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Hinweis

Die STEPCRAFT Inc. behalt sich das Recht vor, jegliche Anweisungen, Garantien und andere Begleitdokumente
nach eigenem Ermessen zu &ndern. Die aktuelle Produktlektiire finden Kunden aus Europa auf www.stepcraft-
systems.com, Kunden aus den U.S. / Canada auf www.stepcraft.us. Klicken Sie hier auf den Reiter Service &
Hilfe.

Bedeutung der Fachsprache
Die folgenden Begriffe werden durchgéngig in der Produktliteratur verwendet, um auf potentielle Gefahrenstufen
bei der Bedienung dieses Produktes hinzuweisen: Die Gefahrensymbole sollen Sie auf mégliche Gefahren
aufmerksam machen. Die Gefahrensymbole und ihre Erlauterungen erfordern Ihre besondere Aufmerksamkeit
und Ihr Verstandnis. Die Sicherheitswarnungen an sich beseitigen keine Gefahren. lhre Anweisungen oder
Warnungen stellen keinen Ersatz fiir angemessene Unfallverhiitungsmafnahmen dar.

HINWEIS Arbeitsablaufe, die mogliche Sachschaden UND wenig oder keine Verletzungen verursachen
koénnen, sollten sie nicht ordnungsgeman ausgefihrt werden.

VORSICHT Arbeitsablaufe, die wahrscheinlich Sachschaden UND ernsthafte Verletzungen verursachen,
sollten sie nicht ordnungsgemaf ausgefiihrt werden.

WARNUNG Arbeitsablaufe, die wahrscheinlich Sachschaden, Kollateralschaden, ernsthafte Verletzungen

bis hin zum Tod verursachen ODER mit hoher Wahrscheinlichkeit zu oberflachlichen
Verletzungen fiihren, sollten sie nicht ordnungsgeman ausgefiihrt werden.

Sicherheitswarnung: Weist auf Vorsicht oder Warnung hin. Gesteigerte Aufmerksamkeit ist
erforderlich, um ernsthafte Verletzungen zu vermeiden.

Lesen Sie die GESAMTE Bedienungsanleitung, um sich mit den Eigenschaften des Produktes
und dessen Betatigung vertraut zu machen. Eine falsche Bedienung des Produktes kann zu
Produkt- und Sachschaden sowie zu ernsthaften Verletzungen, elektrischen Schocks und/oder
Feuer fuhren.

Dies ist ein anspruchsvolles Hobby und ein semi-professionelles Produkt fur den fortgeschrittenen Heimwerker
mit Vorkenntnissen in der Bedienung von Werkzeugen, wie beispielsweise elektrischen Bohrmaschinen,
Frasmaschinen und computergesteuerten Werkzeugen wie CNC-Frasmaschinen oder 3D-Drucker. Sie missen
mit Vorsicht und gesundem Menschenverstand bedient werden und erfordern grundlegende mechanische
Fahigkeiten. Der Betrieb des Produktes in einer unsicheren und unverantwortlichen Art und Weise kann es zu
Verletzungen oder Produkt- und Sachschaden fihren. Wenn nicht unter der Aufsicht eines Erwachsenen, darf
dieses Produkt nicht von Kindern bedient werden. Versuchen Sie nicht, das Produkt zu demontieren, es mit
inkompatiblen Komponenten zu verwenden oder es in jedweder Hinsicht zu erweitern, ohne dass hierzu die
Zustimmung der STEPCRAFT GmbH & Co. KG oder der STEPCRAFT, Inc. erteilt wurde. Diese Anleitung
beinhaltet Richtlinien zur Sicherheit, Bedienung und Wartung. Die Lekture und Befolgung aller in dieser Anleitung
enthaltenen Richtlinien und Warnungen im Vorfeld der Montage, der Inbetriebnahme oder der Verwendung, ist
unerlésslich, um das Produkt korrekt zu bedienen und Schaden oder ernsthafte Verletzungen zu vermeiden.

