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Alle Anleitungen, Garantien und andere Begleitdokumente kénnen nach alleinigem Ermessen der STEPCRAFT
GmbH & Co. KG verandert werden. Fir 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 Produki.

Bedeutung der Fachsprache
Die folgenden Begriffe werden in der gesamten Produktliteratur verwendet, um verschiedene potentielle
Gefahrengrade bei der Bedienung dieses Produktes 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 UnfallverhitungsmaRnahmen.

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

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 flihren ODER mit hoher Wahrscheinlichkeit in duf3erlichen
Verletzungen resultieren kénnen.

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 Produktes und dessen Bedienung vertraut zu machen. Die unsachgemafe Bedienung des
Produktes 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 fur 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 verfiigen. Es muss mit Vorsicht bedient werden und erfordert
grundlegende mechanische Fahigkeiten. Die unsachgemalle und verantwortungslose Bedienung dieses
Produktes kann zu Personen-, Produkt- und Sachschaden flihren. Dieses Produkt darf nicht von Kindern
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
unerlasslich vor der Montage, der Inbetriebnahme oder dem Gebrauch samtliche 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 18. 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 Elektrowerkzeuges zu kontaktieren. Unsere Kontaktdetails finden Sie auf dem
Deckblatt diese Anleitung.

Der Begriff ,Laserwerkzeug® bezieht sich in den Warnungen auf die Steuerungseinheit des Lasers sowie auf den
Laserkopf an sich und wird im Folgenden als STEPCRAFT Diodenlaser ,DL445" bezeichnet.

Allgemeine Sicherheitswarnungen fiir das Laserwerkzeug

Arbeitsplatzsicherheit

Der Arbeitsplatz muss sauber und gut beleuchtet sein. Unordnung und Dunkelheit begtinstigen

Unfalle.

AVORSICHT ZELIEREY Sie das Laserwerkzeug nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen, wie z. B. in der
Gegenwart von entflammbaren Fliissigkeiten, Gasen oder Staub. Laserwerkzeuge erzeugen

Laserstrahlen, die Staub oder Dampfe entziinden kénnen.

HINWEIS | Wahrend des Einsatzes des Laserwerkzeugs, miissen sich Kinder und Zuschauer auBerhalb
des Raumes aufhalten, in dem das Laserwerkzeug betrieben wird. Ablenkungen kénnen zu
Kontrollverlust und Unféllen fiihren.

Weiter auf ndchster Seite
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Elektrische Sicherheit

A WARNUNG

Stecker von Elektrowerkzeugen miissen passend zur Steckdose sein. Verdndern Sie niemals
den Stecker in jedweder Form. Unveranderte Stecker und passende Steckdosen reduzieren das
Risiko eines elektrischen Schlages, Defektes und Fehlfunktionen.

Setzen Sie Laserwerkzeuge niemals Regen oder Feuchtigkeit aus. Der Laserkopf ist
ausschlief3lich fur die Innenraumverwendung geeignet. Tritt Wasser in ein Laserwerkzeug ein, so
erhoht sich das Risiko eines elektrischen Schlages und von Defekten.

Verwenden Sie das Kabel / den Schlauch nicht in unzulassiger Art und Weise. Benutzen Sie
diese niemals, um das Laserwerkzeug zu tragen, ziehen oder es von der Stromversorgung zu
trennen. Halten Sie das Kabel / den Schlauch fern von Hitze, Ol, scharfen Kanten oder
rotierenden Teilen. Beschadigte oder in sich verwickelte Kabel / Schlduche erhéhen das Risiko
eines elektrischen Schlages und von Fehlfunktionen.

Personliche Sicherheit

A WARNUNG

Das Laserwerkzeug ist ein Laser der Klasse 4.

Sie diirfen nur dann den Laser bedienen, wenn Sie liber hinreichendes Spezialwissen und
tiber ausreichende Sicherheitskenntnisse verfiigen: Sie miissen die physikalischen
Eigenschaften und biologischen Auswirkungen der Laserstrahlung kennen sowie die
rechtlichen Grundlagen, die Regeln der Technik, die Laserklassen und ich ihre jeweiligen
Grenzwerte und Gefahren (direkt / indirekt), die Auswahl und Umsetzung von
SicherheitsmaBnahmen und die Gefahren eines Lasersystems / Laserwerkzeugs.

AVORSICHT

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

HINWEIS

Alle Personen, die dieses Laserwerkzeug bedienen, miissen zuvor samtliche relevanten
Bedienungsanleitungen und Sicherheitshinweise gelesen und in ihrer Génze verstanden
haben. Missverstandnisse kdnnen in Verletzungen resultieren.

A WARNUNG

Verwenden Sie personliche Schutzausriistung. Tragen Sie stets eine Schutzbrille. Schiitzen
Sie Ihre Haut durch das Tragen von Kleidung.

HINWEIS

Vermeiden Sie ein unabsichtliches Starten des Werkzeugs. Stellen Sie sicher, dass der
Schliisselschalter sich in der Aus-Position befindet, bevor Sie das Laserwerkzeugs an die
Hauptplatine der CNC-Frése anschlieBen, es hochheben oder tragen.

A WARNUNG

Entfernen Sie jegliche reflektierende Materialien aus dem Arbeitsbereich unterhalb des
Laserkopfes. Ein T-Nutentisch aus Aluminium muss vollstandig mit einer Holzplatte
abgedeckt werden. Reflektierende Materialien konnen unkontrollierte Streustrahlung
verursachen.

A\VORSICHT

Verwenden Sie einen Abluftschlauch (optionales Zubehor), um die Dampfe aus der Laser-
Steuerungseinheit sofort in einen AuBenbereich ableiten zu kénnen. Stellen Sie sicher, dass
der Abluftschlauch korrekt angeschlossen ist. Die Verwendung eines Abluftschlauchs kann
durch Staub verursachte Gefahren vermindern.

Laserwerkzeug Gebrauch und Pflege

A WARNUNG
I

Verbinden Sie das Laserwerkzeug nur dann mit der CNC-Maschine, wenn diese stromlos ist.
Ein Anstecken unter Strom kann zur Beschadigung der Laserelektronik fuhren.

A\VORSICHT

Trennen Sie den Stecker von der Stromversorgung (Hauptplatine oder CNC-Frase) oder von
der Lasersteuereinheit bevor Sie Anpassungen vornehmen, Zubehor wechseln oder das
Laserwerkzeug lagern. Derartige praventive Sicherheitsmafinahmen reduzieren das Risiko eines
unabsichtlichen Startens des Laserwerkzeugs.

HINWEIS | Uberlasten Sie das Laserwerkzeug nicht. Verwenden Sie den korrekten Vorschub und die
passende Leistung fiir lhre Anwendung. Das Laserwerkzeug wird die Aufgabe sicherer und
besser in der Geschwindigkeit ausfiihren, flr die es konzipiert wurde.

HINWEIS | Verwenden Sie das Laserwerkzeug nicht, wenn sich der Schliisselschalter und / oder der

interne Not-Aus-Schalter nicht an- und ausstellen lasst. Jedes Laserwerkzeug, das sich nicht
Uber diese Schalter kontrollieren Iasst, ist geféhrlich und muss repariert werden.

Weiter auf nédchster Seite
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AVORSICHT

Lagern Sie ungenutzte Laserwerkzeuge auBerhalb der Reichweite von Kindern und gestatten
Sie keiner Person, die nicht mit dem Laserwerkzeug oder diesen Anleitungen vertraut ist, die
Bedienung des Laserwerkzeugs. Laserwerkzeuge sind in den Handen ungeschulter Nutzer
gefahrlich.

HINWEIS

Warten Sie die Laserwerkzeuge. 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 Laserwerkzeuges beeintrachtigen konnte. Sollte das
Laserwerkzeug beschadigt sein, lassen Sie es vor dem Gebrauch reparieren. Viele Unfélle werden
durch schlecht gewartete Laserwerkzeuge verursacht.

Verwenden Sie das Laserwerkzeug in Ubereinstimmung mit diesen Hinweisen und unter
Beriicksichtigung der Arbeitsbedingungen und der auszufiihrenden Aufgabe. Die Verwendung
des Laserwerkzeugs fiir einen anders als vorgesehenen Einsatz kann in einer gefahrlichen Situation
mit hoher Wahrscheinlichkeit von oberflachlichen Verletzungen resultieren.

Service

HINWEIS

Lassen Sie lhr Laserwerkzeug von einer sachkundigen Person warten und verwenden Sie
Original-Ersatzteile. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass die Sicherheit des Gerates weiterhin
gewabhrleistet ist.

Sicherheitsvorschriften fiir Laserwerkzeuge

HINWEIS

Stellen Sie sicher, dass das Laserwerkzeug nicht in seinen eigenen Schlauch einschneiden
kann, weshalb dieser niemals iiber den Maschinentisch hinweg installiert werden darf. Das
Schneiden eines unter Strom stehenden Kabels kann Fehlfunktionen verursachen.

Befestigen Sie Ihr Werkstiick in einer sicheren Art und Weise, z. B. mittels Klemmen, auf dem
Maschinentisch. Wird das Werkstlck in den Handen gehalten, so ist dies instabil.

Schalten Sie stets den Schliisselschalter der Laser-Steuereinheit aus bevor Sie jedwede
Anderungen vornehmen oder Zubehoére anschlieBen. Sie kdnnten einen unerwarteten Start des
Werkzeuges auslésen, was zu schwerwiegenden Verletzungen flihren kann.

A\VORSICHT
A WARNUNG
I

Die Sichtschutzbiirste muss das Werkstiickmaterial wahrend der Bearbeitung beriihren, um
Streustrahlung zu verhindern.

A WARNUNG

Uberbriicken Sie niemals absichtlich manuell das Sicherheitssystem. Die Verwendung des
Laserwerkzeugs fiir einen anders als vorgesehenen Einsatzzweck, kann zu
Gefahrensituationen mit der hohen Wahrscheinlichkeit von oberflachlichen Verletzungen
fiihren.

Tragen Sie stets eine Schutzbrille, wenn sich das Laserwerkzeug /-system nicht in einer
Umhausung fiir Laserstrahlen undurchldassige Wanden und Tiiren befindet. Die Verwendung
von personlicher Schutzausriistung und das Arbeiten in einer sicheren Umgebung minimiert
das Verletzungsrisiko.

A WARNUNG

Dies ist kein handgefiihrtes Gerat. Das Laserwerkzeug wurde als systemgefiihrtes Gerat
konzipiert und muss liber eine CNC-Frase oder ein Desktop 3D-System bedient werden. Die
handgefiihrte Bedienung des Laserwerkzeugs kann schwerwiegende Verletzungen
verursachen.

A WARNUNG

Wahlen Sie Ihr Werkstiick sorgsam aus, bevor Sie Schneiden oder Gravieren. Um
Streustrahlung zu verhindern, die zu Gefahrensituationen mit der hohen Wahrscheinlichkeit
von oberflachlichen Verletzungen fiihren kann, ist es nicht erlaubt, spiegelnde Werkstiicke,
wie Metallbleche, zu verwenden.

AVORSICHT

Die Leistung und der Vorschub des Laserwerkzeugs beim Gravieren und Schneiden ist
auBerst wichtig, vor allem dann, wenn das Material brennbar ist. Beobachten Sie stets das
Werkstlickmaterial und lassen Sie die Maschine wahrend des Betriebs nicht unbeaufsichtigt.

A\VORSICHT

Sind das Werkstiick oder der Laserkopf eingeklemmt oder festgefahren, schalten Sie das
Laserwerkzeug am Schliisselschalter ,,AUS“, bevor Sie den Laserkopf demontieren. Steht der
Schisselschalter des Laserwerkzeugs weiterhin auf ,AN“, so kann es zu einem unerwarteten
Neustart kommen, durch den schwerwiegende Verletzungen verursacht werden kénnen.

