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1 ALLGEMEINE HINWEISE

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

Diese Anleitung gilt fir die Desktop CNC-/3D-Systeme STEPCRAFT 300, STEPCRAFT 420 und
STEPCRAFT 600 gleichermaRen, im Folgenden kurz STEPCRAFT genannt.

Bitte lesen Sie dieses Handbuch vor der ersten Inbetriebnahme lhrer Maschine komplett durch.

Um Verletzungsrisiken zu minimieren und/oder Sachbeschadigungen zu vermeiden, nehmen Sie die
Maschine und die dazugehdrige Steuerung bitte erst dann in Betrieb, wenn Sie sicher sind, dass Sie
diese Anleitung komplett verstanden haben!

Sollte Fragen auftreten, kontaktieren Sie uns bitte. Unsere Kontaktdaten finden Sie auf der zweiten
Seite dieser Anleitung.

2 VORBEREITUNG DES DESKTOP 3D-SYSTEMS

Die folgende Installations- und Prifanweisung gilt nur fir Maschinen mit USB-Schnittstelle und USB-
Software WIinPC-NC Starter oder WinPC-NC USB. Fur Kaufer der Maschine mit Parallelschnittstelle
ist im Kapitel 2 nur Abschnitt 2.5 relevant.

2.1 INSTALLATION DER SOFTWARE

Hinweis! WinPC-NC Starter wird mit einem Desktop 3D-System ausgeliefert. Bitte verbinden Sie
dieses erst mit dem Rechner, wenn die Software komplett installiert ist und somit auch die
notwendigen Treiber kopiert wurden.

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

‘. Automatische Wieder 2

o Eal DVD-RW-Laufwerk (F:) Lewetz-Soft

[]Immer far Software und Spiele durchfihren:

Programm installieren oder ausfihren

§ A setup.exe ausfihren
(L IERT Kein Herausgeber angegeben

Allgemeine Optionen

Ordner 6ffnen, um Dateien anzuzeigen

J t Windows-Explorer

Weitere Optionen fiir die automatische Wiedergabe in
der Systemsteuerung anzeigen

Waéhlen Sie ihre Sprache aus und bestatigen sie mit OK:

Setup-Sprache auswihle 1 ﬂ__

_ad] Wahlen Sie die Sprache aus, die wahrend der
[ Installation benutzt werden soll:

(Deutsch v

[ OK ] [ Abbrechen l
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Bestatigen Sie die folgenden Installationsschritte mit ,Weiter:

| Setup - Win-PC-NC Start

Willkommen zum Win-PC-NC
Starter Setup-Assistenten

Dieser Assistent wird jetzt Win-PC-NC Starter auf Threm
Computer installieren.

Sie sollten alle anderen Anwendungen beenden, bevor Sie mit
dem Setup fortfahren.

“Weiter” zum Fortfahren, "Abbrechen™ zum Verlassen.

[ Weiter > J [ Abbrechen

Setup - Win-PC-NC Starts

Lizenzvereinbarung
Lesen Sie bitte folgende, wichtige Informationen bevor Sie fortfahren.

Lesen Sie bitte die folgenden Lizenzvereinbarungen. Benutzen Sie bei Bedarf die
Bildlaufleiste oder driicken Sie die "Bild Ab™-Taste.

Die Nutzung der in dieser Verpackung enthaltenen Software unterliegt unseren -
Lizenzbestimmungen. r

m

Der rechtmé&Bige Erwerb der Diskette/CD und des Handbuchs erlaubt die Nutzung 3
der Software durch eine Person. Vervielfaltigungen der Software und des =
Handbuchs, sowie Verénderungen an den einzelnen Dateien und am Handbuch

sind

nicht gestattet. Alle Rechte an den Programmen und am Handbuch, insbesondere
das Urheberrecht, liegen bei den Autoren.

Das vorliegende Steuerprogramm wurde sehr aufwendig getestet. Eine Garante 7

@) Ich akzeptiere die Vereinbarung
(") Ich lehne die Vereinbarung ab

< Zurtick ][ Weiter > ] [Abbredwen
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Wahlen Sie das Installationsverzeichnis / den Startmeni-Ordner und beenden Sie die Installation mit
.Fertigstellen®:

Ziel-Ordner wahlen H
Wohin soll Win-PC-NC Starter installiert werden? R
N

’ Das Setup wird Win-PC-NC Starter in den folgenden Ordner installieren.

