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Alle Anleitungen, Garantien und andere Begleitdokumente sind nach alleinigem Ermessen der STEPCRAFT
GmbH & Co. KG Anderungen vorbehalten. Fiir aktuelle Produktliteratur besuchen Sie als Kunde aus Europa
www.stepcraft-systems.com, als Kunde aus den US / Kanada www.stepcraft.us und 6ffnen Sie die Registerkarte
Service & Hilfe fir dieses Produkt.

Bedeutung der Fachsprache

Die folgenden Begriffe werden in der gesamten Produktliteratur verwendet, um verschiedene potentielle
Gefahrengrade bei der Bedienung dieses Produkts zu kennzeichnen: Das Ziel von Sicherheitssymbolen besteht
darin, Sie auf mogliche Gefahren aufmerksam zu machen. Die Sicherheitssymbole und Ihre Erldauterungen
erfordern genaue Beachtung und Verstandnis. Die Sicherheitswarnungen an sich beseitigen keinerlei Gefahren.
Ihre Anweisungen oder Warnungen ersetzen keine angemessenen Unfallverhitungsmafnahmen.

HINWEIS Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu mdéglichen Sachschaden UND geringfligigen oder
keinen Verletzungen flihren kénnen.

VORSICHT Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu wahrscheinlichen Sachschaden UND ernsthaften
Verletzungen fiihren kdnnen.

WARNUNG Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu méglichen Sach- und Kollateralschaden sowie zu

ernsthaften Verletzungen oder Tod fihren ODER mit hoher Wahrscheinlichkeit in duRerlichen
Verletzungen resultieren kdnnen.

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

Lesen Sie die GESAMTEN Bedien- und Sicherheitshinweise, um sich mit den Eigenschaften
des Produkts und dessen Bedienung vertraut zu machen. Die unsachgemafRe Bedienung des
Produkts kann zu Schaden am Produkt und Privateigentum fiihren und ernsthafte
Verletzungen, Stromschlage und / oder Feuer verursachen.

Dies ist ein Produkt fir die Anwendung im Privatbereich. Im gewerblichen Bereich ist es ebenfalls fiir die
Musterfertigung geeignet. Es ist flur fortgeschrittene Anwender konzipiert, die Uber Vorkenntnissen in der
Bedienung von Werkzeugen, wie z. B. Bohr- und Frasmaschinen und computergesteuerten Werkzeugen, wie
CNC-Frasmaschinen oder 3D-Drucker verfligen. Es muss mit Vorsicht bedient werden und erfordert
grundlegende mechanische Fahigkeiten. Die unsachgemale und verantwortungslose Bedienung dieses Produkts
kann zu Personen-, Produkt- und Sachschaden fiihren. Dieses Produkt darf von Kindern nur unter Aufsicht von
erfahrenen Erwachsenen verwendet werden. Versuchen Sie nicht, das Produkt zu demontieren, mit
inkompatiblen Komponenten zu verwenden oder es in jeglicher Hinsicht zu verandern ohne die vorherige
Zustimmung der STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Dieses Handbuch enthalt Anweisungen betreffend Sicherheit,
Bedienung und Wartung. Es ist unerlésslich vor der Montage, der Inbetriebnahme oder dem Gebrauch séamtliche
Anweisungen und Warnungen zu lesen und diese dann zu befolgen, um das Produkt korrekt zu bedienen und
Schaden oder ernsthafte Verletzungen zu vermeiden.

Altersempfehlung: Fiir fortgeschrittene Anwender ab dem vollendeten 14. Lebensjahr. Dies ist kein
Spielzeug.

VERWAHREN SIE ALLE WARNUNGEN UND ANWEISUNGEN FUR DEN SPATEREN GEBRAUCH.

Sollten jegliche Zweifel aufkommen oder Sie weitere Informationen benétigen, zégern Sie bitte nicht uns
vor der Inbetriebnahme des Elektrowerkzeugs zu kontaktieren. Unsere Kontaktdetails finden Sie auf dem
Deckblatt diese Anleitung.

Der Begriff ,Elektrowerkzeug® bezieht sich in den Warnungen auf Ihre netzbetriebene (kabelgebundene)
Stromversorgung und den 3D-Druckkopf.

Allgemeine Sicherheitswarnungen fiir den Gebrauch von Elektrowerkzeugen

Arbeitsplatzsicherheit

HINWEIS | Der Arbeitsplatz muss sauber und gut beleuchtet sein. Unordnung und Dunkelheit beglinstigen

Unfalle.

Bedienen Sie die Elektrowerkzeuge nicht in explosionsgefdahrdeten Bereichen, wie z. B. in der
Gegenwart von entflammbaren Fliissigkeiten, Gasen oder Staub. Elektrowerkzeuge erzeugen

Funken, die Staub oder Dampfe entziinden kénnen.

HINWEIS | Halten Sie Kinder und Zuschauer auf Abstand, wenn Sie mit dem Elektrowerkzeug arbeiten.

Ablenkungen kdnnen zu Kontrollverlust und Unfallen flihren.

Betreiben Sie lhr Werkzeug ausschlieBlich in Innenrdumen und auf einem stabilen,
waagerechten Tisch oder einer Werkbank.

HINWEIS | Bewahren Sie die Produkte und dazugehdrigen Werkzeuge, kleine Teile und elektrische

Komponenten auerhalb der Reichweite von Kindern auf.
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Elektrische Sicherheit

Stecker von Elektrowerkzeugen miissen passend zur Steckdose sein. Verandern Sie niemals
den Stecker in jedweder Form. Verwenden Sie keine Adapterstecker mit geerdeten
Elektrowerkzeugen. Unveranderte Stecker und passende Steckdosen reduzieren das Risiko eines
elektrischen Schlags.

Vermeiden Sie Kérperkontakt mit geerdeten Oberflachen wie Rohren, Heizkorpern,
Herdplatten und Kiihlschranken. Es besteht ein erhdhtes Risiko eines elektrischen Schlags,
wenn lhr Kérper geerdet ist.

Setzen Sie Elektrowerkzeuge niemals Regen oder Feuchtigkeit aus. Das Elektrowerkzeug ist
ausschlieBlich fur die Innenraumverwendung geeignet. Tritt Wasser in ein Elektrowerkzeug ein, so
erhoht sich das Risiko eines elektrischen Schlags.

Verwenden Sie das Kabel nicht in unzulassiger Art und Weise. Benutzen Sie es niemals, um
das Elektrowerkzeug zu tragen, ziehen oder es von der Stromversorgung zu trennen. Halten
Sie das Kabel fern von Feuer, Ol, scharfen Kanten oder rotierenden Teilen. Beschadigte oder
in sich verwickelte Kabel erh6hen das Risiko eines elektrischen Schlags.

Ist die Bedienung eines Elektrowerkzeuges in feuchter Umgebung unvermeidbar, so
verwenden Sie einen Fehlerstromschutzschalter, um das Risiko eines elektrischen Schlags
zu reduzieren.