HINWEIS

Lassen Sie ein laufendes Werkzeug nie unbeaufsichtigt, sondern schalten Sie es iliber den
Schiisselschalter aus und ziehen Sie den Schliissel ab. Das Werkzeug ist nur dann sicher, wenn
es zum kompletten Stillstand gekommen ist und vom Stromnetz getrennt wurde.

HINWEIS

Sadubern Sie die Beliiftungsdiisen des Werkzeuges alle zehn Stunden mit Druckluft. Eine
UbermaRige Anhaufung von Dampfen im Gehause des Laserkopfs kann brennbaren Riickstande
verursachen.

HINWEIS

Lassen Sie sich von der Vertrautheit, die durch den regelméaRigen Gebrauch lhres
Laserwerkzeuges entstanden ist, nicht zur Fahrlassigkeit verleiten. Bedenken Sie immer, dass
ein Bruchteil einer Sekunde der Achtlosigkeit geniigt, um schwerwiegende Verletzungen zu
verursachen.

Weiter auf nédchster Seite
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A WARNUNG Dieses Produkt ist nicht geeignet fiir die Verwendung als medizinische Geratschaft in

human- oder veterinarmedizinischen Anwendungen. Hieraus kénnen schwerwiegende

Verletzungen resultieren.

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

Sicherheitshinweise fiir systemgefiihrte Gerite ‘

Das Laserwerkzeug muss mit der Steuerungssoftware einer CNC-Frase kontrolliert werden.
Deshalb muss die Steuerungseinheit des Laserwerkzeugs ordnungsgemaf mit einem 15-
poligen D-Sub-Kabel an den externen Ausgang der Hauptplatine der CNC-Frase
angeschlossen werden. Vor jeder Anwendung des Laserwerkzeuges muss die Funktionalitat des
Schlisselschalters sowie die Funktionalitédt des Notausschalters tberprift werden. Fehlfunktionen
kénnen zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren.
HINWEIS | Lassen Sie ein sich im Betrieb befindendes CNC-System und Laserwerkzeug niemals
unbeaufsichtigt, sondern schalten Sie es am Schliisselschalter der Laser-Steuerungseinheit
aus, ziehen Sie den Schliissel ab und trennen Sie die CNC-Frase von der Stromversorgung.
Eine CNC-Fréase oder ein Laserwerkzeug sind nur dann sicher, wenn sie zu einem vollstandigen
Stillstand gekommen sind und vom Stromnetz getrennt wurden.

Zusatzliche Sicherheitshinweise ‘

HINWEIS | Berlcksichtigen Sie ebenfalls die geltenden Arbeitsschutz-, Sicherheits-, Unfallverhitungs- und

Umweltbestimmungen abhangig von dem Anwendungsbereich der Maschine (privat oder

gewerblich).

HINWEIS | Mit personlicher Schutzausriistung, wie z. B. Schutzhandschuhen, erhéhen Sie lhre

personliche Sicherheit.

HINWEIS | Erstellen Sie einen periodischen Wartungsplan fiir Ihr Laserwerkzeug. Lassen Sie Vorsicht bei

der Reinigung des Laserwerkzeuges walten, um keinen Teil des Werkzeuges versehentlich zu

demontieren oder innere Drahte zu verschieben oder einzuklemmen. Einige Reinigungsmittel, wie

Benzin, Tetrachlorkohlenstoff, Ammoniak etc., kénnen die Oberflaiche beschadigen.

Mancher durch Laserschneiden oder Lasergravur entstandener Rauch enthalt Chemikalien,
die bekannterweise krebserregend sind, Geburtsfehler oder andere Fortpflanzungsschaden

verursachen.

Ihr Risiko durch Exposition zu diesen Chemikalien variiert und ist abhangig von der Haufigkeit mit
der Sie diese Arbeiten ausfihren. Arbeiten Sie in einem gut bellfteten Bereich und verwenden Sie
einen korrekt installierten Abluftschlauch, um die Exposition zu den Chemikalien zu reduzieren.

()]
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Symbole

WICHTIG: Einige der folgenden Symbole sind flr Ilhr 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 Stromstéarke

Hz Hertz Haufigkeit (Zyklen pro Sekunde)

W Watt Leistung

Kg Kilogramm Gewicht

Min Minuten Zeit

S Sekunden Zeit

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

inch Lange, Hohe, Breite Grofe in Zoll

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

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

Wiederholungen pro Minute

V—, V| Vorschub 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 angege-

Drehzahl)

ben als Prozentanteil der max. Geschwindigkeit /
Umdrehungen. Héhere Zahl bedeutet hdhere Ge-
schwindigkeit. 99 ist die max. Umdrehung pro Minute.

Pfeil

Aktion in Pfeilrichtung

Warnsymbol

Macht den Anwender auf Warnmitteilungen
aufmerksam.

VORSICHT brennbar

Warnt den Anwender davor die Oberflache zu
berihren - Verbrennungsgefahr

GEFAHR - Brandgefahr

Lassen Sie extreme Vorsicht walten beim Schneiden
von brennbaren Materialien, wie Holz oder Acryl

VORSICHT Laserstrahl

Laserstrahlung — Vermeiden Sie es die Augen und
Haut direkter oder gestreutem Laserlicht.

AP >paE

GEFAHR ernsthafter SCHAUEN SIE NICHT direkt in den Strahl des
Personenschaden Laserdiodenpointers (Blue Dot Pointer).
GEFAHR ernsthafter HALTEN SIE NICHT ihre Haut in den Strahl des
Personenschaden Laserdiodenpointers (Blue Dot Pointer).

@

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

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

Symbol: Entsorgung

Entsorgungshinweise von WEEE fiir Anwender aus
der Europaischen Union




STEPCRAFT

Inhaltsverzeichnis
I =Y ¥ 1= T T 1T T 9
2 Allgemeine HINWEISE .......cccoeiiiiiri s 9
2.1 Informationen und Erklarungen zur Betriebsanleitung ................ccciiiii . 9
2.2  Beschreibung der KOmMponNeNnten ...........cooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiie e 10
2.3  Bestimmungsgemane VerwenduNg.........cccooeeeiiiiiiiiiiieeeeeeeeiiee e e e e e e e e eeanes 10
2.4  Sicherheitsmerkmale und gesetzliche Konformitat ..............cccccceiiiiiiin, 10
3 Design und Funktion des Laserwerkzeugs ........cccccoummmmeiiiimrenssnnmmnmssnsssnnsssnns 12
L~ - 1 2 S 13
4.1 WINPC-NC ...ttt e e e e e e e e e e e e e e e s e e e e eeeeeseennnnnnneees 13
2 U L O S 15
4.3 UmgebungSbediNnQUNGEN ..........uuuuiiiiii e a e e 17
4.4 NOE-AUS-SCNARET ... ..eeiiiiiiiiiiiii s 17
4.5 Optionales Zubehdr und SOftWAre ............uuuuiiiii e 18
5 Bedienung Steuerungseinheit / Laser...........ccccoimiiieeeccsisisessesssesssssssssssessennes 18
o 0t B 1Y 1V 77= T o o = R 18
LT IR 11T 4 (o] o) PP 18
5.3  Laser-Steuerungseinheit ..........oooiiiiiiiiiiie s 19
5.4 CNC-Frase / SteUerungSProgramMi.........ccieeeeiieeiiiieee e e eeeeeeeie e e e e e e e e eeeaaa e e eaaeeeeeen 19
5.5 NOt-AUS-SCRAIET.......ooiiiiiiiiiiiiiiieeee e nnnesnnnnnnnnne 19
5.6  Starten @iNeS JODS ....coooiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 20
5.7  Testen der Not-Aus-Funktionalitat des Lasers..........cccoooviiiiiiiiiiiiiiiiiie e 22
5.8 Leistung, Vorschub und Durchgangseinstellungen...........ccccocoveeiiiiiiiiiiiiiie e, 22
6 Grundeinstellungen fiir den CAM-CNC-Prozess...........ccciimmmmmmmennninsnnnsnnnns 25
6.1 SChNitt (KONTUI) .eee e e e e e 25
6.2 Gravur (Bild).....cooe i 25
7 Technische Spezifikationen ..o e 26
7.1 Dimensionen und Gewicht des Laserkopfs...........ccccoiiiiiiiiiiie 26
7.2  Weitere Eigenschaften des Laserwerkzeugs...........cccovveviiiiiiiiiiiii e 26
7.3  Pin-Belegung der Schnittstelle (15-pin D-Sub-Eingangssignale) ............................ 26
T4  Ersatzteile ... 27



STEPCRAFT

8 TransSport / LAgerUng........cccccccuuummmmmmmmnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnsnsnnnsnnsnnnsssnnnnnnnnsnsnnnsnnnnnns 27

70 N I = = o o o PP 27

e T Y Y 4 o= Lo (U ] o PP 27

S TR S 1= To 1= 4 U T T 27

LS T 4 - T 1 o o R 27

.1 SBIVICE ittt 27

9.2 REINIGUNG ..t s 27

0TS o ¥ T = 28

10.1  Verhalten bei StOruNgeN..........ooiiii i 28

TN 31 - T T o PR 29

11.1  Gewahrleistungs- und Serviceinformationen .............cccoooiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e, 29

2 T ] (=1 =T PP 29

113 TYPENSCRIIA ... 29

114 UFNEDEITECRL ... 29

11.5 Beschrankte Herstellergarantie ... 30
11.6 Anleitung fir die Entsorgung von WEEE durch Anwender aus der Europaischen

U] o T o T 31

11.7  ROHS, 2002/95/EG ......ueiiiii e a e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaeas 31

11.8  EG-KonformitatSerkIGrung ..............eeeeiee e 32



STEPCRAFT

1 FEUERWARNUNG

A

lhr Laser arbeitet mit einem hoch-intensiven Lichtstrahl, der extrem hohe Temperaturen erzeugen kann, wenn er
mit dem zu gravierenden, markierenden oder zu schneidenden Material in Berlihrung kommt. Manche Materialen
sind extrem brennbar und kénnen leicht entziinden und in Flammen aufgehen und dabei die Maschine in Brand
setzen. Diese offene Flamme ist auRerst gefahrlich und hat das Potential nicht nur die Maschine zu zerstoren,
sondern auch das Gebaude, in dem sie sich befindet.

Die Erfahrung zeigt, dass der Laserschnitt das grofte Potential hat, eine Flamme zu erzeugen. Viele Materialien
neigen zwar dazu, sich zu entziinden, jedoch hat sich bei Acryl gezeigt, dass dies, in all seinen unterschiedlichen
Formen, besonders leicht entziindlich ist, wenn es mit dem Laser geschnitten wird.

Bitte lesen Sie die folgenden Warnungen und Empfehlungen und leisten Sie diesen jederzeit Folge!
- Bleiben Sie beim Laser. Betreiben Sie das Lasersystems niemals unbeaufsichtigt.

- Saubern Sie den Arbeitsbereich um die Maschine und halten Sie diesen frei von Durcheinander,
brennbaren Materialien, Sprengstoffen oder flichtigen Losungsmitteln, wie Aceton, Alkohol oder Benzin.

- Haben Sie immer einen korrekt gewarteten und inspizierten Feuerldscher parat.

- STEPCRAFT empfiehlt einen Halotron-Feuerldscher oder einen multifunktionalen Trockenchemikalien-
Feuerléscher. Die Halotron-Ldscher bieten gewisse Vorteile fiir den Fall, dass Sie einmal einen Loscher
verwenden muissen. Er stoRt eine saubere, leicht zu beseitigende Substanz aus, die an der Mechanik
oder der Verkabelung des Lasersystems keinen Schaden anrichtet. Andere Feuerléscher setzten ein
klebriges, atzendes Pulver frei, das schwer zu beseitigen ist.

