oktadce instrukgji lub w rozdziale , 10 Kontakt".

Odpowiednie akcesoria mozesz kupi¢ w naszych sklepach:

ZACHOWA] WSZYSTKIE OSTRZEZENIA I INSTRUKCJE DO PRZYSZEEGO WYKORZYSTANIA.

Kupuj w UE i reszcie $wiata Sklep USA
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych uzytkownikéw w wieku 18 lat i starszych. To nie jest zabawka.

=l
E E Jesli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci lub potrzebujesz dalszych informacji, nie wahaj sie z nami skontaktowa¢ przed rozpoczeciem.

skontaktowac sie z operatorem. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na stronie tytutowej lub w rozdziale ,10 Kontakt".

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

1.2 Ogdlne wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa

P"ZYQotowanie Hasto ostrzegawcze Ochrona osobista

) - . ) . Podczas pracy z produktem nalezy zachowac¢ ostroznosc i kierowac sie zdrowym rozsgdkiem. Nie uzywaj produktu jesli jestes
Osoba/podmiot odpowiedzialny za miejsce pracy musi zapewnic, ze: . . , o ) . : ) . . )
zmeczony i/lub pod wptywem alkoholu, narkotykéw lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas uzytkowania produktu moze skutkowaé powaznymi

obrazeniami.

* Wszystkie osoby pracujace z systemem plazmowym przechodzg wczedniej odpowiednie szkolenie. W szczegdlnosci nalezy przekazac i zrozumiec ludziom zasady

bezpiecznego postepowania, wyposazenia ochronnego i zachowania w sytuacji awaryjnej Ubierz sie odpowiednio. Nie no$ luznej odziezy ani bizuterii. Trzymaj wiosy, odziez i rekawiczki z dala od ruchomych czeéci. Luzna i luzna

odziez, bizuteria i dtugie wtosy moga zostac¢ wciggniete przez ruchome czesci, powodujgc powazne obrazenia.

1d

stac sie.
+ Niniejsza dokumentacja oraz inna istotna dokumentacja jest dostepna w obszarze roboczym. | |
o \ ‘ l - I l Stosowac $rodki ochrony osobistej. Zawsze nosi¢ okulary ochronne i ochrone drég oddechowych. Nosi¢ buty izolacyjne i rekawice. Sprzet
* Obszar pracy jest wyraznie oznaczony. | 'c ochronny zmniejsza ryzyko obrazen.
|

przepiséw dotyczacych bezpieczeristwa i higieny pracy, zapobiegania wypadkom i ochrony srodowiska. Ignorowanie

* Miejsce pracy jest zgodne z lokalnymi przepisami. zasad bezpieczeristwa pracy moze prowadzi¢ do wypadkéw.

+ W miejscu pracy dostepny jest odpowiedni sprzet ochrony osobistej, ktéry jest w petni funkcjonalny. | W zaleznosci od obszaru zastosowania maszyny (prywatne lub komercyjne) nalezy przestrzega¢ obowigzujgcych
Z '5 Vorsicht
'1.

|
+ Nie wolno przypadkowo naraza¢ oséb trzecich na promieniowanie i latajace iskry. Ponadto nalezy poinformowac osoby trzecie o mozliwych : v S h Nie wkiadaj nigdy 2adnej czeéci narzedzia ani akcesoriéw do Ust, poniewaz moze to spowodowaé powazne obrazenia.
Otrzymuj informacje o substancjach niebezpiecznych w okolicy. orSlc t
|

* Miejsce pracy posiada odpowiedni i w petni funkcjonalny system wentylacji. Kiedy uzywasz maszyny CNC, szczeg6lnie podczas obrébki materiatu, powoduje to zanieczyszczenie hatasem, ktére moze spowodowac

L |
vo-rsicht trwate uszkodzenie stuchu. Jako sprzet ochrony osobistej nalezy stosowac odpowiednie $rodki ochrony stuchu.

* Miejsce pracy posiada odpowiednig i w petni funkcjonalng wentylacje wyciggowa.

UWAGA Wszystkie osoby pracujgce z elektronarzedziem muszg najpierw doktadnie przeczytac i zrozumiec wszystkie istotne instrukcje obstugi.

Nieporozumienia moga prowadzi¢ do kontuzji.

Hasto ostrzegawcze $rodowisko pracy

Uzywaj narzedzia wytgcznie w dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Stosowa¢ odpowiednie rozwigzanie wentylacyjne. W przeciwnym P Ryzyko pozaru i eksplozji

razie istnieje ryzyko gromadzenia sie niebezpiecznych gazéw i pytéw.

Niektére materiaty sa wyjatkowo fatwopalne i moga tatwo sie zapali¢ i stang¢ w ptomieniach.
Nie uzywaj elektronarzedzi w obszarach zagrozonych wybuchem, takich jak: B. w obecnosci tatwopalnych cieczy, gazéw lub pytow. Otwarty ptomien jest szczegélnie niebezpieczny i moze spowodowac pozar nie tylko samej maszyny, ale takze otoczenia. Trzymaj

Elektronarzedzia wytwarzajg iskry, ktére mogg spowodowac zapalenie pytu lub oparéw. prawidtowo konserwowana i sprawdzong gasnice w tatwo dostepnym miejscu.

Nalezy upewnic sie, ze zadne osoby trzecie nie mogg wejs¢ na obszar pracy w sposéb niekontrolowany. Kazdy widz musi by¢ wyposazony w Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewnic sie, ze otaczajace powietrze nie zawiera pytu ani gazéw tatwopalnych. Stosowa¢ odpowiedni

Srodki ochrony osobistej, zabezpieczajgce przed obrazeniami. system odsysania, aby zapobiec gromadzeniu sie pytu lub gazéw.

Jesli uzywasz tlenu jako paliwa gazowego, musisz zastosowac system wentylacji, aby zmniejszy¢ ryzyko pozaru.

System CNC nalezy obstugiwac¢ wytgcznie na stabilnym, poziomym stole lub stole warsztatowym. W przeciwnym razie istnieje ryzyko upadku Przed uzyciem przecinarki plazmowej usur wszystkie materiaty tatwopalne z obszaru wokét maszyny (co najmniej 10 m). Iskry moga szybko
produktu. wywotac¢ pozar.
Wytacznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny i nie moze by¢ zablokowany. W przeciwnym razie zatrzymanie maszyny w sytuacji Podczas cigcia aluminium nalezy unika¢ uzywania zbiornika na wodg. Reakcje chemiczne moga powodowac eksplozje w wyniku
awaryjnej moze okaza¢ sie niemozliwe. gromadzenia sie wodoru podczas ciecia aluminium w katuzy wody. Jesli planujesz cig¢ aluminium na wodzie lub w katuzy wody, skonsultuj
sie ze specjalistg, ktéry moze Ci poméc w opracowaniu koncepcji bezpieczenstwa.
UWAGA Twoje miejsce pracy powinno by¢ czyste i dobrze oswietlone. Nieporzgdne lub ciemne miejsca pracy sprzyjaja wypadkom.
Dla kazdego materiatu, ktéry planujesz cig¢, sprawdz, czy istnieje ryzyko zaptonu lub eksplozji. Zwré¢ szczegdlng uwage, czy mogg
Upewnij sie, ze wokét maszyny jest wystarczajaco duzo miejsca, abys mogt wygodnie pracowac, a maszyna mogta w petni sie poruszac. zachodzic reakcje z tlenem, wodg lub wodorem. Ciecie plazmowe moze wywotac niebezpieczne reakcje chemiczne.
UWAGA Zachowaj takze odpowiednig bezpieczna odlegtos¢ od innych maszyn.
Lit jest materiatem, ktéry w zadnym wypadku nie moze mie¢ kontaktu z woda w przecinarce plazmowej, gdyz stwarza to ryzyko wybuchu.
UWAGA Umies¢ komputer sterujgcy maszyng blisko maszyny, tak aby zawsze widzie¢ oba urzgdzenia. Nalezy o tym pamieta¢ przy wyborze przedmiotéw obrabianych!
Ni ikéw. ktd iera¢ materiaty fat Ine. Ni k6 idui hsi iénieniern |
UWAGA Podczas pracy elektronarzedziem nalezy trzymac dzieci i osoby postronne z daleka. Rozproszenie uwagi moze prowadzi¢ do utraty le przecinaj pojemnikow, ktére mogg zawierat materiaty fatwopalne. Nie przecinac pojemnikéw znajdujacych sig pod cisnieniem lub
kontroli i wypadkéw, ogo6lnie zamknietych. Opréznij i wyczy$¢ pojemniki przed przetwarzaniem.
UWAGA Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy jest wystarczajaco dtugi i nie moze sie nigdzie zaczepic.
Podczas cigcia pod wodg nie nalezy uzywa¢ gazéw palnych zawierajacych wodér. W przeciwnym razie istnieje ryzyko eksplozji.
UWAGA Powietrze otaczajgce maszyne musi miec niska zawartos¢ pytu. Nadmiar kurzu moze spowodowac uszkodzenie systemu.




Hasto ostrzegawcze

Ryzyko pozaru i eksplozji

Wodér i metan to gazy stwarzajgce ryzyko wybuchu. Trzymac ptomienie z dala od pojemnikéw i wezy zawierajgcych mieszaniny metanu lub
wodoru.

Po obrébce przecinarka plazmowa poczekaj, az elementy ostygna przed dalszg obrébka. Nie dopuszczaj do kontaktu gorgcych przedmiotéw
z materiatami fatwopalnymi.

[\ Vorsicht

Systemy ciecia plazmowego moga by¢ uzywane wytgcznie z oryginalnymi cze$ciami. Uzywaj wytacznie oryginalnych czesci, w
przeciwnym razie moze wystapic¢ zagrozenie bezpieczenstwa, takie jak pozar lub przegrzanie.

Hasto ostrzegawcze

Niebezpieczne substancje

Niektére pyty z ciecia zawierajg substancje chemiczne, o ktérych wiadomo, ze powodujg raka, wady wrodzone lub inne zaburzenia
reprodukcji. Przyktadem takich substancji chemicznych sg mineraty krzemianowe z arkuszy azbestu. Ryzyko wynikajgce z narazenia na te
chemikalia rézni sie w zaleznosci 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.

Nosi¢ maske oddechowa. Zalecamy co najmniej klase ochrony FFP3 zgodnie z EN 149.

Zapoznaj sie z wymaganiami dotyczgcymi ochrony drég oddechowych w przypadku indywidualnego zastosowania przecinarki

plazmowej. Ciecie plazmowe powoduje powstawanie wysokich temperatur na obrabianym przedmiocie, co moze prowadzi¢ do wydzielania
sie niebezpiecznych gazéw.

Twoje miejsce pracy powinno by¢ dobrze wentylowane, aby zapobiec gromadzeniu sie niebezpiecznych gazéw. Jedli ma to
zastosowanie, uzyj odpowiedniego ssania. Poniewaz jest to bardzo indywidualna sytuacja, prosimy o zapoznanie sie z odpowiednimi
Srodkami, biorgc pod uwage lokalne przepisy i zalecenia.

UWAGA

Jeste$ odpowiedzialny za zdrowg jako$¢ otaczajacego Cie powietrza. Przestrzegaj lokalnych przepiséw i standardéw.

Hasto ostrzegawcze

Zagrozenia termiczne

Nigdy nie dotykaj palnika, gdy urzadzenie jest pod napieciem lub byto wtasnie aktywnie uzywane. Istnieje ryzyko poparzenia i porazenia
pradem.

| /\ Vorsicht

Nie dotykaj silnikéw po uzyciu. Silniki moga by¢ teraz zbyt gorace, aby mozna je byto dotyka¢ gotymi rekami.

Hasto ostrzegawcze

Zagrozenia mechaniczne

To nie jest urzadzenie przenosne. Urzadzenie elektryczne zostato zaprojektowane jako urzadzenie sterowane systemem i musi by¢
obstugiwane za pomocg systemu CNC STEPCRAFT lub poréwnywalnego systemu. Reczna obstuga elektronarzedzia moze spowodowac
powazne obrazenia.

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

Nigdy nie podno$ ciezkich tadunkéw nad ludzmi. W przypadku upadku istnieje ryzyko obrazen ciata i szkéd materialnych.

STEPCRAFT.

Hasto ostrzegawcze

Elektryczne zagrozenia

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

Nigdy nie wystawiaj elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. Produkt nadaje sie do stosowania wytacznie w suchym $rodowisku.
Jesli woda dostanie sig do elektronarzedzia, zwieksza sie ryzyko porazenia pradem.

Jesli chcesz otworzy¢ centrale sterujgca, najpierw wyciggnij kabel zasilajacy z centrali. Nastepnie odczekaj co najmniej pie¢ minut, aby
roztadowa¢ zmagazynowanga energig, zanim otworzysz jednostke sterujacg. W przypadku nieprzestrzegania tego istnieje ryzyko porazenia
pradem elektrycznym.

Przed uruchomieniem urzadzenia obudowa musi by¢ szczelnie zamknieta. Uziemienie musi by¢ prawidtowo podtgczone. W przeciwnym
razie istnieje zagrozenie zycia na skutek porazenia pragdem.

Cigcie plazmowe tworzy obwdd elektryczny pomiedzy palnikiem a obrabianym przedmiotem

inne czesci, ktére go dotykaja. Dlatego nigdy nie dotykaj tych czesci. Istnieje ryzyko porazenia pradem.

Jako sprzet ochrony osobistej nalezy nosi¢ rekawice i buty izolacyjne. Twoje ubranie i skéra muszg by¢ suche. Rozt6z obficie maty izolacyjne
na podtodze. Podczas pracy nalezy zapobiegac kontaktowi uzytkownika z obrabianym przedmiotem lub podtoga.

Podczas ciecia plazmowego nalezy uwazac, aby nie dotyka¢ mokrych powierzchni, aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia prgdem.

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

Jesli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemem, ktére ma oddzielny wigcznik/wytgcznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera,
musisz upewnic sie, ze jest ono prawidtowo podtgczone do wytgcznika awaryjnego. Jezeli tego nie zrobisz, maszyna bedzie dziata¢ pomimo
nacis$niecia wytacznika awaryjnego. Istnieje duze ryzyko obrazen ciata lub szkéd materialnych!

Upewnij sie, ze elektronarzedzie nie moze przecig¢ wtasnego kabla. Dlatego nigdy nie nalezy instalowac kabla pod napieciem w poprzek
stotu maszyny. Przecigcie kabla pod napieciem moze spowodowac¢ porazenie pragdem uzytkownika.

Aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pradem, nalezy zastosowac wytgcznik réznicowopradowy 16 A typu C.

Upewnij sie, ze obrabiany przedmiot lub stét do ciecia sg prawidtowo uziemione. W przeciwnym razie istnieje wieksze ryzyko porazenia
pradem.

Nie podtaczaj uziemienia do przedmiotu obrabianego do czesci, ktére mogtyby spas¢ po cieciu. Moze to spowodowac zerwanie linki.

Ryzyko obrazen uzytkownika. Przewéd zasilajacy i sygnatowy moze by¢ serwisowany wytgcznie w serwisie firmy STEPCRAFT.

Jesli masz rozrusznik serca, zapytaj swojego lekarza o potencjalne ryzyko dla zdrowia, na jakie mozesz sie narazi¢ podczas pracy z
przecinarka plazmowa lub przebywania w jej poblizu.




STEPCRAFT.

Hasto ostrzegawcze

Zagrozenia podczas uzywania elektronarzedzia

Hasto ostrzegawcze

Zagrozenia podczas uzywania elektronarzedzia

Odtacz maszyne i akcesoria przed dokonaniem regulacji, wymiang akcesoriéw lub przechowywaniem urzadzenia. W przeciwnym
razie istnieje ryzyko przypadkowego wigczenia lub porazenia prgdem.

Przed wigczeniem elektronarzedzia nalezy usung¢ wszelkie narzedzia. Narzedzie pozostawione na ruchome;j

Jezeli narzedzie robocze zablokuje sie lub utknie w obrabianym przedmiocie, nalezy wytgczy¢ elektronarzedzie wytacznikiem ,,OFF" (0).

| Zatrzymaj program CNC lub nacis$nij wytacznik awaryjny systemu CNC. Odtgcz narzedzie od zrédta zasilania. Poczekaj, az narzedzie i

przedmiot obrabiany ostygng. Nastepnie uwolnij uwieziony materiat.

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

W zadnym wypadku nie nalezy uzywa¢ zwyktego adaptera ssgcego ani zabezpieczenia interwencyjnego przeznaczonego do prac
frezarskich. Wysokie temperatury powstajgce podczas ciecia plazmowego zniszczg go.

Przecinarka plazmowa nalezy sterowac za pomocg oprogramowania sterujgcego systemu CNC. Dlatego tez skrzynke przytgczeniowa
nalezy prawidtowo podtgczy¢ do wyjscia zewnetrznego ptyty gtéwnej systemu CNC za pomocg 15-pinowego kabla D-Sub. Przed kazdym
uzyciem elektronarzedzia nalezy sprawdzi¢ funkcje Wt./WYt. oraz dziatanie wytacznika awaryjnego i regulatora mocy.

Nieprawidtowe dziatanie moze skutkowaé powaznymi obrazeniami.

UWAGA 7 . . . z PR . .
czesci urzagdzenia moze spowodowac kolizje lub obrazenia.

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

UWAGA Przed kazdym uzyciem urzadzenia nalezy sprawdzi¢ czy zasilanie, doptyw gazu oraz instalacja wentylacyjna
dziatajg prawidtowo.

UWAGA Przed pierwszym uzyciem urzadzenia oraz pézniej w regularnych odstepach czasu nalezy sprawdzi¢, czy poszczegélne elementy sg ze
sobg potaczone bezbtednie.

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

UWAGA Moc i posuw przecinarki plazmowej podczas cigcia jest niezwykle wazny. Zawsze monitoruj materiat przedmiotu
obrabianego i nie pozostawiaj maszyny bez nadzoru podczas pracy.

UWAGA Po kazdym uzyciu oczysci¢ narzedzie sprezonym powietrzem. Nadmierne gromadzenie sie proszku metalicznego

moze powodowac zaktdcenia elektryczne.

Narzedziem tym steruje komputer. Nie mozna nim bezposrednio sterowa¢ podczas pracy. Brak ostroznosci, btedy w programie lub brak
wiedzy moga spowodowac nieoczekiwane ruchy, skutkujgce obrazeniami lub uszkodzeniami.

Hasto ostrzegawcze

Rézne i konserwacja

Nieuzywane elektronarzedzia nalezy przechowywac poza zasiegiem dzieci i nie pozwala¢ na obstuge urzadzenia osobom
niezaznajomionym z niniejszg instrukcjg i niniejszym urzadzeniem. Elektronarzedzia sg niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych
uzytkownikéw.

/\ Vorsicht

Uzywaj tej maszyny wytgcznie zgodnie z jej przeznaczeniem. W przypadku uzytkowania niezgodnego z
przeznaczeniem istnieje ryzyko obrazen ciata lub szkéd materialnych!

Unikaj przypadkowego uruchomienia urzadzenia. Przed podtaczeniem, podniesieniem lub przeniesieniem elektronarzedzia do zrédta
zasilania lub wyjscia systemowego sterownika CNC upewnij sig, ze przetgcznik urzagdzenia znajduje sie w pozycji WYLACZONE]J (0).

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

UWAGA

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

UWAGA

Oddaj elektronarzedzie do naprawy wykwalifikowanej osobie i uzywaj identycznych czesci zamiennych. Dzieki
temu bezpieczenstwo urzadzenia jest nadal gwarantowane.

UWAGA

Podczas korzystania z akcesoriéw nalezy zawsze postepowac zgodnie z dodatkowg instrukcjg obstugi
poszczegdlnych produktéw i przed pierwszym uzyciem sprawdzi¢ kompatybilnos¢ z systemem CNC STEPCRAFT i
sterowaniem.

UWAGA

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

obstugi, a takze za przechowywanie tych dokumentéw w bezpos$rednim sasiedztwie maszyny. Instrukcje producenta dotyczace maszyny
CNCii

Nalezy wzig¢ pod uwage akcesoria, takie jak przecinarka plazmowa.

UWAGA

System CNC i przecinarka plazmowa mogga by¢ eksploatowane wytgcznie w nienagannym stanie technicznym.
Nalezy to zapewnic¢ przed kazdg operacja.