Klicken Sie auf "Weiter”, um fortzufahren. Klicken Sie auf "Durchsuchen”, falls Sie einen
anderen Ordner auswahlen mochten.

C:\WinPC-NC_Starter| Durchsuchen ...

Mindestens 18,0 MB freier Speicherplatz ist erforderlich.

Deutsch

[ < Zuriick ][ Weiter > ] [Abbred\en ]

Startmenii-Ordner auswahlen
Wo soll das Setup die Programm-Verknipfungen erstellen?

Das Setup wird die Programm-Verkniipfungen im folgenden Startmenii-Ordner
o erstellen,

Klicken Sie auf "Weiter”, um fortzufahren. Klicken Sie auf "Durchsuchen®, falls Sie einen
anderen Ordner auswahlen mochten.

WiInPC-NC Starter| Durchsuchen ...

Deutsch

[ <zuiick |[ weiter > | [ Abbrechen |
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@,"Setup - Win-PC-NC Start L2

Beenden des Win-PC-NC Starter
Setup-Assistenten

Das Setup hat die Installation von Win-PC-NC Starter auf
Threm Computer abgeschlossen. Die Anwendung kann tber die
installierten Programm-Verknipfungen gestartet werden.

Klicken Sie auf "Fertigstellen”, um das Setup zu beenden.

[¥] readme. txt anzeigen

Fertigstellen

Die Installation der Software ist jetzt fertiggestellt.

2.2 ANSCHLUSS DER MASCHINE AN DEN COMPUTER

Nach Fertigstellung der Softwareinstallation schlieRen Sie das Netzteil an die Stromversorgung und an
das STEPCRAFT Desktop-3D-System an. Verbinden Sie die Maschine mit dem beigefligtem USB-
Kabel mit dem Computer und starten Sie das Programm WinPC-NC Starter / USB Uber das Icon auf
ihrem Desktop. Wahlen Sie die Sprache und ihren Maschinentyp:

o

Bitte wahlen Sie die Sprache....
Please select your language....

deutsch v

Bitte Maschinentyp wahlen....

Please select your machine type....

Steperaft 300 v

X Abbrechen o 0K

Bestatigen Sie mit ,,OK“. Das Programm wird jetzt mit den STEPCRAFT Maschinenparametern

initialisiert.

O WinPC-NC Starter i=fia x )

|| Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

Blefs| =0l ils| & el ¢ 2]

Weor T

STEPCRAFT

BECOME AN EXPERT

Parameter auslesen...

online | 0 steht

Realtime-USB-Interface
(c) Copyright Burkhard Lewetz, 2013
Version 1.80/31U  T/R S/N 3913050
Steperaft GmbH
ncUSB - 50001

X 0.000
Y 0.000
Y4

0.000

0.000
0.000
0.000
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2.3 UBERPRUFUNG DER FUNKTIONSBEREITSCHAFT

Nach Abschluss der Softwareinstallation ist die Maschine betriebsbereit. Sie kbnnen den Status der
Maschine an den LEDs der Steuerplatine an der Ruckseite der Maschine Uberpriifen:

(von links nach rechts: USB-Modul LED 1, Steuerplatine LED 2 und LED 1)

Status USB-Modul LED 1 (griin) Steuerplatine LED 2 (griin) Steuerplatine LED 1 (griin)

1 Status = an Status = an Status = an
WinPC-NC Programm wurde Freigabe ok, Endstufe Spannung liegt an (5V)
gestartet, USB-Schnittstelle ist eingeschaltet, Notausschalter
bereit ausgeschaltet

2 Status = aus Status = an Status = an
WinPC-NC Programm wurde Freigabe ok, Endstufe Spannung liegt an (5V)
nicht gestartet oder ist nicht eingeschaltet, Notausschalter
bereit, USB-Schnittstelle ist ausgeschaltet
nicht bereit

3 Status = aus Status = aus Status = an
WinPC-NC Programm wurde Freigabe nicht ok, Endstufe Spannung liegt an (5V)
nicht gestartet oder ist nicht ausgeschaltet, Notausschalter
bereit, USB-Schnittstelle ist eingeschaltet
nicht bereit

4 Status = aus Status = aus Status = aus

WinPC-NC Programm wurde
nicht gestartet oder ist nicht
bereit, USB-Schnittstelle ist
nicht bereit

Freigabe nicht ok, Endstufe
ausgeschaltet,
Stromversorgung nicht aktiv

Stromversorgung deaktiviert

2.4 MANUELLES VERFAHREN

Wenn die STEPCRAFT im Status 1 ist, kann diese jetzt manuell verfahren werden.