Spriihen Sie niemals jegliche Art von Fliissigkeiten, insbesondere entflammbare, auf dieses
Produkt.

Personliche Sicherheit

AVORSICHT

Seien Sie aufmerksam und lassen gesunden Menschenverstand walten, wenn Sie ein
Elektrowerkzeug bedienen. Verwenden Sie es niemals, wenn Sie miide sind und/oder unter
dem Einfluss von Drogen, Alkohol oder Medikamenten stehen. Ein Moment der
Unaufmerksamkeit kann wahrend der Bedienung eines Elektrowerkzeugs zu ernsthaften
Verletzungen fiihren.

HINWEIS

Alle Personen, die dieses Elektrowerkzeug bedienen, miissen zuvor samtliche relevanten
Bedienungsanleitungen gelesen und in ihrer Ganze verstanden haben. Missverstandnisse
kénnen in Verletzungen resultieren.

AVORSICHT

Verwenden Sie personliche Schutzausriistung. Tragen Sie stets Schutzhandschuhe. Eine
Schutzausristung reduziert das Risiko von Verletzungen und Verbrennungen.

HINWEIS

Kleiden Sie sich angemessen. Tragen Sie keine lose Kleidung oder Schmuck. Fixieren Sie lhre
Haare oberhalb lhrer Schultern, damit es sich nicht in den Linearfihrungen oder in den sich
bewegenden Werkzeugen verfangen kann.

HINWEIS

Vermeiden Sie ein unabsichtliches Starten des Geréts. Stellen Sie sicher, dass der Schalter
sich in der Aus-Position befindet, bevor Sie das Elektrowerkzeug an die Stromzufuhr
anschlieBen, es hochheben oder tragen. Der Transport des Gerats mit dem Finger auf dem
Schalter und das Anschlie3en von eingeschalteten Elektrowerkzeugen an die Spannungsquelle
kénnen zu Unfallen flihren.

HINWEIS

Achten Sie stets auf einen guten Stand und das Gleichgewicht. Hierdurch behalten Sie eine
bessere Kontrolle Uber das Gerét in unerwarteten Situationen.

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

Beriihren Sie nicht die Einsatzwerkzeuge oder Motoren, da sie sich wahrend des Betriebs
stark aufheizen kénnen.

Platzieren Sie zu keinem Zeitpunkt Teile des Werkzeugs oder Zubehoérartikel in lhrem Mund,
da dies zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren kann.

Elektrowerkzeug Gebrauch und Pflege

AVORSICHT

Veridndern oder zweckentfremden Sie das Werkzeug nicht. Jegliche Anderung oder
Modifizierung stellt eine Zweckentfremdung dar und kann zu schwerwiegenden Verletzungen
fuhren.

HINWEIS | Uberlasten Sie das Gerit nicht. Verwenden Sie ein fiir lnre Anwendung geeignetes
Elektrowerkzeug. Dieses wird die Aufgabe sicherer und besser in der Geschwindigkeit ausfiihren,
fir die es konzipiert wurde.

HINWEIS | Verwenden Sie das Gerat nicht, wenn sich der Schalter nicht an- und ausstellen lasst. Jedes

Elektrowerkzeug, das sich nicht Giber den Schalter kontrollieren Iasst, ist gefahrlich und muss
repariert werden.

A\VORSICHT

Trennen Sie den Stecker von der Stromversorgung und/oder entfernen Sie die Batterien aus
dem Elektrowerkzeug bevor Sie Anpassungen vornehmen, Zubehor wechseln oder das Gerat
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lagern. Derartige praventive SicherheitsmaRnahmen reduzieren das Risiko eines unabsichtlichen
Startens des Elektrowerkzeugs.

AVORSICHT

Lagern Sie ungenutzte Elektrowerkzeuge auBerhalb der Reichweite von Kindern und
gestatten Sie keiner Person, die nicht mit diesen Anleitungen und diesem Gerat vertraut ist,
die Bedienung des Gerats. Elektrowerkzeuge sind in den Handen ungeschulter Nutzer geféhrlich.

HINWEIS

Warten Sie die Gerate. Priifen Sie die Ausrichtung und Befestigung beweglicher Teile und
stellen Sie sicher, dass keine Teile zerbrochen sind oder sich in einem Zustand befinden, der
die Bedienung des Elektrowerkzeugs beeintrachtigen konnte. Sollte das Gerat beschadigt sein,
lassen Sie es vor dem Gebrauch reparieren. Viele Unfalle werden durch schlecht gewartete
Elektrowerkzeuge verursacht.

HINWEIS

Verwenden Sie Elektrowerkzeuge, Zubehare etc. in Ubereinstimmung mit diesen Hinweisen
und unter Beriicksichtigung der Arbeitsbedingungen und der auszufiihrenden Aufgabe. Die
Verwendung des Elektrowerkzeugs fiir einen anders als beschriebenen Einsatz kann in einer
gefahrlichen Situation resultieren.

YI\(e;Ei[el;1d | Achten Sie immer auf geniigend Abstand zu den erhitzten Teilen (Hot-End) und fassen Sie
niemals hinein. Dies kann zu schweren Verbrennungen fiihren.
Service
HINWEIS | Lassen Sie lIhr Elektrowerkzeug von einer sachkundigen Person warten und verwenden Sie

identische Ersatzteile. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass die Sicherheit des Gerats
weiterhin gewahrleistet ist.

Sicherheitshinweise fiir systemgefiihrte Gerite

AVORSICHT

Der 3D-Druckkopf muss mit der Steuerungssoftware einer CNC-Frase kontrolliert werden.
Deshalb muss die Stromversorgung des 3D-Druckkops ordnungsgemaR mit einem 15-
poligen D-Sub-Kabel an den externen Ausgang der Hauptplatine der CNC-Frase
angeschlossen werden. Vor jeder Anwendung des Elektrowerkzeugs muss die AN/AUS-Funktion,
die Geschwindigkeit und die Funktionalitdt des Not-Aus-Schalters tUberprift werden. Fehlfunktionen
kénnen zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren.

AVORSICHT

Dies ist kein handgefiihrtes Gerat. Der 3D-Druckkopf wurde als systemgefiihrtes Gerat
konzipiert und muss liber eine STEPCRAFT D-Serie oder eine CNC-Frase bedient werden. Die
handgeflihrte Bedienung des Elektrowerkzeugs kann schwerwiegende Verletzungen verursachen.

HINWEIS

Lassen Sie ein sich im Betrieb befindendes CNC-System und Elektrowerkzeug niemals
unbeaufsichtigt, sondern schalten Sie es aus. Eine CNC-Frase oder ein Elektrowerkzeug sind
nur dann sicher, wenn sie zu einem vollstandigen Stillstand gekommen sind und vom Stromnetz
getrennt wurden.

AVORSICHT

i

Fassen Sie niemals das Werkstiick an (um es zu vermessen, zu bearbeiten etc.) wahrend sich
die STEPCRAFT D-Serie oder Ilhre CNC-Frése in Betrieb befindet. Hier besteht hohe
Verletzungsgefahr.