Altersempfehlung: Fur fortgeschrittene Heimwerker und Benutzer empfehlen wir 14 Jahre und alter. Dies
ist kein Spielzeug.

VERWAHREN SIE ALLE WARNUNGEN UND ANWEISUNGEN SORGFALTIG.
Sollten Sie Zweifel haben oder weitere Informationen benétigen, zégern Sie bitte nicht und kontaktieren

Sie uns vor der Inbetriebnahme des Systems und / oder der Spindel. Unsere Kontaktdaten finden Sie auf
der Titelseite dieser Anleitung.

Der B eSgriinfdfe | AWarnungendbezieht sich auf Ihre netzbetriebene (schnurgebundene)
Stromversorgung und auf die Spindel an sich. Dies kann ein Produkt eines Drittanbieters oder die STEPCRAFT
Hochfrequenzspindel sein.

Die Begriff AMaschinefi oder ASystemii in den Warnungen bezi e
(schnurgebundene) Stromversorgung und das STEPCRAFT-CNC /3D-Desktop System an sich.

Allgemeine Sicherheits- und Warnhinweise

Dieses Werkzeug wird von einem Computer gesteuert. Wahrend des Betriebs kann es nicht direkt kontrolliert
werden. Mangelnde Vorsicht oder Programmfehler kbnnen unerwartete Bewegungen verursachen.

- Vergewissern Sie sich immer, dass Sie das Steuerungsprogramm lhres Computers in vollem Umfang
verstanden haben und wissen, wie sich die Bewegungen des Werkzeugs hiermit beeinflussen lassen.

Weiter auf nachster Seite
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- Betreiben Sie Ihr Werkzeug ausschlief3lich in Innenrdumen und auf einem stabilen, waagerechten Tisch oder
einer Werkbank.

- Folgen Sie immer den Herstelleranweisungen und Warnungen fiir samtliches Zubehor (z.B. Frasspindeln, 3D-
Druckkopfe, Schleppmesser, etc.).

- Bewahren Sie die Produkte und dazugehorigen Werkzeuge, kleine Teile und elektrische Komponenten aul3er-
halb der Reichweite von Kindern auf.

- Halten Sie Kinder stets fern von diesem Produkt.

- Fixieren Sie lhre Haare oberhalb lhrer Schultern, damit es sich nicht in den Linearfiihrungen oder in den sich
bewegenden Werkzeugen verfangen kann.

- Setzen Sie Ihr Produkt niemals Feuchtigkeit aus. Es ist hierfur nicht konstruiert. Eindringende Feuchtigkeit
verursacht Beschadigungen der Elektronik.

- Warten und bedienen Sie dieses Produkt niemals bei schlechten Lichtverhéltnissen.

- Stellen Sie vor dem Gebrauch immer sicher, dass samtliches Spannzubehor fur die Einsatzwerkzeuge,
systemgefihrte Gerate und Werkstiicke sicher angebracht ist.

- Bewahren Sie das Produkt immer an einem trockenen, temperierten und sicheren Ort auf.

- Berthren Sie nicht die Einsatzwerkzeuge oder Motoren, da Sie sich wahrend des Betriebs stark aufheizen
koénnen.

- Verwenden Sie dieses Produkt niemals im AuRenbereich.

- Stellen Sie vor dem Gebrauch immer sicher, dass der Notausschalter korrekt eingestellt ist.

- Stellen Sie immer sicher, dass Sie das Produkt und seine Bedienung verstehen.

- Verwenden Sie ausschlieRlich von STEPCRAFT zugelassene Ersatzteile und entsprechendes Zubehor fiir
dieses Produkt.

- Platzieren Sie zu keinem Zeitpunkt Teile des Werkzeuges oder Zubehorartikel in Ihrem Mund, da dies zu
schwerwiegenden Verletzungen fuhren kann.

- Operieren Sie Ihr Desktop-3D-System niemals mit einem Computer im Akkubetrieb.