- Verwenden Sie stets die Absaugung des Systems, wenn Sie schneiden.

- Lassen Sie Vorsicht walten, wenn Sie schneiden. Viele Materialien haben die Eigenschaft plétzlich in
Flammen aufzugehen, wenn sie mit einem Laser geschnitten werden — auch Materialien, mit denen der
Anwender bereits sehr vertraut ist. Halten Sie den Laserkopf wahrend seines Betriebs stets im Blick.

- Saubern Sie den Laser. Eine Anhaufung von Schnitt- und Gravierriickstédnden ist gefahrlich und kann fir
sich genommen eine Brandgefahr erzeugen. Halten Sie lhr Lasersystem sauber und frei von
Ablagerungen. Demontieren Sie regelmaRig die Opferplatte, um jegliche Kleinteile zu beseitigen, die
unter oder neben diese gefallen sind.

2 ALLGEMEINE HINWEISE

2.1 INFORMATIONEN UND ERKLARUNGEN ZUR BETRIEBSANLEITUNG

Danke, dass Sie ein STEPCRAFT Laserwerkzeug erworben haben. Diese Anleitung dient dazu, Sie mit Ihrem
STEPCRAFT Laserwerkzeug (nachfolgend DL445 genannt) und der dazugehdrigen Steuerung vertraut zu
machen und lhnen alle notwendigen Informationen zu vermitteln, die Sie bendtigen, um das Gerét sicher und
fachgerecht bedienen zu kénnen.

A WARNUNG Bitte lesen Sie diese Anleitung vor der ersten Inbetriecbnahme lhres STEPCRAFT DL445
komplett durch. Um Verletzungsrisiken zu minimieren und / oder Sachbeschadigungen zu

\ vermeiden, nehmen Sie das Gerat sowie das Desktop CNC System erst dann in Betrieb, wenn Sie
> sicher sind, diese Anleitung komplett verstanden zu haben.

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

Fir spateres Nachschlagen bewahren Sie diese Anleitung bitte immer in unmittelbarer Nahe zum STEPCRAFT
DL445 auf.
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Wir haften nicht flr jegliche Art von Personen- oder Sachschaden, die durch die unzuldssige Handhabung, der
nicht-bestimmungsmafigen Verwendung des STEPCRAFT DL445 oder durch die Missachtung der
Sicherheitsvorschriften (siehe Seite 2 folgend) hervorgerufen werden.

Wir behalten uns vor, zukiinftig technische Weiterentwicklungen am Laserkopf und der Steuerung vorzunehmen.
2.2 BESCHREIBUNG DER KOMPONENTEN

Der STEPCRAFT DL445 besteht aus dem Laserkopf mit fest angeschlossener Zuleitung, dem dazu passendem
Steuergerat mit eingebauter Absaugpumpe. Der Laserkopf verfugt tiber einen 43 mm-Spannhals sowie eine
aktive Luftkiihlung und ein Absaugsystem. Der Auf3enliifter des Laserkopfes versorgt diesen im Inneren mit
Sperrluft, um die Laserdiode vor Verschmutzung zu schiitzen. Auf diese Weise werden Verbrennungsgase durch
die integrierte Absaugpumpe der Steuereinheit aus dem Inneren des Laserkopfes abtransportiert. Die
Sichtschutzbirste eliminiert Laser-Streustrahlung.

Die betriebsbereite Einheit besteht aus den folgenden Komponenten (Lieferumfang):
1. Laserkopf
2. Steuereinheit mit integrierter Absaugung
3. 15-poliges D-Sub Anschlusskabel (mannlich / weiblich)
4. Abluftschlauch (optional)
5. Betriebs- und Sicherheitshinweise

Weitere Informationen zu optionalem Zubehor finden Sie unter Punkt 4.5 dieser Anleitung.

2.3 BESTIMMUNGSGEMARE VERWENDUNG

Der STEPCRAFT DL445 ist ein Gravur- und Schneidlaser flr leicht zu schneidende Werkstiickmaterialien und
wurde fir Privatnutzer (z. B. Modellbauer) konzipiert. Er eignet sich nicht fiir den gewerblichen Einsatz. Der
DL445 ist zwar generell fir die Verwendung mit einer CNC-Frase bestimmt, wurde aber speziell fur die
Installation und Verbindung mit der STEPCRAFT Maschinenserie konstruiert - Plug & Play.

24 SICHERHEITSMERKMALE UND GESETZLICHE KONFORMITAT

STEPCRAFT hat ein spezielles 9-stufiges Sicherheitskonzept in den DL445 implementiert, um den
Anforderungen von 21 CFR 1040 und dem internationalen Standard IEC 60825-1 zu entsprechen. Es umfasst
folgende Punkte:

- Sicherheitsschalter zur Gewahrleistung der korrekten Einbaulageposition. Im Falle einer falschen
Einbauposition schaltet sich der Schalter auf “aus” und fuhrt zur sofortigen Deaktivierung des
Laserstrahls. (1. Sicherheitssperrsystem)

- Schusselschalter fur Steuereinheit

- Notausschalter fur Steuereinheit

- Geschlossenes Konstruktionsprinzip des Laserkopfes mit Sichtschutzburste, welche die Laserdiode
umschlie3t und als radialer Sichtschutz des Strahlenwegs dient, um Streustrahlung zu vermeiden.

- LED-Betriebsanzeige vorne am Laserkopf leuchtet rot, wenn der Laserstrahl aktiv ist.

- Toggle-Signal zur Uberpriifung einer aktiven Computerverbindung. Eine Unterbrechung der Verbindung
zwischen der Laser-Steuerungseinheit und der CNC-Steuerungssoftware fuhrt zur sofortigen
Deaktivierung des Laserstrahls (2. Sicherheitssperrsystem).

- Betrieb des Lasers nur nach Softwareabfrage des positiven Job-Status-Signals mdglich (3.
Sicherheitssperrsystem).

- Sicherheitsbrille, zur Abschirmung der Augen vor direkter oder gestreuter Strahlung.

- Feinpartikelluftfilter zur Reduktion der Feinstaubbelastung.

Gemal den Normen 21 CFR 1040 und IEC 60825-1 sind die Zertifizierung, die Identifikation und die
Warnhinweise auf den Laserprodukten anzubringen.
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Die folgenden Aufkleber sind auf dem STEPCRAFT DL445-Laserwerkzeug an der jeweils beschriebenen Position

angebracht:
Nr. | Aufkleber Beschreibung Position
1 :TEdPCl;AﬁT (2§mbH &CO. KG Zertifizierungs-/ Hinterseite der

58708 Menden
Deutschland

Modell-Nummer: DL 445
Seriennummer:
20983-0000000001
Herstellungsdatum: Marz 2017

Klasse 4 Laser Produkt

Dieses Produkt entspricht den
Anforderungen der Richtlinien
21 CFR 1040.10 und 1040.11
Dieses Produkt entspricht den

Anforderungen der Richtlinien
EN 60825-1

c € Gewicht: RoHS
2,5kg COMPLIANT

Identifizierungshinweis

Lasersteuerungseinheit

2 Brandschutzhinweis Rechte AulRenseite der
Lasersteuerungseinheit.
ACHTUNG Uberdecken Sie dieses
BRANDGEFAHR Label zu keinem
DIE MASCHINE DARF Zeitpunkt.
NICHT UNBEAUFSICHTIGT
BETRIEBEN WERDEN
LASSEN SIE AUBERSTE VORSICHT BEIM
SCHNEIDEN VON ENTFLAMMBAREN
MATERIALIEN, WIE HOLZ ODER ACRYL,
WALTEN
EIN GUT GEWARTETER FEUERLOSCHER
SOLLTE SICH STETS IN DER NAHE DER
MASCHINE BEFINDEN
ENTFERNEN SIE REGELMASSIG SCHMUTZ
UND RUCKSTANDE VON DEM MASCHINEN-
TISCH.
WEITERE INFORMATIONEN ZUM BRAND-
SCHUTZ ENTNEHMEN SIE BITTE DER
BEDIENUNGSANLEITUNG.
3 A GEFAHR Hinweis Laserklasse Linke Aulenseite der
LASER Lasersteuerungseinheit.
Uberdecken Sie dieses
BESTRAHLUNG VON AUGE ODER HAUT .
DURCH DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG Label zu keinem
L VERMEIDEN Zeitpunkt.
4 r Warnhinweis bei Umgehung Laserkopf (oben)
GEFAHR - LASERKLASSE 4, WENN H H inri
eI S U der Sicherheitseinrichtungen
KONTAKTSCHALTER UBERBRUCKT
BESTRAHLUNG VON AUGE ODER HAUT DURCH
DIREKTE ODER STREUSTRAHLUNG VERMEIDEN
5 Warnhinweis Laserkopf (oben)
6 Schutzbrille Laserkopf (oben)
7 Sicherheitshinweis Blende Laserkopf (unten)

EXPOSITION VERMEIDEN - Sichtbare und
unsichtbare Abstrahlung der Blende
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3 DESIGN UND FUNKTION DES LASERWERKZEUGS

AWARNUNG Trennen Sie den DL445 von der Stromversorgung bevor Sie jegliche Anderungen vorneh-
men. Derartige vorbeugende Sicherheitsmafinahmen reduzieren das Risiko eines unbeabsichtig-
ten Startens des Laserwerkzeugs.

1 = Lufter fur Laserdioden-Sperrluft

2 = Abluftschlauch

3 = LED-Betriebsanzeige

4 = Integrierter Nullpunkt- und Positionierungsstrahlsensor
5 = Sichtschutzburste zur Vermeidung von Streustrahlung
6 = Sicherheitsschalter Einbauposition

7 = Blende — Laserstrahlung wird von hier abgesondert.
VORSICHT!

8 = Sichtschutzblirste zur Vermeidung von Streustrahlung

9 = Schieber fur integrierten Schalter des Nullpunktsensors

10 = Rauchabsaugkanale

11 = Notausschalter
12 = Schlisselschalter
13 = Abluftschlauch

14 = Schrauben zur Entfernung der Abdeckung
zum Wechsel der Filterkartusche

15 = Anschluss Abluftschlauch
16 = D-Sub-15-Anschluss

12



4 SETUP

STEPCRAFT

A WARNUNG
— konfigurieren.

Schalten Sie den Schliisselschalter immer aus, bevor Sie das Laserwerkzeug anfassen oder

4.1 WINPC-NC

Zur erfolgreichen und sicheren Inbetriebnahme des DL445 mit WinPC-NC miissen verschiedene Parameter

korrekt eingestellt werden.