Zuséatzliche Sicherheitshinweise

Berlicksichtigen Sie ebenfalls die geltenden Arbeitsschutz-, Sicherheits-, Unfallverhiitungs- und
Umweltbestimmungen abhangig von dem Anwendungsbereich der Maschine (privat oder
gewerblich).

HINWEIS

Mit Fehlerstromschutzschaltern und persénlicher Schutzausriistung, wie z. B.
Elektrikerhandschuhen und Sicherheitsschuhen, erh6hen Sie lhre persénliche Sicherheit.

AVORSICHT

Verwenden Sie keine Werkzeuge mit einer DC-Stromversorgung, die nur fiir AC zugelassen
sind. Wahrend das Werkzeug zu funktionieren scheint, konnen dessen elektrischen Komponenten
versagen und zu einer Gefahr fiir den Anwender werden.

Erstellen Sie einen periodischen Wartungsplan fiir hr Werkzeug. Lassen Sie Vorsicht bei der
Reinigung eines Werkzeugs walten, um keinen Teil des Werkzeugs versehentlich zu demontieren.
Einige Reinigungsmittel, wie Benzin, Tetrachlorkohlenstoff, Ammoniak etc., kénnen die Oberflache
beschadigen.

AVORSICHT

|

Verletzungsrisiko fiir den Anwender. Das Stromkabel darf ausschlieRlich von einer STEPCRAFT
Serviceeinrichtung gewartet werden.
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Symbole

WICHTIG: Einige der folgenden Symbole sind fir lhr Werkzeug relevant. Bitte lernen Sie diese sowie ihre
Bedeutung. Die richtige Interpretation dieser Symbole erlaubt Ihnen eine bessere und sichere Bedienung des

Werkzeuges.

Symbol Name Erkldrung

V Volt Spannung (Potenzial)

A Ampere Stromstarke

Hz Hertz Haufigkeit (Zyklen pro Sekunde)

w Watt Leistung

Kg Kilogramm Gewicht

Min Minuten Zeit

S Sekunden Zeit

mm Lénge, Hohe, Breite Gréfie in Millimetern (metrisch)

inch Lange, Hohe, Breite Grolke in Zoll

(%) Durchmesser Grofke von Bohreinsatzen, Frasern, etc.

.../min Umdrehungen oder Umdrehungen, etc. pro Minute
Wiederholungen pro Minute

V—, V| Geschwindigkeit Horizontale / vertikale Geschwindigkeit in

Millimetern pro Sekunde
0 Anzeige (Aus) Drehzahl null / Umdrehungen pro Minute
15, 45, 75, 99 Anzeige (prozentuelle, max. Geschwindigkeit / Umdrehungen pro Minute

Drehzahl)

angegeben als Prozentanteil der max.
Geschwindigkeit / Umdrehungen. Hohere Zahl
bedeutet hdhere Geschwindigkeit. 99 ist die max.
Umdrehung pro Minute.

Pfeil

Aktion in Pfeilrichtung

Warnsymbol

Macht den Anwender auf Warnmitteilungen
aufmerksam.

VORSICHT heilRe Oberflache

Warnt den Anwender davor, die Oberflache zu
beriihren — Verbrennungsgefahr.

VORSICHT rotierendes Werkzeug

Warnt Anwender nicht Klinge / das
Einsatzwerkzeug zu berlihren — Verletzungsgefahr.

JES > |

Symbol: Schutzbrille tragen

Macht Anwender auf das Tragen einer Schutzbrille
aufmerksam.

Symbol: Schutzhandschuhe tragen

Macht Anwender auf das Tragen von
Schutzhandschuhen aufmerksam.

Erdungssymbol

Macht den Anwender darauf aufmerksam das
Elektrowerkzeug / Elektrosystem zu erden.

Symbol: Ohrschutz tragen

Macht den Anwender auf das Tragen von
Ohrschutz aufmerksam.

Q@GS

Symbol: Anleitung lesen

Macht den Anwender auf das Lesen der Anleitung
aufmerksam VOR erstmaliger Inbetriebnahme.

Symbol: Stecker ziehen

Macht den Anwender darauf aufmerksam den
Netzstecker des Gerates VOR der Wartung des
Elektrowerkzeuges zu ziehen.

(=76

Symbol: Entsorgung

Entsorgungshinweise von WEEE fiir Anwender
aus der Europaischen Union




STEPCRAFT

INHALTSVERZEICHNIS
T Allgemeine HINWEISE .........oooiiiiiiiiiiiiiiieieeeeee ettt annennnnnnes 8
2  Ablauf des FDM 3D-DIrUCKENS ........cccoiieieieeeeee e 8
K B 1 ¥ o3 €Yo iA1= T Y O F [ - T 8
X N [ 0TS =1 | F= 4o ) o PRSP SR 8
3.2  Definition des STEPCRAFT 3D-DruckKopfs ..........cuuuiiiiiiiiiiiiiici e 9
3.3  Import von STEPCRAFT 3D-Druckprofilen.............cccoooiiiiiiiiieeeeeee 9
3.4 Laden einer 3D-Datei..........ccooiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 10
3.5 Umrechnen einer 3D-Datei in G-Code............ccooeiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee 10
4 Vorbereitung des Druckkopfs/ DruCKEiSCNS ...........coiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e 11
4.1  Montage des DruCKKOPFS........ccoiiiiiiiiiii e 11
4.2  EinfUhren des Filaments............uuuiuiiiii e e e e e e e 11
4.3 Montages des DrucktiSChs ..........oouvuiiiii i 12
5 Einrichtung der Steuersoftware UCCNC.............oooiiiiiiiiiee e 12
5.1 Allgemeine EinstellUngen ... 12
5.2 Referenzfahrt .........ooooiiiiiiii s 13
5.3 Laden der Arbeitsdatei............oiii oo 13
5.4  NullpunKtbestimmuNg.........ooooiiiiiii e 13
6  Einrichtung der Steuersoftware WIiNPC-NC V2.X .......ooiiiiiiiiiiiiiiieeeeee e 14
6.1 Allgemeine EiNStellUNGEN ......ccoii i e e e e 14
6.2  Referenzfahrt ... 15
6.3 Laden der ArbeitSAatei .........oeviiiiiiiiiiiiiiiiieei e 15
6.4  NUllpunKtbeStIMMUNG......cooiiiiiiiiiiiiiii e 16
7 Einrichtung der Steuersoftware WinPC-NC V3.X .......uuu 16
7.1 Allgemeine Einstellungen ..........cooo o 16
7.2  Referenzfahrt ... 17
7.3  Laden der Arbeitsdatei ..o 17
7.4 NullpunKtbestimmuUNG ... 17
8  Ausdrucken des WerkstUCKS .........uiii i 18
8.1 Drucken mit UCCNC ... 18
8.2  Drucken mMit WINPCNC V2.X....ooiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiieeeeeeteeeeeeeeeeeeeeeeeesssaeeensnnnnnnnnnes 18
8.3  Drucken mit WINPCNC V3.X...oiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieieeieeeeeeeeeesesaesssssssssssesssssssnsssnssnnsnnnnnns 19



STEPCRAFT

9

8.4  StartsChWIerigKEItEN .......ooviiiii e e e 19
8.5  Fertiges WEIKSTUCK. .........uuuiiiiiiiiiiiiiieei s 20
Pflege UNd WartUNQ..........oooiiiiiieeee et e e e e 20



STEPCRAFT

1 ALLGEMEINE HINWEISE

Dieses Handbuch dient dazu, Sie mit lhrem STEPCRAFT 3D-Druckkopf PH-40 vertraut zu machen
und Ihnen alle notwendigen Informationen zu vermitteln, die Sie bendtigen, um lhr erstes 3D-
gedrucktes Werkstiick herzustellen.