- SchlieRBen Sie Ihr Werkzeug ausschlie3lich zur Verwendung oder fur Testzwecke an. Fuhren Sie keine
Wartungsarbeiten mit angeschlossenem Netzteil durch.

- Bedienen Sie dieses Produkt nicht, wenn Sie miide oder krank sind, Sie Medikamente einnehmen, die das
Urteilsvermdgen beeintrdchtigen oder unter dem Einfluss von Alkohol und / oder Drogen stehen.

- Sprihen Sie niemals jegliche Art von Flussigkeiten, insbesondere entflammbare, auf dieses Produkt.

- Halten Sie bei angeschlossener Stromversorgung Haare, hdngende oder lose Teile weit entfernt von den
Einsatzwerkzeugen.

HINWEIS: Eine Umristung mit Komponenten, die nicht von STEPCRAFT zugelassen sind, kann zur Servicever-
weigerung seitens STEPCRAFT fuhren.

A WARNUNG Dies ist ein Desktop-3D-System, dass Werkzeuge halten kann, die sich stark erhitzen kénnen
oder scharfe Klingen besitzen, die mit sehr hohen Drehzahlen rotieren. Lassen Sie stets
aulerste Vorsicht und gesunden Menschenverstand walten, wenn Sie dieses Produkt warten
oder bedienen. Sollten bei Ihnen Unsicherheiten bezuglich JEGLICHER Funktionen oder
Prozesse auftreten, die in dieser Anleitung beschrieben sind, verwenden Sie dieses Produkt
NICHT. Fur Unterstitzung kontaktieren Sie den STEPCRAFT-Support.

A WARNUNG Stellen Sie stets sicher, dass Sie das Werkzeug aus einer sicheren Entfernung heraus
bedienen, d. h. einen Meter entfernt von Ihnen und Anderen.
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1 ALLGEMEINE HINWEISE

Dieses Handbuch dient dazu, Sie mit Ihrem Desktop-CNC/3D-System vertraut zu machen und lhnen alle
notwendigen Informationen zu vermitteln, die Sie bendtigen, um die Maschine sicher und fachgerecht bedienen
zu konnen.

Diese Anleitung gilt fir die STEPCRAFT Desktop CNC-/3D-Systeme der Serie 1 und 2 flr jeweils alle
Maschinengréf3en gleichermafen, im Folgenden kurz STEPCRAFT genannt.

N5 | Um in der Lage zu sein, die Maschine sicher und professionell bedienen zu kdnnen, lesen
Sie bitte diese gesamte Anleitung sowie samtliche zugehérige Dokumentation vor der
ersten Inbetriebnahme:

1. Betriebsanleitung fir Ihr STEPCRAFT-System

2. Betriebsanleitung fiir lhre STEPCRAFT-HF-Spindel oder jene des Drittanbieters
lhrer Spindel.

3. Bedienungsanleitung fiir die CNC-Steuerungssoftware

Um das Risiko von Verletzungen und / oder Sachschaden zu minimieren, bedienen Sie die
Maschine und die zugehérige Steuerungseinheit nur, wenn Sie sich sicher sind, dass Sie diese
Anleitung komplett verstanden haben.

Bei Ruckfragen kontaktieren Sie uns bitte. Unsere Kontaktdaten finden Sie auf der ersten Seite dieser Anleitung.

2 VORBEREITUNG DES DESKTOP-3D-SYSTEMS

Die folgende Installations- und Prufanweisung gilt nur fir Maschinen mit Parallelschnittstelle und der
Steuerungssoftware UCCNC. Kaufer der Maschine mit USB-Schnittstelle und der Steuerungssoftware WinPC-NC
fordern bitte die dazugehoérige Dokumentation an.

2.1 INSTALLATION DER SOFTWARE
HINWEIS: UCCNC wird mit einem Desktop-3D-System ausgeliefert. Bitte verbinden Sie dieses erst mit lhrem
Rechner, wenn die Software komplett installiert ist und somit auch die notwendigen Treiber kopiert wurden.