- Parameter / Grundeinstellungen / Signal-Assistent

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4.Achse Zubehbr MaBe/Dimension Referenzfahrt
Manuell Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung Taster
[ Eingdnge Leftung USB
1255 Start nja @ usesT
1254 Stop nfa USB nc10o
1247 NBereit LPT1 Pin11 o
1235 Refschalter X LPT1 Pin12
1226 Refschalter ¥ LPT1 Pin12
[nfa ~ Ubemnenmen
Ausgdnge Leftung
Q244 DosierenfLasern LPT1 Pinl
Q245 Ausblasen n/a
Q246 Job Buft LPT1 Pinl4 inv 000_ "
Q247 Jobende n/a LPT2 U['\[L
Q248 Spannzange nfa
Infa ] Uberneshmen Signalpins testen
X sbbruch & sichern...
Pos. | Beschreibung Eingang/Ausgang Leitung Invertiert
WinPC-NC
1 Not-Aus-Schalter 1247 NBereit LPT1 Pin11 Nein
2 Integrierter Werkzeuglangen- 1221 Taster LPT1 Pin10 Nein
sensor
3 Laser an/aus Q244 Laser LPT1 Pin1 Nein
4 Job lauft Q246 Job lauft LPT1 Pin14 Ja
5 Toggle-Signal Q219 Toggle/Bereit LPT1 Pin16 Nein
6 Leistung (PWM) Q218 Drehzahl PWM LPT1 Pin17 Nein

- Parameter / Koordinaten / Sicherheitsabstand zur Nullpunktbestimmung auf null setzen.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Hilfspunkte

Parkposition

Skalierungsfaktoren

X Y z
+__000 |[ +_a1800 |[ +_000 | mm
1000 1000 1000
000 | i

Sicherheitsabstand

Nullpunkt | 2242 |[ +__87.81

Mullpunkt in Datei [Links unten

e

[+_12836 | mm
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Parameter / Grundeinstellungen / Spindel / Maximale Spindeldrehzahl auf 255 (entspricht dem Maximum
von 100 %), Spindeldrehzahl standard auf 128 (entspricht 50 % der Maximalleistung) und
Spindelhochlaufzeit (ms) auf null setzen.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstelungen

Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4.Achse Zubehar MaBe/Dimension Referenzfahrt
Manuell Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung Taster

Q242 Spindel = n/a
Q218 Drehzahl PWM = LPT1 Pin17
1228 Drehzahl erreicht = nia

HMaximale Spindeldrehzahl | —255 l
Minimale Spindeldrehzahl | S [
Spindeldrehzahl standard | 7128’1

L - |

Spindelhochlaufzeit (ms) | —0

Parameter / Datenformat / Einheiten ist auf mm + mm/min. zu setzen.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstelungen

HPGL - MultiCAM - DIN/ISO - NCP Datenformat
Mullfahrt (PAD,D / GO X0 ¥0) igonieren @ HpPGL
D Drehzahl in Datei ignorieren O Bohren 1
[ Geschwindigkeiten in Datei ignorieren O Bohren 2

DIN/ISO

DIN/ISO Oomy

O Mulicam (20)
O Multicam (30)

[ zkoordinaten invertieran
[ Go2/03 - Kreisparameter 1/1/K absolut

ISEL NCP
[ Ausginge mit M-Befehlen o
e QO PostScript (EPS, Al)
4.Achse programmierbar als... ”L ]
- O DxF (2D)
O WinPCNC Data
Achsen spiegeln [] % O Format automatisch identifizieren
MPY-Achsen drehen |E |

Winkel [ +-00 }
Matieinheit |1/40 mm ~]

Einneten

Der Nullpunktsensor muss aktiviert werden. Gehen Sie wie folgt vor:

1. Haken setzen bei Parameter / Grundeinstellungen / Zubehér / Tasterblock aktiv,
Langenmessung und —kompensation und Laser.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Manuell Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung Taster
Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4.,Achse Zubehir MaBe/Dimension Referenzfahrt
Technologie Werkzeuge
[ rundgravur Langenmessung und -kompensation

[ Tangentalachse [ autom.wechsler
AP Wect

- T Tasterblock

[ 30 Drucken [ Tastphatte

Laser [ 30 werkzeuge
[ schleifen
Digit 4. achse
[ Makros

[} e e
[ pilotiaser
[ kamera
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2. Einstellungen sichern, WinPC-NC schlieen und neu starten.

3. Haken setzen bei Parameter / Werkzeuge / Ldngenkorrektur / automatische Lédngenkorrektur,
Léngenmessung nach Wechsel und gemessene Léangen als Parameter sichern.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Aktivierung Geschwindigkeiten MaBe Langenkaorrektur

Langenkorrektur
Z-Lange Tasterposition

[ 0.00 |
1 L = ] 1221 Taster =LPT1 Fin10
2 | ~_no0 x [
3 +_ 000 | y [0
4 = z | +_eoo0 |
5 [~__o00 | -
6 000 |
7 +__ 000 | autorn.Langenkorrektur
8 T~ o000 1 Langenmessung nach Wechsel

l— - [ schnelle Anfahrt mit Rampe
9 +__ 0.00

L | Gemessene Langen als Parameter sichern
10 | +_o00

Parameter / Grundeinstellungen / Taster / Tastermal3 auf +1,5 mm, manuelle und visuelle
Hohenkontrolle. VORSICHT: Sichtschutzbiirste muss die Oberflache beriihren, um Streustrahlung
zu vermeiden. Lassen Sie Vorsicht walten bei der Uberpriifung und Anpassen!

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstelungen

Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4.Achse Zubehdr MaBe/Dimension Referenzfahrt
Manuel Fzhren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung Taster

1221 Taster =LPT1 Pin10

Tasterblock
z

Tastermal | +—150 | mm

- Wird ein Werkzeuglangensensor eingesetzt, so ist dieser von der Hauptplatine zu trennen. Andernfalls
wird der integrierte Nullpunktsensor des DL445 nicht funktionieren.

4.2 UCCNC

Fir die erfolgreiche und sichere Inbetriebnahme des DL445 mit UCCNC mussen verschiedene Parameter korrekt
eingestellt werden.

- Konfiguration / Achsen / Spindel /

Signalausgang Spindel aktiv
M3 Relais Pin: [14 = Kanal:[ 1 |2 Invertierung
M4 Relais Pin: | 0 ‘2 /Kanal:[ 0 || [ Invertierung
M3 Einschaltverzogerung (ms): 0
M3 Ausschaltverzégerung (ms): 0
M4 Einschaltverzégerung (ms): 1000
M4 Ausschaltverzogerung (ms): 1000

- Konfiguration / 1/0O Setup /

15
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Notaus Pin: 112 Kanal: 1 =) [J Invertiert
WKZ-LS Pin: 102 Kanal: 1 3] [ Invertiert
Pumpen Pin: 162 Kanal: 1 3] [ Invertiert

(] Pumpe immer aktiv

Zusatzsignal: 1 [3{Kanal: 1 [ (] Invertiert

Laser Pin: [17 5 Kanal: 1 [ (O Invertiert

Konfiguration / Allg. Einstellungen /

Kernel Frequenz:
(O 25kHz
[ 50kHz
100kHz
Decimalstellen: 4 <
Action nach Werkzeugwechselbefefehl (M6):
Befehl (M) ignorieren
[OJ spindel anhalten und auf Zyklusstart warten
[C] Makro flir Werkzeugwechsel starten (M6)
Sicherheit Z-Héhe (Einheiten) 0
Zurlicksetzen G73 (Einheiten) 04

[J Measure dwell in seconds instead of msec

Aktivieren des Laser-Plug-ins unter: Konfiguration / Allg. Einstellungen / Konfiguration Plug-ins und
Neustart von UCCNC.

(| B
@ Plugins configuration - o X
Plugin name version author show  configure call startup enabled
AutoLevelerCA 10043  Ates CNC Configure | [ Call startup [] Enabled e
Debugger 1.0001  CNCdrive Kit. Show | | Configure | [J Call startup [ Enabled
Advanced diagnostics ~ 1.0001  CNCdrive Kft. Show | | Configure | [ Call startup [] Enabled
ILaserengraVﬁ‘ | 1.0002  CNCdrive Kit. Show | | Configure Call startup [ Enabled
IModbus master Beta 1.0003 NCdrive Kft. Show | | Configure | [ Call startup [] Enabled
Plugintest 10001 CNCdrive Kit. Show | | Configure | [ Call startup [ Enabled
3D printer 1.0001  CNCdrive Kit. Show | | Configure | [ Call startup [ Enabled
Scope 1.0001  CNCdrive Kft. Show | | Configure | [J Call startup [ Enabled
UCR200 Plugin Beta 1.3 CNCdrive Kit. Show | | Configure | [ Call startup [ Enabled
- v

Note: Enabling/disabling plugins will take effect on the next software startup!

Wird ein Werkzeuglangensensor eingesetzt, so ist dieser von der Hauptplatine zu trennen. Andernfalls
wird der integrierte Nullpunktsensor des DL445 nicht funktionieren.

Zur Aktivierung des Nullpunktsensor muss das folgende Makro fiir den M31-Befehl aktiviert werden:

double Zmin = -100; //Max.Z depth

double Feedrate = 250; //Feedrate for probing

double retractheight = 10; //The retract height

double newZ = 1.7; //The new Z DRO value after probing
exec.Code("G31 Z" + Zmin + "F" + Feedrate); // Start probing

while(exec.IsMoving()){} // Wait while there is motion

exec.Wait(200); //Safety wait for the UC100 syncronisation
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exec.ChangeaxisDROvalue(2, newZ.ToString()); /Change the DRO value
exec.Wait(200); //Safety wait for the UC100 syncronisation

if(lexec.Ismacrostopped()) // If tool change was not interrupted with a stop only then validate new tool number
{ double Zup = exec.GetZmachpos() + retractheight; //Calculate the new coordinate for the retract of Z axis
exec.Code("G00 G53 Z" + Zup); //Retract the Z-axis

while(exec.IsMoving()){} // Wait while there is motion

}

Die voreingestellte Hohenangabe von double newZ (fettgedruckte Buchstaben) betragt 3 mm.
VORSICHT: Sichtschutzbiirste muss die Oberflache beriihren, um Streustrahlung zu vermeiden.
Lassen Sie Vorsicht walten bei der Uberpriifung und Anpassung!

Das Makro ist als Download-Datei erhaltlich unter:

<https://www.stepcraft-systems.com/service/m31-uccnc.txt>.

Gehen Sie hierzu folgendermalen vor:
1. Einstellungen speichern und UCCNC beenden.

2. Im Explorer den Ordner des entsprechenden Profils 6ffnen. Beispiel:
C:\UCCNC\Profiles\Macro_Default . Hier ist Default durch den Namen des entsprechenden
Profils zu ersetzen, sofern extra ein eigenes angelegt wurde.

3. Die Datei M31.txt umbenennen in M31-old.txt
4. Jetzt die Datei m371-uccnc.txt in diesen Ordner kopieren und umbenennen in M31.txt

5. UCCNC erneut starten

4.3 UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

Stellen Sie sicher, dass um das System herum geniligend Platz vorhanden ist, so dass sie ungehindert arbeiten
und die Maschine die Verfahrwege vollstandig ausnutzen kann. Halten Sie einen ausreichenden
Sicherheitsabstand zu anderen Maschinen ein.

Die Luftfeuchtigkeit sollte sich im Ublichen Rahmen fiir den Luftfeuchtigkeitsgehalt in Innenrdaumen bewegen.
Schiitzen Sie den Laser vor Nasse und Feuchtigkeit. Die ideale Umgebungstemperatur des Systems liegt
zwischen 18°C und 25°C.

Schiitzen Sie vor allem die Elektronik vor Uberhitzung, indem Sie den Laserkopf und die Steuerung nicht direkter
Sonneneinstrahlung oder der unmittelbaren Nahe einer Heizung aussetzen.

Die Maschine und der umgebende Arbeitsbereich miissen stets gut ausgeleuchtet sein.
Positionieren Sie lhren Computer in der Nahe der Maschine, um den Uberblick iiber beide zu bewahren.

Samtliche Anleitungen und Komponenten miissen stets griffbereit liegen.

4.4 NOT-AUS-SCHALTER

Der Not-Aus-Schalter befindet sich an der Vorderseite des STEPCRAFT Desktop-3D-Systems (siehe Bild unter
Punkt 3.1 der STEPCRAFT 3D Desktop Betriebsanleitung).

Wenn Sie auf den Schalter driicken, wird der Not-Halt ausgelOst. Gleichzeitig wird die Stromversorgung des
Steuerungsgerats unterbrochen. Darliber hinaus empfangt die Steuerungssoftware ein Signal zum Stoppen des
Betriebes. Die Maschine wird sofort anhalten.

Der Not-Aus-Schalter kann nur dann zu einem Stillstand aller Komponenten fiihren, wenn
diese auch korrekt mit der Not-Aus-Funktion des Hauptplatine verbunden sind.