UWAGA Przenoszenie urzadzenia z palcem na witgczniku i podtgczanie elektronarzedzi do zrédta pradu, gdy sg wigczone, moze spowodowac
wypadek.
UWAGA Zawsze upewnij sie, ze masz dobrg podstawe i rownowage. Pozwala to zachowac¢ lepszg kontrole nad urzagdzeniem w nieoczekiwanych
sytuacjach.
UWAGA Nie uzywaj urzadzenia, jesli nie mozna wigczy¢ ani wytgczy¢ urzadzenia. Kazde elektronarzedzie, ktérego nie mozna sterowac za pomoca
wytgcznika, jest niebezpieczne i nalezy je naprawic.
Elektronarzedzi, akcesoriéw, ostrzy itp. nalezy uzywac zgodnie z niniejszg instrukcjg oraz biorgc pod uwage warunki pracy i zadanie,
UWAGA ktére ma by¢ wykonane. Uzywanie elektronarzedzia do celéw innych niz opisane moze spowodowa¢ niebezpieczng sytuacje.
Ren.
UWAGA Podczas pozycjonowania i ustawiania wysokosci bezpiecznej nalezy zwraca¢ uwage, aby maszyna nie kolidowata z urzadzeniami
mocujgcymi.
Nie pozwél, aby znajomo$¢ nabyta podczas regularnego uzywania produktu kusita Cig do zaniedbania. Zawsze pamigtaj, ze utamek
UWAGA sekundy nieuwagi wystarczy, aby spowodowac powazne obrazenia.
Nigdy nie pozostawiaj dziatajagcego systemu CNC ani elektronarzedzia bez nadzoru, ale wytacz je. Elektronarzedzie jest bezpieczne
UWAGA

tylko wtedy, gdy catkowicie sie zatrzyma i zostanie odtgczone od zasilania.

UWAGA

Konserwuj urzadzenia. Sprawdz ustawienie i zamocowanie ruchomych czesci i upewnij sie, ze zadna czes¢ nie jest
uszkodzona lub nie znajduje sie w stanie, ktdry mogtby mie¢ wptyw na dziatanie elektronarzedzia. Jezeli
urzadzenie jest uszkodzone, przed uzyciem nalezy je naprawic.

Wiele wypadkéw jest powodowanych przez Zle konserwowane elektronarzedzia.
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1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa

Przeznaczenie Wyjasnienie

1.3.1 Oznaczenia na produkcie
Ostrzega uzytkownika o koniecznosci uziemienia elektronarzedzia/uktadu

Symbol ziemi lek
Naklejka (przyktad) Opis pozycja A e
STAHLWERK Sch cGmbH o ~
Mary-Anders 2 eim PN e
] Ostrzega uzytkownika o koniecznosci przerwania podtaczenia zasilania poprzez
Wyciagnij wtyczke zasilania wyciggniecie wtyczki przed przystapieniem do prac konserwacyjnych na urzgdzeniu.
etykieta typu Na spodzie jednostki sterujacej.
1.3.3 Odpowiednie jednostki
Do zrozumienia narzedzia mogg by¢ potrzebne nastepujgce jednostki:
. . . , Symbol jednosci Nazwisko Opis
1.3.2 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa
Do zrozumienia narzedzia moga by¢ potrzebne nastepujgce symbole: v wolt Napigcie (potencjal)
A wzmacniacz Aktualna sita
symbol Przeznaczenie Wyjasnienie
Hz herc Cykle na sekunde 1/ .
w wat Wydajnos¢
0gdlny symbol ostrzegawczy Informuje uzytkownika o komunikatach ostrzegawczych.

kg kilogram Waga

min minuty Czas
S sekundy Czas

Ostrzezenie dot d Ostrzega uzytkownika o ryzyku porazenia pragdem.
rzezeni z r - )
strzezenie dotyczqce praau mm milimetr Rozmiar metryczny (1/° " metra - 0,0394 cala), takie jak diugos¢, wysokos¢, szerokos¢
cal Rozmiar imperialny (17,, Stopa - 25,4 mm) takie jak diugos¢, wysokos¢, szerokos¢
0 Srednica Srednica frezéw np
Ostrzezenie o upale Ostrzega uzytkownika o ryzyku poparzenia gorgcymi powierzchniami.
powierzchnie S Liczba rewolucji obrotéw na minute 1/ o
F karmic Posuw w milimetrach na sekunde mm/ .
Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ zapoznania sie z instrukcjg przed i ; i
Przeczytaj instrukcje pierwszym ung/cie):n P < lap 1 .4 Wymaga nia wo beC Uzytkown | ka @

Produkt przeznaczony jest dla zaawansowanych uzytkownikdw, ktérzy ukonczyli 18 rok zycia i posiadali juz doswiadczenie

Znajomos¢ obstugi narzedzi takich jak lasery, plazma, wiertarki i frezarki oraz komputeréw

Nosi¢ ochrong stuchu Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia srodkéw ochrony stuchu. kontrolowane narzedzia, takie jak systemy CNC czy drukarki 3D. Nalezy go uzywac ostroznie i

wymaga podstawowych umiejetnosci mechanicznych. Niewtasciwa i nieodpowiedzialna obstuga tego produktu

moze prowadzi¢ do obrazen ciata, uszkodzenia produktu i mienia.

. o Uswiadamia uzytkownikowi koniecznos¢ noszenia rekawic ochronnych.
nosi¢ rekawiczki

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 bezpieczeristwa. Operator maszyny jest

Uéwiadamia uzytkownikowi koniecznosé noszenia przylbicy spawalniczej osobiécie odpowiedzialny za zrozumienie i catkowite przeczytanie instrukgji obstugi oraz wszystkich istotnych

Nosi¢ przytbice spawalniczg Sarm

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

Nalezy przestrzegac instrukcji producenta dotyczacych maszyny CNC i narzedzi, takich jak ten produkt.
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1.5 Sprzet ochrony osobiste;j @ @ 1.7 Ogoblne Srodki ochronne

Operator maszyny podczas pracy z systemem CNC posiada co najmniej nastepujace $rodki ochrony osobistej System CNC moze by¢ uzytkowany wytacznie w nienagannym stanie technicznym. Dzieje sie tak przed kazdg operacjg
nosic¢ i przestrzega¢ wymienionych aspektéw bezpieczenstwa: upewnic sie wczesniej. Wytgcznik awaryjny i, jesli to konieczne, inne urzadzenia zabezpieczajgce muszg by¢ zawsze w dobrym stanie.

by¢ dostepne i w petni funkcjonalne.
+ Okulary ochronne lub przytbica spawalnicza chronigca oczy przed iskrami i promieniowaniem UV/podczerwonym. Zobacz tutaj- 4 P P 1

przynajmniej zgodnie z lokalnie obowigzujagcymi wymogami. Zalecamy co najmniej poziom prywatnosci 9 1.8 Uwagi dotyczqce wy’rqcznika awa ryjnego

EN 168:2001 (ciecie plazmowe do 125 A).
W systemie CNC STEPCRAFT wytgcznik awaryjny maszyny ma posta¢ ruchomego wytacznika.

* Noszenie odziezy i rekawic chronigcych przed promieniowaniem UV. Pokryj wszystkie obszary skéry. Ponadto Informacje na ten temat mozna znalez¢ w instrukcji obstugi posiadanego systemu CNC.

Jesli to mozliwe, odziez nie powinna mie¢ zadnych zmarszczek ani otwartych kieszeni, aby nie dostaty sie do nich iskry - . | . . . . .
Jesli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemem, takiego jak wiertarka lub przecinarka plazmowa,

A 7 ktére ma oddzielny wigcznik i wytgcznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera, musisz upewnic sie, ze
. warn_ung jest ono prawidtowo podtgczone do wytgcznika awaryjnego. Jezeli tego nie zrobisz, maszyna bedzie dziatac
i - “ pomimo nacisniecia wytacznika awaryjnego. Istnieje duze ryzyko obrazen ciata lub szkéd materialnych!

Méc. Nie nosi¢ odziezy, ktéra mogtaby zosta¢ wciggnieta przez maszyne lub zapali¢ sie od iskier, np
Na przyktad krawaty, szaliki, szaliki, szerokie rekawy itp. Zwré¢ takze uwage na noszenie bizuterii

Nalezy unika¢ dtugich tancuchéw i pierscieni.

Wytgcznik awaryjny moze spowodowac zatrzymanie wszystkich komponentéw tylko wtedy, gdy przetgcznik
* W kieszeniach ubrania nie powinny znajdowac sig przedmioty tatwopalne lub wybuchowe (takie jak zapalniczki). A VorSiCht i wszystkie komponenty sa prawidtowo podtaczone do funkcji zatrzymania awaryjnego na ptycie gtowne;.

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

zawierac.

* No$ $rodki ochrony stuchu, aby chronic uszy przed hatasem i hatasem. Naciéniecie przetacznika powoduje zatrzymanie awaryjne/wytaczenie awaryjne. Spowoduije to przetgczenie zasilania sterownika i

- Noszenie odpowiedniej maski oddechowej. Zalecamy co najmniej pétmaske FFP3 lub lepsza. ztamany. Dodatkowo oprogramowanie sterujgce odbiera sygnat do zatrzymania procesu pracy. Maszyna zatrzymuje sie

ze skutkiem natychmiastowym i przecinarka plazmowa zostaje wytaczona. Zatrzymanie to powoduje utrate mocy silnikéw krokowych

* Whosy siegajace do ramion lub dtuzsze gtowy nalezy zabezpieczy¢ siatkg lub czapka, aby zapobiec splataniu
Kroki. Nastepnie nalezy przeprowadzi¢ jazde referencyjng. Aby anulowac stan zatrzymania awaryjnego, przekre¢ pokretto

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe. Zmniejsza to réwniez ryzyko
Wytacznik awaryjny w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Spowoduje to ponowne wiaczenie sterowania. Kontrolowane zatrzymanie maszyny
ptomienie wioséw.

mozna wykonac wytacznie za pomocg oprogramowania sterujacego.
1.6 Wymaga nia dOtyCZQCG miejsca pracy Jesli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemem, takiego jak wiertarka i przecinarka plazmowa, to juz koniec

Stanowisko pracy powinno by¢ zaprojektowane w taki sposéb, aby wokét systemu CNC byto wystarczajaco duzo miejsca, aby pomiesci¢ maszyne ma oddzielny wiacznik/wytacznik i NIE jest sterowany za pomoca komputera, nalezy upewnic sig, ze

moga w petni wydtuzy¢ swoje Sciezki podrézy i wygodnie pracowac. Ponadto musi by¢ zapewnione wystarczajgce bezpieczenstwo Jest ono prawidtowo podtaczone do wytacznika awaryjnego. Mozna to zrobi¢ na przyklad za pomoca naszego przefaczania

aby zachowa¢ zgodno$¢ z innymi maszynami. Mozliwe SE-2300 dla odbiorcéw zewnetrznych (art. 10052) . Jesli nie zastosujesz sie do tego, system kontrolowany przez system bedzie dziatat
Narzedzie kontynuuje prace pomimo nacisniecia wytgcznika awaryjnego. Istnieje duze ryzyko obrazen ciata i szkéd materialnych! Ona

Miejsce pracy maszyny oraz miejsce pracy wokét niej musi by¢ odpowiednio oéwietlone. System CNC Jeste$ odpowiedzialny za prawidtowe podtgczenie tego elementu do wytgcznika awaryjnego maszyny, jesli

Komputer sterujacy systemem musi znajdowac sie blisko maszyny, aby zapewni¢ dobry widok na oba urzadzenia. Uzywasz systemu CNC lub ptyty gtéwnej innej firmy. Jesli masz jakies pytania, skontaktuj sig z nami

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

Upewnij sig, ze jakos$¢ powietrza wokét maszyny pozostaje na akceptowalnym poziomie. W szczegélnosci
nalezy zapewni¢ odpowiednia wentylacje. Bez niej nie uzywaj przecinarki plazmowej w matych pomieszczeniach Po uruchomieniu wytacznika awaryjnego UCCNC wizualnie potwierdza sygnat, migajac przyciskiem RESET. Po ponownym

System wywiewu i bez mozliwosci doprowadzenia Swiezego powietrza. Przyktadem niewtasciwego garazu jest zamknigty garaz wytaczeniu wytgcznika awaryjnego nalezy to zrobi¢

Przestrzen.

kliknij takze przycisk RESET, aby ponownie wiaczy¢ funkcje urzadzenia.

Usun wszystkie materiaty palne w odlegtosci co najmniej dziesieciu metréw od maszyny. Kogo-

W razie potrzeby nalezy skontaktowac sie ze specjalista w celu znalezienia odpowiedniej koncepcji bezpieczeristwa dla Twojej indywidualnej sytuacji montazowe;.
dalej ¢wiczy¢. Miejsce pracy powinno by¢ zgodne z obowigzujacymi wymaganiami i przepisami danej branzy.

Obejmuje to réwniez zapobieganie przypadkowemu narazeniu 0séb trzecich na promieniowanie lub iskry. To moze

Mozna to osiggna¢ na przyktad poprzez ognioodporng ostone prywatnosci lub ograniczenie dostepu. Osoby trzecie muszg przej$c

Badz informowany o substancjach niebezpiecznych w $rodowisku pracy.
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2 Opis 3 obrazy szkicéw 2 powrotem Pracd
Wydajna przecinarka plazmowa zapewnia mocne 50 amperdw i precyzyjng wysokg czestotliwos¢ 3.1 Jed nostka ste rujaca /®
{

Zapton pilotujacy zapewniajacy pierwszorzedne zachowanie zaptonu. W zaleznosci od materiatu wydajno$¢ ciecia wynosi do 14 mm (stal miekka

Uchwyt do przenoszenia

ST37 do 14 mm, V2A lub V4A do 8 mm, aluminium do 5 mm). Oprécz zwyklych, odpowiednia jest przecinarka plazmowa

metale przewodzgce réwniez do blach malowanych i rdzy nalotowej. Urzadzenie posiada aktywne chtodzenie oraz a o )
Wyswietlacz panelu sterowania

Zabezpieczenie przed przegrzaniem. Prad ciecia mozna ptynnie regulowa¢ w zakresie od 15 do 50 amperéw.

Dioda przegrzania

2.1 Zakres dostawy

1. Jednostka sterujaca regulator pradu

2. Pakiet wezy plazmowych
Otwory wentylacyjne

3. Zacisk uziemiajacy

4. Separator wody z osprzgtem Pofaczenie zacisku uziemiajacego

5. Waz przytaczeniowy powietrza z szybkoztgczkami
Ztacze styku zaptonu

Podtaczenie zaptonu pilota Przytgcze powietrza AIR/AIR

Podtgczenie palnika @ Gtowny wytgcznik WYE./WE

6. Jednostka przetaczajgca
7. Uchwyt plazmowy CNC

8. Styk zaptonowy

DEPOOO®HOO®OO

3.2 Palnik

¥
O *"-«/ )
7

palnik

elektroda

T

2.2 Przeznaczenie

Przecinarka plazmowa STEPCRAFT przeznaczona jest dla uzytkownikéw prywatnych oraz do produkcji jednostkowej lub matoseryjnej (w tym komercyjnej).

strumien

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

Czapka ceramiczna

HOOE

internet. Chociaz przecinarka plazmowa ogdlnie nadaje sie do uzytku z maszyng CNC, zostata specjalnie do tego zaprojektowana

instalacja i potagczenie z maszynami STEPCRAFT serii M.

Ze wzgledu na emisje zaktdcen przecinarka plazmowa CUT 50 nadaje sie wytgcznie do pracy zgodnie z norma EN 60974-10.

nadaje sie do uzytku poza $rodowiskiem zamieszkania. Zalecamy réwniez korzystanie z laptopa, poniewaz jest on wolny od zaktécen. 3.3 Se pa rator WOdy zredu kCJQ ciSnienia

jest bardziej podatny na ataki niz komputer stacjonarny. @ manometr pojemnik zbiorczy

@ Pokretto i nakretka ztgczkowa @ Przytacze powietrza IN
@ Przytacze powietrza OUT
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4 Podtgczenie i montaz przecinarki plazmowej

4.1 Warunki sSrodowiskowe

Ogodlne informacje o zagrozeniach w Srodowisku pracy mozna znalez¢ w rozdziale , 1.2 Og6lne wskazéwki dotyczgce bezpieczeristwa”. The Zamien sprzegto pokazane po prawej stronie na sprzegto pokazane po prawej stronie
Produkt nadaje sie do uzytku wytgcznie w suchych pomieszczeniach, ktére spetniajg co najmniej wymagania Gwinty oznaczone ,IN". Zawin dostarczony ®
chen, ktére wyjasniono w rozdziatach ,1.2 Ogéine instrukcje bezpieczenstwa” i 1.6 Wymagania dotyczgce miejsca pracy”. Materiat uszczelniajgcy wokot gwintu w celu jego uszczelnienia.

sta¢ sie. Chroni¢ maszyne przed wilgocia i wilgocig. Wilgotno$¢ powinna miesci¢ sie w zwyktym zakresie

przesun poziom wilgotnos$ci do pomieszczenia. Jest to 40 do 60% wilgotnosci wzglednej. Idealna temperatura otoczenia
Temperatura systemu wynosi od 15°C do 25°C (59°F do 77°F). Przede wszystkim chron elektronike przed przegrzaniem
Nie wystawiaj jednostki sterujgcej na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub w poblizu grzejnika. The

Jednostka sterujgca musi by¢ zabezpieczona bezpiecznikiem zwtocznym 16 A typu C.

. . . . .
4.2 Montaz przecmarkl pIazmoweJ Nastepnie wkre¢ ztgczke pokazang po prawej stronie w {

3| To nie jest urzadzenie przeno$ne. Urzadzenie elektryczne zostato zaprojektowane jako urzadzenie sterowane systemem i musi by¢ gwint oznaczony ,OUT". Zawing¢
[ obstugiwane za pomocg systemu CNC STEPCRAFT lub poréwnywalnego systemu CNC. Reczna obstuga elektronarzedzia moze

spowodowa¢ powazne obrazenia. Uzyj dostarczonego materiatu uszczelniajgcego wokét gwintu

| Podtacz elektronarzedzie do maszyny CNC tylko wtedy, gdy wszystkie urzadzenia sq odtgczone od zasilania. Podtgczenie pod napieciem de, aby to uszczelnic.

¥ | moze uszkodzi¢ elektronike lub spowodowac obrazenia w przypadku przypadkowego uruchomienia urzadzenia.

Upewnij sie, ze gtéwny wytgcznik jednostki sterujgcej jest ustawiony w pozycji OFF. Przecinarka plazmowa jest wyposazona w specjalny
W zestawie adapter mocujacy, ktéry wykrywa przechylenie palnika i uruchamia sygnat zatrzymania awaryjnego

Méc. Ten system jest typu plug & play na maszynach CNC STEPCRAFT. W przypadku maszyn innych firm uzyj

Aby uzyskac¢ pomoc, zapoznaj sie z instrukcjg obstugi urzgdzenia i skontaktuj sie z producentem w sprawie podtgczenia. podazac

Teraz wkre¢ manometr w pozostaty gwint.

Postepuj zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby przygotowac przecinarke plazmowg do uzycia.
de. Owin dostarczony materiat uszczelniajacy wokét

4.2.1 Separator wody Gwint, aby go uszczelni¢. Idealnie, upewnij sie

aby wskaznik byt ustawiony prosto do odczytu

wartosci.

"
P=
[ ]

(e

..'\ .
Umies$¢ zawartos¢ worka z zaworem, krétki waz 3 w £ = = 4
y e

element i separator wody z akcesoriami gotowymi.

Odkrec duza czarng nakretke ztgczkowg od separatora wody i

odtéz jg na bok. Bedzie to potrzebne poéZniej.

Wyja¢ trzy zaslepki z separatora wody




Odkre¢ dwie Sruby tgczace pokazane po prawej stronie

w d6t czapek.

Teraz wtéz dwie zatyczki na krétki odcinek weza. Upewnij sie, ze gwint nasadki

jest skierowany w strone konca weza. Przesun czapki w ten spos6b

weza tak, aby koncéwki weza byty wolne.

Przymocuj kornice wezy do stozkowych uchwytéw.
wziat na klate. Jesli to konieczne, jest to

wymagany pewien wysitek.