Bitte lesen Sie dieses Handbuch sowie samtliche dazugehoérigen Dokumente in

ihrer Génze bevor Sie lhre 3D-Druckkopf zusammen mit lhrer Maschine in Betrieb

nehmen:
' 1. Betriebsanleitung lhres STEPCRAFT Systems

2. Betriebsanleitung Ihres STEPCRAFT 3D-Druckkopfes PH-40
3. Bedienungsanleitung Ihrer CNC-Steuerungssoftware

Um Verletzungsrisiken zu minimieren und / oder Sachbeschadigungen zu vermeiden,
nehmen Sie Ihre STEPCRAFT D-Serie und den Druckkopf bitte erst dann in Betrieb,
wenn Sie sicher sind, dass Sie diese Anleitung komplett verstanden haben.

Sollten Fragen auftreten, kontaktieren Sie uns bitte. Unsere Kontaktdaten finden Sie auf dem
Deckblatt dieser Anleitung.

2 ABLAUF DES FDM 3D-DRUCKENS

Die Herstellung 3D-gedruckter Teile mit dem FDM (engl. Fused Deposition Modeling) STEPCRAFT
3D-Druckkopf lasst sich in vier Teilabschnitte einteilen:

1.

3.1

Das Modell muss zunéchst in digitaler Form zur Verfigung stehen. Sie kénnen sich von diversen
Onlineplattformen, wie z. B. Thingiverse, Archive3D, Trimble3DGalerie usw. diverse
Musterdateien herunterladen.

Eigene Ideen kénnen Sie mit zahlreichen Programmen, wie z. B. ,AUTODESK Fusion 360¢
Sketchup, Blender oder Openscad erstellen.

Am Ende steht immer Ihr Modell als STL-Datei. Diese Datei kann dann weiterbearbeitet werden.

STEPCRAFT empfiehlt die Verwendung der Drucksoftware Cura. Dieses Programm vereint alle
noétigen Einzelprogramme in einer ansprechenden und leicht bedienbaren Oberflache. Das
Programm rechnet die STL-Datei, unter Berlicksichtigung der vorinstallierten Maschinen und
Druckkopfparameter, in G-Codes um und erstellt eine NC-Datei.

Der STEPCRAFT 3D-Druckkopf wird auf der Maschine befestigt und der Drucktisch bei Bedarf auf
den Arbeitstisch gespannt. Nach der Referenzfahrt wird die Arbeitsdatei geladen und der
Werkstiicknullpunkt gesucht und gespeichert.

Vor jedem Druck muss die Duse vollstandig mit Filament gefillt werden. Dies erreichen Sie durch
den manuellen Vorschub der 4. Achse (Filamentvorschub). Die Achse wird solange verfahren, bis
der Filamentfaden aus der Diise austritt und sauber nach unten gleitet. Nun wird die manuelle
Fahrtkontrolle geschlossen, der heraushangende Faden entfernt und der Ausdruck gestartet.

3 DRUCKSOFTWARE CURA

INSTALLATION

Bitte laden Sie sich die aktuelle Programmversion von Cura unter
https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software herunter und installieren diese auf lhrem

Computer.


https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software
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3.2 DEFINITION DES STEPCRAFT 3D-DRUCKKOPFS

Legen Sie zundchst den STEPCRAFT 3D-Druckkopf in Cura als Drucker an. Hierzu gehen Sie bitte

unter Einstellungen > Drucker > Drucker hinzufigen und wahlen Custom FDM Printer. Geben Sie dem

neuen Druckkopf einen Namen und klicken auf Drucker hinzufiigen. In dem sich nun 6ffnenden

Fenster tragen Sie bitte die unten angegebenen Werte ein und klicken auf Beenden.

Sie kénnen nun den STEPCRAFT 3D-Druckkopf auswahlen und verwenden.

3 Drucker hinzufigen

> Ultimaker

ustom
@ Custom FDM printer

(@ Gerateeinstellungen

X
Gerateeinstellungen
Drucker Extruder 1
Druckereinstellungen Druckkopfeinstellungen
X (Brefte) 210 mm| X min. 25 mm|
Y (Tiefe) 210 mm| Y min. 25 )
Z (Héhe) 125 mm| X max. 25 mm
Y max. 25 mm
Druckbettform Rectangular
Ausgang in Mitte Briickenhshe 100 mm,
[ Heizbares Bett
Anzahl Extruder 1 =
G-Code-Variante Mach3
G-Code starten G-Code beenden
;start code for CURA ; End Code for CURA
621 ;metric values Gol
690 ;absolute positioning Gl E-1 F300 H
G7L T1 M6 ;Start Code GL Z+0.5 E-5 X-20 ¥-20 F{travel _speed} :m
Ga0 :
M30 P
>
SchlieBen

(& Gerdteeinstellungen

{ Geréteeinstellungen

Drucker Extruder 1

Duseneinstellungen

usengrobie 0.4] mm|
ompatibler Materialdurc_ 1.75 mm|
-Versatz Duse mm
Y-Versatz Duse (1] mm|

G-Code Extruder-Start

G-Code Extruder-Ende

SchlieBen

o IlSTEPCRAFT PH-40]

<
| Drucker hinzufiigen ]

3.3

IMPORT VON STEPCRAFT 3D-DRUCKPROFILEN

STEPCRAFT stellt eine Auswahl getesteter 3D-Druckprofile zur Verfligung. Diese kénnen unter
https://www.stepcraft-systems.com/download/curaprofileph40.zip heruntergeladen werden.

Um diese Profile zu importieren, wahlen Sie bitte Einstellungen > Profil > Profile verwalten und klicken
auf Import.

AnschlielRend kénnen Sie den Speicherort der heruntergeladenen und extrahierten Dateien angeben.
Die gewahlten Profile werden importiert und stehen zur Verwendung zur Verfigung.