Sollten Sie Produkte von Drittanbietern nutzen, wie z. B. eine Hauptplatine einer anderen
CNC-Frase, sind Sie alleinig fiir den ordnungsgeméRBen Anschluss der Not-Aus-Funktion an
den DL445 verantwortlich. Andernfalls kann eine Gefahr von Personen- und Sachschaden
entstehen!

A\VORSICHT

Sollten Sie Rickfragen haben, zégern Sie nicht uns zu kontaktieren!

Fir weitere Informationen zum Not-Aus-Schalter lesen bitte Sie Punkt 5.5 dieser Anleitung.
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45 OPTIONALES ZUBEHOR UND SOFTWARE

Sollten Sie Zubehdr verwenden wollen, das nicht von STEPCRAFT hergestellt oder vertrieben wird, priifen Sie
dieses bitte vor der ersten Nutzung auf Kompatibilitat mit Inrem System.

- Abluftschlauch (erhéltlich bei STEPCRAFT)

- Software (z. B. Bildkonvertierungsprogramm fiir die Lasergravur, wie Image2gcode (verschiedene
Hersteller)

Bei Unklarheiten kontaktieren Sie bitte den jeweiligen Hersteller.

5 BEDIENUNG STEUERUNGSEINHEIT / LASER

5.1 ANWENDER

Die unsachgemaRe Bedienung des Laserwerkzeugs kann zu erheblichen Verletzungen oder Sachschaden
fhren.

Beachten Sie daher unbedingt die gédngigen Unfallverhitungsvorschriften!
Jeder Anwender muss vor der ersten Benutzung des Gerétes alle fiir das gesamte System (CNC-Frése,

Laserwerkzeug, Steuerungseinheit) vorhandenen Anleitungen gelesen und verstanden haben.

5.2 LASERKOPF

VORSICHT, wenn Laserlicht im Betrieb! Uberwachen Sie die rote LED-Betriecbsanzeige am
Laserkopf.

Vermeiden Sie es die Augen oder die Haut direktem oder gestreutem Laserlicht
auszusetzen. Dies stellt ein hohes Verletzungsrisiko dar!

Verwenden Sie personliche Schutzausriistung. Tragen Sie immer eine Schutzbrille.
Schiitzen Sie Ihre Haut, indem Sie diese gut bedecken.

Spannen Sie den Laserkopf in die 43 mm-Eurohalsaufnahme lhrer STEPCRAFT Maschine oder in die einer
anderen geeignete CNC-Frase ein.

1 ~LASERKLASSE 4, WE N
*| SERKOPF ERHOHT UND
(0 (TSCHALTER OBERBROC T

4 //GVON AUGE ODER HAUT \URCH
| 1i( RSTREUSTRAHLUNG VER! EIDEN
|

Halten Sie den Sicherheitsschalter fiir die Einbauposition im Auge. Dieser ist nur dann nach unten gedriickt, wenn
der Laserkopf korrekt montiert wurde.

HINWEIS: Die falsche Einbauposition / Schalter aus fiihrt zur Deaktivierung des Laserbetriebs.

Uberbriicken Sie niemals manuell und absichtlich das Sicherheitssystem. Die Verwendung
des Laserwerkzeugs fiir einen anders als vorgesehenen Einsatz, kann in zu einer
Gefahrensituation mit der der hohen Wahrscheinlichkeit von oberflachlichen Verletzungen
fiihren.

A WARNUNG
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5.3 LASER-STEUERUNGSEINHEIT

Verbinden Sie die Steuerungseinheit mit dem Systemausgang Ilhres STEPCRAFT 3D-Systems mithilfe des
mitgelieferten 15-poligen D-Sub-Kabels. Stellen Sie die Steuerungseinheit so auf, dass der flexible Schlauch mit
der Abluft nicht eingeklemmt werden kann.

HINWEIS: Sollten Sie eine CNC-Frase eines anderen Herstellers verwenden, lesen Sie in der jeweils
externen Begleitdokumentation nach, wie der Laser an den jeweiligen Datenausgang der spezifischen
CNC-Frase angeschlossen wird (siehe ebenfalls Punkt 7.3).

Die Steuerungseinheit und der Laserkopf arbeiten mit der Spannungsversorgung der Hauptplatine der CNC-
Frase (5 Volt). Sollte die Hauptplatine eine hdhere Spannung als 5 Volt besitzen, kontaktieren Sie bitte den
Hersteller.

HINWEIS: Eine zusitzliche Stromversorgung ist nicht notwendig.

HINWEIS: Vermeiden Sie ein unbeabsichtigtes Starten. Stellen Sie sicher, dass sich der Schliisselschalter
in der Aus-Position befindet, ehe Sie das Laserwerkzeug mit der Hauptplatine der CNC-Fréase verbinden,
es hochheben oder tragen.

Stellen Sie den Schllsselschalter in die An-Position, wenn Sie die Laser-Steuerungseinheit angeschlossen
haben.

5.4 CNC-FRASE / STEUERUNGSPROGRAMM
Das Laserwerkzeug muss Uber die Steuerungssoftware einer CNC-Frase gesteuert werden. Aus diesem Grunde
muss die CNC-Frase einsatzbereit und das CNC-Steuerungsprogramm gestartet sein.

Die Leistung und der Vorschub des DL445 wird ausschlieBlich tber ein CNC-Steuerungsprogramm geregelt. Eine
manuelle Steuerung ist nicht mdglich. Das CNC-Steuerungsprogramm muss den Laser-Job starten. Ohne ein
aktives Job-Signal kann der Laser nicht betrieben werden.

55 NOT-AUS-SCHALTER

Die Not-Aus-Schalter befinden sich an der Vorderseite des STEPCRAFT Desktop-3D-Systems / der jeweiligen
CNC-Frase und an der Vorderseite der Laser-Steuerungseinheit. Darliber hinaus verfligt die CNC-
Steuerungssoftware ebenfalls Gber einen Not-Aus-Schalter. Die Betatigung eines dieser Not-Aus-Schalter fihrt
zum sofortigen Stillstand der Maschine und des DL445. Die Maschine wird sofort anhalten. Der Laser wird sich
unmittelbar ausschalten.

Betatigen Sie den Not-Aus-Schalter nur in Notsituationen.

HINWEIS: Die Betatigung des Not-Aus-Schalters fiihrt zum sofortigen Maschinenstillstand und kann Schritt- und
Datenverluste nach sich ziehen.

Ein gesteuertes Anhalten der Maschine kann nur Gber die Steuerungssoftware erfolgen.

Zum Aufheben des Not-Aus-Zustands drehen Sie den Not-Aus-Schalter nach rechts. Damit ist die Steuerung
wieder aktiviert. Der Arbeitsprozess muss nun neu gestartet werden.

Das gesamte System wird Uber den PC gesteuert und bedient.

AVORSICHT Bitte lesen Sie vor der ersten Inbetriebnahme das Handbuch lhrer Steuerungssoftware
— komplett durch und stellen Sie sicher, dass Sie alles verstanden haben.

Bei Fragen zur Steuerungssoftware kontaktieren Sie bitte den jeweiligen Softwareentwickler.
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5.6 STARTEN EINES JOBS

Fir diesen ersten Job miissen Sie zunachst eine Testdatei flr die Steuerungssoftware lhrer Frase erstellen.
Dieses Programm bewegt das Laserwerkzeug innerhalb eines Quadrats (Abmessungen 40 x 40 mm). Die LED-
Betriebsanzeige an der Vorderseite des Laserkopfes leuchtet rot, wenn ein Job gestartet wird. Am Ende des
Durchgangs schaltet sich die LED-Betriebsanzeige aufgrund der Beendigung des Lasers aus.

HINWEIS: Aus Sicherheitsgriinden wird die Laserdiode mit einer Leistung von 10% nicht arbeiten, um geféhrliche
Situationen wahrend dieses Testjobs zu vermeiden. Nichtdestotrotz zeigt die LED-Betriebsanzeige einen aktiven
Job an.

G21; Setze Einheit auf mm

G91 ; Nutzung relativer Koordinaten

M3 ; Setze Jobsignal auf aktiv

M10 Q128; Laser Start mit 50 % Leistung

G1 F500.000 Y40.00000 ; Vorschub mit 500 mm/min.
G1 F500.000 X40.00000 ; Vorschub mit 500 mm/min.
G1 F500.000 Y-40.00000 ; Vorschub mit 500 mm/min.
G1 F500.000 X-40.00000 ; Vorschub mit 500 mm/min.
M11 ; Laser Stop

M5 ; Setze Jobsignal auf inaktiv

M30 ; Programmende

Bereiten Sie die Datei mithilfe eines ASCII-Editors auf Inrem Computer vor, beispielsweise notepad.exe, und
speichern Sie diese als “laser-test.nc’-Datei. Die NC-Datei ist als Download-Datei ebenfalls erhaltlich auf

<https://www.stepcraft-systems.com/service/laser-test.nc>.

Allgemeine Einstellungen fir die ungefahre Leistung im NC-Programm:

Leistungseinstellung Leistungsbereich

Q64 25% der Maximalleistung (niedrigster Anfangswert)
Q128 50% der Maximalleistung

Q192 75% der Maximalleistung

Q255 100% der Maximalleistung (maximaler Betriebswert)

Um den Job zu starten sind folgende Schritte notwendig:
1. Starten Sie die Steuerungssoftware lhrer CNC-Frase / Inres STEPCRAFT Desktop-3D-Systems.
2. Montieren Sie den Laser im Spannsystem Ihrer Maschine.
3. Starten Sie die Referenzfahrt Inrer CNC-Fréase / STEPCRAFT Desktop-3D-Systems.
4

Spannen Sie Ihr Werkstiick auf die Opferplatte auf lnrem Maschinentisch (non-reflektierendes Material,
idealerweise Holz).

i

Laden Sie die Datei “laser-test.nc”.
6. Bewegen Sie das Portal zur mittleren Position der X- und Y-Achse.

7. Schalten Sie die Steuerungseinheit des DL445 mithilfe des Schisselschalters ein.
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8. Schalten Sie den integrierten Nullpunktsensor (mittlere Position) ein, um den Positionierungslaser zu
aktivieren. Der Laserkopf sollte etwa 20 mm oberhalb des Werkstlicks positioniert werden, damit der
Laserstrahl klar fokussieren kann. Der Positionierungslaser ist ein Laser der Klasse 2 mit deutlich
weniger Leistung (verglichen mit einem Laserpointer).

9. Bewegen Sie das Portal zur tatsdchlichen X- / Y-Position und speichern diese als Nullpunkt (X, Y) des
gedachten Werkstiicks.

10. Aktivieren Sie den integrierten Nullpunktsensor (untere Position).

T 0.

11. Starten Sie die Werkzeuglangenmessung im CNC-Steuerungsprogramm:

WinPC-NC: Fahren / Manuelles Fahren / Anfahren / Taster Nullpunkt Z

UCCNC: Schaltflache auf dem Bildschirm [I]

Der Laserkopf bewegt sich langsam nach unten, bis er den Z-Nullpunkt erreicht hat.
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12. Deaktivieren Sie den integrierten Nullpunktsensor.

13. Fahren Sie zum Werkstlcknullpunkt Z und tberprifen Sie die Z-Hbhe. Ist die Hohe nicht korrekt und
bertihrt die Biirste die Werkstiickoberflache nicht leicht, nehmen Sie Korrekturen vor (siehe Punkt 4.1
oder 4.2 in Bezug auf die Parameter , Tastermaf3 (WinPC-NC) bzw. ,double newZ* (UCCNC)). Bewegen
Sie nach Anpassung des Parameters die Z-Achse manuell héher und wiederholen Sie Schritt 11 und 13.

Die Sichtschutzbiirste muss das Werkstiickmaterial beriihren, um wahrend des
Betriebs Streustrahlung zu vermeiden.