Hinweis! Weitere Voraussetzung ist, dass die Maschine ordnungsgemalf laut Bauanleitung
zusammengebaut wurde und alle Fiihrungen, Axiallager und die Rundgewindespindel geman
Wartungsplan eingefettet bzw. gedlt sind.
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Offnen Sie jetzt im Meni ,Fahren® den Unterpunkt ,Manuell fahren“ (F5):

ll Start

Nullfahren XY

Parken

Manuell Fahren
Referenzfahrt

F3

F4
F9

F5
Fg

8 | =] 2] 2

[Forine [6 [2e [ [ [&

Bestatigen Sie die Durchfiihrung der Referenzfahrt mit ,Nein®:

I WinPC-NC g
O WinPC-NC Starte

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

Ble|s] ol iy & =] ¢ 2]

Zuerst Referenzfahrt durchfuhren...

X Abbruch |

online W steht r|7| 0:0 \
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Bewegen Sie den Mauszeiger auf die Pfeiltasten und bewegen Sie die Maschine vorsichtig in der
Mitte des Arbeitsraums:

Datei Fahren Parameter

EE_I _] QI 'Maschinenkoo.di”a'e"f L :
X -2.920 « IIE AT
& >
Ly

vy

Y 412.430
Z 42340

[~Werkstiickkoordinaten

X  -136.465

Y 242.190 [rdee 15l

Z -18.685 Speichem... B X Stop
: Anfahren... P &%, Ende

online ‘ 0 | stent

Doppelpfeile = manuelle Fahrt schnell (X/Y-Achse mit 30 mm/s, Z-Achse mit 25 mm/s)

Einfachpfeile = manuelle Fahrt langsam (X/Y/Z-Achse mit 5 mm/s)

2.5 UBERPRUFUNG DER LINEARACHSEN

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

Zur Uberprifung gehen Sie bitte wie folgt vor:
- Stellen Sie die Maschine auf eine ebene Flache

- Losen Sie als erstes die Schrauben der Portalseitenteile der X-Achse (siehe Bauanleitung 3.2
und 3.4), der Riickseite (siehe Bauanleitung 4.6) sowie der Frontseite (siehe Bauanleitung
4.18 und 4.19) der Y-Achse

- Verfahren Sie die Z-Achse manuell auf eine mittlere H6he

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

- Verfahren Sie jetzt die Y-Achse in Richtung der Rickseite und ziehen Sie dort angekommen
die Schrauben des riickseitigen Blechs wieder fest

- Verfahren Sie jetzt in Richtung der Frontseite und ziehen Sie dort angekommen die
Schrauben des frontseitigen Blechs wieder fest

Hinweis! Sollten Sie die Endlage einer Achse auf diesem Wege nicht erreichen, so missen Sie
die Leichtgangigkeit der Linearachsen und der Spindeln Gberprifen. Hierzu schlieen Sie das
Programm WinPC-NC und setzen die Maschine stromlos. Die X- und Z-Achse kdnnen Sie dann
mit der Hand Gber den Achsverbinder (Bauteil 53) bewegen. Fir die Bewegung der Y-Achse
entfernen Sie die Zahnriemenabdeckung (Bauteil 65), ggf. auch den Zahnriemen (Bauteil 63),
um die Achsen einzeln zu Gberprifen.

10
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2.6 REFERENZFAHRT

Offnen Sie jetzt im Menii ,Fahren® den Unterpunkt ,Referenzfahrt (F8):

Datei |Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

!L Start =] ﬁl _I _5] _é;l ll
Nullfahren XY F4
Parken F9

Manuell Fahren F5
Referenzfahrt F8

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

Blels| ~olis & =] 42

Referenzfahrt lauft...

online W“Mla}.ﬁ [ [ oo | 7)

Die Maschine fahrt jetzt alle Achsen, beginnend mit der Z-Achse, nacheinander bis zum Erreichen der
Referenzschalter. Wenn die Referenzfahrt abgeschlossen ist steht die Maschine (von vorne gesehen)
links (X), hinten (), oben (2).