Aby przymocowac waz do ztgczy, jest to konieczne

Lich, nakre¢ zaslepki na gwinty.

STEPCRAFT.

Aby bezpiecznie zamocowaé waz, potgczenia powinny by¢
Na przyktad za pomocg dwdch kluczy do rur mocno dokre¢.

zostanie wygenerowany. Odtdz na razie waz na bok.

4.2.2 Elektroniczny modut przetgczajacy

Zespot przetaczajacy, ktéry elektronicznie steruje przecinarkg plazmowa i przetwarza czujniki, musi zosta¢ uzyty przed uzyciem

by¢ okablowane recznie.

Najpierw otwérz modut przetgczajacy, odkrecajac dwie Sruby

obudowy.

W pokrywie modutu przetgczajgcego znajdujg sie dwa otwory. Przez
te otwory dwa wolne konce kabla od styku zaptonu i uchwytu
plazmowego CNC maja dtugos¢ mniej wiecej szerokosci dtoni.

wynies¢.




Podtgcz dwie linie uchwytu plazmowego CNC do
Gniazdo oznaczone czujnikiem. Tutaj nie ma polaryzacji

odpowiedni.

Podtacz dwa przewody styku zaptonu do ksigzki

se, ktéry jest oznaczony jako R1. Polaryzacja nie ma tutaj znaczenia.

Obok gniazda czujnika znajduje sie ztgcze dwupinowe
do ktérego dotgczony jest czerwony sweterek. To jest podtgczone tylko do jednego pinu
zatkany. Nie zmieniaj tego statusu ze wzgledu na funkcje programu

w inny sposéb ograniczone.

Przeciagnij oba kable przez otwory w pokrywie

Zamknij pokrywe. Poniewaz kable mogg by¢ tylko

Jesli poruszanie sie jest trudne, nalezy zachowac ostroznos¢. The
Kable w module przetgczajagcym nie moga by¢ naprezone. Oh-
Zamiast tego upewnij sie, ze w przetgczniku znajduje sie krétka petla

modut pozostaje.

H w1
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Zamkna¢ ponownie modut przetgczajacy.

Modut przetaczajacy powinien teraz wygladac jak ten pokazany po prawej stronie.

STEPCRAFT.

Na koniec podtgcz 15-pinowy kabel do jednostki przetaczajgcej i ztgcza Sub-D 15 w systemie CNC.

Sub-D 15 )

UWAGA

Jesli korzystasz z maszyny CNC innego producenta, przeczytaj zataczong dokumentacje zewnetrzng, aby dowiedziec sig, jak podtaczy¢
produkt do odpowiedniego wyjscia danych konkretnej maszyny CNC. Uzytkownik odpowiada za prawidtowe podtgczenie tego elementu do

wytgcznika awaryjnego maszyny, jesli korzysta z maszyny CNC lub ptyty gtéwnej innej firmy.
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4.2.3 Jednostka sterujaca

Teraz, oprécz wczesniej przygotowanych elementéw, nalezy umiesci¢ dtugi, wstepnie zmontowany waz sprezonego powietrza, z tworzywa sztucznego

W3z, zapton pilotowy, styk zaptonowy i zacisk masowy gotowe.

Wez przygotowany wczesniej krétki kawatek weza.

Podtgcz mniejsze ztgcze do separatora wody i

wiekszy z jednostkg sterujaca. W obu przypadkach powinno nastapic przycigganie
mozna wyraznie ustyszec.

Nastepnie nalezy przygotowa¢ uchwyt na oddzielacz wody
stac sie. Aby to zrobi¢, przekrec¢ dwie $ruby z tytu

Jednostka sterujgca wytaczona. Pozostaw podktadki na $rubach

ben.

Podtgcz wiekszg ztaczke dtugiego weza do
swobodne podtgczenie separatora wody do (,IN"). Drugi koniec

cze$¢ weza musi by¢ podtaczona do instalacji sprezonego powietrza.

Przykreci¢ ptytke mocujacg separatora wody

jednostka sterujaca.

Rurka plazmowa 9)

Obré¢ jednostke sterujaca. Z przodu znajdziesz cztery Zapton pilotazowy

El

Znajomosci.
I Kontakt zaptonowy 7)

Zacisk uziemiajacy (6)

Vs

Przeprowadzi¢ separator wody przez ptyte mocujacg od dotu
i nakre¢ czarng nakretke ztaczkowa na oddzielacz wody.

w celu przymocowania go do jednostki sterujacej.




Najpierw podtacza sie zacisk uziemiajgcy. Zwré¢ uwage na nos

na ztaczu zacisku uziemiajgcego.

Wt6z wtyczke do odpowiedniego gniazdka
Nastepnie obré¢ catg wtyczke w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, az zauwazysz

upewnij sie, ze ma solidne osadzenie.

O zapaleniu pilota i waz plazmowy bo

zamknij, najpierw usun czerwong (tacznie z podktadke)

i czarng czapke.

STEPCRAFT.

Ztacze zaptonu pilota

odbywa sie w kolejnosci
+ koricéwka kablowa,
+ podktadka,

+ Zaslepka koncowa (czerwona).

Pociggnij troche czarny ptaszcz tuby plazmowej
cal do tytu, aby odstoni¢ ztacze. Obré¢ to

nastepnie kliknij odpowiednie nagranie na jednostce sterujacej. Z dala-

Nastepnie mozna ponownie zatozy¢ obudowe na wtyczke

Otéw.

Na koniec pozostaje potgczenie styku zaptonu

Wiacz styk zaptonu. Dokreci¢ nakretke ztgczkowa.
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4.2.4 Podtgczenie do systemu CNC 4.2.6 Taca na wode (opcjonalna)

Tace na wode przesuwaj tylko wtedy, gdy jest pusta. W przeciwnym razie istnieje ryzyko rozlania si¢ wody poza krawedz. Uzyj weza
UWAGA spustowego, aby spusci¢ pozostatg wode z wanny.

Taca na wode jest elementem dostepnym opcjonalnie.

Zamocuj uchwyt plazmowy CNC w uchwycie 43 mm kel. Wanna jest umieszczona na stole maszyny

Seria M jest skrecana i stuzy do ciecia plazmowego F——-
aby zmniejszy¢ ilo$¢ kurzu przedostajacego sie do wnetrza FF—-‘

powietrze obiegowe. Do tatwego oprézniania wanny

instalacja Twojego systemu CNC. Powiniene$ uzy¢ dwdch maszyn

mozna dotrze¢ do $rub uchwytu plazmowego CNC.

Waz spustowy jest zintegrowany. Listwy blaszane

sg czeSciami zuzywalnymi i mozna ich uzywac w STEPCRAFT on-line

sklep internetowy mozna odkupi¢. Znajdziesz artykuty

w rozdziale ,6 Akcesoria systemowe i cze$ci eksploatacyjne”.

Otwoérz torebke z zakretkami dotgczong do miski na wode
nie, zostato dostarczone. Wsun réwnomiernie nakretki

roztozone na stole, w najbardziej zewnetrznych pozycjach

Rowki T.

W16z palnik od géry do uchwytu plazmowego CNC

ter, a nastepnie przymocuj go w zgdanym miejscu
Teraz potdz na niej mate izolacyjng i wode.
wysokos$¢, dokrecajgc dwie Sruby dociskowe.

Taca do serwowania wzdtuz na stole maszyny. To sg

taczy uziemienie miski wodnej z uziemieniem miski wodnej

systemu CNC. Umie$¢ wanne z wodg

Odptyw jest skierowany do przodu w przedniej cze$ci maszyny.

stét, zlicowany z panelem przednim. To sprawi, ze

uzyteczna przestrzen robocza w wannie frezarskiej jest zmaksymalizowana, a

4.2.5 Konfiguracja w UCCNC

STICS | CcaMm | HELP' ]

J PROFILES | Po uzyciu tacke na wode mozna wyjag¢ do przodu
Kermel frequency: konczy¢ sie.
Uruchom UCCNC. UC400 musi by¢ podtaczony do komputera, systemu CNC i Zrédta zasilania. W UCCNC O 25k
elo 0 s0kHz
rzejdz do ustawien Konfiguracja - Ustawienia ogdlne. Aktywuj tam pole wyboru Ignoruj
prze) gurad g ywdl P y g ) &) ook ) Umies¢ zaciski wokét gérnej krawedzi
Position DROs digits: 4%
On tool change code (MG) o the following: miske z woda, bezposrednio nad nakretkami. Uzywa¢
kod zmiany narzedzia (Mé). &2 Ignors tool chiange code (ME) ) o o ) ) )
top spindie and wait for Cycle Start nastepnie nakretki i Sruby umozIliwiajgce umieszczenie wanny w wannie
the tool change macro (M6) . ;
Do mocowania rowkéw T w stole maszynowym.
]- 0 Index prescaler 1 Encod
> | Sprawd?, ¢ 6r spustowy jest zamkniet
bl Spindlie-velocity (1/mén): Min. 10000 Max. 25000 | prawdz, czy zawor spustowy Jest z ¢y
Nastepnie przejdz do Konfiguracja - ustawienia osi w UCCNC Il @ s { i w razie potrzeby napetnij wanne woda. Wanna
) ) ) M3 relay pin: 1 '8 Activelow | M7 rela
Konfiguracja - wrzeciono. sy t'] i - :m, powinno wynosié co najwyzej okoto 3, by¢ wypetnionym.
Ustaw dwie pod$wietlone wartosci na 0. MT delal
M& delal
M3 delal

26 27




Machine Translated by Google
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Podczas ciecia aluminium nalezy unika¢ uzywania zbiornika na wode. Reakcje chemiczne moga powodowac eksplozje
w wyniku gromadzenia sie wodoru podczas ciecia aluminium w katuzy wody. Jesli planujesz cig¢ aluminium na wodzie
lub w katuzy wody, skonsultuj sie ze specjalistg, ktéry moze Ci poméc w opracowaniu koncepcji bezpieczenstwa.

Dla kazdego materiatu, ktéry planujesz cig¢, sprawdz, czy istnieje ryzyko zaptonu lub eksplozji. Zwré¢ szczegdélng
uwage, czy mogg zachodzic reakcje z tlenem i woda/wodorem. Cigcie plazmowe moze wywotac niebezpieczne
reakcje chemiczne.

Lit jest materiatem, ktéry w zadnym wypadku nie moze miec¢ kontaktu z wodg w przecinarce plazmowej, gdyz stwarza
to ryzyko wybuchu. Nalezy o tym pamietac przy wyborze przedmiotéw obrabianych!

Podczas pracy nalezy nosi¢ zalecane wczesniej $rodki ochrony osobistej: przytbice spawalniczg, maske oddechowsa,
ochroneg stuchu i odpowiednig odziez. W przeciwnym razie istnieje duze ryzyko obrazen, zwtaszcza oczu.

Odtacz maszyne i akcesoria przed dokonaniem regulacji, wymiang akcesoriéw lub przechowywaniem urzadzenia.
W przeciwnym razie istnieje ryzyko przypadkowego witgczenia lub porazenia prgdem.

Uzywaj tej maszyny wytacznie zgodnie z jej przeznaczeniem. W przypadku uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem
istnieje ryzyko obrazen ciata lub szkéd materialnych!

Przed wigczeniem elektronarzedzia nalezy usuna¢ wszystkie przedmioty znajdujace sie na obrabianym przedmiocie.
W przeciwnym razie istnieje zwiekszone ryzyko wypadkoéw.

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

UWAGA

5.1 Uruchomienie i bezpieczna eksploatacja

Maszyna i wszystkie podtgczone komponenty musza by¢ prawidtowo okablowane i w idealnym stanie

stan : schorzenie. Operator maszyny musi posiada¢ wszystkie dokumenty zwigzane z przecinarka plazmowg 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.

5.2 Testowanie wytacznika awaryjnego

Przed faktycznym uzyciem koniecznie sprawdz dziatanie wytacznika awaryjnego
systemu CNC. Upewnij sie, ze mozesz odtgczy¢ zasilanie, jesli wytacznik awaryjny jest aktywny.
Przetacznik nie dziata zgodnie z oczekiwaniami. Uruchom przecinarke plazmowg (patrz rozdziat ,5.4

.Przygotowanie gotowosci do pracy”) i natychmiast naci$nij wytacznik awaryjny

System CNC do sprawdzania funkcjonalnosci. Maszyne i przecinarke plazmowa nalezy natychmiast wykorzystac¢

zostac wytgczony. Po zresetowaniu wytgcznika awaryjnego i przeprowadzeniu przez maszyne biegu referencyjnego,
powtérz poprzedni proces z tg réznicg, ze teraz naciskasz wytgcznik awaryjny na pilocie

jednostka prasowa. Maszyne uruchamiaj tylko wtedy, gdy wszystkie wytgczniki awaryjne dziatajg prawidtowo.

w przeciwnym razie nie bedzie mozliwosci zatrzymania systemu CNC lub narzedzia w sytuacji awaryjnej. Kazde narzedzie,

ktérego nie mozna kontrolowac¢ za pomocg wytgcznika awaryjnego, stanowi zagrozenie i musi zosta¢ naprawione.

STEPC

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

Mozesz takze klikng¢ przycisk RESET, aby zresetowac urzadzenie

aby ponownie zwolni¢ te funkcje.

5.3 Separator wody

State cisnienie powietrza ma kluczowe znaczenie podczas ciecia plazmowego.
koniec. Upewnij sie, ze sprezarka dziata prawidtowo

podtaczony do jednostki sterujacej. Wytgcz kom-

wigcznik naciskowy. Za pomoca pokretta na separatorze wody

mozna regulowac cisnienie robocze. Optymalne ci$nienie powietrza

wynosi od 3,5 do 4 baréw. '!

5.4 Ustalenie gotowosci operacyjnej

1. Zmontuj wszystkie komponenty zgodnie z wcze$niejszym opisem.

2. Wiacz sprezarke i poczekaj, az bedzie gotowa do pracy.

3. Wiacz system CNC i uruchom oprogramowanie sterujgce UCCNC.

4. Wykonaj jazde referencyjna.

5. Podtacz zacisk uziemiajacy przecinarki plazmowej do przedmiotu obrabianego lub miski na wode.

6. Wiaczy¢ wytgcznikiem gtéwnym sterownik przecinarki plazmowe;j.

7. Przesun palnik nad obrabianym przedmiotem. Ustaw zgdany punkt zerowy Z.

8. Wré¢ na wysokos¢ przektuwania.

9. Nosi¢ srodki ochrony indywidualnej i uruchomi¢ uktad nawiewu i wywiewu $wiezego powietrza.

10. Przed uzyciem upewnij sig, ze przecinarka plazmowa jest wtgczona poprzez wrzeciono na sygnat z oprogramowania
przesuwa sie do punktu zerowego Z.

11. Uruchom program CNC.
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5.5 Optymalizacja wartosci skrawania 5.5.2 Kat fazowania

Jesli chodzi o cigcie plazmowe, wynik zalezy w duzej mierze od czynnikéw takich jak wysokos¢ palnika, posuw i

Natezenie pradu. Te zalezno$¢ zmiennych mozna poréwnac ze zleceniem frezowania, ktérego wynik jest decydujacy
Kat ciecia opisuje obraz ciecia. Powszechne jest, ze
zalezg od gtebokosci wciecia, posuwu i predkosci frezu. Moze to wymagac pewnych testéw
Potaczenie nie jest doktadnie proste. Istnieje jednak mozliwo$¢ zastosowania fazowania
sprébuj znalez¢ optymalng réwnowage pomiedzy trzema wartosciami. Ponizsze kwestie zostang najpierw oméwione indywidualnie
kel i wyreguluj go tak optymalnie, jak to mozliwe. |
Efekty réznych ustawien wyjasnione i ostatecznie zaprezentowane w potaczeniu w kilku przyktadach. To bedzie wtgczone

Zaktada to ogolnie staty przeptyw gazu i konserwacje urzadzenia.

5.5.1 Tworzenie brody

1d

Podczas ciecia plazmowego czestym i normalnym zjawiskiem jest wystepowanie krawedzi, tzw

wspomniana broda pozostaje stojgca. Moze to by¢ spowodowane na przyktad zmianami predkosci zachodzacymi w okreslonym kierunku
moga wystgpi¢ zmiany. Na podstawie ksztattu brody mozna wyciggna¢ wnioski, ktére mozna wykorzysta¢ do optymalizacji

Wartosci ciecia sa pomocne. Zoptymalizowane wartosci ciecia powoduja mniejsze powstawanie zarostu, ale go nie eliminuja.

Ponizej wyja$niono najwazniejsze funkcje, ktére pomoga Ci zminimalizowa¢ powstawanie zarostu. Dodatni kat ukosu wystepuje, gdy palnik jest zbyt wysoko

(wysokos$¢ Z) lub posuw jest zbyt wysoki. Bedzie na szczycie

Nastepnie na wierzchu materiatu pojawia sie silny zuzel, . . Lo ) L .
&p poJ & y Z przedmiotu obrabianego usuwa sie wiecej materiatu niz z jego spodniej strony.

jesli palnik nie znajduje sie wystarczajaco blisko przedmiotu obrabianego lub \/

podawanie jest zbyt wysokie . Zmniejsz odlegto$¢ palnika

do przedmiotu obrabianego (w tym celu nalezy przesung¢ o$ Z w dét). To zdjecie brody |
|
fajno moze réwniez wskazywac na zuzycie dyszy. Typowo "wn'

Te brode mozna tatwo usungc.

Mocna, ale tatwa do usuniecia broda na dole
materiat pojawia sie zwtaszcza gdy posuw jest zdecydowanie za maty,

wybrano zbyt matg wysokos¢ Z lub zbyt wysoki prad . Ujemny kat ukosu wystepuje, gdy palnik jest zbyt nisko

Mozna zaobserwowat postep tuku i materiat (wysokos$¢ Z) lub posuw jest zbyt niski. Bedzie na dole

usuwa. Niski posuw moze nawet doprowadzi¢ do powstania plastiku

Belka wysycha, poniewaz tuk nie ,znalezie” juz zadnego materiatu. '
Zwigkszenie szybkosci podawania moze ograniczy¢ powstawanie brody ll II
stac sie. Zwiekszenie wysokosci Z lub zmniejszenie pradu l‘@-/’

sita (przy statym posuwie) moze miec¢ ten sam efekt

Wiecej materiatu jest usuwanych z boku przedmiotu obrabianego niz z géry.

Posiadac.

Pojawia sie niewielka, ale trudna do usuniecia broda

jesli posuw jest zbyt wysoki, wysokosc¢ Z jest za wysoka lub za niska
. Niezdefiniowany kat skosu wskazuje na nieprawidtowe wyréwnanie.
Aktualna sita. A jest tworzony na spodniej stronie blisko krawedzi ciecia
uszkodzenie lub zuzycie elektrody i dyszy. Réwniez krzywy
cienka broda. Mozna zaobserwowa, ze tuk za-
Stojgcy palnik moze powodowac taki obraz. Jeden taki

utyka. Zmniejszenie podawania moze zapobiec tworzeniu sie brody :' \

, L. | Przekréj poprzeczny zazwyczaj wskazuje na konieczno$¢ konserwacji lub nieprawidtowe dziatanie |

by¢ zredukowanym. Wzrost natezenia pradu lub wzrost [ |-
1

'\w.-" orientacja iczna. '\__f

Zmiana wysokosci palnika (wysoko$¢ Z) przy tej samej predkosci podawania moze

majq ten sam efekt.




5.5.3 Profil ztgcza

Podczas ciecia plazmowego ksztatt pozostawionego obszaru cigcia to ,profil ztgcza”.

zwany. Ten profil ztgcza moze przybiera¢ rézne ksztatty, ktére mozna okresli¢ poprzez zmiane
Mozna wptywa¢ na wartosci skrawania. Profil taczacy zwykty lub typowy nie ma

specjalne wtasciwosci, ale jest przewaznie réwna.

Zwiekszenie posuwu prowadzi do mniejszej szerokosci i gtebokosci profilu ztgcza. The

Ten sam efekt mozna osiggna¢ zmniejszajac natezenie pradu.

Zmniejszenie posuwu skutkuje szerszym i gtebszym profilem ztgcza.

Zwiekszenie wysokosci Z palnika skutkuje szerszym profilem ztgcza przy mniejszym zuzyciu

ptytsza gtebokos¢.