Die Installation von UCCNC erfolgt mit einem komfortablen Setup-Programm. Bitte legen Sie die CD in das
Laufwerk ein und warten Sie auf den automatischen Start der Installation. Sollte dieser nicht nach wenigen
Sekunden erfolgen, fiihren Sie das Programm SETUP.EXE von der CD aus.

HINWEIS: Die vollstdandige UCCNC Installationsanleitung ist dokumentiert in der Bedienungsanleitung
von UCCNC. Bitte entnehmen Sie diese dem Dokument AUCCNC_u:
/manual/ auf der UCCNC-CD.

2.2 INSTALLATION DER MASCHINENPARAMETER

Nachdem Sie die Installation der Software UCCNC abgeschlossen haben, miissen Sie nun die entsprechenden

STEPCRAFT-Maschinenparamet er f ¢r UCCNC installieren. Starten Sie AScr
/Stepcraft/DE/.
Mame Anderungsdatum
Contents 08.03.2016 07:52
|#| Interop IWshRuntimeLibrary.dll 08.03.2016 07:52
@] Screensetinst.exe 08.03.2016 07:52



STEPCRAFT

Waéhlen Sie Ihre MaschinengréRe aus (210 bis 840) und lhren Maschinentyp (STEPCRAFT-2 ist die aktuelle
Serie) aus und installieren Sie die zwei folgenden Konfigurationen:

- Standardinstallation fiir das Frasen, Gravieren, Plotten, HeiRschneiden

- 3D-Druck-Konfiguration fiir den Betrieb des 3D-Druckkopfs

[ @ UCCNC screenset and profile installer for Stepcraft &‘_Iﬂ
STEPCRAFT

Select the machine(s) profiles to install:

[7] Stepcraft1_Model420_3Dprinter
[7] Stepcraft1_Model600

[7] Stepcraft1_Model600SF =
[7] Stepcraft1_Model600SF_3Dprinter
[7] Stepcraft1_Model600_3Dprinter

@

[¥] Stepcraft2_Model300_3Dprinter

[7] Stepcraft2_Model420

[7] Stepcraft2_Model420_3Dprinter

[7] Stepcraft2_Model600

< (T "

m

Eo—

Start the installation

Starten Sie die Installation. Wéhrend der Installation werden zwei Desktop-Symbole erstellt und verschiedene
technische Parameter, wie z. B. jene fir die Linearfiihrungen, die 4. Achse und die Spindelansteuerung gesetzt.
In der 3D-Druck-Konfiguration wird zusétzlich ein Plug-in zur Steuerung des 3D-Druckkopfs installiert. Die
Spracheinstellungen werden auf Deutsch umgestellt.

HINWEIS: Sie kénnen UCCNC mit den STEPCRAFT-Parametern starten, indem Sie auf die entsprechenden
Desktop-Symbole klicken. Vergewissern Sie sich stets, dass Sie die korrekten Parametereinstellungen /
Startsymbole fur den geplanten Fertigungsvorgang ausgewahlt haben.

2.3 ANSCHLUSS DER MASCHINE AN DEN COMPUTER
Nach Fertigstellung der Softwareinstallation schlieBen Sie das Netzteil an die Stromversorgung und an das

STEPCRAFT Desktop-CNC-System an. Verbinden Sie die Maschine / den UC100-Adapter mithilfe des
beigefiigten USB-Kabels mit dem Computer und starten Sie das Programm:

LICCCrr i
THE MBCHIMNE COMNTROL SOETWERS

for STEPCRAFT

@crcarie Polgardillesian
motion controls
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UCCNC software for RAFT
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MDI AKTIV: GO|G17|G54]G64|G90|Go8

AKT. ZEILE
:

Machine in reset.

HALTEZEIT:
0

. WERKZEUG
0
00:00:00

=1

MACHINENRAUM-
UBERWACHUNG

Profile:Stepcraft2_Model300

Bei jedem Neustart des Programms, blinkt unten rechts in der Ecke die Reset-Taste.