(@ Einstellungen g
Allgemein
Einstellungen Profile
Drucker - —
Materilien Aktivieren | Duplzieren | Entfernen  Umbenennenf Import Export
Profile .
Plugins Drucker: Custorn FDM printer #2 Fine
(Geschiitzte Profile o <
Extra Fine Profil mit aktuellen Einstelungen/Uberschreibungen aktualisierer
Low Quality Aktuelle Anderungen verwerfen
E;zgaﬂ% Thre aktuelen Enstellungen stimmen mit dem gewshiten Profi
Extra Coarse Quality uberein.
Benutzerdefinierte Profile
ABS-Stepcraft Globale Einstelungen = Extruder 1
> PLA-Stepcraft
Einstellung Profil Aktuell Einheit

Standardeinstelungen

I SchlieBen I
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3.4 LADEN EINER 3D-DATEI

In der Auswahlleiste am linken, oberen Bildschirmrand finden Sie auf die Schaltflache ,Lade”. Durch
Anklicken konnen Sie die 3D-Werkstiickdatei 6ffnen. Unsere Musterdatei finden Sie unter
https://www.stepcraft-systems.com/download/S1.stl. Bitte laden Sie sich diese Datei zunachst
herunter und speichern sie.

(3 UtimakerCura

Datei Bearbeiten Ansicht Einstellungen Erweiterungen Plugins Einstellungen  Hilfe

CUrCl.  Vorbereiten Uberwachen @ sBl® © 3 [soisemscn v

S W T 6 sodermsin v

00%0.0x 0.0 mm \ oxg8axsomm

Das Muster wird nun automatisch auf dem Drucktisch platziert.
Mit der rechten Maustaste kénnen Sie den Neigungswinkel Ihrer Ansicht verandern.

Das mittlere Mausrad erfillt zwei Funktionen: Ein Drehen des Rads hat ein Herein- oder
Herauszoomen zur Folge, bei gedriicktem Mausrad kann der gesamte Ansichtsbereich verschoben
werden.

Mit den seitlichen Funktionstasten kénnen Sie Ihr Objekt bewegen, drehen, skalieren, spiegeln oder
vervielfaltigen.

3.5 UMRECHNEN EINER 3D-DATEI IN G-CODE

Cura berechnet den G-Code automatisch.

Sie kdnnen zwischen der empfohlenen und einer benutzerdefinierten Druckeinrichtung wahlen. In der
empfohlenen Einstellung kénnen nur wenige Werte verandert werden, wohingegen es in der
benutzerdefinierten Einstellung mdglich ist, die Druckparameter auf lhre Winsche und Ihr Werkstlck

anzupassen. ] i
= — g 7 BT
S s e s e ) e [ v]

Kompatibilitit profen

Druckeinrichtungll Empfohlen | fenutzerdefiniert

Schichtdicke 0.06 0.1 015 0.2 0.4 0.6
5]
Druckgeschwindigkeit Langsamer Schneller
0%
Fallung

I:‘ Graduell aktivieren

j' ’ ~ oot & 2 <7 Stutzstruktur gene... I:‘

I S / S 50 . N = Druckplattenhaftung l:‘
’ 15 et & % < S Sie bentigen Hilfe fur Ihre Drucke?

2 N e B b g o5 ~ S e Lesen Sie die Ultimaker Anleitungen fir Fehlerbehebung>
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Stepcraft Printerhead V2 v

=y Material |pu.\ v ‘

Kompatibilitat prifen

Druckeinrichtung | empfohlen | |genutzerdefiniert |

; Profil: |PLArScepcraft L A ‘

Suchen... ‘

= Qualitit

Il Gehause

73 Fillung

Il Material

(7) Geschwindigkeit (i ]
% Kiithlung

= Druckplattenhaftung

ot |l ol Il e ol RACY B

2L senderfunktionen

Anschlielend kénnen Sie lhre G-Code Datei mit Klick auf Speichern in Datei sichern.

Die Aufbereitung der Druckdaten ist hiermit abgeschlossen.

4 VORBEREITUNG DES DRUCKKOPFS/ DRUCKTISCHS

4.1 MONTAGE DES DRUCKKOPFS

Der Druckkopf wird mit dem Lifter nach vorne in den 43 mm-Spannhals der STEPCRAFT D-Serie
ganz eingesteckt und leicht gespannt. Das Steuergerat kann wahlweise neben der Maschine oder
hinter der Maschine positioniert werden. Platzieren Sie den Filamentrollenhalter derart, dass ein
ungehindertes Abrollen des Filaments maglich ist.

I s
. =5 Ny g i T R

FrRDoe

e

Montierter Druckkopf mit Druckdiise Der Filamentrollenhalter ist so positioniert,
dass das Filament ohne Widerstand abrollen kann.

4.2 EINFUHREN DES FILAMENTS

Entspannen Sie die Andruckrollenvorspannung, indem Sie die Schnellverschlussschraube um 180°
drehen, bis diese spurbar leicht einrastet.
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Ziehen Sie den Filamentzuleitungsschlauch mitsamt dem Filamenteingang nach oben aus dem
Druckkopf. Fihren Sie nun das Filament durch den Schlauch, sodass dieses auf der anderen Seite an
der Filamentzuleitung heraus kommt. Schauen Sie von oben in den Druckkopf. Fihren Sie das
Filament nun zwischen Filamentandruckrolle und Motorantriebsritzel durch den Druckkopf hindurch
nach unten, bis Sie einen Widerstand spliren. Durch Drehen der Schnellverschlussschraube um
weitere 180° spannen Sie die Andruckrollenvorspannung erneut.

Stecken Sie zum Schluss den Filamenteingang wieder in den Druckkopf.

4.3 MONTAGES DES DRUCKTISCHS

Als Drucktisch kénnen Sie jede ebene, glatte Oberflache wie z. B. eine Glasplatte oder eine
Acrylglasplatte oder den optional erhaltlichen Heiztisch verwenden.

Legen Sie Ihren Drucktisch mittig auf den Maschinentisch und fixieren ihn.

Beachten Sie bitte, dass der Drucktisch bei Nichtverwendung des optionalen Heiztischs um ca. 10 mm
erhoht positioniert werden muss, sodass die Druckdiise des Druckkopfs die Oberflache des
Drucktischs erreichen kann.

5 EINRICHTUNG DER STEUERSOFTWARE UCCNC

5.1 ALLGEMEINE EINSTELLUNGEN

Sollten Sie das 3D-Druckprofil noch nicht installiert haben, holen Sie dieses bitte flr lhre STEPCRAFT
D-Serie zuerst nach.

Starten Sie hierzu noch einmal die Datei screensetinst.exe, die Sie auf lhrer UCCNC-CD finden und
markieren das entsprechende Profil.

Nach der Installation erscheint ein weiteres Symbol fiir den 3D Druck auf lhrem Desktop, das Sie mit

einem Doppelklick starten kénnen.
IS T
@ 30 printer plugin - x

Control  Help

Bei Start von UCCNC mit 3D-Druckprofil wird nun
automatisch ein Plugin geladen, das den 3D-Druck
steuert.