Zmniejszenie wysokosci Z palnika skutkuje wezszym profilem ztgcza o wigkszym

wieksza gtebokos¢. Ten sam efekt mozna osiggng¢ zwiekszajgc natezenie pradu.

STEPCRAFT.

5.5.4 Widok z boku krawedzi ciecia

Ilustracja przedstawia prawidtowo ustawione urzadzenie.

predkos¢. Linie ciecia sg prawie proste

prostopadty.

Ten obraz cigcia pojawia sie, gdy posuw jest zbyt niski
oczekiwany. Broda na dolnej krawedzi jest
wyrazny i tworzg sie pecherzyki. The

Linie ciecia sa nadal prawie pionowe. W

widok z przodu mégtby by¢ znaczaco negatywny

Okresl kat skosu.

Zbyt duzy posuw tworzy wzér skrawania .

Linie w ksztatcie litery S. Na dolnej krawedzi materiatu | i|
Powstaje mocna, waska broda. Z przodu

wida¢ wyraznie dodatnie fazowanie

okresli¢ kat.




5.6 Okreslenie optymalnych wartosci skrawania

W zaleznosci od zastosowania operator musi wybra¢ trzy parametry, aby osiggna¢ najlepszy mozliwy wynik

osiggna¢. Zaleca sie przeprowadzenie uruchomienia prébnego przed kazdym etapem pracy. Zmieniaj wartosci

Aktualna sita, predko$¢ posuwu i wysoko$¢ Z. Najlepiej jednak zmienia¢ tylko jedng warto$¢ na raz i obserwowacé

Efekt. Sprawdz formacje brody, kat skosu i linie ciecia w profilu bocznym.

5.6.1 Regulacja posuwu
Dla ponizszych przyktadéw zaktada sig, ze moc pradu i wysokos¢ palnika zostaty odpowiednio dobrane. The

W zwigzku z tym wzdr ciecia zmienia sie jedynie poprzez regulacje predkosci posuwu.

Jesli w przedmiocie obrabianym wystepujg duze zuzel, nalezy zwiekszy¢ posuw
dot, ujemny kat skosu i/lub prawie pionowy

Posiada linie ciecia.

Jesli obrabiany przedmiot jest maty i uparty, nalezy zmniejszy¢ posuw
Broda na spodniej stronie, dodatni kat skosu i/lub ksztatt litery S

ma linie do ciecia.

5.6.2 Reqgulacja pradu
Dla ponizszych przyktaddw zaktada sig, ze posuw i wysokos¢ palnika s odpowiednio dobrane. Cigcie

Dlatego obraz zmienia sie jedynie poprzez regulacje natezenia pradu.

Prad nalezy zmniejszy¢, jesli obrabiany przedmiot zawiera duze zuzel.
fajno na spodniej stronie, ujemny kat skosu i/lub prawie zagtebiony

ma odpowiednie linie ciecia.

Prad nalezy zwiekszy¢ , jesli obrabiany przedmiot ma mate, uparte elementy
Broda na spodniej stronie, dodatni kat skosu i/lub ksztatt litery S

ma linie do ciecia.

5.6.3 Regulacja wysokosci palnika

STEPCRAFT.

W ponizszych przyktadach zaktada sie, ze zasilanie i prad sg odpowiednio dobrane. Ciecie

Dlatego obraz zmienia sie jedynie poprzez regulacje wysokosci palnika.

Wysokos$¢ palnika nalezy zwiekszy¢ , jesli obrabiany przedmiot ma na dnie duzy zuzel, ujemny kat

ukosu i/lub jest prawie pionowy

Posiada linie ciecia.

Jezeli obrabiany przedmiot jest maty i twardy, nalezy zmniejszy¢ wysoko$¢ palnika

kanciasty zarost na spodniej stronie, dodatni kat skosu i/lub

Posiada linie ciecia w ksztatcie litery S.

5.6.4 Czas witgczenia centrali sterujgcej

Ze wzgledu na ciepto wytwarzane w jednostce sterujacej, w zaleznosci od
natezenia pradu wystepuje funkcja przegrzania

zintegrowany. Im wyzsze zostanie wybrane natezenie pradu, tym

Czas ciggtej pracy urzadzenia jest krotszy.

Méc. Po osiggnieciu maksymalnego czasu wigczenia

dla urzadzenia wymagana jest przerwa. rozwaz to

te funkcje bezpieczenstwa podczas planowania projektéw. The

Czasy wiaczenia i wymagane czasy przerw

mozna znalez¢ w ponizszej tabeli.

5.6.5 Praktyczne zasady

Prad [A] Czas wiaczenia maks. Czas przerwy min.
[minuty] [minuty]
20 Bez przerwy -
25 9 1
30 7,5 2.5
35 6 4
40 45 5.5
45 3 7
50 1,5 8,5

Chociaz zaleca sie przetestowanie parametréw ciecia na pozostatym elemencie przed kazdym procesem, wystepujg pewne opdznienia.

Reguty menu, ktére mogg pomaéc w okresleniu parametréw skrawania:

+ Odlegtos¢ obrabianego przedmiotu od palnika powinna wynosi¢ okoto 1 - 2 mm dla materiatu o grubosci do 3 mm.

Gen. Grubszy materiat nalezy obrabia¢ palnikiem o wysokosci 3 - 4 mm. Za pomoca tej przecinarki plazmowej mozna obrabia¢ stal konstrukcyjng

o grubosci do 14 mm. Aby okresli¢ optymalng warto$¢ dla przedmiotu obrabianego, wymagane sg testy

niezbedny.

* Podczas przebijania (moment, w ktérym przecinarka plazmowa po raz pierwszy catkowicie wnika w materiat).

wysokos$¢ bedzie dwukrotnie wigksza od p6zniejszej wysokosci roboczej. Ponadto odlegtos¢ wejsciowa powinna wynosi¢ co najmniej grubos¢

materiatu. W przypadku blachy stalowej o grubosci 14 mm nalezy dopusci¢ odlegto$¢ wejsciowa wynoszacg 14 mm.

by¢ zaplanowane.
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* Mozna przyja¢, ze szeroko$¢ szczeliny jest wspétczynnikiem 1,5 - 2,0 szerokosci dyszy. Pamietaj o tym 5.8 Elektroniczny modut przetgczajacy
podczas projektowania komponentu.
UWAGA Upewnij sie, ze przycisk nie zostat przypadkowo nacisniety na state. Spowodowatoby to trwate ominiecie funkcji bezpieczenstwa
* Namagnesowane/hartowane metale s3 trudniejsze w obrébce i mogg powodowac problemy z katem ciecia. systemu.
* Przebijanie otworéw powinno odbywac sig na wysokosci 2,0 - 2,5-krotnosci planowanej wysokosci palnika. Z boku modutu przetaczajacego znajduja si¢ dwa elementy sterujace.

Przycisk umozliwia ominigcie czujnikéw uchwytu plazmowego CNC. Moze to by¢ pomocne w
5.7 Rozpoczecie pierwszego zadania testowego ) )
przypadku zablokowania palnika.

Aby wykonac zadanie testowe, mozesz pobrac ten plik testowy https://www.stepcraft-systems.com/service/plasma-test.nc. Czerwone przetgczniki nie maja obecnie zadnej odpowiedniej funkgji i nie powinny

Alternatywnie mozesz takze utworzy¢ plik samodzielnie. Aby to zrobi¢, uzyj edytora tekstu, takiego jak Notepad++ lub zosta¢ zmienione. Prawidiowe ustawienie to: 1 ON i 2,3,4 OFF.

Notatnik systemu Windows, aby utworzy¢ nastepujacy kod i zapisa¢ go jako Plasma-test.nc. Ten program przetacza
Wiacz przecinarke plazmowa, przesun jg w ksztatcie kwadratu (o wymiarach 40 x 40 mm) i wigcz na koricu

programu, wytgcz ponownie przecinarke plazmowa.

6 Akcesoria systemowe i czeSci eksploatacyjne

Test plazmowy G-Code.nc
Do przecinarki plazmowej dostepne s rézne odpowiednie akcesoria, np. akcesoria przeznaczone specjalnie do cigcia plazmowego

G91;
zaprojektowana taca na wode. W ponizszej tabeli znajdziesz wyb6r produktéw, ktére znajdziesz w naszym sklepie internetowym
M3;
- mozna kupic: https://shop.stepcraft-systems.com/
G4 P1000; A "
G1F502-1; Artykut numer przedmiotu Zdjecie
G1 F1000,000 X10 Y10 ;
G1 F1500,000 Y40,00000 ; = y
G1 F1500,000 X40,00000 ; 13082 M.500
wanna z woda 13081 M.700
G1 F1500 000 Y-40 00000 ; 13080 M.1000
G1 F1500,000 X-40,00000 ;
M5;
M30;
maszyna Dtugie (Y) Krétki (X)
Taca na wode z listew blaszanych
Aby rozpoczaé zadanie testowe z przecinarkg plazmowa nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci: N y M.500 13072 13071
1. Nosi¢ $rodki ochrony indywidualnej i zapewni¢ doptyw $wiezego powietrza oraz wentylacje wywiewana. M.700 13073 : 13072
2. Zamocuj palnik w uchwycie 43 mm zgodnie z opisem w ,4.2 Montaz przecinarki plazmowej". M.1000 13074 ] 13073
3. Uruchom oprogramowanie sterujgce swojego systemu CNC.
4. Przeprowadz przebieg referencyjny w swoim systemie CNC.
5. Umiescic¢ i oszlifowac odpowiedni przedmiot obrabiany. Hak dociskowy bedacy czescig zamienna 13075 | ﬁ
6. Zataduj plik roboczy (w przypadku pierwszego zadania testowego uzyj pliku Plasma-test.nc).
7. Przesun suwnice do wtasciwej pozycji poczatkowej, odpowiadajgcej rozmiarowi przedmiotu obrabianego.
8. Zapisz pozycje X/Y jako punkt zerowy (X, Y) przedmiotu obrabianego.
9. Przesun suwnice w dét, az palnik znajdzie sie okoto 4 mm od powierzchni przedmiotu obrabianego i zachowaj ,fi':‘g
U , . - £
Uzyj tej pozycji jako punktu zerowego Z przedmiotu obrabianego. Tt
Zestaw czesci eksploatacyjnych 12903 ;':
10. Wigcz wytacznik jednostki sterujgcej przecinarki plazmowe;j. ._ LSV
11. Uruchom program. Maszyna przesuwa przecinarke plazmowa po kwadracie o wymiarach 40 x 40 mm. Po
Po zakonczeniu kwadratu przecinarka plazmowa wytacza sie - program sie konczy.
12. Wytaczy¢ jednostke sterujgcg za pomocg wytgcznika.
13. Odsun palnik na bok. Uwaga, obrabiany przedmiot moze by¢ goracy!
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https://shop.stepcraft-systems.com/Wasserwanne-M500-mit-Zubehoer
https://shop.stepcraft-systems.com/Wasserwanne-M700-mit-Zubehoer
https://shop.stepcraft-systems.com/
https://shop.stepcraft-systems.com/Niederhaltehaken-fuer-Wasserwanne-M-Serie
https://www.stepcraft-systems.com/service/plasma-test.nc
https://shop.stepcraft-systems.com/Wasserwanne-M1000-mit-Zubehoer
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7 Dane techniczne

Charakterystyka Przecinarka plazmowa
Wymiary jednostki sterujacej dt. x szer. x wys. [mm] 390x170x275
Palnik @ szyjki mocujacej (szyjka Euro) [mm] 43
Diugos¢ pakietu wezy [m] 5
Dtugos¢ kabla uziemiajgcego [m] 5
Jednostka sterujgca waga [kg] 3
Pobér pradu [A] 15-50
Najwyzszy efektywny prad sieciowy [A] 131
Czas wiaczenia 10 minut (40°C) 15% 50A, 100% 20A
Pobér napiecia [V] 230~ 50 Hz
Wymég tworzenia kopii zapasowych 16ATyp C
Optymalne ci$nienie powietrza z separatora 4
wody [bar]

Zalecana objetos¢ sprezarki > 50 litrow
Zalecany przeptyw powietrza >100 I/min

8 Pakowanie i przechowywanie
8.1 Transport

Nalezy upewnic sie, ze przecinarka plazmowa nie jest narazona na wstrzgsy podczas transportu. To tez moze sie zdarzy¢

prowadzi¢ do niepozgdanych wibracji. W razie potrzeby urzgdzenie nalezy transportowa¢ w odpowiednich pojemnikach.

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

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

8.3 Przechowywanie

Jesli przecinarka plazmowa nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad dotyczacych przechowywania:

* Przechowuj przecinarke plazmowg i komponenty wytgcznie w zamknietych pomieszczeniach.
+ Chroni¢ przed wilgocig, wilgocig, zimnem, cieptem i bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.
* Przechowywa¢ w miejscu wolnym od kurzu, w razie potrzeby przykry¢.

+ Miejsce przechowywania nie powinno by¢ narazone na wibracje.
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9 Konserwacja i usterki @ @
9.1 Ogodlne

Konserwacja zapobiegawcza wykonywana przez osoby nieupowaznione moze skutkowa¢ powaznymi niebezpiecznymi
-
vorsu:ht sytuacjami. Zalecamy zlecanie wszelkich prac konserwacyjnych serwisowi STEPCRAFT.

Przed uruchomieniem systemu CNC nalezy upewnic sig, 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 wyciggng¢ wtyczke sieciowa. Upewnij sie rowniez, ze uzywasz narzedzi sterowanych systemowo, takich jak plazma
schneider, z wkasnym zasilaniem, nalezy je réwniez odtgczy¢ od zasilania! Wyciggnij kabel D-Sub

poza. Uzywaj wytgcznie narzedzi wysokiej jakosci.

9.2 Czesci eksploatacyjne

Jesli otwér jest nieréwny, nalezy wymienic dysze przecinarki plazmowe;j.

ogladana z zewnatrz nie jest juz okragta. Zuzycie zalezy od czasu uzytkowania.

W celu Noszony

Elektroda przecinarki plazmowej ulega znacznemu zuzyciu podczas uruchamiania i zatrzymywania. Normalnie zycie
Czas trwania elektrody od 150 do 300 uruchomien. Wgtebienie spowodowane zuzyciem elektrody nie powinno przekracza¢ 2

mm.

9.3 Czyszczenie

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

Niektére Srodki czyszczace i rozpuszczalniki mogg uszkodzi¢ czesci plastikowe lub powtoke. Niektére z nich to: benzyna,
A Vorslcht czterochlorek wegla, rozpuszczalniki zawierajgce chlor, amoniak i domowe $rodki czyszczgce zawierajgce amoniak.

. Ciggte uzywanie urzgdzenia w niekonserwowanym stanie spowoduje trwate uszkodzenie urzgdzenia.
A Vorsicht

Aby méc cieszy¢ sie swoim produktem przez dtugi czas, nalezy obchodzic¢ sie z nim ostroznie. Regularna pielegnacja wptywa

Zywotno$¢ Twojego produktu jest kluczowa. Regularnie czyé¢ system CNC i przecinarke plazmowga

wilgotng szmatka. Polecamy zestaw do czyszczenia STEPCRAFT (art. 12391). Upewnij sie, Ze posiadasz gwarancje

Po kazdym uzyciu nalezy przeprowadzi¢ prace konserwacyjne/pielegnacyjne . W zaleznosci od nagromadzenia sie kurzu wnetrze

Jednostke sterujaca nalezy doktadnie oczysci¢ sprezonym powietrzem. Otwory wentylacyjne musza by¢ czyste i wolne od ciat obcych. Nie prébuj
ich czysci¢ poprzez wktadanie ostrych przedmiotéw przez otwory. Szacunek

Nalezy takze zadbac o to, aby do uktadu wentylacyjnego nie przedostawaty sie gruboziarniste wiéry i jak najmniej kurzu.
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https://shop.stepcraft-systems.com/STEPCRAFT-Reinigungsset

9.4 Usterki

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

Prosze natychmiast przerwac prace za pomocg wytgcznika awaryjnego.

W przypadku drobnych usterek nalezy zatrzyma¢ maszyne/przecinarke plazmowg poprzez oprogramowanie sterujace. Powiniene$
Jesdli nie jeste$ w stanie samodzielnie rozwigza¢ problemu, skontaktuj sie z nami, podajac problem, ktéry wystgpit. Nasz

Dane kontaktowe znajdujg sie na oktadce instrukgji lub w rozdziale , 10 Kontakt”.

9.5 Czesci zamienne
Wszystkie czesci przecinarki plazmowej mozna kupi¢ jako czeéci zamienne. Prosimy o bezpos$redni kontakt lub

kupi¢ 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 zarzadzajgcy
Przy toporku 2
Niemcy i STEPCRAFT +49 2373179 11 60
y’ ' 53708 Mendena Malrkus Wedel,
reszta Swiata GmbH & Co. KG ) info@stepcraft-systems.com Piotr Urban
Niemcy

) Ulica Polowa 151 +1 203 556 1856

USAiKanada Firma Stepcraft sp. . . Ericka Royera
Torrington, CT 06790, USA info@stepcraft.us

11 Ograniczona gwarancja producenta

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

zbiorowy. Skorzystaj z ponizszych linkdw/kodéw QR, aby uzyskac dostep do warunkéw gwarancji.

Niemiecki angielska UE angielskie USA

- -
-
=] or [m]
"

-
[
= =k
https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/warranty
Warunki gwarancji Gwarancja producenta
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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: Przecinarka plazmowa STEPCRAFT
Oznaczenie typu: CIECIE 50

Numer seryjny (zakres): 00001 - 99999

Niniejszy dokument (wersja 1) obowigzuje od dnia 5 czerwca 2023 roku i zastepuje starsze wersje:

Niniejszym oswiadczamy, ze urzadzenie 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 o$wiadczamy, ze przecinarka plazmowa CUT 50 jest zgodna z wymienionymi dyrektywami UE. Przed uruchomieniem
przecinarki plazmowej (niekompletnej maszyny A) uzytkownik musi upewnic sie, ze potgczenie z dostosowang do klienta, niekompletna
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:

DIN EN IEC 60974-1:2020-06, DIN EN IEC 60974-10:2022-11, EN IEC 61000-6-1:2019, EN 61000-4-2, -3, -4, -5, -6 -11, EN
61000-6-3: 2007 + A1: 2011, EN 12100: 2011-03, EN 61000-3-3: 2013, EN 61000-3-11: 2000, EN 61000-3-12: 2011, EN
55011:2016 + A1:2017.

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

Osoba podpisujaca niniejszg deklaracje jest upowazniona do sporzgdzenia dokumentacji technicznej.

Menden, 5 czerwca 2023 r M

Markusa Wedla
Dyrektor handlowy
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PRAWA AUTORSKIE

Tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wtasno$¢ 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 objasnia przecinarke plazmowg STEPCRAFT CUT 50 i informuje o prawidtowej obstudze

elektronarzedzia. Prosimy o wczeéniejsze zapoznanie sie z niniejszg instrukcjg obstugi oraz wszystkimi towarzyszgcymi dokumentami w catosci
uruchomienie systemu w celu zapoznania sie z charakterystykg i dziataniem produktu. The

niewtasciwa obstuga systemu CNC moze doprowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia oraz moze spowodowac powazne obrazenia,

porazenie pragdem i/lub pozar. Bezwzglednie nalezy przestrzega¢ wskazéwek bezpieczefnstwa zawartych w niniejszej instrukcji obstugi

czasy. Jezeli pojawig sie jakiekolwiek watpliwosci lub potrzeba dodatkowych informacji, prosimy o kontakt przed zleceniem-

produktu. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale , 10 Kontakt".

Akcesoria dostepne osobno mozna zamoéwi¢ w naszych sklepach internetowych:

Kupuj w UE i reszcie $wiata Sklep USA

https://www.stepcraft.us/

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

1.1 Informacje i wyjasnienie stosowanej terminologii

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

OGEOSZENIE

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne dokumenty dodatkowe mogg ulec zmianie wedtug wytgcznego uznania STEPCRAFT GmbH
& Co. KG. Aktualng 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 bezpieczenstwa jest zwrécenie uwagi na mozliwe niebezpieczenstwa. Symbole bezpieczenstwa i ich objasnienia zastugujg na szczegélng
uwage i zrozumienie. Same ostrzezenia dotyczace bezpieczeristwa nie eliminujg zadnego zagrozenia. Instrukcje i ostrzezenia w nich zawarte nie zastepujg

odpowiednich $rodkéw zapobiegania wypadkom.