14. Starten Sie das Programm. Der Laser sollte starten, die LED-Betriebsanzeige an der Vorderseite des
Laserkopfs leuchtet rot auf und de Maschine bewegt sich in einem Quadrat von 40 mm x 40 mm.
Nachdem Beendigung des Quadrats, schaltet sich der Laser aus (LED aus) und das Programm endet.
Das Laserwerkzeug ist jetzt betriebsbereit.

5.7 TESTEN DER NOT-AUS-FUNKTIONALITAT DES LASERS

Das Testen der Not-Aus-Funktionalitat ist zwingend verpflichtend.

HINWEIS: Verwenden Sie das Laserwerkzeug nicht, wenn der Schliisselschalter und / oder der interne Not-Aus-
Schalter nicht an- und / oder ausgeschaltet werden kann. Jedes Laserwerkzeug, das sich mit diesen Schalter
nicht kontrollieren Iasst, stellt eine Gefahr dar und muss repariert werden.

PI\e];:5[ef;1 Das Laserwerkzeug muss liber die Steuerungssoftware der CNC-Frase gesteuert werden.
Vor jeder Inbetriebnahme des Laserwerkzeugs miissen die Funktionalitéat des Schliisselschalters
und die des Not-Aus-Schalters tberpriift werden. Eine Fehlfunktion kann zu ernsthaften
Personenschaden fihren.

Um die Not-Aus-Funktionalitat mit der Maschinensteuerungssoftware, den Not-Aus-Schaltern der CNC-Frase
oder der Laser-Steuerungseinheit zu testen, starten Sie einfach erneut den Job aus Punkt 5.6. Wir empfehlen drei
Wiederholungen bei der Uberpriifung eines jeden Not-Aus-Schalters.

Wahrend jeder Durchfiihrung betatigen Sie einen der Not-Aus-Schalter. Die Maschine muss sofort anhalten und
die LED-Betriebsanzeige an der Vorderseite des Laserkopfes darf nicht leuchten (Inaktivitats-Anzeige).

HINWEIS: Fir Fragen zur Steuerungssoftware, kontaktieren Sie bitte den jeweiligen Softwareentwickler.

5.8 LEISTUNG, VORSCHUB UND DURCHGANGSEINSTELLUNGEN

Abhangig von dem jeweiligen Einsatz muss der Bediener mindestens drei Parameter anpassen, um das
bestmdgliche Schnitt- bzw. Gravurergebnis zu erzielen.

Bei vielen Anwendungen werden die besten Ergebnisse mit einem niedrigen Vorschub bei maximaler Leistung
und mehreren Durchgangen erzielt, jedoch erfordern manche Materialien und Anwendungen einen héheren
Vorschub, eine geringere Leistung und nur einen Durchgang. Die Kombination dieser drei Parameter ist
veranderbar. Ein Laser-Testdurchgang fir die spezifische Anwendung ist zwingend erforderlich. Stellen Sie sich
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einfach vor, dass die verbleibende Menge an Feuchtigkeit in einer einzigen Sperrholzplatte variieren kann und
dies bereits das Laser-Gravurergebnis erheblich beeinflussen kann.

Um lhnen zu helfen, die optimalen Einstellungen betreffend Vorschub / Leistung / Durchgange fiir die
verschiedenen Materialien zu ermitteln, haben wir eine entsprechende Tabelle zusammengestellt. Mithilfe dieser
kénnen Sie die empfohlenen Parameter fiir das jeweilige Werkstlickmaterial leicht ermitteln. Studieren Sie die
Aufstellung eingehend und werden Sie vertraut mit dieser.

Schlussendlich besteht fiir die meisten Materialien der beste Weg zur Bestimmung und Anpassung von Leistung /
Vorschub / Durchgang darin, die Einstellungen an einem Reststlick zu testen und dies auch nach Bezugnahme
auf die oben angefiihrte Tabelle. Sie werden schnell erkennen, dass durch einfache Beobachtung des Vorgangs,
in ein oder zwei Durchgangen mit unterschiedlichen Vorschiiben, ein niedriger bzw. héherer Vorschub effektiver
ist. Arbeiten Sie beispielsweise mit Acryl, beginnen Sie mit einer héheren Vorschubrate und einer niedrigeren
Leistung, bis sie sehen, dass das Plastik mit einer schénen und scharfen Kante geschnitten wird. Als Nachstes
testen Sie wieder héhere Vorschiibe mit zwei oder mehreren Durchgangen.

Faustregeln hinsichtlich Leistung / Vorschub / Durchgang / Materialtyp:
1. Aufgrund der héheren Lichtabsorption ist es leichter, dunkles Material zu schneiden, als helles.
2. Material mit niedrigen Schmelzpunkten benétigt typischerweise weniger Leistung / Durchgéange.
3. Gravuren missen in einem einzigen Durchgang erfolgen.
4

Uberpriifen Sie die Materialzusammensetzung. Jedes Material hat seine spezifischen Eigenschaften und
manche sind schwierig zu schneiden.

o

Der Laser kann keine Metalle schneiden und ist fiir diese Anwendung auch nicht konzipiert.

6. Bei der Arbeit mit dinnen Materialien, wie Papier, Karton oder Vinyl, kbnnen mit einer héheren
Vorschubrate und einer niedrigeren Leistung besser Ergebnisse erzielt werden.

7. Lassen Sie Vorsicht walten bei der Verwendung von Plastik und Schaumstoffen, da diese gefahrliche
Dampfe freisetzen kdnnen, wenn Sie mit dem Laserstrahl in Kontakt kommen. .

Sollte der Laserstrahl nicht so arbeiten, wie Sie es erwarten, sollten Sie eventuell eine Anpassung in der
Einstellung der Leistung / des Vorschubs / der Durchgénge vornehmen.
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Interne Material Test mit 100% Leistung Kommentare
Material- - -
Vorschub | Durch- | Schnittergebnis
nummer .
(mm/s) gange | nach Schulnoten
1 (sehr gut) bis 6
(ungeniigend)
420000 Acrylglas, schwarz, opak 3 mm 5 10 1
410000 Acrylglas, orange, opak 3 mm - - 6 Nur Gravur moglich
430000 Acrylglas, orange, transparent 3 mm 1 6 4 Slow
110000 Wellkartonstreifen grob 12 2 1
100000 Wellkartonstreifen fein 13 2 1
320000 Decoflex Furnier, Esche 7 5 3
280000 Decoflex Furnier, Buche 7 5 3
270000 Decoflex Furnier, Birke 7 5 3
300000 Decoflex Furnier, Kirschbaum - - 6 Nur Gravur moglich
310000 Decoflex Furnier, Mahagoni 7 5 3
260000 Decoflex Furnier, Ahorn 7 5 3
290000 Decoflex Furnier, Eiche 7 5 3
610000 Foamboard weil}, weiler Kern 5 mm - - 6 Nur Gravur méglich
600000 Foamboard, schwarz, schwarzer Kern 22 4 2 Schaum schrumpft
5 mm
300000 Forex Hartschaumplatte 7 5 3
10000 Graupappe glatt, 1,5 mm - - 6 Nur Gravur méglich
20000 Graupappe glatt, 2 mm - - 6 Nur Gravur méglich
30000 Graupappe glatt, 2,5 mm - - 6 Nur Gravur moglich
n.a. Kraftplex 0,8 mm 6 3 1
n.a. Kraftplex 1,5 mm 5 5 1
n.a. Kraftplex 3 mm 2 5 3
690000 Lederfaserstoff beschichtet, rot 1,5 mm - - 6 Nur Gravur moglich
680000 Lederfaserstoff beschichtet, schwarz - - 6 Nur Gravur moglich
1,5 mm
340000 Naturkork, ungeschliffen 5,0 mm - - 6 Nur Gravur moglich
360000 Naturkork, geschliffen 2 mm - - Nur Gravur méglich
400000 Prazisions-Acrylglas, schwarz, opak 5 10 3
1 mm
470000 Vollgummi Feinriefenmatte, schwarz - - 6 Nur Gravur méglich
3 mm
450000 Moosgummi 2 mm 10 5 3 Material schrumpft
440000 Sponge rubber colored 2,0 mm 20 2 3 Material schrumpft
640000 Wollfilz, schwarz 1 mm - - 6 Material ungeeignet
650000 Wollfilz, weily 1 mm 20 5 5 Schwarze Kanten
yIN\e;Eildzid Nicht jedes Material ist fiir die Gravur / den Schnitt mit einem Laser geeignet. Die
thermische Bearbeitung von PVC zum Beispiel ist stark gesundheitsgefahrdend, da beim
Gravieren und Schneiden von PVC mit dem Laser Salzsaure und giftige Gase entstehen.
Kontaktieren Sie den Hersteller des Materials vor dem Start der Bearbeitung, ob das
Material fiir die thermische Bearbeitung geeignet ist.
HINWEIS | Die Tabelle stellt nur Richtwerte dar; die optimalen Einstellungen hinsichtlich Leistung / Vorschub /
Durchgénge sind vom Zustand des Lasers sowie von der Zusammensetzung / Qualitat des
Werkstlickmaterials abhangig.
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6 GRUNDEINSTELLUNGEN FUR DEN CAM-CNC-PROZESS

6.1 SCHNITT (KONTUR)

- Laden Sie die DXF-Datei mit einer klar spezifizierten AuRenkontur in ein CAM-Programm lhrer Wahl.

- Legen Sie in der Werkzeugbibliothek ein Werkzeug “Laser” mit einem Durchmesser von 0,1 mm und
einer Zustelltiefe von 0,01 mm pro Zyklus an. Die spezifischen Einstellungen der Leistung und des
Vorschubs sind entsprechend dem Werkstlickmaterial vorzunehmen. Der Parameter ,Umdrehungen pro
Minute® entspricht der Leistung der Laserdiode und sollte zwischen 20% (Wert 51) und 100% (Wert
255). Der Parameter horizontale Vorschubgeschwindigkeit entspricht dem Vorschub des Lasers und
sollte zwischen 1 mm und 50 mm pro Sekunde liegen.

- Die Anzahl an Durchgangen wird anhand der Dicke des Werkstiickmaterials automatisch vom CAM-
Programm berechnet. So entspricht eine Dicke von 0,04 mm vier Durchgangen mit 0,01 mm pro Zyklus.

- Vergewissern Sie sich, dass Sie Sicherheits- und Arbeitshéhen auf null setzen, um den Laserkopf auf
der Werkstlickoberflache zu halten und Streustrahlung zu verhindern.

- Generieren Sie den Werkzeugweg, speichern Sie den erzeugten G-Code, senden Sie diesen an die
Maschinensteuerungssoftware und starten Sie den Job.

6.2 GRAVUR (BILD)

- Bevor Sie mit dem Gravieren beginnen, mussen Sie die Laserparameter kalibrieren. Jedes
Werkstlickmaterial erfordert unterschiedliche Vorschub- und Leistungswerte, um verniinftige Ergebnisse
zu erzielen. Aus diesem Grund empfiehlt STEPCRAFT zwei Testszenarien: Schwarzkontrast-
Vorschubtest und Graustufen-Test.

- Die Idee hinter dem Schwarzkontrast-Vorschubtest besteht darin, die benétigte schwarze Brennstéarke
auf dem spezifischen Material zu ermitteln. Wahrend des Tests brennt der Laserkopf verschiedene 0,4
mm breite Linien. Jeder dieser wird mit der maximalen Leistung des Laserstrahls und stetig steigenden
Vorschubraten von 6 bis zum 44 mm/s erzeugt. Bewegt sich der Laserkopf sehr langsam, so wird die
Linie tiefschwarz. Sobald sich der Strahl schneller bewegt, fallt das Brennergebnis heller aus. Der ideale
Vorschub fiir das ausgewahlte Werkstlickmaterial stellt das Schwarz mit dem héchstmdglichen
Vorschub dar. Die NC-Datei ist als Download unter <https://www.stepcraft-systems.com/service/black-
contrast-feed-test.nc> erhaltlich.