T
IS

Position to move prior to cycle:

X-

¥i=

Z-

Position to reset the A-axis prior to cycle
A~

Moving to top position:

Moving to stopped position: .

Plunge Z, G53 (Units):

255 |2 Tumfanon || Turn fan off

T
I§)

v
=)

& |

Home the Z-axis for this plugin to work! ST/

o)
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5.2 REFERENZFAHRT

Starten Sie eine Referenzfahrt zur Bestimmung des Maschinennullpunkts durch den
Steuerungscomputer bzw. UCCNC.

WERKZEUGWEG N AUFMAB N WERKZEUG N KONFIGURATION ¥ status K cam K HILFE )

lm N

STEPCRAFT

OFFLINE
BETRIEB

START
ZYKLUS
:

NZmamnma

EINZEL
BEFEHL
MDI AKTIV: GO|G17|G50|G54|G69|G64|GI0|GI8
AKT. ZEILE ANHALTEN

- HALTEZEIT:
0 START VON HIER - )
— - \NFRKgFUC

‘| 00:00:00 sTOP

ZYKLUS
MACHINENRAUM
UBERWACHUNG
]
Profile:Stepcraft2_Model420_3Dprinter

5.3 LADEN DER ARBEITSDATEI

Laden Sie jetzt Ihre Arbeitsdatei Uiber den MenUpunkt Laden. Fir das Druckbeispiel 6ffnen Sie bitte
Ihre G-Code-Datei Stepcraft-Logo-Standard-Print.

ERKZEUGWEG N AUFMAR N WERKZEUG N KONFIGURATION N STATUS N CAM X HILFE )

X 0.0000 R c:
Y 0.0000 E | stercrarT
Z 0.0000 g
= = N OFFLINE
E@ A 0.0000 z) | eerries
(&S] 100%
SSET 1.0 @ UCCNC software for STEPCRAFT o =] X
WRKZEUGWEG X Avrvias X WerkzeuG ) KONFIGURATION X STATUS X CAv X HiLrE )
X 61.5225 R EJ
Y 86.4975 E | stererarT
Z 0.0000 g
S N || oFFLINE
A 0.0000 z BETRIEB
Feer . 60] Fact  0.0]68)
START
ZYKLUS
EINZEL-
BEFEHL
M Go/a17 550/G54G60/G641G501G98
Profile:Stepcraftz_ AKT. gEILE e R
WERKZEUG: —
e = S
00:00:00 sToP
ZYKLUS

MACHINENRAUM-

UBERWACHUNG

=l S
Profile:Stepcraft2_Model600_3Dprinter

5.4 NULLPUNKTBESTIMMUNG

Der Werkstlcknullpunkt liegt programmtechnisch im Zentrum des Werksticks.
Fahren Sie die Druckdise manuell, ungefahr mittig, Uber den ausgerichteten, ebenen Drucktisch.

Fahren Sie die Z-Achse langsam soweit nach unten, dass die Druckdise ca. 1 mm Uber dem
Drucktisch zum Stehen kommt. Achten Sie darauf, dass die Druckdise sauber ist und an der Spitze
kein erkalteter Kunststoff vom letzten Druckdurchgang klebt. Die Diisenspitze ist gegebenenfalls zu
reinigen.
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Legen Sie nun einen Streifen normales Blatt Papier (80 g) auf den Drucktisch unter die Dise. Fahren
Sie jetzt, Schritt fur Schritt, die Z-Achse nach unten und bewegen Sie dabei den Papierstreifen
solange hin und her, bis die Druckdise den Papierstreifen berihrt. Alternativ kann der Nullpunkt auch
mithilfe des Werkzeuglangensensors (optionales Zubehor) ermittelt werden.

Zuletzt fahren Sie nun 0,1 mm die Z-Achse nach oben. Speichern Sie diese Position mittels 0 setzen.

Die Bestimmung des Werkstlicknullpunkts ist nun abgeschlossen.

6 EINRICHTUNG DER STEUERSOFTWARE WINPC-NC V2.X

Ab der Version 2.10.49 ist WinPC-NC USB (STEPCRAFT Version) fir den 3D-Druck geeignet. Falls
Sie noch eine altere Version besitzen, kdnnen Sie ein kostenloses Update direkt beim Hersteller der
Software (www.Lewetz.de) erhalten. Sie finden diese Nummer unter Hilfe > Uber WinPC-NC.

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen | Hilfe

Bl=ls| Hois s

Haftung

Uber WinPC-NC

WinPC-NC USE

Steverprogramm fur schiitirmotor-
gelriebens Wetkzeugmaschinen

Senennummer 2713019

Dratum 4
Version 210/49

@ Copynght 2013 Burkhard Lewetz
Abe Rechte vorbehalten

offline | 0 [ steht | [ | 00 |

6.1 ALLGEMEINE EINSTELLUNGEN

Far den 3D-Druck mussen diverse Einstellungen vorgenommen werden. Schalten Sie hierfir bitte die
Maschine ein und starten anschlieend die Software. Nach erfolgreicher Verbindung mit dem USB-
Modul gehen Sie in unter Parameter > Maschinen-Setup laden.

- 5
€ WinPC-NC USB E=E—

Datei Fahren | Parameter | i Hife
Bl e Werkzeuge...

Koordinaten...
Sonstige...

Datenformat...
Maschine...
Signale
Schnittstellen...

Maschinen-Setup sichem

Maschinen-Setup laden

(| online [0 [ stent [ [ [ 00 |
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Die fiir Inre STEPCRAFT D-Serie passende Setup-Datei finden Sie in dem Dateipaket, das Sie unter
https://www.stepcraft-systems.com/download/winpcnc2x3dsetup.zip herunterladen kénnen.

Bitte sichern Sie vorher das aktuelle Maschinensetup Ihrer Maschine in Ihrer Profilverwaltung, damit
Sie spater wieder auf die alten Einstellungen zuriickgreifen kénnen.

Fir eine Aktivierung bzw. Ubernahme der Funktionen muss WinPC-NC neu gestartet werden!
6.2 REFERENZFAHRT

Starten Sie nun eine Referenzfahrt zur Bestimmung des Maschinennullpunkts durch den
Steuerungscomputer bzw. WinPC-NC.

r
€3 WinPC-NC USB [E=ET=)

Datei  Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

Bl ele] =il 8l = g2l **

onine [0 [ et [ [ [o0 |

6.3 LADEN DER ARBEITSDATEI

Laden Sie jetzt Ihre Arbeitsdatei tiber den Meniipunkt Datei > Offnen. Fiir das Druckbeispiel 6ffnen
Sie bitte Ihnre G-Code-Datei S_1.