Hasto ostrzegawcze Znaczenie jezyka specjalnego

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

ryzyko obrazen.

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

Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie stwarza ryzyko uszkodzenia mienia, szkéd ubocznych, powaznych obrazen lub
» | Smierci LUB stwarza duze prawdopodobienstwo powierzchownych obrazen.

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

Podczas ciecia plazmowego powstajg bardzo wysokie temperatury, a rozzarzony materiat moze powstawac i rozprzestrzeniac
sie w postaci iskier. Ponadto powstajg bardzo niebezpieczne gazy, pary i pyty. Podczas ciecia nalezy réwniez spodziewac sie
silnego promieniowania w zakresie podczerwieni (IR) i ultrafioletu (UV). Przeczytaj ponizsze uwagi dotyczace obstugi przecinarki
plazmowej! Nieprzestrzeganie instrukcji moze prowadzi¢ do powaznych obrazen i uszkodzern maszyny i/lub otoczenia, w ktérym

jest umieszczonal

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

Nie prébuj demontowad, uzywac z niekompatybilnymi komponentami ani ulepsza¢ produktu w jakikolwiek sposéb bez zgody
STEPCRAFT GmbH & Co. KG lub STEPCRAFT Inc. Niniejsza instrukcja zawiera instrukcje dotyczace bezpieczenstwa i obstugi. Przed
montazem, konfiguracjg lub uzytkowaniem nalezy przeczytac i przestrzega¢ wszystkich instrukgji i ostrzezen zawartych w

instrukcji, aby zapewnic¢ prawidtowe dziatanie i unikng¢ uszkodzen lub powaznych obrazen.

ZACHOWAJ WSZYSTKIE OSTRZEZENIA I INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZLOSCI.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych rzemiesInikdw w wieku 18 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

Przygotowanie

Osoba lub instytucja odpowiedzialna za miejsce pracy musi zapewni¢, ze...

+ Kazda osoba obstugujgca system plazmowy zostata wczeéniej odpowiednio przeszkolona. Szczegélnie bezpieczne uzytkowanie, ochrona osobista

sprzetu i zachowania w sytuacjach awaryjnych nalezy sie nauczy¢ i nalezy je zrozumiec.

* Niniejszy dokument i inna istotna dokumentacja s dostepne w poblizu miejsca pracy.

* Miejsce pracy musi by¢ wyraznie oznaczone.

+ W miejscu pracy musi znajdowac sie catkowicie sprawny sprzet ochrony osobistej.

+ Obszar prac musi by¢ zgodny z obowigzujgcymi lokalnie wytycznymi.

* Nalezy zapobiega¢ przypadkowemu narazeniu na promieniowanie lub iskry takze w przypadku oséb przechodzacych obok. Nalezy poinformowa¢ przechodniéw o zagrozeniu

w poblizu substangji zracych.

* Miejsce pracy powinno posiada¢ odpowiedni i w petni funkcjonalny system wentylacji.

* Miejsce pracy powinno by¢ wyposazone w odpowiedni iw petni funkcjonalny uktad wydechowy.

Hasto ostrzegawcze Bezpieczeristwo w miejscu pracy

Uzywaj narzedzia wytgcznie w dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Stosowac¢ odpowiedni system wentylacji. W przeciwnym razie mogg
gromadzi¢ sie niebezpieczne opary.

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

wytwarzajg iskry, ktére moga spowodowac zapalenie pytu lub oparéw.

Nie dopusci¢ do niekontrolowanego wejscia innych oséb na obszar pracy. Kazda osoba znajdujgca sie w otoczeniu produktu musi uzywac

Srodkéw ochrony osobistej, aby zapobiec obrazeniom.

UZzywaj elektronarzedzia wytgcznie w dobrze wentylowanych pomieszczeniach, na solidnym, poziomym stole lub stole warsztatowym. W przeciwnym

Caution

razie istnieje ryzyko upadku produktu.

Wytgcznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny. W przeciwnym razie w sytuacji awaryjnej nie mozna wytaczy¢ maszyny.

Caution

OGLOSZENIE Utrzymuj miejsce pracy w czystosci i dobrze oswietlone. Zagracone lub ciemne obszary sprzyjajg wypadkom.

Upewnij sie, ze wokdt maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, aby$ mégt wygodnie pracowac i aby maszyna mogta catkowicie wysunac sie na

OGLOSZENIE swoje tory jazdy. Zachowaj takze wystarczajgcy odstep od ewentualnie znajdujacych sie w poblizu maszyn.

SEOSIENE Komputer PC sterujgcy maszyng musi by¢ umieszczony w poblizu maszyny, aby oba elementy byty dobrze widoczne.

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

OGLOSZENIE i
spowodowac wypadek.
OGEOSZENIE Koniecznie upewnij sie, ze przewdd zasilajacy jest wystarczajgco dtugi i nie bedzie nigdzie zaci$niety.
OGEOSZENIE Utrzymuj otoczenie maszyny wolne od kurzu. Wysokie narazenie na pyt moze spowodowac uszkodzenie systemu.
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Hasto ostrzegawcze

Bezpieczenstwo osobiste

Zachowaj czujno$¢, uwazaj na to, co robisz i kieruj sie zdrowym rozsadkiem podczas obstugi elektronarzedzia. Nie uzywaj elektronarzedzia, gdy
jestes zmeczony i/lub pod wptywem narkotykéw, alkoholu lub lekéw. Chwila nieuwagi podczas obstugi elektronarzedzia moze skutkowac

powaznymi obrazeniami ciata.

Ubierz sie odpowiednio. Nie no$ luznej odziezy ani bizuterii. Trzymaj wtosy, ubranie i rekawiczki z dala od wibrujgcych czesci, aby nie mozna byto ich

ztapac. Luzna odziez, bizuteria i wtosy moga tatwo zostac wplatane w drgajace czesci. Moze to prowadzi¢ do powaznych obrazen.

Stosowac Srodki ochrony osobistej. Zawsze nosi¢ okulary ochronne i maske oddechowa.Nosi¢ buty i rekawice izolacyjne. Sprzet ochronny

zmniejsza ryzyko obrazen ciata.

W zaleznosci od zakresu zastosowania maszyny (prywatne lub komercyjne) nalezy przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw BHP, BHP i ochrony

Srodowiska. Ignorowanie zasad bezpieczeristwa w miejscu pracy moze skutkowac wypadkami.

Nigdy nie wktadaj zadnych czesci narzedzia ani akcesoriéw do ust, poniewaz moze to prowadzi¢ do powaznych obrazen.

Podczas korzystania z systemu CNC, zwtaszcza podczas obrébki materiatu, moze wystgpi¢ poziom hatasu, ktéry moze trwale uszkodzi¢ stuch.

Jako sprzet ochrony osobistej nalezy stosowac¢ odpowiednie $rodki ochrony stuchu.

OGLOSZENIE

Kazda osoba obstugujgca produkt musi przeczytac i w petni zrozumie¢ wszystkie odpowiednie instrukcje dotyczace bezpieczerstwa i obstugi.

Nieporozumienia moga skutkowac obrazeniami ciata.

Hasto ostrzegawcze

Zagrozenia pozarowe i wybuchowe

Niektére materiaty sg wyjatkowo tatwopalne i mogg tatwo zapalic¢ sie i wybuchng¢ otwartym ptomieniem, powodujgc pozar maszyny. Otwarty
ptomien jest bardzo niebezpieczny i moze zniszczy¢ nie tylko maszyne, ale takze bezposrednie otoczenie. Zawsze trzymaj prawidtowo konserwowang

i sprawdzong gasnice w poblizu.

Przed kazdg operacjg nalezy upewnic¢ sie, ze powietrze w miejscu pracy jest wolne od kurzu i gazéw tatwopalnych. Stosowa¢ odpowiedni system

wentylacji. W przeciwnym razie mogg gromadzi¢ sie niebezpieczne opary.

Podczas ciecia plazmowego usun wszystkie materiaty tatwopalne z sasiedztwa (co najmniej 10 m dookota) maszyny. Iskry mogga szybko

doprowadzi¢ do otwartego ognia.

Jesli planujesz ciecie aluminium plazmowo, nie uzywaj tazni wodnej. Reakcje chemiczne mogg prowadzi¢ do zbrylania sie wodoru, ktéry moze
gwattownie eksplodowac. Jesli musisz cig¢ aluminium przy uzyciu kapieli wodnej, koniecznie skontaktuj sie ze specjalista, ktéry pomoze Ci w

przygotowaniu bezpiecznego stanowiska pracy.

Zapoznaj sie z mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z pozarem lub eksplozjg kazdego materiatu, ktéry chcesz cigé. Nalezy zachowac szczegdlng
ostroznosg, jesli istotne sg jakiekolwiek reakcje obejmujgce tlen, wode lub wodér. Cigcie plazmowe moze prowadzi¢ do bardzo niebezpiecznych

reakcji chemicznych.

Lit jest materiatem, ktéry w zadnym wypadku nie powinien mie¢ kontaktu z wodg w przecinarce plazmowej, gdyz prowadzi to do reakcji wysoce

wybuchowych. Nalezy o tym pamietac przy wyborze przedmiotéw obrabianych.

Nigdy nie nalezy cig¢ plazmowo pojemnikéw zawierajacych potencjalnie tatwopalne gazy. Ogdlnie rzecz biorac, nie przecinaj pojemnikéw pod

ci$nieniem lub zamknietych. Przed uzyciem doktadnie oprézni¢ i oczysci¢ pojemniki.

Jesli chcesz uzywac tlenu jako gazu plazmowego, musisz zastosowac system wentylacji wyciggowej, aby zapobiec ryzyku pozaru.

Woddr i metan to gazy tatwopalne, ktére stwarzajg ryzyko wybuchu. Trzymac ptomienie z dala od pojemnikéw i wezy przenoszacych wodér lub metan,

facznie z mieszaninami zawierajgcymi te gazy.

Podczas ciecia pod woda nie nalezy uzywa¢ gazéw palnych zawierajgcych wodér. W przeciwnym razie istnieje ryzyko eksplozji.

e
Dower
Aowe
Pomas
Pomas
Aower
Aowe
Aomesr
Aomes

Przed kontynuowaniem pracy nalezy da¢ obrabianym przedmiotom czas na ostygniecie. Nalezy zapobiega¢ kontaktowi gorgcych przedmiotéw z
materiatami tatwopalnymi.
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Hasto ostrzegawcze Zagrozenia pozarowe i wybuchowe Hasto ostrzegawcze Bezpieczenstwo elektryczne

Przecinarki plazmowe nalezy eksploatowac wytgcznie z oryginalnymi czesciami. Uzywaj wytacznie oryginalnych czesci, w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo Przed uruchomieniem produktu nalezy zamknac¢ obudowe przecinarki plazmowej, aby uniknac ryzyka porazenia pradem elektrycznym.

przegrzania, a nawet pozaru.

Podczas ciecia plazmowego pomiedzy przedmiotem obrabianym, gtowica tnaca i wszystkimi dodatkowymi czesciami, ktére moga sie z nimi stykac, tworzony jest

obwdéd elektryczny. Nigdy nie dotykaj zadnej z tych czgsci, poniewaz istnieje ryzyko porazenia pragdem elektrycznym.
Hasto ostrzegawcze Niebezpieczne substancje

Czes¢ pytu powstajacego podczas cigcia zawiera substancje chemiczne, o ktérych wiadomo, ze powoduja raka, wady wrodzone lub inne zaburzenia reprodukji. Nosi¢ $rodki ochrony osobistej, takie jak buty izolacyjne i rekawice. Twoje ubranie i skéra musza by¢ suche. Maty izolacyjne nalezy rozmiesci¢ w odpowiednim

Niektére przyktady tych substancji chemicznych to mineraty krzemianowe ptyt azbestowych. Ryzyko narazenia na te czynniki jest rézne i zalezy od tego, jak czesto miejscu. Podczas pracy nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu uzytkownika z obrabianym przedmiotem lub podtoga.

wykonujesz tego typu prace. Aby zmniejszy¢ narazenie na te chemikalia, nalezy pracowa¢ w dobrze wentylowanym pomieszczeniu i uzywac zatwierdzonego

sprzetu ochronnego, takiego jak maski przeciwpytowe specjalnie zaprojektowane do filtrowania mikroskopijnych czastek.

Podczas ciecia plazmowego nie nalezy dotyka¢ mokrych powierzchni. Dotykanie mokrych miejsc zwieksza ryzyko porazenia pradem.

Nosi¢ maske oddechowg.Zalecamy stosowanie poziomu bezpieczefstwa EN 149 FFP3 lub wyzszego. Prosimy o zapoznanie si¢ z odpowiednig maska oddechowg

dla indywidualnego przypadku zastosowania produktu. Ciecie plazmowe wigze sie z bardzo wysokimi temperaturami, ktére mo rowadzi¢ do wydzielania
HEYMICE 90 praypaciu 2 e e e £OMYSOKME peratu : 93 prowacz! wyed : Nie naduzywaj przewodu/weza. Nigdy nie uzywaj przewodu/weza do przenoszenia, ciggniecia lub odtgczania elektronarzedzia.

e niebespi h qazéw.
sig niebezpiecznych gazow Trzymaj przewdd/waz z dala od zrédet ciepta, oleju, ostrych krawedzi i ruchomych czesci. Uszkodzone lub splatane przewody/weze zwiekszaja ryzyko usterek i

usterek elektrycznych.

Miejsce pracy powinno by¢ dobrze wentylowane, aby unikng¢ gromadzenia sie niebezpiecznych gazéw. Jesli ma to zastosowanie w Twoim przypadku uzycia,

uzyj odpowiedniego Srodka ekstrakcji gazu. Poniewaz jest to bardzo indywidualna sytuacja, prosimy o zapoznanie sig z rozwigzaniem odpowiednim dla Twojego L . ; . . . . . . o .
Jedli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemem innego dostawcy, ktére jest wyposazone w oddzielny wigcznik/wytacznik i NIE jest sterowane za pomocg

przypadku uzycia. Przestrzegaj lokalnych przepiséw i zalecert obowigzujacych na Twoim obszarze.

komputera, musisz upewnic sie, ze jest ono profesjonalnie podtaczone do wytacznika awaryjnego. Zaniedbanie tego spowoduje, ze narzedzie bedzie kontynuowac

d

prace nawet po uruchomieniu wytgcznika awaryjnego. Istnieje znaczne ryzyko szkéd osobistych i materialnych!

OGEOSZENIE Sam jeste$ odpowiedzialny za zapewnienie zdrowej jakosci powietrza. Nalezy zwréci¢ uwage na lokalne przepisy i standardy.

Upewnij sie, ze elektronarzedzie nie moze przecigé wtasnego przewodu. Nigdy nie instaluj przewodu zasilajgcego w poprzek stotu maszyny. Przeciecie

przewodu pod napieciem moze spowodowac porazenie operatora.

Hasto ostrzegawcze Zagrozenia termiczne

Aby zmniejszy¢ ryzyko porazenia pradem, nalezy zastosowac wytgcznik réznicowoprgdowy C typu 16 A.
Nigdy nie dotykaj latarki, jesli produkt jest podtgczony do obwodu elektrycznego lub byt niedawno uzywany. Istnieje ryzyko obrazeri w wyniku poparzenia lub

porazenia pradem.

Nalezy pamigtac o prawidtowym uziemieniu przedmiotu obrabianego/tazni wodnej. W przeciwnym razie istnieje wieksze ryzyko porazenia pradem.

Nie dotykaj silnikéw po uzyciu. Po uzyciu silniki mogg by¢ zbyt gorgce, aby mozna je byto dotyka¢ gotymi rekami.

Podczas mocowania przewodu uziemiajgcego do przedmiotu obrabianego nie nalezy uzywac czesci, ktére mogtyby spas¢ po przecigciu. Moze to prowadzi¢ do

zerwania kabla uziemiajacego, a co za tym idzie do jego odtgczenia.

Hasto ostrzegawcze Bezpieczeristwo mechaniczne

Ryzyko obrazen uzytkownika. Przewdd zasilajgcy moze by¢ obstugiwany wytgcznie przez punkt serwisowy firmy STEPCRAFT.
To nie jest narzedzie podreczne. Elektronarzedzie zostato zaprojektowane do sterowania systemowego i musi by¢ obstugiwane w systemie CNC STEPCRAFT

lub poréwnywalnym routerze CNC. Obstuga elektronarzedzia recznego moze spowodowac powazne obrazenia ciata.

Jesli uzywasz rozrusznika serca, skontaktuj sie ze swoim lekarzem, aby oméwi¢ mozliwe niebezpieczeristwa zwigzane z uzywaniem przecinarki plazmowej lub

nawet przebywaniem w jej poblizu.

Zawsze upewnij sig, ze istnieje wystarczajgcy odstep od ruchomych czesci (prowadnicy, narzedzi, watéw) i nigdy nie chwytaj rekqg maszyny. Moze to spowodowac

powazne obrazenial!

Hasto ostrzegawcze Korzystanie z elektronarzedzia
Nigdy nie przesuwaj ciezkich tadunkéw nad ludzmi. Jezeli przedmiot spadnie, istnieje ryzyko obrazen ciata i uszkodzenia tadunku.

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

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

Hasto ostrzegawcze Bezpieczeristwo elektryczne Jezeli narzedzie zakleszczy sie lub utknie w obrabianym przedmiocie, nalezy je wytaczy¢ za pomoca wytacznika (0).

Zatrzymaj program CNC lub alternatywnie wtgcz wytacznik awaryjny systemu CNC.Odtgcz elektronarzedzie od Zrédta pradu. Przed odblokowaniem materiatu

Wtyczki elektronarzedzi musza pasowac do gniazdka. Nigdy nie modyfikuj wtyczki w zaden sposéb. Nie uzywaj zadnych wtyczek przejéciowych. poczekaj, az wszystkie czgsci ostygna.

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

Nie wystawiaj elektronarzedzi na dziatanie deszczu lub wilgoci. Produkt nadaje sie do uzytku wytgcznie w suchym $rodowisku. obrazeniami ciata.

Przedostanie sie wody do czesci elektronicznej zwieksza ryzyko porazenia pragdem.

Nie uzywaj zwyktego adaptera ssgcego ani szczotki zabezpieczajgcej, poniewaz oba sg przeznaczone do prac frezarskich. Wysokie temperatury podczas ciecia

Jesli chcesz otworzy¢ centrale, najpierw wyciggnij wtyczke z gniazdka. Nastepnie odczekaj co najmniej pie¢ minut, aby roztadowac zmagazynowang energie, zanim plazmowego zniszcza adaptery.

otworzysz jednostke sterujgcg. Niezastosowanie sie do tego grozi porazeniem pradem.