- Nachdem die korrekte Vorschubeinstellung ermittelt wurde, dient der Graustufentest dazu, verschiedene
Grautone zu bestimmen, indem die Leistungseinstellung des Lasers geandert wird.

T T

Dieses Bild zeigt ein perfektes Ergebnis. Um die korrekte Leistungsbandweite fir den Laserstrahl und
das ausgewahlte Material zu ermitteln, steht Ihnen unter folgendem Link eine NC-Datei als Download
zur Verfligung:

<https://www.stepcraft-systems.com/service/grey-scale-test.nc>.

Das Laserwerkzeug generiert ein Testbild von zehn Quadraten, mit Ausmafen von jeweils 10x10 mm.
Das erste Quadrat wird mit 20%, das letzte mit 100% Leistung gebrannt. Die in der Datei enthaltenen
Parameter lassen sich dabei leicht an Ihre Wiinsche anpassen (Sprungmarke “##”). Der Wert fur den
Vorschub ist aus dem vorherigen Test in die Datei zu ibernehmen.

- Laden Sie die entsprechende jpeg-Datei in ein Bildkonvertierungsprogramm, wie beispielsweise
Image2gcode oder das UCCNC Laser-Plug-in. Ein gut geeignetes Bild finden Sie als Download unter:

<https://www.stepcraft-systems.com/service/marilyn.jpg>

Dieses kontrastreiche Bild mit einer guten Mischung an verschiedenen Grauténen lasst sich leicht
reproduzieren.

- Stellen Sie die verfligbaren Parameter ein. Die folgenden Parameter sollten einzustellen sein, um ein
gutes Ergebnis zu erzielen: Werkstlickbreite, Werkstlickhohe, Seitenverhaltnis beibehalten, horizontaler
oder vertikaler Scan-Abstand, Vorschubrate, Nullpunkt und Bandweite der Laserleistung. Sie haben
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bereits die Vorschubrate und die Leistungs-Bandweite bestimmt, alle tibrigen Parameter unterliegen
Ihrem persénlichen Geschmack.

& U

Grayscale (Laser mode 1.) Halftone (Lasermode 2)) Black and white (Laser mode 3.)

Image width{pixels): 634
Image height{pixels).567
Workpiece width (Units)
Workpiece height (Units)
Keep aspect ratio

Units per pixel in X direction:

Units per pixel in'Y direction

0
26.8296529968454

II

0.0473186119873817
0.0473186119873817

Load image

Y scan distance (Units):
Feedrate (Units): 1200
Qverrun distance (Units): 0.5
OCO0
Select origin point: OO0
®C0
Processing time: 00:06:04
Create code and Progress

send to UCCNC

Erzeugen Sie den G-Code, importieren diesen in die Maschinensteuerungssoftware und starten Sie den

Job.

7 TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

7.1

7.2

DIMENSIONEN UND GEWICHT DES LASERKOPFS

Diodentyp:
Wellenlange:
Maximale Leistung:
Leistungsbereich:
Schnitttiefe:

Hoéhe:
Durchmesser:
Spannhals:
Schlauchlange:

LED-Diode

445 nm (blaues Licht)
2.0W

0.8 -2.0W

ca. 0.1mm

83 mm

55 mm

43 mm (Eurohals)
etwa. 1 m/3 Ful®

WEITERE EIGENSCHAFTEN DES LASERWERKZEUGS

Laserklasse:

Gewicht (Laserwerkzeug):
Umhausung (Kopf):
Spannungsbereich:
Zusatzfunktionen:

4

2,36 kg

Aluminium 7075 anodisiert,

15-30V (bei Betrieb mit Fremdmaschinen)
Integrierte Sperr- und Abluft

7.3 PIN-BELEGUNG DER SCHNITTSTELLE (15-PIN D-SUB-EINGANGSSIGNALE)

Pin-Nr. | Funktion Pin-Nr. Funktion

1 VCC 30V 9 VCC 30V

2 GND 10 GND

3 + 5 Volt 11 Not-Aus-Schalter
4 frei 12 frei

5 frei 13 Laser an/aus

6 Aktiver Job 14 Toggle-Signal

7 Leistung (PWM) 15 frei

8 Integrierter Werkzeuglangensensor
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7.4 ERSATZTEILE

Der Feinstaubfilter des Lasers ist einzeln erhaltlich.

Unsere Kontaktdaten finden Sie auf dem Deckblatt dieser Anleitung.

8 TRANSPORT/LAGERUNG

8.1 TRANSPORT

Bitte stellen Sie sicher, dass der Laser wahrend des Transports keinen Stofen ausgesetzt wird. Dies kann zu
ungewollten Vibrationen flhren. Transportieren Sie das Gerat gegebenenfalls in geeigneten Behaltnissen.

8.2 VERPACKUNG
Wenn Sie das Verpackungsmaterial des Lasers und des Steuergerates nicht weiterverwenden méchten, trennen

Sie es bitte gemaf den Entsorgungsbedingungen vor Ort und flihren es der Wiederverwertung bzw. der
Entsorgung zu.

8.3 LAGERUNG

Bei ldngerem Nicht-Gebrauch des Lasers und des Steuergerates beachten Sie bitte bezlglich der Lagerung
Folgendes:

- Bewahren Sie das Gerat und die Komponenten nur in geschlossenen Raumen auf.
- Schitzen Sie das Gerat vor Feuchtigkeit, Nasse, Kalte, Hitze und direkter Sonneneinstrahlung.

- Lagern Sie es staubfrei und decken es gegebenenfalls ab.
- Der Lagerungsplatz sollte keinen Erschiitterungen ausgesetzt sein.

9 WARTUNG

9.1 SERVICE

Damit Sie lange Freude an Ihrem STEPCRAFT DL445 haben, behandeln Sie diesen bitte sorgfaltig.

Regelmafige Pflege beeinflusst die Lebensdauer des Gerates entscheidend.

Vorbeugende WartungsmaBnahmen, die von unautorisierten Personen durchgefiihrt

werden, kénnen in ernsthaften Gefahrsituationen resultieren. Wir empfehlen séamtliche
Wartungsarbeiten von einer STEPCRAFT Serviceeinrichtung durchfiihren zu lassen.

YUZLGLTINe] Um Verletzungen infolge eines unvorhergesehenen Starts zu vermeiden, ziehen Sie bitte
immer das D-Sub-Kabel von der Laser-Steuerungseinheit, bevor Sie Service- oder
Wartungsarbeiten vornehmen.

9.2 REINIGUNG

YNUZLGUTN ] Um Verletzungen zu vermeiden, trennen Sie bitte immer die Laser-Steuerungseinheit von
der Hauptplatine der CNC-Frase bevor Sie Reinigungs- oder Wartungsarbeiten vornehmen.
Das Werkzeug lasst sich am effizientesten mithilfe von Druckluft reinigen. Tragen Sie immer eine
Schutzbrille, wenn Sie Gerate mit Druckluft reinigen.

Stellen Sie sicher, dass Sie die Wartungs-/Pflegearbeiten jeweils nach vier Betriebsstunden
durchfiihren. Abhangig von der Ansammlung von Staub, muss das Innere des Lasers vorsichtig mit
Druckluft gereinigt werden. Liftungsoffnungen und Schalthebel miissen sauber und frei von
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Fremdkdrpern sein. Versuchen Sie nicht diese durch die Einflhrung von spitzen Objekten durch die
Offnungen zu reinigen.

Achten Sie zudem darauf, dass keine groben Spane und maoglichst wenig Staub in das
Liftungssystem gelangen.

Alle drei Monate muss der Feinstaubfilter Gberprift werden, um die Reduktion der Feinstaubbelastung
sicherzustellen.

- Loésen Sie die Schrauben (Pos. 14, siehe Punkt 3), um das Geh&use zu entfernen und die
Filterkartusche zu Uberprifen.

- Sollte die Filterkartusche eine schwarze Farbung an der Seite gegenliber dem internen Lufter aufweisen
und die Abluftmenge wahrend des Betriebs im Vergleich zu einem neuen Feinstaubfilter gering
ausfallen, ist ein Wechsel der Filterkartusche erforderlich. Das Ersatzteil ist bei STEPCRAFT erhaltlich.
Bitte kontaktieren Sie lhren lokalen Wiederverkaufer.

beschédigen. Einige dieser sind: Benzin, Tetrachlorkohlenstoff, chlorhaltige Lésungsmittel,
Ammoniak und ammoniakhaltige Haushaltsreiniger.

Manche Reinigungs- und Lésungsmittel kdnnen Plastikteile oder die Beschichtung

Die kontinuierliche Nutzung des Gerites in nicht gewartetem Zustand fiihrt zu einer
dauerhaften Beschéddigung des Gerites.

10 STORUNGEN

10.1 VERHALTEN BEI STORUNGEN

Sollte an der Anlage eine Stérung auftreten, die Personen- oder Sachschéaden verursachen
konnte, stoppen Sie den Arbeitsvorgang bitte sofort per Not-Aus-Schalter!

HINWEIS: Bei leichteren Stérungen stoppen Sie die Maschine / das Gerat bitte ganz normal Gber die
Steuerung. Sollten Sie die Stérung nicht selber beheben kénnen, kontaktieren Sie uns bitte unter

Angabe der aufgetretenen Storung.

Unsere Kontaktdaten finden Sie auf dem Deckblatt dieser Anleitung.
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11 ANHANG

11.1 GEWAHRLEISTUNGS- UND SERVICEINFORMATIONEN

Einkaufsland
Vereinigte Staaten von
Amerika

STEPCRAFT
STEPCRAFT Inc.

Adresse

59 Field Street, Rear
Building, Torrington, CT,
06790

Telefon / E-Mail
+1 203 556 1856
info@stepcraft.us

Deutschland STEPCRAFT GmbH & An der Beile 2 +49 2373 179 11 60
Co. KG 58708 Menden info@stepcraft-
Germany systems.com
Rest der Welt Lokaler Distributor siehe siehe

STEPCRAFT GmbH &
Co. KG

https://www.stepcraft-
systems.com/de/haendler

An der Beile 2
58708 Menden
Germany

https://lwww.stepcraft-
systems.com/de/haendler

+49 2373179 11 60
info@stepcraft-
systems.com

11.2 HERSTELLER

STEPCRAFT GmbH & Co. KG

An der Beile 2
58708 Menden
Germany

Telefon:
E-Mail:
Website:

11.3 TYPENSCHILD

+49 (0) 2373 - 179 11 60
info@stepcraft-systems.com
www.stepcraft-systems.com

Das Typenschild befindet sich an der Hinterseite der Laser-Steuerungseinheit:

Beispiel:

STEPCRAFT GmbH & CO. KG
An der Beile 2

58708 Menden

Germany

Model-Number: DL 445

Serial Number:
20983-0000000001

Date of Manufacture: March 2017
Classe 4 Laser Product

This product complies with
21 CFR 1040.10 und 1040.11

This product complies with
|EC 60825-1

CE im  Rols

11.4 URHEBERRECHT

Der Inhalt dieser Betriebsanleitung ist geistiges Eigentum der STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Die Weitergabe
oder Vervielfaltigung (auch auszugsweise) ist nicht gestattet, es sei denn, wir haben es ausdriicklich schriftlich
genehmigt. Zuwiderhandlungen werden strafrechtlich verfolgt.
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11.5 BESCHRANKTE HERSTELLERGARANTIE

Worliber sich diese Garantie erstreckt

Die STEPCRAFT GmbH & Co. KG (“STEPCRAFT”) garantiert dem urspriinglichen Kaufer, dass das erworbene
Produkt (das “Produkt”) frei von Material- und Fertigungsmangeln ist.