-
€3 WinPC-NC USB ==

Datsi

Fahren Parameter Sonderfunktionen  Hilfe

Biels| o5 & = & **

3 WinPC-NC USB [FANeuer OrdnenS_Lgcode] [=[@] = ]

[ Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hitfe
wele <ol s 8 I e
B le i nlam x| ol a]a o] ] 2] axl ot <]

220 T »

200

180

il 100 120 140 160 180 200
160

online |0 | stent | [0 [ 11 [x8L710:VIS8351 | X-28975: V-24.004
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6.4 NULLPUNKTBESTIMMUNG

Der Werksticknullpunkt liegt programmtechnisch im Zentrum des Werkstlcks. Diese Voreinstellung
kdnnen Sie im Parametermenu > Sonstige nach Belieben &ndern (Nullpunkt in Datei).

Fahren Sie die Druckdise manuell, ungefahr mittig iber den ausgerichteten, ebenen Drucktisch.

Fahren Sie die Z-Achse langsam soweit nach unten, dass die Druckdiise ca. 1 mm Uber dem
Drucktisch zum Stehen kommt. Achten Sie darauf, dass die Druckdise sauber ist und an der Spitze
kein erkalteter Kunststoff vom letzten Druckdurchgang klebt. Die Diisenspitze ist gegebenenfalls zu
reinigen.

Legen Sie nun einen Streifen normales Blatt Papier (80 g) auf den Drucktisch unter die Dise. Fahren
Sie jetzt, Schritt fur Schritt, die Z-Achse nach unten und bewegen Sie dabei den Papierstreifen
solange hin und her, bis die Druckdise den Papierstreifen berihrt. Alternativ kann der Nullpunkt auch
mithilfe des Werkzeuglangensensors (optionales Zubehér) ermittelt werden.

Fahren Sie jetzt 0,1 mm die Z-Achse nach oben. Speichern Sie diese Position als Nullpunkt XYZ. Die
Z-Achse fahrt jetzt automatisch 75 mm nach oben auf den Sicherheitsabstand.

Die Bestimmung des Werkstlcknullpunkts ist nun abgeschlossen. Sie kdnnen diese
Werkstiickparameter im Reiter Parameter sichern. Es wird eine Parameterdatei erzeugt, die den
Werkstlcknullpunkt passend zu der hochgeladenen Arbeitsdatei speichert.

Hilf

Sonderfunkt

n;e ol it 8|
,Datei-Offnen* \

,Start” .Referenz-Fahrt*
,Manuell Fahren* ,Parameter-Meni“

Datei Fahren Parameter

‘_§‘ ll 3DP

7 EINRICHTUNG DER STEUERSOFTWARE WINPC-NC V3.X

Ab der Version 3.0 lasst sich WinPC-NC USB (STEPCRAFT Version) noch komfortabler fiir den 3D-
Druck einrichten.

7.1 ALLGEMEINE EINSTELLUNGEN

Far den 3D-Druck mussen diverse Einstellungen vorgenommen werden. Schalten Sie hierfir bitte die
Maschine ein und starten anschlielend die Software. Nach erfolgreicher Verbindung mit dem USB-
Modul wechseln Sie in den Reiter Parameter > Zubehdr und aktivieren die Punkte 3D Drucken und
4. Achse.

Parameter

Signal Assistent Spindel

|
|

Technologie
| Rundgravur
|

Tangentalachse

2o orceen
Laser

Schleffen

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstellingen

Schnitestellen X-Achse Y-Achse ZAdhse

4-Achse | Zubehor | MaBe/Dimenson | Referenfehrt

Werkzeuge
Langenmessung und -kompensation

Autom.Wechsler

Tasterblock
72 O
Makros

Plotiaser
Kamera

X abbuch M sichern....

Manuel Fahren

Parameter

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundenstelungen

Nutzenfertigung | 30 Druck

Kantenreduktion (1.5) | 1

413 X abbruch M sichem...
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Nach Bestatigung mit ,OK* wechseln Sie bitte in den Reiter Parameter > Technologie und aktivieren
den 3D-Druck.

Bitte sichern Sie vorher das aktuelle Maschinensetup lhrer Maschine in |hrer Profilverwaltung, damit
Sie spater wieder auf die alten Einstellungen zurlckgreifen kdnnen.

Fur eine Aktivierung bzw. Ubernahme der Funktionen muss WinPC-NC neu gestartet werden!

7.2 REFERENZFAHRT

Starten Sie nun eine Referenzfahrt zur Bestimmung des Maschinennullpunkts durch den
Steuerungscomputer bzw. WinPC-NC.

£ winPC-nC UsB
& &\ @ £ <ol ep %,
X 0.000
Y 417.997
Z 0.000
A 0.000

7.3 LADEN DER ARBEITSDATEI

Laden Sie jetzt Ihre Arbeitsdatei tiber den Menipunkt Datei > Offnen. Fiir das Druckbeispiel 6ffnen
Sie bitte Ihre G-Code-Datei S_1.

& winrcic

Datei Fahren Parameter Sonderfunktonen Hilfe

-] AN - | Q|| <0 <P + &

3 WinPC-NC USB [C:\Users\Kettler-Semmler\Documents\S_1.gcode] 8600

| Datei Fahren Parameter Sonderfunkfionen Hilfe: |

=] &\ & S ||| <0 P @+ & & || @M D Dk

‘.234551591n

schinenkoordinaten

X 227.655
Y 103.237
74 19.957
A 0.000

Werkstiickkoordinaten

X 0.000
Y 0.000
V4 -9.998
A 0.000

nnnnn el 0 | T |X295.553:Y221389 | X67.898:Y118.152 | GX 20.0:GY 200

7.4 NULLPUNKTBESTIMMUNG

Der Werkstucknullpunkt liegt programmtechnisch im Zentrum des Werksticks. Diese Voreinstellung
kdnnen Sie im Parametermenu >Sonstige nach Belieben andern (Nullpunkt in Datei).

Fahren Sie die Druckdise manuell, ungefahr mittig, Uber den ausgerichteten, ebenen Drucktisch.

Fahren Sie die Z-Achse langsam soweit nach unten, dass die Druckdise ca. 1 mm Uber dem
Drucktisch zum Stehen kommt. Achten Sie darauf, dass die Druckdiise sauber ist und an der Spitze
kein erkalteter Kunststoff vom letzten Druckdurchgang klebt. Die Dusenspitze ist gegebenenfalls zu
reinigen.
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Legen Sie nun einen Streifen normales Blatt Papier (80 g) auf den Drucktisch unter die Duse. Fahren
Sie jetzt, Schritt fur Schritt, die Z-Achse nach unten und bewegen Sie dabei den Papierstreifen
solange hin und her, bis die Druckdise den Papierstreifen berihrt. Alternativ kann der Nullpunkt auch
mithilfe des Werkzeuglédngensensors (optionales Zubehdr) ermittelt werden.

Fahren Sie jetzt 0,1 mm die Z-Achse nach oben. Speichern Sie diese Position als Nullpunkt XYZ. Die
Z-Achse fahrt jetzt automatisch nach oben auf den Sicherheitsabstand.

Die Bestimmung des Werkstlicknullpunkts ist nun abgeschlossen. Sie kénnen diese
Werkstlickparameter im Reiter Parameter sichern. Es wird eine Parameterdatei erzeugt, die den
Werkstiicknullpunkt passend zu der hochgeladenen Arbeitsdatei speichert.