Sterowanie przecinarkg plazmowa ma odbywac sie poprzez oprogramowanie sterujgce routera CNC. Dlatego skrzynka przytaczeniowa 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 przycisku WE./WYt., predkosci i przycisku awaryjnego. Wadliwe dziatanie moze skutkowa¢ powaznymi obrazeniami ciata.
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Hasto ostrzegawcze Korzystanie z elektronarzedzia e GNP Konserwacja i inne
. - Ten produkt jest kontrolowany przez komputer. Podczas pracy nie mozna nim bezposrednio sterowac. Brak ostroznosci lub wiedzy e Prosze uzywac tego urzadzenia wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Jezeli maszyna nie bedzie uzywana zgodnie z przeznaczeniem, istnieje
Caution . .. .. ... . e e , Caution e e

: specjalistycznej, a takze btedy w programie moga prowadzi¢ do nieoczekiwanych ruchéw i obrazen ciata lub szkéd. 1 ryzyko dla 0séb i szkéd materialnych!
c . t- ] Nieuzywane elektronarzedzie nalezy przechowywac poza zasiegiem dzieci i nie pozwala¢ osobom niezaznajomionym z elektronarzedziem lub c t- Konserwacja zapobiegawcza wykonywana przez osoby nieupowaznione moze skutkowa¢ powaznymi niebezpiecznymi sytuacjami. Zalecamy
au Ion niniejszq instrukcjg obstugi elektronarzedzia. Elektronarzedzia sg niebezpieczne w rekach nieprzeszkolonych uzytkownikéw. au : Ion zlecanie wszelkich prac konserwacyjnych serwisowi STEPCRAFT.
Zapobiegaj niezamierzonemu uruchomieniu. Przed podtaczeniem elektronarzedzia do zrédta zasilania lub ptyty gtéwnej routera CNC, Opracuj harmonogram okresowej konserwacji swojego narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia nalezy zachowac¢ ostroznos¢, aby nie
SN podniesieniem go lub przenoszeniem narzedzia, upewnij sig, ze wytgcznik urzagdzenia znajduje sie w pozycji WYL. (0). Przenoszenie R rozmontowac zadnej czedci narzedzia, poniewaz wewnetrzne przewody moga zostac¢ przemieszczone lub przycisniete, albo sprezyny powrotne
elektronarzedzi z palcem na wiaczniku lub podigczanie elektronarzedzi do zasilania przy wtgczonym wytaczniku grozi wypadkiem. ostony zabezpieczajgcej moga by¢ nieprawidtowo zamontowane. Niektére Srodki czyszczace, takie jak benzyna, czterochlorek wegla, amoniak
itp., moga uszkodzi¢ powierzchnie.
EGEENE Przez caty czas utrzymuj prawidtowg postawe i rownowage. Umozliwia to lepszg kontrole nad elektronarzedziem w nieoczekiwanych CEESENE Oddaj elektronarzedzie do naprawy wykwalifikowanemu serwisantowi, ktéry uzywa wytgcznie identycznych czesci zamiennych. Zapewni to
sytuacjach. zachowanie bezpieczenstwa elektronarzedzia.
. Nie uzywaj elektronarzedzia, jesli nie mozna wiaczy¢ i/lub wytaczy¢ wytacznika. Kazde elektronarzedzie, ktérego nie mozna sterowac za Podczas korzystania z akcesoridw nalezy zawsze upewnic sie, ze posiadasz dodatkowg instrukcje obstugi odpowiednich produktéw i przed
pomoca wytgcznika, jest niebezpieczne i nalezy je naprawic. OGELOSZENIE pierwszym uzyciem sprawdz, czy czesci sg kompatybilne z systemem CNC STEPCRAFT i sterowaniem.
Uzywaj elektronarzedzia, akcesoriéw, frezow 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. Operator ponosi wytgczng odpowiedzialno$¢ za zrozumienie i przeczytanie instrukcji obstugi maszyny oraz wszystkich odpowiednich
. instrukcji obstugi w catosci, a takze za przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac
o
= instrukcji producenta dotyczgcych maszyny CNC oraz narzedzi takich jak przecinarka plazmowa.
S EEAENE Podczas definiowania wysokosci bezpieczenstwa w oprogramowaniu sterujgcym CNC i pozycjonowania elektronarzedzia nalezy zwrécic¢
uwage, aby maszyna nie kolidowata z uchwytami mocujacymi.
System CNC i przecinarka plazmowa moga by¢ uzywane wytgcznie w nienagannym stanie technicznym, ktéry nalezy sprawdzi¢ przed kazda
CGLOSTENIE Nie pozwdl, aby znajomos¢ nabyta podczas czestego uzywania produktu stata sie czymé powszechnym. Zawsze pamietaj, ze wystarczy DS ZENE operacia
utamek sekundy nieostroznosci, aby spowodowac powazne obrazenia. .
. o ) . o ) ) . Konserwuj elektronarzedzia. Sprawdz, czy ruchome czesci nie s wyréwnane lub zakleszczone, czy nie sg uszkodzone lub inne warunki,
OGLOSZENIE Nie pozostawiaj dziatajacego systemu CNC i elektronarzedzia bez nadzoru, ale wytacz zasilanie. Dopiero po catkowitym zatrzymaniu OGLOSZENIE ktére moga mie¢ wptyw na dziatanie elektronarzedzia. Jezeli jest uszkodzone, przed uzyciem oddaj elektronarzedzie do naprawy. Wiele
elektronarzedzia i odtgczeniu go od gtéwnego zrédta zasilania, jest ono bezpieczne. RS T AT e A K e AT e TR
S EEENE Przed witaczeniem elektronarzedzia nalezy usunac wszelkie narzedzia. Narzedzie pozostawione na ruchomej czesci elektronarzedzia moze
spowodowac kolizje lub obrazenia ciata.
1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa
NG Prosimy zawsze przechowywac niniejszg instrukcje w poblizu urzadzenia. Zawsze powiniene$ miec je pod reka, na wypadek gdybys chciat co$
sprawdzic. .
1.3.1 Oznaczenia produktu
NG Przed kazdym uzyciem maszyny sprawdz, czy jest ona zasilana pradem i gazem oraz czy odsysanie spalin dziata prawidtowo.
Etykieta (przyktad) Opis pozycja
SESINE Przed pierwszym uruchomieniem i p6zniej w regularnych odstepach czasu nalezy sprawdzi¢, czy poszczegdlne elementy sg ze sobg doskonale
. STAHLWER! v =
potaczone STAHWERK TaranLwenx
. Kazdy operator musi obstugiwa¢ maszyne i jej elementy z nalezytg ostroznoscig i wiedzg niezbedng do obstugi maszyn CNC.
o : : . : ! : U . Plakietka identyfikacyjna Na spodzie jednostki sterujacej.
SEOSINE Bardzo wazna jest moc i posuw narzedzia plazmowego podczas ciecia. Zawsze obserwuj materiat obrabianego przedmiotu i nie pozostawiaj
maszyny bez nadzoru podczas pracy.
OGLOSZENIE Po kazdym uzyciu oczysci¢ narzedzie sprezonym powietrzem. Nadmierne gromadzenie sie sproszkowanego metalu moze powodowa¢
awarie elektryczne.
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1.3.2 Odpowiednie symbole bezpieczenstwa

Ponizsze symbole mogg mie¢ znaczenie dla zrozumienia narzedzia:

symbol

Nazwisko

Opis

0Ogo6lny symbol ostrzegawczy Infor|

muje uzytkownika o ostrzezeniach.

Ostrzezenie dotyczgce pradu

Ostrzega uzytkownika o niebezpieczenstwach zwigzanych z elektrycznoscia.

Ostrzezenie o goracych powierzchniach

Ostrzega uzytkownika o gorgcych powierzchniach, ktére moga prowadzi¢ do obrazen.

Przeczytaj instrukcje obstugi

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci przeczytania instrukcji przed pierwszym uzyciem.

Stosuj ochrone stuchu

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia $rodkéw ochrony stuchu.

Uzywaj rekawic ochronnych

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych.

Uzywaj przytbicy spawalniczej

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia przytbicy spawalniczej.

Grunt

Ostrzega uzytkownika o koniecznos$ci upewnienia sie, ze instalacja elektryczna jest

prawidtowo uziemiona.

Wyja¢ wyczke

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci wczesniejszego odtgczenia urzadzenia od zrédta zasilania

serwis urzadzenia.
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1.3.3 Odpowiednie jednostki

Nastepujgce 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 (17, Stopy - okoto 25,4 mm) jak dtugos¢, szerokosc i wysokosc¢

o Srednica Pomiar przez $rodek okragtej formy (np. ,grubos¢” frezu walcowo-czotowego)
/A predkos¢ Obroty na minute (zwane takze RPM)

F Karmic posuw w mm/s predkos¢, z jaka maszyna porusza sie w okreslonym kierunku

1.4 Wymagane umiejetnosci uzytkownika @

Produkt moze by¢ obstugiwany wytacznie przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje techniczne, majace ukoriczone 18 lat i posiadajace doswiadczenie w obchodzeniu sie z nim
maszyny laserowe, plazmowe czy frezarki, w tym maszyny CNC czy maszyny drukujgce 3D. Produkt wymaga obstugi

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

i mienia i moze spowodowa¢ 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

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

jak ten produkt, nalezy przestrzegac.
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Machine Translated by Google
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.. m
1.5 Sprzet ochrony osobistej | @ @
Podczas pracy z systemem CNC operator musi nosi¢ co najmniej nastepujace $rodki ochrony osobistej i je posiada¢

aby zachowac zgodno$¢ z ponizszymi aspektami bezpieczenstwa:

+» Okulary ochronne lub przytbica spawalnicza chronigca oczy przed iskrami i promieniami UV/podczerwien. Prosze trzymac sie z daleka od okolicy
wytycznych i przepiséw oraz stosowac okulary ochronne, ktére sg z nimi zgodne. Zalecamy przytbice spawalniczg o numerze co najmniej 9

zgodnie z EN 168:2001 (ciecie plazmowe do 125 A).

* Rekawiczki i odziez chronigca catg skére przed szkodliwymi promieniami $wietlnymi, takimi jak promieniowanie UV. Odziez tez powinna
chroni¢ przed iskrami i tym podobnymi. Twoje ubranie nie powinno mie¢ zadnych otwartych kieszeni ani zaktadek, poniewaz mogg one
tapac iskry. Zabrania sie noszenia ubran, ktére moga zosta¢ wciggniete przez maszyne lub zapalic sie od iskier, np. krawatéw,

szaliki, szerokie rekawy i tym podobne. Dodatkowo nalezy rozdawac bizuterie, a zwtaszcza dtugie naszyjniki i pierscionki

Z.

* Nie no$ w kieszeni zadnych materiatéw wybuchowych (np. zapalniczek).

1d

* Ochrona stuchu przed dzwiekiem i hatasem.
» Odpowiednia maska oddechowa.Zalecamy co najmniej pétmaske, FFP3 lub lepsza.

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

prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe. Zmniejsza to réwniez ryzyko zapalenia sie wtoséw.

1.6 Wymagania dotyczace obszaru roboczego
Miejsce pracy musi zapewnia¢ wystarczajacg ilos¢ miejsca wokét systemu CNC, aby maszyna mogta pracowac komfortowo i méc

aby w petni korzysta¢ ze swoich tras podrézniczych. Dodatkowo nalezy zachowac bezpieczng odlegto$¢ od ewentualnie znajdujgcych sie w poblizu maszyn.

Miejsce ustawienia maszyny oraz miejsce pracy wokét niej musi by¢ odpowiednio o$wietlone. Komputer

sterujgce maszyna nalezy umiesci¢ w poblizu maszyny, aby oba elementy byty dobrze widoczne.

Kontroluj jakos$¢ powietrza i dbaj o jego akceptowalng jakos¢. Szczegdlnie nalezy zadba¢ o odpowiednig wentylacje. Nie
uzywaj przecinarki plazmowej w matych pomieszczeniach bez doptywu $wiezego powietrza i systemu wentylacji wyciggowej.Zamkniety garaz tak

przyktad nieodpowiedniego pokoju.

Oczysé¢ obszar w odlegtosci co najmniej 10 m wokét urzadzenia od wszelkich materiatéw tatwopalnych. Jedli to konieczne, skonsultuj sie ze specjalista, aby ustali¢
opracuj odpowiednig koncepcje bezpieczenstwa dla Twojej indywidualnej sytuacji w miejscu pracy. Miejsce pracy musi by¢ zgodne z

obowigzujgce przepisy i przepisy danej branzy.
Nalezy zadbac o to, aby osoby przechodnie i odwiedzajacy nie byli narazeni na przypadkowe promieniowanie lub iskry. Mozna to osiggng¢ poprzez

wykorzystanie ognioodpornej $ciany ostonowej lub zabezpieczenie okolicy przed przypadkowym wejsciem. Powinni by¢ przechodnie i goscie

poinformowany o ewentualnych substancjach niebezpiecznych w miejscu pracy.
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1.7 Ogdlne Srodki bezpieczehstwa

System CNC moze by¢ uzywany wytgcznie w nienagannym stanie technicznym, ktéry nalezy sprawdzi¢ przed kazda operacja. The

wytacznik awaryjny oraz, jesli ma to zastosowanie, dodatkowe urzadzenia zabezpieczajgce, muszg by¢ zawsze tatwo dostepne i kompletne

funkcjonalny.

1.8 Uwagi dotyczgce wytgcznika awaryjnego
Wytgcznik awaryjny maszyn STEPCRAFT znajduje sie w oddzielnej obudowie, ktérg mozna umiesci¢ w dowolnym miejscu.

odpowiednie miejsce. Zalezy to od serii maszyny. Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji obstugi urzadzenia.

Jesli chcesz uzywac narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik frezujgcy lub przecinarka plazmowa innego

A dostawcy, ktére jest wyposazone w oddzielny wigcznik/wytacznik i NIE jest sterowane przez komputer, musisz
Waming upewnic sieg, ze jest ono profesjonalnie podtgczone do wytgcznik awaryjny. Zaniedbanie tego spowoduje, ze narzedzie
: i bedzie kontynuowac prace nawet po uruchomieniu wytgcznika awaryjnego. Istnieje znaczne ryzyko szkéd osobistych
i materialnych!

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

c . potgczone z wytgcznikiem awaryjnym. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika awaryjnego.
aUtIOn Przetgcznik musi mie¢ mozliwos¢ zatrzymania catej maszyny w sytuacji awaryjnej!

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

Dodatkowo oprogramowanie sterujgce otrzymuje sygnat do zatrzymania procesu pracy. Maszyna i przecinarka plazmowa sg natychmiast wytgczone.
Zatrzymanie awaryjne spowoduje utrate krokdéw silnikow krokowych. Twoja maszyna musi by¢ w domu

nastepnie!

Aby anulowac stan zatrzymania awaryjnego, obré¢ wytacznik awaryjny w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Spowoduje to ponowne aktywowanie sterowania.
Kontrolowane zatrzymanie maszyny mozna osiggna¢ wytgcznie za pomocg oprogramowania sterujgcego. Jesli chcesz uzy¢ narzedzia sterowanego przez system, takiego jak
silnik do frezowania i wiercenia, ktéry ma oddzielny wtacznik/wytacznik i ktéry NIE jest sterowany za pomocg komputera, nalezy upewni¢ sie, ze jest
on fachowo podtgczony do wytgcznika awaryjnego, na przyktad za pomocg modutu przetaczajgcego do zasilania elektrycznego

konsumenci (pozycja UE 10052, pozycja USA 10129). Jezeli nie spetnisz tych wymagan, narzedzie sterowane systemem bedzie nadal pracowaé, mimo
ze uruchomite$ wytgcznik awaryjny, co stwarza wysokie ryzyko obrazen ciata i szkéd materialnych! Jesli korzystasz z produktéw innych firm, takich

jak inna ptyta gtéwna routera CNC, ponosisz wytaczng odpowiedzialnos¢ za prawidtowe podtgczenie 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".

Po wigczeniu wytgcznika awaryjnego UCCNC zasygnalizuje to wizualnie poprzez mrugniecie
Przycisk reset. Po dezaktywacji wytacznika awaryjnego nalezy réwniez klikng¢ przycisk

przycisk RESET w celu ponownego wprowadzenia systemu CNC do stanu operacyjnego.
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2 Opis 3 rysunKi ' prees

Przecinarka plazmowa dostarcza mocne 50 amperéw i posiada precyzyjny zapton pilotujacy o wysokiej czestotliwosci (HF), zapewniajacy zapton najwyzszej klasy 3.1 Jednostka sterujaca

zachowanie. W zaleznosci od materiatu wydajnos$¢ ciecia wynosi do 14 mm (stal miekka ST37 do 14 mm, V2A lub V4A do

Dziatac¢
do 8 mm, aluminium do 5 mm). Oprécz typowych metali przewodzgcych, przecinarka plazmowa nadaje sie réwniez do

malowana blacha i warstwa rdzy. Produkt posiada aktywng ochrone przed chtodzeniem i przegrzaniem. Prad cigcia wynosi
wyswietlacz

ptynnie zmienny od 15 do 50 amperdéw.

Dioda przegrzania
2.1 Zakres dostawy

1. Jednostka sterujgca
regulator pradu

2. Waz plazmowy

3. Zacisk uziemiajgcy Otwory wentylacyjne

4. Separator wody z osprzetem

5. Waz pneumatyczny ze ztaczem zatrzaskowym Zacisk uziemiajacy gniazda

d

6. Elektroniczne moduly przetgczajace

Styk zaptonowy w gniezdzie
7. Uchwyt plazmowy CNC yK zapronowy w g

8. Styk zaptonowy

Gniazdowy palnik plazmowy Gtowny wytgcznik WYE./Wi

OICIOIOIOICIOIOIO;

Zapton pilota nasadkowego Wiot powietrza POWIETRZE/POWIETRZE

3.2 Palnik plazmowy

Palnik plazmowy

2.2 Przewidywany zakres uzytkowania Flektroda

| —©

T

Przecinarka plazmowa STEPCRAFT przeznaczona jest dla uzytkownikéw prywatnych oraz do produkcji jednostkowej lub (komercyjnej) matoseryjnej.

Nie nadaje sie do produkcji na duzg skale i integracji z liniami montazowymi. Ten produkt jest ogélnie przeznaczony do uzytku z routerem CNC, ale przecinarka

plazmowa jest specjalnie zaprojektowana do instalacji i podtaczenia do
Czapka ceramiczna

HO®O

Maszyny STEPCRAFT z serii M.

Ze wzgledu na emisje zaktécen zgodnie z norma EN 60974-10, przecinarka plazmowa Cut 50 nadaje sie wytgcznie do pracy poza Srodowiskiem mieszkalnym.

Ponadto zalecamy korzystanie z laptopa, poniewaz jest on mniej podatny na zaktécenia niz komputer stacjonarny.

3.3 Jednostka separacji wody

@ Cisnieniomierz @
@ Pokretto i nakretka tulejowa @ WLOT sprezonego powietrza
@ WYLOT sprezonego powietrza

Zbieranie wody
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4 Konfiguracja i montaz przecinarki plazmowej

4.1 Warunki Srodowiskowe

Ogodlne ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa dotyczace miejsca pracy mozna znalez¢ w rozdziale 1.2 Ogdlne ostrzezenia dotyczgce bezpieczeristwa”. Produkt
nadaje sie wytacznie do pracy w suchych pomieszczeniach, ktére spetniaja co najmniej wymagania okreslone w rozdziale ,1.6 Re-

wymagania dotyczace miejsca pracy”. Chroni¢ produkt przed wilgocig i wilgociag. Wilgotno$¢ powinna miesci¢ sie w granicach normy

limity wilgotnosci w pomieszczeniu (40 do 60% rH). Idealna temperatura otoczenia dla systemu wynosi od 15°C do 25°C,

odpowiednio pomiedzy 59°F a 77°F. Szczegélnie chron elektronike przed przegrzaniem, unikajac narazenia na dziatanie

jednostke bazowa do bezposredniego promieniowania stonecznego lub posredniego ogrzewania w poblizu grzejnika. Jednostka sterujgca ma by¢ obstugiwana za

bezpiecznik zwtoczny typu 16 AC.

4.2 Montaz przecinarki plazmowej

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

| Podtgcz elektronarzedzie do maszyny CNC tylko wtedy, gdy oba urzadzenia sg odtgczone od Zrédta zasilania.
Podtaczenie elektronarzedzia, gdy maszyna jest pod napieciem, moze spowodowac uszkodzenie elektroniki lub nawet obrazenia

w wyniku niezamierzonego uruchomienia.

Upewnij sie, ze gtéwny wytgcznik centrali jest ustawiony w pozycji OFF. Przecinarka plazmowa jest dostarczana ze specjalnym elementem

adapter mocujacy, ktéry wykrywa niewspétosiowos¢ palnika i odpowiednio wyzwala sygnat zatrzymania awaryjnego. Ten

system dziata na zasadzie plug and play na maszynach CNC STEPCRAFT. W przypadku maszyn pochodzacych od zewnetrznych dostawcédw nalezy zapoznac sie z
instrukcji obstugi maszyny i skontaktowac sie z producentem w sprawie podtgczenia. Postepuj zgodnie z ponizszymi instrukcjami

przygotowac przecinarke plazmowa do pracy.

4.2.1 Separator wody

Bedziesz potrzebowac zawartosci worka z zaworem, krétkiego kawatka

waz powietrzny i separator wody wraz ze wszystkimi akcesoriami.

Wykrec¢ trzy korki wlewowe z separatora wody.

STEPCRAFT.

Wkreci¢ ztagczke zatrzaskowa widoczng po prawej stronie

watek zatytutowany ,IN”. Owin dostarczony materiat uszczelki

wokét gwintu, aby go uszczelnic.