EINZEL-
BEFEHL

ANHALTEN

STOP
ZYKLUS

HINWEIS: Stellen Sie sicher, dass kein Endschalter und kein Notausschalter der Maschine gedriickt ist.

Betatigen Sie die Reset-Taste. Die Maschine ist nun betriebsbereit.

2.4 UBERPRUFUNG DER FUNKTIONSBEREITSCHAFT

Nach Abschluss der Softwareinstallation ist die Maschine betriebsbereit. Sie kdnnen den Status der Maschine an
den LEDs der Steuerplatine an der Riickseite der Maschine uberprifen:

(Von links nach rechts: UC100-Adapter LED 1 und LED2, Steuerplatine LED 1 und LED 2)

Status Maschinensteuerung LED 1 (gruin) Maschinensteuerung LED 2 (griin)

1 Status = an Status = an
Freigabe ok, Endstufe eingeschaltet, Spannung liegt an (5 V)
Notausschalter ausgeschaltet

2 Status = aus Status = an
Freigabe nicht ok, Endstufe ausgeschaltet, Spannung liegt an (5 V)
Notausschalter eingeschaltet

3 Status = aus Status = aus
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Status Maschinensteuerung LED 1 (griin) Maschinensteuerung LED 2 (griin)
Freigabe nicht ok, Endstufe ausgeschaltet, Stromversorgung deaktiviert
Stromversorgung nicht aktiv

Status UC100 LED 1 (griin) UC100 LED 2 (blau)

1 Status = an Status = an

USB-Verbindung aktiv UCCNC Programm ist online / gestartet
2 Status = an Status = aus

USB-Verbindung aktiv UCCNC Programm ist offline / nicht gestartet
3 Status = aus Status = aus

USB-Verbindung inaktiv UCCNC Programm ist offline / nicht gestartet

2.5 MANUELLES VERFAHREN

Ist die STEPCRAFT im Status 1/1, kann sie jetzt manuell verfahren werden.

HINWEIS: Weitere Voraussetzung ist, dass die Maschine ordnungsgemaf laut Bauanleitung zusammengebaut
wurde und alle Fihrungen, Axiallager und die Rundgewindespindel geméaR dem STEPCRAFT-Wartungsplan
eingefettet bzw. gedlt sind.

Offnen Sie das MeniiA Ma n u e | | rfindefmaBie dea Mauszeiger zur linken Seite des Hauptbildschirmes
bewegen:

AUFMAB WERKZEUG KONFIGURATION STATUS CAM HILFE

(@) X 0.0000 @)(E g

M (0]

A

é \2 Y 297 0000 s E STEPCRAFT
N é E R N| | OFFLINE
5 N (@) A 0.0000 @) | scrres

20 m O
= oolS,
@1 D] (cs4l) (c55)) [G561 [D[o. ANFAHREN) AREEE

& )8 ) (657) (es8) (G52)) (2P) P:) (2P3)

(aoen ) (Eoimieren ) (NEULADEN) (SCHUEBEN) | Srres

M Dl AKTIV: GOIG17(G54|G64|G90|G98

AKT. ZEILE :
0 | stARTVONHIER | ] 1AT555T  [ANHALTEN

Machine in reset. . WERKgEUG:

00:00:00 STOP
ZYKLUS

G

MACHINENRAUM-
UBERWACHUNG
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L

Profile:Stepcraft2_Model300
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Bewegen Sie den Mauszeiger auf die Pfeiltasten und bewegen Sie die Maschine vorsichtig in die Mitte des
Arbeitsraumes des Systems. Sie kdnnen die Geschwindigkeit erhdhen, indem Sie die manuelle
Verfahrgeschwindigkeit entsprechend anpassen.

Geschwindigkeit 10% = 300 mm/s
Geschwindigkeit 100% = 3,000 mm/s

2.6 UBERPRUFUNG DER LINEARACHSEN

HINWEIS: Die Maschine muss in allen Linearachsen gerdusch- und reibungsarm sowie spannungsfrei bewegt
werden kénnen.