Was diese Garantie nicht abdeckt

Diese Garantie ist nicht Ubertragbar und erstreckt sich nicht auf (i) kosmetischen Schaden, (ii) durch héhere
Gewalt entstandene Schaden, Zweckentfremdung, gewerblichen oder unsachgemaen Gebrauch, grobe
Fahrlassigkeit, Installation, Bedienung oder Wartung, (iii) Modifikation von oder an Teilen des Produktes, (iv)
Reparaturversuche Dritter anstelle von autorisierten STEPCRAFT-Serviceeinrichtungen, (v) Produkte, die nicht
von einem autorisierten STEPCRAFT-Handler erworben wurden oder (vi) Produkte, die nicht den geltenden
technischen Vorschriften entsprechen.

STEPCRAFT GIBT UBER DIESE BESCHRANKTE GARANTIE HINAUS KEINE WEITEREN ZUSICHERUNGEN
ODER GEWAHRLEISTUNGEN UND SCHLIESST HIERMIT SAMTLICHE IMPLIZIERTE
GEWAHRLEISTUNGEN AUS, EINSCHLIESSLICH UND OHNE EINSCHRANKUNG, DIE IMPLIZIERTEN
GARANTIEN DER NICHT-VERLETZUNG, DER GEBRAUCHSTAUGLICHKEIT UND EIGNUNG FUR EINEN
BESTIMMTEN ZWECK. DER KAUFER ERKENNT AN, DASS ER ALLEIN DAFUR VERANTWORTLICH IST ZU
PRUFEN, OB DAS PRODUKT DEN ANFORDERUNGEN DES VON IHM INTENDIERTEM
ANWENDUNGSZWECK ENTSPRICHT.

Kauferanspruch

STEPCRAFTS alleinige Verpflichtung sowie der einzige und ausschlieRliche Anspruch des Kaufers besteht darin,
dass STEPCRAFT, nach eigenem Ermessen, entweder (i) wartet oder (ii) jegliche Produkte austauscht, die es als
defekt erachtet. STEPCRAFT behalt sich das Recht vor sdmtliche in einen Garantiefall involvierte Produkte zu
Uberprifen.

DIE WARTUNG ODER DER AUSTAUSCH, WIE IN DIESER GARANTIE BESCHRIEBEN, SIND DIE EINZIGEN
UND AUSSCHLIESSLICHEN ANSPRUCHE DES KAUFERS.

Haftungsbeschrankung

STEPCRAFT HAFTET NICHT FUR SPEZIELLE, ZUFALLIGE ODER FOLGESCHADEN, UMSATZ- ODER
PRODUKTIONSEINBUSSEN ODER KOMMERZIELLE VERLUSTE IN JEGLICHER FORM, UNGEACHTET, OB
EINE DERARTIGE FORDERUNG AUF VERTRAGS- ODER SCHADENSERSATZRECHT, EINER GARANTIE,
FAHRLASSIGKEIT, VERSCHULDUNGSUNABHANGIGER HAFTUNG ODER EINEN ANDEREN
HAFTUNGSTHEORIE BASIERT, SELBST WENN STEPCRAFT VON DER MOGLICHKEIT SOLCHER
SCHADEN UNTERICHTET WURDE. Ferner, soll die Haftung von STEPCRAFT in keinem Falle den individuellen
Produktpreis Uberschreiten, fir den die Haftung zur Geltung gebracht wird.

Da STEPCRAFT keine Kontrolle Uber die Verwendung, Einrichtung, Endmontage, Modifikation oder
Zweckentfremdung besitzt, wird keine Haftung flr jegliche daraus resultierende Schaden oder Verletzungen
Ubernommen oder akzeptiert. Mit der Handlung der Benutzung, der Einrichtung oder des Zusammenbaus
akzeptiert und bernimmt der Anwender samtliche Haftung. Sind Sie als Kaufer oder Anwender nicht dazu bereit,
die Haftung, die mit der Verwendung des Produktes verbunden ist, zu Gbernehmen, so wird dem Kaufer geraten,
das Produkt umgehend in neuem, ungebrauchtem und originalverpacktem Zustand an Ort des Kaufes zu
retournieren.

Recht

Diese Bestimmungen unterliegen dem deutschen Recht (ohne Beriicksichtigung von internationalem Recht).
Diese Garantie verleiht Ihnen bestimmte Rechte zusatzlich zu weiteren Rechten, die Sie moglicherweise haben.
STEPCRAFT behalt sich das Recht vor, diese Garantie jederzeit und ohne Vorankiindigung zu andern.

Garantieleistungen
Fragen, Unterstiitzung und Service

Ihre lokale STEPCRAFT Filiale und / oder der Ort, an dem Sie den Kauf tatigten, kann keinen
allgemeinen Service oder Garantieabwicklung leisten.

Wurde einmal mit dem Zusammenbau, der Einrichtung oder der Verwendung des Produktes begonnen, miissen
Sie lhren lokalen Handler oder STEPCRAFT direkt kontaktieren. Auf diese Weise kann STEPCRAFT lhre Fragen
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besser beantworten und Ihnen behilflich sein, sollten Sie Unterstiitzung bendtigen. Besuchen Sie hierzu bitte
unsere Website oder rufen Sie uns an, um mit einem Mitarbeiter des Kundendienstes zu sprechen (siehe
Kontaktdaten unter Punkt 11.1Fehler! Verweisquelle konnte nicht gefunden werden.).

Inspektion und Wartung

Sollte dieses Produkt inspiziert oder gewartet werden miissen und den geltenden Bestimmungen des Landes
entsprechen, in dem Sie wohnen, folgen Sie bitte dem auf unserer Website aufgefihrten Ablauf zur Platzierung
eines Serviceauftrages oder rufen Sie STEPCRAFT an. Verpacken Sie das Produkt sicher in einem
Versandkarton. Bitte bedenken Sie, dass Originalverpackungen enthalten sein kénnen, die allein nicht daflr
ausgelegt sind, den Strapazen eines Transportes standzuhalten und einer weiteren Umverpackung des Schutzes
wegen bendtigen. Versenden Sie mit einem Transporteur, der Sendungsverfolgung und Versicherung fiir Verlust
oder beschéadigte Sendungen anbietet, da STEPCRAFT nicht fiir Glter verantwortlich ist, ehe sie in unserer
Einrichtung eingetroffen und angenommen wurden. Wenn Sie STEPCRAFT anrufen, werden Sie nach Ihrem
vollstandigen Namen, lhrer StralRe, lhrer E-Mail-Adresse und einer Telefonnummer gefragt, tber die Sie wahrend
der Geschéftszeiten zu erreichen sind. Sollten Sie Produkte an STEPCRAFT senden, so legen Sie bitte Ihre
Kontaktdetails und eine Liste der enthaltenen Teile sowie eine Kurzbeschreibung des Problems bei. Fiir die
Berlcksichtigung von Garantieleistungen muss der Sendung zwingend eine Kopie des urspriinglichen Kaufbelegs
beigefiigt werden. Stellen Sie sicher, dass lhr Name und |hre Adresse gut leserlich auf der AuRenseite des
Versandkartons aufgebracht sind.

Garantiebestimmungen

Fir die Beriicksichtigung von Garantieleistungen miissen Sie zwingend den urspriinglichen Kaufbeleg vorlegen,
um das Datum des Erwerbs nachzuweisen. Werden alle Garantiebestimmungen erflllt, wird |hr Produkt
kostenfrei gewartet oder ausgetauscht. Entscheidungen betreffend Wartung oder Austausch werden nach
alleinigem Ermessen von STEPCRAFT getroffen.

Nicht-Garantieleistungen

Sollte eine Serviceleistung nicht von der Garantie abgedeckt werden, so wird der Service ohne Benachrichtigung
oder die Zusendung eines Kostenvoranschlages abgeschlossen und in Rechnung gestellt, es sei denn die Kosten
hierflr Ubersteigen 50% des Verkaufspreises. Indem Sie den Artikel fur den Service einreichen, stimmen Sie der
Bezahlung der Serviceleistung zu, ohne dass Sie liber diese zuvor benachrichtigt wurden. Kostenvoranschlage
fuir Serviceleistungen sind auf Anfrage verfligbar. Diese Bitte muss den von lhnen eingereichten Artikeln
beiliegen. Serviceleistungen auflerhalb der Garantiezeit werden mit mindestens einer halben Stunde Arbeit
berechnet. Darlber hinaus werden Ihnen die Ricksendekosten in Rechnung gestellt. STEPCRAFT akzeptiert
Uberweisungen, Bankschecks und Kreditkarten sowie die Bezahlung (iber PayPal. Mit der Einreichung jeglicher
Artikel bei STEPCRAFT fir eine Serviceleistung, stimmen Sie den allgemeinen Geschéftsbedingungen von
STEPCRAFT zu, die auf unserer Website zu finden sind (sieche Kontaktdetails auf dem Deckblatt).

STEPCRAFT Serviceleistungen werden ausschliellich fiir Produkte erbracht, die in dem Land lhrer Nutzung und
lhres Besitzes zugelassen sind. STEPCRAFT Serviceleistungen kénnen nur von dem Eigentiimer des Artikels in
Anspruch genommen werden. Ein nicht den vor Ort geltenden Vorschriften entsprechendes Produkt wird nicht
gewartet oder repariert. Ferner ist der Absender verantwortlich fur die Organisation des Riickversandes des
ungewarteten Produktes durch einen Transporteur seiner Wahl und auf seine eigenen Kosten. STEPCRAFT wird
nicht den Vorschriften entsprechende Produkte flr eine Zeitspanne von 60 Tagen ab Benachrichtigung
aufbewahrt und anschlieend entsorgt.

11.6 ANLEITUNG FUR DIE ENTSORGUNG VON WEEE DURCH ANWENDER AUS DER
EUROPAISCHEN UNION

Dieses Produkt darf nicht mit dem Hausmdll entsorgt werden. Es liegt in der Verantwortung des
Benutzers die Altgerate an einer registrierten Sammelstelle fir das Recycling von elektrischen
und elektronischen Geraten abzugeben. Die getrennte Sammlung und das Recyceln lhrer
Altgerate tragt sowohl zur Erhaltung natiirlicher Ressourcen bei als auch zum Schutz von
Gesundheit und Umwelt. Weitere Informationen zu Riicknahmestellen von Altgeraten zwecks
Recycling erhalten Sie bei lhrer Stadtverwaltung, lhrem 6rtlichen Entsorgungsunternehmen oder
. dem Handler, bei dem Sie das Produkt erworben haben.

11.7 RoHS, 2002/95/EG

Wir bestatigen, dass der STEPCRAFT DL445 mit den RoHS, 2002/95/EG-konform ist.
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11.8 EG-KONFORMITATSERKLARUNG

3

EG-Konformitatserklarung
im Sinne der Richtlinie 2006/42/EG, Anhang Il Teil 1 A

Hersteller: STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Adresse: An der Beile 2, 58708 Menden, Deutschland
Produktbezeichnung: Diodenlaser

Typenbezeichnung: DL445

Hiermit erklaren wir, dass das oben benannte Werkzeug folgenden einschlagigen Bestim-
mungen entspricht:

EN-60825-1:2014 Sicherheit von Lasereinrichtungen - Teil 1: Klassifizierung von
Anlagen und Anforderungen

o EU-EMC Richtlinie 2004/108/EG
Die Schutzziele der EU-Niederspannungsrichtlinie 2006/95/EG werden eingehalten.

Bevollméachtigter fiir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen ist der Unter-
zeichner dieser Erklarung.

Diese Erklarung wird ungiiltig, wenn an dem Gerat von uns nicht genehmigte Anderungen
vorgenommen werden.

Menden, den 09.06.2017

/4. Lot

STEPCRAFT GmbH & Co. KG, Markus Wedel Peter Urban
An der Beile 2, 58708 Menden Kaufmannischer Geschaftsfiihrer Technischer Geschaftsfiihrer
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