11
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Gleichzeitig wird die Referenz fur den Maschinennullpunkt initialisiert (nachfolgendes Koordinaten-
Bsp. gilt fir STEPCRAFT 420):

Realtime-USB-Interface
(c) Copyright Burkhard Lewetz, 2013
Version 1.80/310 T/R S/N 3913050
Stepcraft GmbH
ncUSB - 50001

0.000
418.000
0.000 |

-133.545
247.760
-61.025

Hinweis! Der eigentliche Maschinennullpunkt ist (von vorne gesehen) links (X), vorne (Y), oben
(2).

Die Referenzfahrt ist regelmaRig nach dem Einschalten der Maschine und vor Beginn der Arbeiten
durchzufihren.

2.7 PARKPOSITION

Die Parkposition ist die Position der Maschine, die nach Abschluss der Referenzfahrt und/oder nach
Abschluss des Programmdurchlaufs angefahren werden kann.

Fahren Sie die Maschine Uber den Menipunkt Fahren / Manuell Fahren / auf eine Parkposition ihrer
Wahl. Die Parkposition wird dann Uber ,Speichern® gespeichert:

!]E'LI _I gl ~Maschinenkoordinater ﬂ dY"' 1‘ 7z Q'

X L EAY, A

Z 42340 <<l 215
Liv A N

———————— 1 | vy ] 2o

“Werkstiickkoordinaten

X -136.465

Y 242.190 fordos 3]
74 -18.685

Nullpunkt XYZ
Nullpunkt XY
Nullpunkt X
Nullpunkt Y
Nullpunkt Z
Nullpunkt 4

onlineVPFA steht ‘7 [7‘ 0:0 ‘ Parkposition

Anfahren.. p

12
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Ob die Maschine z.B. nach der Durchfihrung der Referenzfahrt die Parkposition anfahren soll, legen
Sie im MenU unter Parameter / Parameter / Start-/Endposition fest:

Datei Fahren Parameter Son

NEEEE

Werkzeuge
Einstechtiefe Einstech-  Vorschubgeschwindigkeit

1 100 mm 500 |__500 mm/Sek
2 __ 100 mm 500 |_500 mm/Sek

StstEndposiion Skalierungsfaktoren __1.000
stehen bleiben
Sicherheitsabstand +_ 1000 mm

stehen bleiben
Nullpunkt

Parkposition
Nullpunkt+Sicherheitsabstand
Sprache

|deutsch L]

& OK X Abbruch & Sichemn...

online ‘T‘ steht ‘ 7‘7

3 ANFERTIGUNG DES ERSTEN BAUTEILS

Zur weiteren Durchfuihrung der 1. Schritte Anleitung bendtigen Sie die folgenden Materialien:
- Fréasspindel, z.B. Proxxon IBS/E mit Einspannadapter oder alternative Spindel

- Fréaser fur Holzbearbeitung (spiralverzahnt) mit 1 mm Durchmesser oder vergleichbares
Einsatzwerkzeug

- Opferplatte, z. B. aus MDF
- Werkstuckmaterial, z. B. Sperrholz mit einer Starke von 3 mm

Alternativ kbnnen Sie lhre ersten Tests auch mit einem Plotter-Stift durchfiihren.

3.1 AUFSPANNUNG DES WERKSTUCKMATERIALS
Als erstes legen Sie die Opferarbeitsplatte und danach das Werkstickmaterial auf den

Maschinentisch. Mit den beigefiigten Niederhaltern der STEPCRAFT fixieren Sie die beiden Platten
auf dem Maschinentisch. Die Schrauben miissen dabei nur handfest gedreht werden:

13
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3.2 IMPORT DER MUSTERZEICHNUNG

Offnen Sie im Meni ,Datei“ den Unterpunkt ,Offnen“. Navigieren Sie in das Installationsverzeichnis
der WinPC-NC Starter / USB Installation (oftmals ¢c:\WinPC-NC_xxx\) und 6ffnen Sie die Datei
Muster02.plt:

Datei Fahren P: derfunkti pgrad

8|2 s _I_J_J_l 8 _J_J 4] 2|
1] X[ 8|t | s o] # o] =] 5] ]

w0 80 80

60

online F] steht l—[T‘ 11 |

Die Musterdatei besteht aus einer Gravur (rote Linie) und dem Ausschnitt des Werkstiicks (blaue
Linie).