Kontynuuj wkrecanie pokazanego zatrzasku

podepnij sie pod watek zatytutowany "OUT". Zawin dostarczony

materiat uszczelki wokét gwintu, aby go uszczelnic.

Trzeci gwint przeznaczony jest do mocowania manometru. Zawing¢
dostarczony materiat uszczelniajgcy wokét gwintu, aby go uszczelni¢. Gdy
przykrecajac manometr, nalezy zwréci¢ uwage na jego orientacje

twarz jest prosta, aby utatwi¢ p6zniejsze odczyty.

Zdejmij duza czarng nakretke tulejows i odtéz jg na bok. Bedzie potrzebny kilka

krokéw pézniej.
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Odkrec¢ zaslepki z dwéch wyswietlonych ztgczek do

Prawidiowy.

Teraz natéz dwie czapki na krétka cze$¢ spodni. Robi¢
w kazdym przypadku upewni¢ sie, ze gwint nasadki jest skierowany w
strone korica weza. Nasun zatyczki na waz tak, aby waz sie konczyt

sg darmowe.

Wcisnij konce weza na stozkowe gniazda na ku-

prosze. W tym celu moze by¢ wymagana pewna sita.

Aby przymocowac waz do ztgczy, nalezy dokrecic zadlepki
na nitki. Spowoduje to zaci$niecie weza pomiedzy dwoma elementami

menty.

STEPCRAFT.

Aby bezpiecznie zamocowac waz, nalezy dokreci¢ potgczenia
za pomoca na przyktad dwéch kluczy do rur. Odtéz waz na bok

na razie.

4.2.2 Elektroniczne moduty przetgczajgce
Modut przetaczajacy, ktéry elektronicznie steruje przecinarkg plazmowa i przetwarza technologie czujnikéw, musi by¢

okablowane recznie przed uzyciem.

Najpierw otwérz modut przetgczajacy, odkrecajgc dwie sruby

mieszkania.

W pokrywie modutu przetgczajacego znajdujg sie dwa otwory. Dwie wolne koricéwki
kabla styku zaptonowego i uchwytu plazmowego CNC

nalezy wprowadzi¢ przez te otwory na szeroko$¢ dtoni.




STEPCRAFT. STEPCRAFT.

Podtgcz dwa przewody uchwytu plazmowego CNC do gniazda oznaczonego Sensor.
Zamkna¢ modut przetagczajacy za pomocg dwéch Srub.

Polaryzacja nie ma znaczenia.

d

R3 am
b Y aximal S@U AC &A e o
Podtacz oba przewody styku zaptonu do gniazda oznaczonego R1. f . 1. 31 30U DC &4 :

Polaryzacja nie ma znaczenia. Modut przetgczajacy powinien wygladac jak w przyktadzie po prawej

Teraz.

TERRRERRE
Obok gniazda czujnika znajduje sie dwupinowe ztgcze, na ktérym znajduje sie czerwony
zworka jest podtgczona. Zworka jest wpieta tylko na jeden pin. Wyjecha¢

zworka pozostaje niezmieniona, w przeciwnym razie funkcja produktu bedzie taka sama

Na koniec podtgcz 15-pinowy kabel do jednostki przetgczajacej i ztgcza Sub-D 15 systemu CNC.

ograniczony.

Sub-D 15 )

Podczas zamykania przeciggnij dwa kable przez otwory w pokrywie

pokrywa. Poniewaz kable mogg by¢ trudne do przenoszenia, nalezy dziata¢
Jesli posiadasz router CNC innej marki, sprawdz dokumentacje zewnetrzng, aby podtaczy¢ produkt do wyjscia

danych konkretnego routera CNC. Jesli korzystasz z produktéw innych firm, takich jak inna ptyta gtéwna
routera CNC, ponosisz wytgczng odpowiedzialno$¢ za prawidtowe podtgczenie funkcji zatrzymania awaryjnego
do przecinarki plazmowej i maszyny.

ostroznos$¢. Upewnij sie, ze w przetgczniku pozostata krotka petla kabla
OGLOSZENIE

moduty.
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4.2.3 Jednostka sterujgca

Teraz oprécz wczeséniej przygotowanych elementédw nalezy zachowac dtugi, wstepnie zmontowany waz sprezonego powietrza, czyli plazme

waz, zapton pilotowy, styk zaptonowy i zacisk uziemiajgcy gotowe.

WezZ przygotowany wczesniej krotki kawatek weza ze sprezonym powietrzem. Kon-
podtacz mniejsze ztacze do separatora wody i wieksze ztgcze

podtaczy¢ do jednostki sterujgcej. W obu przypadkach powinno by¢ styszalne klikniecie

sprawy.

Nalezy przygotowa¢ miejsce na odwadniacz, czyli ptyte mocujgca. W tym celu nalezy odkreci¢
dwie $ruby znajdujace sie z tytu jednostki sterujacej.

Pozostaw podktadki na srubach.

d

Podtacz wiekszg ztgczke dtugiego weza do wolnego przytacza
Przykreci¢ ptytke mocujaca do sterownika.
separator wody (,IN"). Drugi koniec weza nalezy podtgczy¢

do systemu sprezonego powietrza.

Poprowadzi¢ separator wody od dotu przez ptytke mocujacg i

nakreci¢ czarng nakretke ztagczkowa na oddzielacz wody, mocujac jg w ten sposéb ) m
Spodnie plazmowe 9)
jednostka sterujaca. i
Obro¢ jednostke sterujgca, aby znalezé rézne gniazda z przodu Zapton pilotazowy o
strona. -
Kontakt zaptonowy (7) . ..
Zacisk uziemiajacy (6) E
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Podtgcz zacisk uziemiajgcy. Zwré¢ uwage na mate wyciecie na

wtyczka.

W16z wtyczke do odpowiedniego gniazdka . Nastepnie obré¢ go

calg wtyczke w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, az do zaobserwowania dobrego dopasowania.

Do podtgczenia zaptonu pilota i waz plazmowy

przesun czerwong (facznie z podktadke) i czarng zatyczke.

, pierwszy raz

Zapton pilota

kolejnos¢
« koncéwka kablowa,
+ podktadka,

+ zaslepka (czerwona).

STEPCRAFT.

Odciggnij czarng ostone weza plazmowego o kilka centymetréw

aby odstoni¢ ztgcze. Nastepnie przykre¢ go do odpowiedniego paragonu

taktyka na jednostce sterujgcej. Na koniec mozesz poprowadzi¢ poszycie

ponownie nad wtyczka.

Wreszcie styk zaptonowy

rowek zwigzkowy.

pozostaje do podtgczenia. Dokrecac




4.2.4 Montaz przecinarki plazmowej w systemie CNC

Zaci$nij uchwyt Plasma CNC w uchwycie 43 mm
swojego systemu CNC. Powinienes$ by¢ w stanie dotrze¢ do obu

wkrety dociskowe uchwytu Plasma CNC.

d

W16z palnik od géry do uchwytu Plasma CNC

STEPCRAFT

a nastepnie zabezpiecz go na zgdanej wysokosci dokrecajgc

dwie $ruby dociskowe.

4.2.5 Konfiguracja w UCCNC

Uruchom oprogramowanie UCCNC z urzgdzeniem UC400 podtgczonym do komputera, systemu CNC
systemu i sieci. PrzejdZ do Konfiguracja - Ustawienia ogdlne i aktywuj

opcje Ignoruj kod zmiany narzedzia (M6).

Przejdz do Konfiguracja - Konfiguracja osi - Wrzeciono i ustaw dwa zaznaczone

wartosci do 0.
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s J cam | HELP ]

A\RANCE N PROFILES ]
Kernel frequency:
O 25kHz
e O sokHz
100kHz
Position DROs digits: 4 5
On tool change code (M&) do the following:
Ignore tool changa code (MB)
spindle and wait for Cycle Start
[C] in the tool change macro (M6)
H Index prascaler 1 = Encad
-‘: Spindie velocity (1/mén): Min. 10000 Max, 25000 |
) Spindile relay output enabled [
M3 relaypin: | 1 2. port: 1 & [ Active low M7 rolay
0 Mdrelavpin: 02 pod- 0 2 [ Adtive o M8 rolay
M3 delay after off jmsj: 0 M8 dela
e WrTA] L oy - Mgm‘i

STEPCRAFT.

4.2.6 taznia wodna (opcjonalna)

taznie wodnga nalezy przenosic¢ tylko wtedy, gdy jest pusta. W przeciwnym razie istnieje ryzyko rozlania sie wody po
krawedzi. Uzyj weza spustowego, aby usung¢ pozostatg wode z wanny.

OGLOSZENIE

taznia wodna jest pozycjg dostepng opcjonalnie.

Taca przykrecana jest do stotu maszyny

Seria M i jest uzywana podczas ciecia plazmowego w celu ponownego
zmniejszy¢ ilo$¢ pytu przedostajgcego sie do obiegu

powietrze. Waz spustowy jest zintegrowany, aby umozliwic¢ tatwe

oprdznianie wanny.

Listwy blaszane sg cze$ciami zuzywalnymi i mozna je naprawié

zakupiony w sklepie internetowym STEPCRAFT. Mozesz znalez¢ \ A ; ! J / R i

pozycje w rozdziale ,6 Akcesoria i czesci eksploatacyjne”.

Otworz torebke z zakretka dostarczong z taznig wodna. Slajd

nakretki w rowki teowe stotu maszyny i przesung¢

je do skrajnego potozenia.

Potéz mate izolacyjng i kapiel wodng wzdtuz na stole maszyny. Mata
izoluje uziemienie przewodu

kapiel z uziemienia uktadu CNC.

Umies$¢ zaciski wokét gérnej krawedzi wanny wodnej, tuz nad miejscami,
w ktérych umiescite$ nakretki. Nastepnie,
za pomocg Srub i nakretek zamocowac taznie wodng w rowkach T

stotu maszyny.

Sprawdz, czy zawér spustowy jest zamknigty i napetnij wanne

wode, jesli to konieczne. Wanne nalezy napei¢ nie wigcej niz

okoto 3/ 4 petny.
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Jesli planujesz ciecie aluminium plazmowo, nie uzywaj tazni wodnej. Reakcje chemiczne moga prowadzi¢ do zbrylania sie wodoru,
ktéry moze gwattownie eksplodowac. Jesli musisz cig¢ aluminium przy uzyciu kapieli wodnej, koniecznie skontaktuj sie ze
specjalista, ktéry pomoze Ci w przygotowaniu bezpiecznego stanowiska pracy.

Zapoznaj sie z mozliwymi zagrozeniami zwigzanymi z pozarem lub eksplozjg kazdego materiatu, ktéry chcesz cigé. Zachowaj
szczegoblng ostroznos¢, jesli istotne sg jakiekolwiek reakcje obejmujgce tlen, wode / wodér. Ciecie plazmowe moze prowadzi¢ do
niebezpiecznych reakcji chemicznych.

Lit jest materiatem, ktéry w zadnym wypadku nie powinien mie¢ kontaktu z wodg w przecinarce plazmowej, gdyz prowadzi to do
reakcji wysoce wybuchowych. Nalezy o tym pamieta¢ przy wyborze przedmiotéw obrabianych.

No$ zalecany wczedniej sprzet ochronny: przytbice spawalniczg, maske oddechowa, ochrone stuchu i odpowiednig odziez.
Niezastosowanie sie do tego ostrzezenia moze prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata, szczegdlnie oczu.

Odtacz wtyczke maszyny i elektronarzedzie od Zrddta zasilania przed dokonaniem jakichkolwiek regulacji, wymiang akcesoriéw lub
przechowywaniem elektronarzedzia. W przeciwnym razie istnieje ryzyko porazenia pradem i przypadkowego uruchomienia maszyny.

Prosze uzywac tego urzgdzenia wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Jesli maszyna nie bedzie uzywana zgodnie z
przeznaczeniem, istnieje ryzyko szkéd osobistych i materialnych!

OGLOSZENIE

Przed uruchomieniem narzedzia usun wszystkie przedmioty z przedmiotu obrabianego. W przeciwnym razie istnieje wieksze ryzyko
wypadkdw.

OGLOSZENIE

Kazda osoba obstugujgca produkt musi przeczytac i w petni zrozumiec wszystkie odpowiednie instrukcje dotyczace bezpieczenstwa
i obstugi. Nieporozumienia moga skutkowac obrazeniami ciata.

5.1 Uruchomienie i bezpieczna obstuga

Maszyna i wszystkie podtgczone komponenty musza by¢ prawidtowo okablowane i znajdowac sie w idealnym stanie. Op-

osoba obstugujaca musi doktadnie przeczytac i zrozumiec catg dokumentacje maszyny CNC, przecinarki plazmowej

ter i odpowiednie instrukcje. Ponadto operator musi zna¢ zasady korzystania z systeméw CNC i

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

przemyst.

5.2 Testowanie wytgcznika awaryjnego

Przed uzyciem produktu konieczne jest przetestowanie wytgcznika awaryjnego maszyny CNC

ukt. Upewnij sie, ze mozesz wyciggng¢ wtyczke z gniazdka, na wypadek gdyby wytgcznik awaryjny nie dziatat zgodnie z oczekiwaniami.
Uruchom przecinarke plazmowg (patrz ,,5.4 Ustalanie statusu operacyjnego”), a nastepnie natychmiast nacisnij przycisk
wytacznik awaryjny maszyny CNC. Maszyna i przecinarka plazmowa powinny by¢ wytaczone

natychmiast. Zresetuj wytacznik awaryjny, ustaw maszyne w pozycji wyjsciowej i powtérz procedure, ale nacisnij

tym razem wytgcznik awaryjny jednostek sterujgcych. Nigdy nie uzywaj maszyny, jesli wytacznik awaryjny ulegnie awarii

pracowad. Przetgcznik musi mie¢ mozliwos¢ zatrzymania catej maszyny w sytuacji awaryjnej! Elektronarzedzie, ktérego nie mozna

zatrzymany za pomoca wytgcznika awaryjnego, nalezy uznac za zagrozenie i nalezy go naprawic.

Po witgczeniu wytgcznika awaryjnego UCCNC to zrobi

zaoferuj wizualng informacje zwrotng za pomocg migajgcego przycisku RESET. po de-
aktywujac wytgcznik awaryjny, réwniez tak jest

kliknij przycisk RESET, aby ponownie wdrozy¢ system CNC

stan operacyjny.

5.3 Separator wody

State ci$nienie powietrza ma kluczowe znaczenie dla ciecia plazmowego. Upewnic sie

czy sprezarka jest prawidtowo podtgczona do jednostki sterujacej.
Wiacz sprezarke. Uzyj pokretta na wodzie

separator do ustawiania ci$nienia roboczego. Optymalne ci$nienie powietrza

wynosi od 3,5 do 4 bardéw.

5.4 Ustalenie statusu operacyjnego

1. Zamontuj wszystkie komponenty zgodnie z wcze$niejszym opisem.

2. Wiacz sprezarke i poczekaj, az bedzie gotowa do pracy.

3. Wiacz system CNC i uruchom oprogramowanie sterujgce CNC.

4. Umies$¢ swojg maszyne w domu.

5. Podtgczy¢ zacisk uziemiajgcy do przedmiotu obrabianego lub tazni wodne;j.

6. Wiaczy¢ centrale za pomoca gtéwnego wytgcznika.

7. Przesun palnik do pozycji nad obrabianym przedmiotem. Wyzeruj wysokos¢ Z.

8. Wré¢ do zdefiniowanej wysokosci przektuwania.

9. Skorzystaj ze srodkéw ochrony osobistej i wtgcz wentylacje wywiewng oraz doptyw Swiezego powietrza.

10. Wiacz przecinarke plazmowa za pomocg sygnatu wtgczenia wrzeciona oprogramowania sterujgcego CNC, zanim przesunie sie ona do zera Z
punkt.

11. Uruchom program CNC.
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5.5 Optymalizacja wartosci skrawania 5.5.2 Kat fazowania
Wynik ciecia plazmowego zalezy w duzej mierze od czynnikéw takich jak wysokos¢ palnika, predko$¢ podawania i natezenie pradu. Mozesz poréwnac
ten zwigzek zmiennych z zadaniem frezowania, gdzie wynik w duzej mierze zalezy od gtebokosci skrawania, predkosci posuwu i

Kat ciecia opisuje wynik ciecia. Powszechne jest, ze
predkos¢ krajarki. Znalezienie optymalnej réwnowagi pomiedzy trzema wartosciami moze zajg¢ kilka préb. W nastepujacym,

rowek nie jest doktadnie prosty. Mozna jednak wptywac na
skutki réznych ustawien sg najpierw wyjasnione indywidualnie, a na koniec potaczone w kilku przyktadach. Zaktada sig, ze o godz

kat fazowania i optymalizowa¢ go. |
w tym punkcie, ze przeptyw gazu jest ogdlinie staty i ze urzadzenie jest utrzymywane.

5.5.1 Przepustnica

Podczas ciecia plazmowego czestym i normalnym zjawiskiem jest to, ze po jednej lub obu stronach obrabianego materiatu pozostaje krawedz, tzw. zuzel.

sztuka. Moze to by¢ spowodowane na przyktad zmianami predkosci, ktére mogg wystapi¢ podczas zmiany kierunku. Na podstawie Smieci

formacji mozna wyciggng¢ wnioski pomocne przy optymalizacji wartosci skrawania. Zoptymalizowane wartosci skrawania prowadzg

do mniejszego tworzenia sie zuzlu, ale nie eliminuj go. Ponizej wyjasniono najwazniejsze funkcje, ktére Dodatni kat fazowania wystepuje, gdy palnik jest zbyt wysoki (wysokosc¢ Z)

pomoze Ci zminimalizowa¢ powstawanie zuzli. lub posuw jest zbyt wysoki. Wiecej materiatu jest usuwane z géry

d

obrabianego przedmiotu, a nie od dotu.

Silne tworzenie sie zuzlu na wierzchniej stronie materiatu nastepuje, gdy
palnik nie znajduje sie wystarczajgco blisko przedmiotu obrabianego lub predkos$¢ posuwu jest zbyt duza

za wysoko. Zmniejsz odlegtos¢ palnika od przedmiotu obrabianego (przesun

w tym celu o$ Z skierowang w dét). Moze to réwniez powodowaé powstawanie zuzlu [
|I |

wskazuje na zuzycie dyszy. Zazwyczaj taki zuzel mozna fatwo usunac. v

Silne, ale tatwe do usuniecia osady na spodniej stronie

Ujemny kat fazowania wystepuje, gdy palnik jest zbyt niski (wysokos$¢ Z)

lub posuw jest zbyt niski. Wiecej materiatu jest usuwane z dotu

brabi dmiotu niz od gory.
materiat wystepuje gtéwnie wtedy, gdy posuw jest zdecydowanie za maty obrablanego przedmiotu niz od gory

Wysoko$¢ Z jest zbyt niska lub natezenie pradu jest zbyt wysokie. Mozna to zaobserwowa¢

ze tuk plazmowy pedzi do przodu i usuwa materiat. Niski posuw

moze nawet spowodowac wyschniecie strumienia plazmy, poniewaz tuk nie moze _
pol ,znajdZ" materiat. Zwiekszenie szybkosci posuwu moze zmniejszy¢ powstawanie formacji || II
ze $mieci. Zwiekszanie wysokosci Z lub zmniejszanie natezenia pradu (podczas gdy k“’;
utrzymywanie stalego posuwu) moze miec ten sam efek. Nieokreslony kat fazowania wskazuje na niewspétosiowos$¢ lub zuzycie elementu
elektroda i dysza. Krzywa latarka moze réwniez powodowac taki wzor.
Taki wzér ciecia zwykle wskazuje na potrzebe konserwacji
Niewielki, ale trudny do usuniecia osad powstaje, gdy lub niewspétosiowos¢. U
predkos$¢ posuwu jest zbyt duza, wysokos¢ Z jest zbyt duza lub natezenie pradu -
jest za niski. Na spodniej stronie w poblizu ciecia tworzy sig cienki zuzel

krawedz.krawedz. Mozna zaobserwowag, ze tuk plazmowy pozostaje w tyle. Redukcja

predkos¢ podawania moze zmniejszy¢ powstawanie zuzlu. Zwiekszanie am L
¥
perage lub zwiekszenie wysokosci palnika (wysokos$¢ Z) przy tej samej szybkosci podawania v

moze mie¢ taki sam efekt.
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5.5.3 Profile rowkoéw 5.5.4 Krawedz tngca w widoku z boku

Podczas ciecia plazmowego ksztatt pozostawionego obszaru ciecia nazywany jest ,profilem rowka". To potgczenie
profile mogg przybierac rézne ksztatty, na ktére moga mie¢ wptyw rézne wartosci skrawania. Regularny

lub typowy profil ztacza nie ma zadnych specjalnych cech, ale jest w wiekszosci jednolity.