HINWEIS: Sollten Sie die Maschine bereits ausgerichtet haben, kdnnen Sie diesen Punkt tiberspringen und mit
Punkt 2.7 fortfahren.

Zur Uberprifung der Linearachsen gehen Sie bitte wie folgt vor:
- Platzieren Sie die Maschine auf einer ebenen Flache.

- Losen Sie als Erstes die Schrauben an den Portalseitenteilen der X-Achse (siehe Bauanleitung 5.2 und
5.4), an der Riickseite (siehe Bauanleitung 6.5) sowie an der Frontseite der Y-Achse (siehe
Bauanleitung 8.10).

- Verfahren Sie die Z-Achse manuell auf eine mittlere Hohe.

- Verfahren Sie die X-Achse manuell jeweils bis zum Portalseitenteil und ziehen, dort angekommen, die
Schrauben des jeweiligen Portalseitenteils wieder fest.

- Verfahren Sie jetzt die Y-Achse in Richtung der Riickseite und ziehen Sie, dort angekommen, die
Schrauben der Ruckplatte wieder fest.

- Verfahren Sie als Letztes in Richtung der Frontseite und ziehen Sie, dort angekommen, die Schrauben
der Frontplatte wieder fest.

HINWEIS: Sollten Sie die Endlage einer Achse auf diesem Wege nicht erreichen, so mussen Sie die
Leichtgangigkeit der Linearachsen und der Spindeln tberprifen. Hierzu schlieRen Sie das Programm UCCNC
und setzen die Maschine stromlos. Die X- und Z-Achse kdnnen Sie dann mit der Hand tuber den Achsverbinder
(Bauteil 58) bewegen. Fur die Bewegung der Y-Achse entfernen Sie die Zahnriemenabdeckung (Bauteil 75), ggf.
auch den Zahnriemen (Bauteil 73), um die Achsen einzeln zu tUberprufen.

2.7 REFERENZFAHRT

Bevor Sie anfangen kdnnen, mit Ihrer Maschine zu arbeiten, muss eine Referenzfahrt durchgefiihrt werden
(Bestimmung des Maschinennullpunktes).

Betatigen Sie die fReferenzd Taste auf dem Hauptbildschirm:

Die Maschine wird nun, beginnend mit der Z-Achse, alle Achsen nacheinander jeweils bis zum Erreichen der
Referenzschalter verfahren. Wenn die Referenzfahrt abgeschlossen ist, hat sich die Maschine wie folgt positio-
niert (von vorne gesehen): links (X), hinten (Y), oben (2).

[NZFI'I;UITI‘FIFI'IZU]
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Gleichzeitig wird die Referenz fur den Maschinennullpunkt initialisiert (obiges Beispiel gilt fur die
STEPCRAFT-2/300). Sowohl die X- als auch die Z-Achse werden mit dem Wert 0 initialisiert, die Y-Achse mit
dem mdglichen Verfahrweg.

HINWEIS: Der eigentliche Maschinennullpunkt ist (von vorne gesehen) links (X), vorne (Y) und oben (2). Bitte
bedenken Sie, dass sich der Referenzschalter fur die Y-Achse an der Rickseite der Maschine befindet, wéhrend
der Maschinennullpunkt vorne lokalisiert ist. Dies erklart, weshalb alle Achsen, mit Ausnahme der Y-Achse, nach
der Initialisierung genullt werden.

Die Referenzfahrt ist regelmafig, jeweils nach dem Einschalten der Maschine und vor Beginn der Arbeiten,
durchzufuhren.