8 AUSDRUCKEN DES WERKSTUCKS

Stellen Sie sicher, dass alle Kabel korrekt angeschlossen sind. Schalten Sie das Steuergerat des 3D-
Druckkopfs an und warten, bis die voreingestellte Temperatur erreicht und das Gerat betriebsbereit ist.

8.1 DRUCKEN MIT UCCNC

Vor jedem Ausdruck muss die Druckdiise vollstéandig mit Filament gefillt sein (entliftet). Offnen Sie
dafur die Funktion Manuell Fahren in UCCNC, indem Sie mit der Maus an die linke Programmseite
fahren. Setzen Sie die Geschwindigkeit auf 20% und bewegen Sie den Filamentvorschub (4. Achse,
Taste A+/ C+) solange, bis das Filament gleichmaRig aus der Druckdiise herausgedriickt wird.
Bewegen Sie den Filamentvorschub nur bei erreichter Disentemperatur!

@ UCCNC software for STEPCRAFT

) [° X 61.5225 R
Sl s Y 86.4975 £
w1z 7 0.0000 g
£)|5 A 0.0000 N R

START
o (@1 (D) (c54]) (Gss) Gse) (D) emrammen) | 2000
Geschwindigkeit % Step dist. ) Q ) (G571 G59])

(—] ll (=<==-_) (Eomeren ) (NEULADEN ) (ScHLIEBEN) | EDZEL-

AKTIV: GO|G17|G50|G54|G69|G64|GI0|GI8

AKT. ZEILE - HALTEZEIT: ANHALTEN
0 START VON HIER - 0

Ext.e-stop triggered =1 - WERKZEUG:
Cycle stop; o

| 00:00:00 (=) sTOoP

MACHINENRAUM-
UBERWACHUNG
=k
Profile:Stepcraft2_Model600_3Dprinter

Entfernen Sie jetzt den herausgedriickten Filamentfaden, z. B. mit einer Pinzette, und driicken Sie auf
Start Zyklus.

Die Maschine beginnt mit dem Ausdruck.

8.2 DRUCKEN MIT WINPCNC V2.x

Vor jedem Ausdruck muss die Druckdiise vollstandig mit Filament gefiillt sein (entliiftet). Offnen Sie
daflr die Funktion Manuell Fahren in WinPCNC und bewegen den Filamentvorschub (4. Achse, Taste
A+/ C+) solange, bis das Filament gleichmaRig aus der Druckdiise herausgedrickt wird. Bewegen Sie
den Filamentvorschub nur bei erreichter Disentemperatur!
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I WinPC-NC USB [F:\Neuer Ordner\S_1.gcode]

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

8lels] mlolusl 8 _|e a2 *
[T el et ls] 2] 3] 0] #] o3 5 8 ]

Manuell Fahren

220y

Maschinerkaordinaten
0.000
0.000
0.000
0.000

ol

B> [
> [>

~AX T
TN TR VA ST

IF A
vx [

200

<[«
<«

[

P ONXX
0

£

ickkoordinaterr
-110.685
-183.045
-81.075
0.000

ekt

oA L

ON<XX

180

160 200

AE]

il
160

Beenden Sie die Funktion Manuell Fahren. Entfernen Sie jetzt den herausgedrickten Filamentfaden,
z. B. mit einer Pinzette, und driicken Sie auf Start. Die Maschine beginnt mit dem Ausdruck.

8.3 DRUCKEN MIT WINPCNC V3.x

Vor jedem Ausdruck muss die Druckdiise vollstéandig mit Filament gefillt sein (entliftet). Offnen Sie
daflr die Funktion Manuell Fahren in WinPCNC und bewegen den Filamentvorschub (4. Achse, Taste
A+/ C+) solange, bis das Filament gleichmaflig aus der Druckdise herausgedruckt wird. Bewegen Sie
den Filamentvorschub nur bei erreichter Dlisentemperatur!

(<] code]

& |\

Manuell Fahren

Maschinenkoarcinaten

227.655
103.237

X
Y

227.655

»

=

19.957
0.000

103.237
19.957
0.000

Werkstickkoordinaten

0.000
0.000
-9.998
0.000

> N < X

nnnnn

Beenden Sie die Funktion Manuell Fahren. Entfernen Sie jetzt den herausgedriickten Filamentfaden,
z. B. mit einer Pinzette, und driicken Sie auf Start. Die Maschine beginnt mit dem Ausdruck.

8.4 STARTSCHWIERIGKEITEN

Zu Beginn, vor jedem Ausdruck, wird erst eine Umrandung ,Skirt“ um das Werkstlick gedruckt. Diese
»SKirts“ dienen ebenfalls der ,Entliftung“ der Dise. Manchmal kann es vorkommen, z. B. wenn der
Abstand zum Drucktisch nicht 100%ig stimmt oder die Druckduse etwas verschmutzt ist, dass der
Filamentfaden nicht sofort auf dem Drucktisch haftet. Hier kdnnen Sie manuell nachhelfen. Sollten Sie
weiterhin Haftungsprobleme haben, prifen Sie zunachst den Abstand zwischen Druckdiise und
Drucktisch. Haftungserhéhende Mittel wie Bluetape oder Haarspray helfen ebenfalls. Achten Sie
darauf, dass kein Filamentfaden im Inneren der Umrandung liegt oder gespannt ist. Nach dem
Drucken der ,Skirts“ erfolgt automatisch der Ausdruck des Werkstlcks.
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Einen kleinen Leitfaden tUber Ursachen von Druckproblemen und ihre Beseitigung finden Sie auf
unserer Homepage unter https://www.stepcraft-systems.com/service/anleitungen unter dem Punkt
3D-Druckkopf.

8.5 FERTIGES WERKSTUCK

Wenn der Ausdruck fertig ist, fahrt die Maschine in die Parkposition. Bitte lassen Sie das Werksttick
noch ca. 2 Minuten abkuhlen. Sie kdnnen das Werkstlick mithilfe eines Cuttermessers von dem
Drucktisch I6sen, indem Sie flach unter das Werksttick hebeln.

|

\

9 PFLEGE UND WARTUNG

Wischen Sie gelegentlich mit einem Lappen Uber die heife Diise und entfernen Sie so eventuelle
Filamentriickstande.

Seien Sie hierbei besonders vorsichtig: Verbrennungsgefahr!

Schauen Sie regelmafig unter den Filamentzufiihrungsdeckel und sdubern Sie diesen Bereich.
Halten Sie den gesamten Druckkopf und die Maschinenumgebung sauber.

Fremdkdrper, die in den DUsenbereich gelangen, kénnen diesen verstopfen. In einem solchen Fall hilft
zunachst das Durchtreiben mit einem Bohrer dessen Durchmesser identisch zur Druckdiisengrof3e ist.
Falls dies nicht zum Erfolg fihrt, hilft nur der Austausch der Druckdise.
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