Ten rysunek pokazuje dobrze skonfigurowang predkos¢ ciecia.

Linie cigcia przebiegajg niemal pionowo.

d

Tego wzoru ciecia nalezy sie spodziewa¢ podczas podawania

stawka jest zbyt niska. Tworzenie sie zuzlu na dnie

Zwiekszenie posuwu skutkuje mniejszg szerokoscia i gtebokoscig profilu rowka. Ten sam Krawed jest wyraZna i czasami pojawiaja sie babelki

Efekt mozna osiggna¢ poprzez zmniejszenie natezenia pradu. uformowany. Linie ciecia s3 nadal prawie pionowe. W

patrzac z przodu, zauwazytby$ wyraznie negatyw

wiasciwy kat fazowania.

Zmniejszenie posuwu skutkuje szerszym i gtebszym profilem rowka.

Zbyt duza predkos¢ posuwu powoduje powstawanie wzoru skrawania | |

Linie w ksztatcie litery S. Wytwarza sie mocny, waski zuzel ‘ |
dolna krawedz materiatu. W widoku z przodu ty \J

Zwiekszenie wysokosci Z palnika skutkuje szerszym profilem rowka i mniejsza gtebokoscia. zwrécitby uwage na wyraznie dodatni kat fazowania

Zmniejszenie wysokosci Z palnika skutkuje wezszym profilem rowka i wigkszg gtebokoscig. The

ten sam efekt mozna osiggna¢ zwiekszajgc natezenie pradu.
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5.6 Definiowanie optymalnych wartosci skrawania 5.6.3 Regulacja wysokosci palnika
W zaleznosci od indywidualnego przypadku zastosowania istniejg trzy parametry, ktére nalezy dostosowac¢, aby osiggna¢ najlepsze wyniki W ponizszych przyktadach zaktada sie, ze natezenie pradu i predkos¢ zasilania sg odpowiednio dobrane. W zwigzku z tym ciecie
wyniki.wyniki. Zaleca sie wykonanie préby przed przystapieniem do pracy na zywo. Wyprébuj rézne wartosci natezenia, predkosci i wysokosci Z. Tak najlepiej wzér zmienia sie jedynie poprzez regulacje wysokosci palnika.

pocwicz, aby zmieniac tylko jedng wartos¢ na raz i ocenia¢ efekt. Oceni¢ zuzel, kat rowka i ciecie

linie.

Wysoko$¢ palnika nalezy zwiekszy¢, jesli na spodzie przedmiotu obrabianego wystepujg duze osady
5.6.1 Regulacja szybkosci posuwu zuzlowe, ujemny kat fazowania i/lub ciecie prawie pionowe
W ponizszych przyktadach zaktada sie, ze natezenie pradu i wysoko$¢ palnika sg odpowiednio dobrane. W zwigzku z tym ciecie linie.

wzdér zmienia sie jedynie poprzez regulacje szybkosci posuwu.

Jeslina obrabianym przedmiocie wystgpuje duze powstawanie zuzlu, nalezy zwigkszy¢ posuw Wysoko$¢ palnika nalezy zmniejszy¢ , jesli na elemencie obrabianym wystepuja niewielkie, trwate osady

d

na spodniej stronie ujemny kat fazowania i/lub prawie pionowe linie cigcia. zuzlu na spodniej stronie, dodatni kat fazowania i/lub linie ciecia w ksztalcie litery S.

5.6.4 Czas wigczenia centrali sterujgcej

Przegrzanie spowodowane cieptem wytwarzanym w jednostce sterujacej A ; :
Posuw nalezy zmniejszy¢ w przypadku, gdy na spodniej stronie przedmiotu obrabianego wystepuija g P P Ve ymwl 1ace) Natezenie [A] Czas Wt?;izﬁalta]maks‘ Czas[m’izsa"t"y]m'n'
Funkcja zasilania jest zintegrowana, w zaleznosci od natezenia pradu. The Y Y
niewielkie, utrzymujace sie osady zuzlowe, dodatni kat fazowania i/lub skrawanie w ksztatcie litery S. 20 Ciagly .
linie im wyzsze wybrane natezenie, tym krétszy czas
' 25 9 1
ktérym urzadzenie moze pracowaé w sposéb ciggly. Po dotarciu do
, , 30 7,5 25
maksymalny czas witgczenia, wymagany jest czas pauzy
35 6 4
jednostka. Nalezy pamietac o tym zabezpieczeniu podczas planowania
) ) o 40 4,5 5.5
. L. projektowanie. Wymagane czasy witgczenia i czasy pauzy
5.6.2 Regulacja natezenia pradu 45 3 7
nastepnie mozna znalez¢ w ponizszej tabeli.
W ponizszych przyktadach zaktada sie, ze predko$¢ podawania i wysoko$¢ palnika sa odpowiednio dobrane. W zwigzku z tym ciecie 50 15 85

wzdér barwienia zmienia sie jedynie poprzez regulacje natezenia pradu.

5.6.5 Praktyczne zasady

Chociaz zaleca sie wyprébowanie danych ciecia na kawatku ztomu przed jakimkolwiek procesem, istniejg pewne praktyczne zasady, ktére to umozliwiajg

pomoéc w okresleniu dobrych wartosci skrawania:
Jesli na obrabianym przedmiocie wystepuje duza ilo$¢ zuzlu, nalezy zmniejszy¢ natezenie pradu

na spodniej stronie, ujemny kat fazowania i/lub w poblizu pionowych linii ciecia. + Odlegto$¢ przedmiotu obrabianego od palnika powinna wynosi¢ okoto 1 - 2 mm dla materiatu o grubosci do

3mm. Grubszy materiat nalezy obrabia¢ palnikiem o wysokosci 3 - 4 mm. Ta przecinarka plazmowa moze przetwarzac delikatnie

stal o grubosci do 14 mm. Testowanie jest niezbedne, aby okresli¢ optymalng warto$¢ dla przedmiotu obrabianego.

* Podczas przebijania (moment, w ktérym przecinarka plazmowa po raz pierwszy catkowicie wnika w materiat) wysoko$¢ powinna by¢ dwukrotnie wieksza

o ) . . ) ) od kolejnej wysokosci roboczej. Ponadto odlegtos¢ wejscia powinna by¢ co najmniej réwna grubosci
Natezenie nalezy zwiekszy¢, jesli przedmiot obrabiany ma mate, trwate
o o . . o o o istotno$¢ materiatu. Zatem dla blachy stalowej o grubosci 14 mm nalezy zaplanowa¢ odlegto$¢ wejscia wynoszacg 14 mm.
powstawanie zuzlu na spodniej stronie, dodatni kat fazowania i/lub ciecie w ksztatcie litery S

linie.
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+ Szerokos$¢ rowka mozna przyjac jako wspétczynnik 1,5 - 2,0 szerokosci dyszy. Nalezy o tym pamieta¢ podczas de- 5.8 Elektroniczne moduty przetaczajgce

podpisanie swojego komponentu.

R — Upewnij sie, ze przycisk nie jest wkgczony na state, poniewaz spowodowatoby to pominiecie zabezpieczen systemu.

* Namagnesowane/utwardzone metale sg trudniejsze w obrébce i mogg powodowac¢ problemy z katem ciecia.

* Przebijanie powinno odbywac sie na wysokosci 2,0 - 2,5-krotnosci planowanej wysokosci palnika. Z boku jednostki przefaczajacej znajduja sig dwa elementy obstugowe.

Przycisk umozliwia ominiecie uktadu czujnikéw uchwytu plazmowego CNC.

5.7 Rozpoczynanie zadania testowego Moze to by¢ pomocne w przypadku zablokowania palnika.

Plik zadania testowego mozna pobrac za pomoca tego tgcza https://www.stepcraft-systems.com/service/plasma-test.nc lub utworzy¢ samodzielnie. Uzyj edytora tekstu, Czerwone przetaczniki obecnie nie maja zadnej odpowiedniej funkgji i nie powinny mie¢

takiego jak Notepad++ lub Edytor Windows, aby utworzy¢ plik o nazwie Plasma-test.nc z ponizszym kodem. Program wiaczy przecinarke plazmowa, przesunie jg w zmieniony. Prawidtowe ustawienie to: 1 ON i 2,3,4 OFF

ksztatcie kwadratu (dtugo$¢ boku 40 mm) i ponownie wytaczy przecinarke plazmowa.

Test plazmowy G-Code.nc 6 AkceSOl’la | CZQéCl EI(Sp|Oatachne

G91; . S .
Istnieje wiele odpowiednich narzedzi do przecinarki plazmowej, a takze akcesoriéw systemowych, takich jak narzedzie automatyczne
) .
. M3 zmieniacz. W ponizszej tabeli znajdziesz wybdr produktéw, ktére mozesz kupi¢ w naszym sklepie internetowym:
. —
G4 P1000; https://shop.stepcraft-systems.com/Home
G1F502Z-1;
G1 F1000,000 X10 Y10 ; Produkt Numer przedmiotu obraz
G1 F1500,000 Y40,00000 ; y
G1 F1500,000 X40,00000 ;
13082 M.500
G1 F1500 000 ¥-40 00000; Kapiel wodna 13081 M.700
G1 F1500,000 X-40,00000 ; 13080 M.1000
M5;
M30;
Maszyna Diugie (Y) Krétki (X)
Aby méc korzystac z przecinarki plazmowej, wymagane sg nastepujace kroki: taznia wodna z listwami z blachy metalowej M.500 13072 13071 =
1. Nosi¢ sprzet ochrony osobistej. M.700 13073 13072
2. Zamontuj przecinarke plazmowa zgodnie z opisem w ,4.2 Montaz przecinarki plazmowej"”. M.1000 13074 13073
3. Uruchom oprogramowanie sterujgce swojej maszyny CNC.
4. Umies¢ swojg maszyne w domu.
5. Umiescic i oszlifowa¢ odpowiedni przedmiot obrabiany.
Cze$¢ zamienna przytrzymujaca hak 13075 L
6. Zataduj program (do zadania testowego uzyj pliku Plasma-test.nc). ﬁ
7. Przesun portal do przyblizonej pozycji poczatkowej, w zaleznosci od rozmiaru przedmiotu obrabianego.
8. Ustaw punkty zerowe przedmiotu obrabianego dla Xi Y.
9. Powoli przesuwaj portal w kierunku obrabianego przedmiotu, az 4 mm nad powierzchnia. Zapisz te wysokos¢ Z jako punkt zerowy przedmiotu obrabianego Py
=
punktdlaz Ii:.
10. Wiaczy¢ gtéwny wytacznik centrali sterujacej. Festaw cese ieplostainyen 12903 |
L 2
11. Uruchom program. Przecinarka plazmowa wigcza sie, a maszyna CNC przesuwa jg po kwadracie o boku 40 mm. Odbyt
spowoduje to wylgczenie przecinarki plazmowe;j.
12. Wytaczy¢ gtéwny wytacznik centrali sterujace;j.
13. Odsun palnik na bok. Zachowaj ostroznos¢, obrabiany przedmiot moze by¢ nadal goracy.
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https://shop.stepcraft-systems.com/Water-Bath-M700-including-accessories
https://shop.stepcraft-systems.com/Water-Bath-M1000-including-accessories
https://shop.stepcraft-systems.com/Home
https://www.stepcraft-systems.com/service/plasma-test.nc
https://shop.stepcraft-systems.com/Holding-Down-Hooks-for-M-Series-Water-Bath

7 Dane techniczne

Nieruchomos¢ Wartos¢
Wymiary jednostki sterujgcej dt. x szer. x wys. [mm] 390x170x275
Palnik (szyja Euro) @ [mm] 43
Dtugos¢ weza plazmowego [m] 5
Dtugos¢ przewodu uziemiajgcego [m] 5
Jednostka sterujgca waga [kg] 8
Prad [A] 15-50
Najwyzszy efektywny prad sieciowy [A] 13.1

Czas wiaczenia (40°C) w oparciu o0 10 min 15% 50 A, 100% 20 A

Napiecie [V] 230 ~ 50 Hz
Wymagany bezpiecznik 16A Typ C
= Optymalne ci$nienie powietrza za 4

separatorem wody [bar]

Zalecana objetosc sprezarki > 50 litréw

Zalecany przeptyw powietrza > 100 I/min

8 Pakowanie i przechowywanie

8.1 Transport
Nalezy zwréci¢ uwage, aby podczas transportu przecinarka plazmowa nie byta narazona na silne wstrzgsy. Moze to prowadzi¢ do niepozadanych

wibracje. W razie potrzeby przetransportuj urzgdzenie w odpowiednim pojemniku.

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

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

8.3 Przechowywanie

Jesli przecinarka plazmowa nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce punkty dotyczace przechowywania:
* Przechowuj produkt wytgcznie w zamknigtych pomieszczeniach.
+ Chroni¢ produkt przed wilgocig, zimnem, cieptem i bezposrednim promieniowaniem stonecznym.
* Przechowywac produkt w sposéb wolny od kurzu (w razie potrzeby przykryc).

* Miejsce przechowywania nie moze by¢ narazone na wibracje.
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9 Konserwacja i awarie @ @

9.1 Ogo6lna konserwacja

c_ t- Konserwacja zapobiegawcza wykonywana przez osoby nieupowaznione moze skutkowa¢ powaznymi niebezpiecznymi
aution sytuacjami. Zalecamy zlecanie wszelkich prac konserwacyjnych serwisowi STEPCRAFT.

Przed uruchomieniem systemu CNC nalezy upewnic sie, ze maszyna jest w doskonatym stanie technicznym i dobrze utrzymana. Jesli chcesz wykonac prace
regulacyjne lub konserwacyjne, zawsze upewnij sig, ze maszyna jest odtgczona od pradu. W tym celu nalezy odtgczy¢ wtyczke zasilajgcg. Pamietaj, aby ustawié

narzedzia sterowane systemowo z wtasnym zasilaczem bezprgdowym! Wytgczy¢ gtéwny wytgcznik (0) i odtgczy¢ kabel D-Sub. Tylko narzedzia wysokiej jakosci

maja by¢ uzywane.

9.2 Czesci eksploatacyjne

Dysze przecinarki plazmowej nalezy wymieni¢, gdy otwor nie jest juz okragty

patrzac od dotu. Zuzycie zalezy od czasu uzytkowania.

Dobry stan Zuzyty

Elektroda przecinarki plazmowej jest bardziej podatna na zuzycie podczas uruchamiania i zatrzymywania. Regularnie zywotnos$¢ elektrody

wynosi od 150 do 300 uruchomien. Wgtebienie powstate na skutek zuzycia elektrody nie powinno by¢ wieksze niz 2 mm.

9.3 Czyszczenie

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

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

A caution Dalsze uzywanie narzedzia w niekonserwowanym stanie spowoduje jego trwate uszkodzenie.

Aby zapewni¢ dtugg zywotno$¢ 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 czyszczgcego STEPCRAFT

Zestaw (pozycja UE 12391). Po kazdej pracy nalezy przeprowadzi¢ prace konserwacyjne i pielegnacyjne . W zaleznosci od nagromadzenia sie kurzu,
Whnetrze produktu nalezy czysci¢ delikatnie sprezonym powietrzem. Otwory wentylacyjne i przetgczniki musza by¢ drozne

materii obcej. Nie prébuj ich czysci¢ poprzez wktadanie spiczastych przedmiotéw. Upewnij sie, ze nie ma grubych widréw i jak najmniej

pyt w miare mozliwosci przedostawat sie do systemu wentylacyjnego.
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https://shop.stepcraft-systems.com/STEPCRAFT-Cleaning-Set

9.4 Usterki

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

natychmiast wigczy¢ wytacznik awaryjny. D e kI a ra Cj a Z g O d n O é C i U E

S . . . . . - . . . zgodnie z rozporzgdzeniem 2014/35/UE Zatgcznik IV
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

rozdziat 10 Kontakt”. . Producent: STEPCRAFT GmbH & Co. KG

i ; Adres: i i
95 CZQSCI zamienne An der Beile 2, 58708 Menden, Niemcy
Wszystkie czesci produktu mozna naby¢ osobno jako czesci zamienne. Skontaktuj si¢ z nami bezposrednio lub skorzystaj z naszego sklepu internetowego Oznaczenie produktu: Przecinarka plazmowa STEPCRAFT

zamowic cze$¢. Nasze dane kontaktowe znajdziesz na oktadce lub w rozdziale , 10 Kontakt”.
Rodzaj produktu: CIECIE 50

1 O KO nta kt Numer seryjny (zakres): 00001 - 99999

o
Kraj zakupu STEPCRAF] Adres Telefon i e-mail kierownictwo Niniejszy dokument (wersja 1) obowigzuje od 5 czerwca 2023 roku i zastepuje Wezesnigjsze wersje,
Przy toporku 2
Niemcy i reszta $wiata STEPCRAFT 58708 Mendena +49 23731791160 Markus Wedel,
GmbH & Co. KG Niemey info@stepcraft-systems.com Piotr Urban Niniejszym o$wiadczamy, ze wyzej wymienione urzadzenie jest zgodne z nastepujgcymi obowigzujgcymi przepisami:
) Uiz Fellonts) U151 +1 203 556 1856 . Dyrektywa UE dotyczgca niskiego napiecia 2014/35/UE
USA i Kanada Firma Stepcraft sp. Torrington, Connecticut 06790 ) Ericka Royera
USA info@stepcraft.us

. Dyrektywa UE dotyczaca kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/UE

. Dyrektywa UE RoHS 2011/65/UE
11 Ograniczona gwarancja producenta

Oproécz gwarandji prawnej STEPCRAFT oferuje Paristwu gwarancje producenta pozbawiona wad na urzadzenia wiasnej produkgji. Niniejszym o$wiadczamy, ze przecinarka plazmowa CUT 50 jest zgodna ze szczegdtowymi dyrektywami UE. Przed pierwszym uruchomieniem
W mato prawdopodobnym przypadku wystgpienia sytuacji gwarancyjnej na produkt strony trzeciej, obowigzywac bedzie gwarancja poszczegélnych producentéw p'rzecmark| plézmowej (mekompletnej maszyny A uzyltkownlk'mu'5| upewnic sig, ze kombinacja p'rz'ecmarkl plazmowej I pojedynczej B
niekompletnej maszyny B spetnia wymagania aktualnie obowigzujacych dyrektyw. Osoba upowazniona do sporzadzenia dokumentacji

miejsce. Skorzystaj z tych linkéw/kodéw QR, aby zapozna¢ sie z warunkami gwarancji producenta. technicznej dla maszyny niekompletnej A: STEPCRAFT GmbH & Co. KG.

angielska UE angielskie USA

- -

-
(=] ]
. > DIN EN IEC 60974-1:2020-06, DIN EN IEC 60974-10:2022-11, EN IEC 61000-6-1:2019, EN 61000-4-2, -3, -4, -5, -6 -11, EN

= 61000-6-3: 2007 + A1: 2011, EN 12100: 2011-03, EN 61000-3-3: 2013, EN 61000-3-11: 2000, EN 61000-3-12: 2011, EN
55011:2016 + A1:2017.

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

-
[
=] O
https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft_us/warranty
Warunki gwarangji Gwarancja producenta

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

Przedstawiciel do sporzadzania dokumentacji technicznej jest sygnatariuszem niniejszej deklaracji.

Menden, 5 czerwca 2023 r M

Markusa Wedla

Dyrektor Generalny - Zarzadzanie Handlowe
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Machine Translated by Google

wersja 1.0

STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Przy toporku 2
58708 Menden (Sauerland)

Niemcy

tel.: +49(0) 2373/179 11 60
poczta: info@stepcraft-systems.com siec:

www.stepcraft-systems.com

Firma STEPCRAFT

Ulica Polowa 151

Torrington, Connecticut 06790
Stany Zjednoczone

tel.: +1 (203) 556 18 56

e-mail: info@stepcraft.us net:

www.stepcraft.us
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