3 ANFERTIGUNG DES ERSTEN BAUTEILS

Zur weiteren Durchfiihrung der Erste Schritte-Anleitung benétigen Sie die folgenden Materialien:

- Frasspindel, z. B. Proxxon IBS/E mit Einspannadapter oder alternative Spindel, wie beispielsweise die
STEPCRAFT HF-Spindel

- Fraser fur Holzbearbeitung (spiralverzahnt) mit einem Durchmesser von 2 mm oder vergleichbares
Einsatzwerkzeug

- Opferplatte, z. B. aus MDF

- Werkstiickmaterial, z. B. Sperrholz mit einer Starke von 3 mm und einer Gré3e von ca. 200 mm X
200 mm

3.1 AUFSPANNEN DES WERKSTUCKMATERIALS

Als Erstes platzieren Sie die Opferarbeitsplatte und anschlieRend das Werkstlickmaterial auf den Maschinentisch.
Mit den beigefiigten STEPCRAFT-Niederhaltern fixieren Sie die beiden Platten auf dem Maschinentisch. Die
Schrauben dirfen dabei nur handfest angezogen werden:

3.2 IMPORT DER MUSTERZEICHNUNG

¥ffnen Sie die Datei der Must ermnzfieialwthfn uthegm ¢HaeBebdd®esh dBsecdh iernni.e |
das Verzeichnis /Examples/02-Milling der UCCNC-CD und 6ffnen Sie die Datei Stepcraft-logo.nc.

10
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WERKZEUGWEG AUFMAB WERKZEUG KONFIGURATION STATUS CAM HILFE
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Die Datei besteht aus einem Gravurmuster des STEPCRAFT Logos und dem Ausschnitt des Werkstlickes. Das
Werkstlick hat die GréRe von 60 x 60 mm und erfordert ein Material mit der Starke von 3 mm.

HINWEIS: Als Startpunkt fir dieses Muster wurde im CAM-Programm urspriinglich die Mitte des Werkstiickes
definiert. Es ist allerdings ebenso Ublich, den Startpunkt an den Rand des Werkstiickes zu legen, z. B. in die
vordere linke Ecke. Bei jedem Import einer bereits bestehenden Arbeitsdatei miissen Sie sich vergewissern, wo
sich der Startpunkt des CNC-Codes befindet.
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3.3 DEFINITION DES WERKSTUCKNULLPUNKTS (X, Y)

Neben dem Wissen um den Startpunkt des CNC-Codes, missen Sie den Startpunkt an der Werkstickplatte
definieren. Dieser Punkt wird ebenfalls als Werkstlicknullpunkt bezeichnet. Markieren Sie diesen Punkt mit einem
AXfi. Achten Sie darauf, dass, von vorne betrachtet,
Vorder- und Riickseite vorhanden ist (mindestens 40 i 50 mm in jede Richtung).
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STEPCRAFT

Offnen Sie das MeniAMa nu e | | e,sndefmSie thremMauszeiger iiber die linke Bildschirmseite des
Programms und fahren Sie die Maschine nun manuell zu dem zuvor markierten Punkt. Fahren Sie die Z-Achse
auf halbe Maximalhdhe.

Speichern Sie diese Position durch die BetiatigungderBe di enf |l 2che A0 setzenfAi auf dem Ha
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Die Werkstlckkoordinaten lauten nun: X = 0.000, Y = 0.000 und Z = 0.000. Der gelbe Punkt in der Vorschau des
Werkzeugweges markiert die aktuelle Position der Maschine und befindet sich, wie erwartet, in der Mitte des
Werkstiicks.

HINWEIS: Sollten Sie den gelben Punkt in der Mitte der Werkzeugwegsimulation nicht sehen, wiederholen Sie
Punkt 2.7 und 3.3.
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3.4 TESTFAHRT OHNE EINSATZWERKZEUG

Trennen Sie das Rotationswerkzeug vom Stromnetz bevor Sie die Simulation starten.
Vergewissern Sie sich, dass die Spindel ausgeschaltet ist und mit der Hauptplatine nicht

@ verbunden ist (wenn zutreffend).