3.3 EINSTELLUNG DER PARAMETER

Offnen Sie jetzt im Meni ,Parameter* den Unterpunkt ,Parameter und nehmen Sie folgende
Einstellungen vor:

14
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O WinPC-NC Starter [CAWinPC-NC_Starter

ol zlolisl s -] ¢4
ﬁ, 8_‘ 1] _“1_" l_l __~_a R Einstechtiefe Einstech-  Worschubgeschwindigkeit

1 | 100 mm) f]_200 |_500 mm/sek
2 | 350 mm| §]_200 [L_500 mm/Sek

| Start/Endposition Skalierungsfaktoren I_U-2UU I

INuIIpunkt+Sicherheilsabsland Ll S | 000
icherheitsabstan U mm

Nullpunkt in Datei
ILinks unten L’

Sprache

|deutsch _v_j

10 &0 80 0K | X sbbruch | [ Sichem...

60
[ online | 2 | stent | [0 [ 12 |

Die Gravur (Werkzeug 1 = rote Linie) soll mit einer Tiefe von 1 mm durchgefiihrt werden.

Das aufgespannte Werkstiickmaterial hat in diesem Beispiel eine Starke von ca. 3 mm. Der Ausschnitt
erfolgt somit mit einer Zustellung von 3,5 mm (Werkzeug 2 = blaue Linie).

Hinweis! Zahlen mit Dezimalstellen missen mit Punkt als Dezimaltrenner eingegeben werden.
Die korrekte Tiefenzustellung fur Werkzeug 2 ist somit 3.5.

In diesem Beispiel wird das Muster aus Sperrholz oder Kunststoff gefertigt. Die
Einstechgeschwindigkeit wird somit auf 2 mm/s und die Vorschubgeschwindigkeit auf 5 mm/s gesetzt.

Setzen Sie den Skalierungsfaktor fur diese Musterdatei auf 0.2. Dadurch wird die Zeichnungsvorlage
auf 20% der urspriinglichen Grol3e reduziert.

Als Start-/Endposition legen Sie den Nullpunkt + Sicherheitsabstand fest.

3.4 FESTLEGUNG DES WERKSTUCKNULLPUNKTS (X, Y)

Markieren Sie auf der Werkstuckplatte den Startpunkt mit einem ,X*. Achten Sie darauf, dass von dort
aus von vorne gesehen ausreichend Verfahrweg nach rechts und nach hinten zur Verfligung steht
(mindestens 50 — 70 mm).

Offnen Sie im Menii ,Fahren® den Unterpunkt ,Manuell fahren® (F5) und fahren Sie manuell tiber die
gekennzeichnete Stelle. Fahren Sie die Z-Achse auf halbe Maximalhdhe.

15
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Speichern Sie diese Position unter ,Speichern® als Nullpunkt X/Y/Z.

O winec.

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade . p
Fahren
_I _I ,_I ,_I _] J _I _] _] ,_I ,_I _] ~Maschinenkoordinaten——————

ng x| 0] o] [ 5] || [ S e e
. | ¥ 2ol mns. A
” Z 57.720 ilﬁ 2|_>|
' L v V|
————— | [ =

Werkstiickkoordinaten

X 0.000
100
Y 0.000 Iendlos v
* Z 20680 :
Nullpunkt XYZ
80 e Anfahren.. P ipankt £
Nullpunkt X
| Nullpunkt Y
40 60 80 100 120 140 160 Nullpunkt Z
60 Nullpunkt 4
online | 2 Parkposition |

Die Maschine fahrt nach der Speicherung automatisch 10 mm in der Z-Achse nach oben
(Sicherheitsabstand). Die Werksttuickkoordinaten stehen dann auf X = 0.000, Y = 0.000 und Z = -
10.000.