Es gibt zwei Moglichkeiten zur Durchfiihrung einer Testfahrt:

- Simulieren Sie die Testfahrt im Offlinemodus der Software. Bet 2t i gen Si e hierf ¢r die Ta
Betriebfi im Hauptbildschirm (roter Balken der Taste bercg
Simulation ¢ber das BDRedgeleerPtinkt Fadgt nirSan, sichtzu bBwegeh und fi .
markiert die Position des Werkzeuges. Griine Linie stellen bereits abgefahrene Werkzeugwege dar.

Durch Bet2tigung der Taste AAnhaltenfi k°®nnen Sie die Si
Betatigung wird mit der Simulation fortgefahren. Sie brechen die Simulation ab, indem Sie auf die

Bedi enf | 2 c he kliéken Bepndeh ik dieuSarfulation bevor die letzte Zeile der Arbeitsdatei

abgearbeitet wurde, so miissen Sie die Datei wieder auf Anfang setzen um sicherzustellen, dass der

nachste Zyklus wieder mit der ersten Zeile der Datei startet. Vergessen Sie nicht, den Offlinemodus

wieder auszuschalten.

- Simulieren Sie die Testfahrt im Onlinemodus der Software ohne die Verwendung eines
Schneidwerkzeuges. Bet?2tigen Sie das Bedi eighktuel d AStart
bewegen, ebenso der gelbe Punkt auf dem Bildschirm, der die Position des Einsatzwerkzeuges markiert.

Gr¢ne Linien stellen bereits abgefahrene Werkzeugwege
kdnnen Sie die Simulation unterbrechen; bei nochmaliger Betatigung wird mit der Simulation
fortgefahren. Sie brechen die Simulation ab, indem Sie

Beenden Sie die Simulation bevor die letzte Zeile der Arbeitsdatei abgearbeitet wurde, so missen Sie
die Datei wieder auf Anfang setzen um sicherzustellen, dass der néchste Zyklus wieder mit der ersten
Zeile der Datei startet.

HINWEIS:Bet 2t i gen Sie die Bedienflache AO. anfahren" im Hauptt
Werkstlicknullpunkt.

3.5 VORBEREITUNG DER FRASSPINDEL

Trennen Sie den Netzstecker von der Stromversorgung bevor Sie Zubehér montieren,
anpassen oder andern. Derartige praventive SicherheitsmaBnahmen reduzieren das Risiko eines
@ versehentlichen Startes des Werkzeuges.

Spannen Sie das Fraswerkzeug in die Frasspindel ein. Vergewissern Sie sich, dass Sie die richtige Spannzange
auswahlen, damit der Fréser fest gehalten wird. Der Fraser sollte dabei stets mdglichst weit in das Spannfutter
eingesetzt werden.
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Nachdem das Fraswerkzeug fest in die Spannzange eingespannt wurde, muss die Spindel nun auf die Maschine
montiert werden. Diese verfligt iber ein 43 mm-Spannsystem. Ist der Spannhals schmaler als 43 mm, so
bendtigen Sie einen Einspannadapter. Fixieren Sie die Frasspindel, ggf. mit Einspanadapter, mit einem
Inbusschliissel in dem Spannsystem.

3.6 FESTLEGUNG DES WERKSTUCKNULLPUNKTS (Z)
Der Werkstiicknullpunkt (Z) ist der Punkt, an dem der Fraser die Oberflache des Werkstucks beruhrt. Fahren Sie

mit dem Fraswerkzeug vorsichtig in Richtung des Werkstiicks. Befindet sich der Fraser nahe der Oberflache, so
reduzieren Sie die manuelle Verfahrgeschwindigkeit auf 1.
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HINWEIS: Nehmen Sie ein Stiick Papier, legen dieses auf die Werkstiickplatte und fahren Sie langsam manuell
in der Z-Achse nach unten Richtung Werkstuck.

Bewegen Sie das Papier mit lhren Fingern vor und zuriick. Sobald der Fraser das Blatt Papier berthrt, speichern
Sie diesen Punkt erneut als Ihren Werkstucknullpunkt X/Y/Z ab.
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