3.5 TESTFAHRT OHNE EINSATZWERKZEUG

Offnen Sie jetzt im Meni ,Fahren* den Unterpunkt ,Start (F3). Die Maschine startet automatisch mit
der Bearbeitung der Kontur. Achten Sie darauf, dass die Spindelaufnahme sich kollisionsfrei im
Arbeitsraum bewegen kann. Beachten Sie dabei auch, dass fur den spéateren Fraseinsatz die
Spindelaufnahme deutlich tiefer steht und eine Kollision mit den Niederhaltern oder den Y-
Profilschienen vermieden werden sollte.

3.6 VORBEREITUNG DER FRASSPINDEL

Spannen Sie das Fraswerkzeug in die Frasspindel ein. Achten Sie darauf, dass Sie die richtige
Spannhlse auswéahlen, so dass der Fraser formschlussig gehalten wird.

16
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Der Fraser sollte dabei immer moglichst weit in das Spannfutter eingefiihrt werden.

Nachdem das Fraswerkzeug in die Spindel fest eingespannt wurde, setzen Sie den Einspannadapter
(falls erforderlich) in die 43 mm Spindelaufnahme der STEPCRAFT. Die Frasspindel wiederum wird in
den Einspannadapter eingesetzt. Fixieren Sie die Frasspindel in der Spindelaufnahme mit der
vorgesehenen Inbusschraube.

3.7 FESTLEGUNG DES WERKSTUCKNULLPUNKTS (Z)

Offnen Sie jetzt im Men( ,Fahren“ den Unterpunkt ,Manuell fahren® (F5). Offnen Sie den Unterpunkt
»2Anfahren“ und wahlen Sie Nullpunkt X/Y aus.

17
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Die Maschine fahrt die zuvor gespeicherten X/Y-Koordinaten automatisch an (,X").

Nehmen Sie ein Stiick Papier, legen dieses auf die Werkstiickplatte und fahren Sie langsam manuell
in der Z-Achse nach unten in Richtung Werkstlick:

18
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Bewegen Sie das Papier mit ihren Fingern hin und her. Sobald der Fraser das Blatt Papier berihrt,
speichern Sie diesen Punkt erneut als Werkstiicknullpunkt X/Y/Z ab:

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

NEEEEPEE RERE rrm—

rl AvalzA

B . z
X mm cEAT A

Z 57.720 QQ 2|_>l
L v v
———— | L] vy d &y

~Werkstiickkoordinaten

X 0.000

Y 0.000 lendlos v
Z 20.680 l

Nullpunkt XYZ
Nullpunkt XY
Nullpunkt X
Nullpunkt Y
Nullpunkt Z
60 Nullpunkt 4

online ﬁ steht rl 0 [ 11 ‘ Parkposition

Anfahren... p

w0 £0 80

3.8 ANFERTIGUNG DES MUSTERBAUTEILS

Zur Vorbereitung der ersten Testfahrt gehen Sie bitte wie folgt vor:

- Uberprifung des sicheren Sitz der Werkstiickplatte

Drehzahlvorwahl der Spindel auf ca. 15.000 U/min.

- Einschalten der Fréasspindel

Offnen Sie jetzt im Menii ,Fahren® den Unterpunkt ,Start (F3)

=== T
w14 T +[ 2 N ol 2] o 5] 2] 5] =]

Parken

Manuell Fahren
Referenzfahrt

60 80

e ([
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Die Maschine fahrt auf den Werksticknullpunkt X = 0.000 und Y = 0.000 und danach in der Z-Achse
fur den ersten Arbeitsschritt (= Gravur, rote Linie) nach unten bis auf Z = 1.000. Der Arbeitsfortschritt
wird in % angezeigt:

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

8 oo =[olils & | | 42
L[] X| 8| #| | s o] # oo ] %l 5]

140y

ArbeitsprozeB lauft...

Fortschritt 27%

Vorschub 10025 ﬁ‘_)Z‘
Spindel 100% ﬁ‘i‘

I~ Einzelschritt

" Weiter I "'Jr'»«mt:ﬂ |

Nach Beendigung des Arbeitsprozesses fahrt das System automatisch zum Werkstiicknullpunkt.
Schalten Sie die Spindel aus und entnehmen Sie das Werkstick.

Herzlichen Glickwunsch! Sie haben lhr erstes Werkstiick mit Inrer STEPCRAFT angefertigt.
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