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1 Hinweise

O Wartung und SEOTUNEEN . .« o ot vttt ettt et et 39 1.1 Informationen und Erklarungen zur Betriebsanleitung
O T Y1 =Y o T=Y g1 PPN 39 Dieses Handbuch dient dazu, Sie mit Ihrem STEPCRAFT Produkt vertraut zu machen und Ihnen alle notwendigen Infor-
S mationen zu vermitteln, die Sie benétigen, um das Zubehor sicher und fachgerecht bedienen zu kénnen.
O T =T 611 1 LT (T [ PPN 39 & &
1SRG TN Y= TN a1 F={ U o VPPN 39 Himweis
O T (o (1] ==Y o T PPN 40 , ] ] ] — ,
e Anleitungen, Garantien und andere Begleitdokumente sind nach alleinigem Ermessen der m 0. nde-
Alle Anleit G t d andere Begleitdok t d h all E der STEPCRAFT GmbH & Co. KG And
1 R T S 6Y- | 4 (1 =T 40 rungen vorbehalten. Fiir aktuelle Produktliteratur besuchen Sie als Kunde aus Europa www.stepcraft-systems.com und als Kunde
aus den USA / Kanada www.stepcraft.us.
10 Kontakt . . ... ... i e et e 4
0 ontakt 0 Die folgenden Begriffe werden in der gesamten Produktliteratur verwendet, um verschiedene potenzielle Gefahrengrade bei der
= . Bedienung dieses Produkts zu kennzeichnen. Das Ziel von Sicherheitssymbolen besteht darin, Sie auf mogliche Gefahren auf-
1 1 Beschrankte Herstellergarantle """"""""""""""""" 40 merksam zu machen. Die Sicherheitssymbole / Signalworte und Ihre Erlduterungen erfordern genaue Beachtung und Verstéandnis.
. . Die Sicherheitswarnungen an sich beseitigen keinerlei Gefahren. Anweisungen oder Warnungen ersetzen keine angemessenen
EngllSh Operatlng Manual- ------------------------------------- 43 Unfa”verhutungsmaBnahmen_
Signalwort Bedeutung der Fachsprache
HINWEIS Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu méglichen Sachschaden UND geringfligigen oder keinen Verletzun-
gen flihren kénnen.
Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu wahrscheinlichen Sachschaden UND ernsthaften Verletzungen
URHEBERRECHT fihren kénnen.
Der Inhalt dieser Betriebsanleitung ist geistiges Eigentum der STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Die Weitergabe oder Verviel- Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu méglichen Sach- und Kollateralschaden sowie zu ernsthaften
Verletzungen oder Tod fithren ODER mit hoher Wahrscheinlichkeit in auBerlichen Verletzungen resultieren
faltigung (auch auszugsweise) ist nicht gestattet, es sei denn, wir haben es ausdricklich schriftlich genehmigt. Zuwider- konnen.
handlungen werden strafrechtlich verfolgt. Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu Sach- und Kollateralschaden sowie zu ernsthaften Verletzungen
oder Tod flhren.
Beim Plasmaschneiden entstehen sehr hohe Temperaturen, es kann gliihendes Material als Funkenflug
. . entstehen. Zudem entstehen stark gesundheitsgefahrdende Gase, Dampfe und Staube. Beim Schneiden ist
EI n Ieltu ng auch starke Strahlung im infraroten (IR) und ultravioletten (UV) Spektrum zu erwarten. Lesen Sie die folgen-
den Hinweise zum Umgang mit dem Plasmaschneider! Das Missachten von Hinweisen kann zu ernsthaften
Diese Betriebsanleitung beschreibt das STEPCRAFT Plasmaschneider-System CUT 50 und informiert Sie tiber den Um- Verletzungen fiihren und die Maschine und/oder die direkte Umgebung dieser zerstoren!
gang mit diesem. Lesen Sie diese Betriebsanleitung und sdmtliche begleitende Dokumente vollstandig vor dem Umgang Lesen Sie die GESAMTEN Bedien- und Sicherheitshinweise, um sich mit den Eigenschaften des Produkts
sowie vor der Inbetriebnahme des Systems, um sich mit den Eigenschaften des Produkts und dessen Bedienung vertraut ;?‘ESSSRT:TB(;:'(?“:?C;?;?:leuzm;::gr"'Dl_):z”nf::ﬁgreezggzhB::;:fo:;rge:";'r osc:c::r;(zl;;hmw;;z;:fr
- ine inkl. Zu . Die u ienu u zu
zu machen. Die unsachgemaBe Bedienung des CNC-Systems inklusive Zubehér kann zu Schaden am Produkt und Eigen- am Produkt und Privateigentum fiihren und ernsthafte Verletzungen, Stromschlage und / oder Feuer verursa-
C A o . chen.
tum fihren und ernsthafte Verletzungen, Stromschlage und / oder Feuer verursachen. Halten Sie die Sicherheitshinwei-
se, die in dieser Betriebsanleitung aufgefuhrt sind, jederzeit ein. Sollten jegliche Zweifel aufkommen oder Sie weitere 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
Informationen bendtigen, zdgern Sie bitte nicht, uns vor der Inbetriebnahme des CNC-Systems zu kontaktieren. Unsere Handbuch enthéilt Anweisungen betreffend Sicherheit und Bedienung. Es ist unerlisslich vor der Montage,
- . . . . “ der Inbetriebnahme oder dem Gebrauch samtliche Anweisungen und Warnungen zu lesen und diese dann zu
Kontaktdetails finden Sie auf dem Deckblatt der Anleitung oder im Kapitel , 10 Kontakt". befolgen, um das Produkt korrekt zu bedienen und Schaden oder ernsthafte Verletzungen zu vermeiden.

Passendes Zubehor kénnen Sie in unseren Shops erwerben:

VERWAHREN SIE ALLE WARNUNGEN UND ANWEISUNGEN FUR DEN SPATEREN GEBRAUCH.

Shop EU und Rest der Welt Shop USA . ) . L ) .
Altersempfehlung: Fur fortgeschrittene Anwender ab dem vollendeten 18. Lebensjahr. Dies ist kein Spielzeug.

E" E Sollten jegliche Zweifel aufkommen oder Sie weitere Informationen bendétigen, zdgern Sie bitte nicht uns vor der Inbe-

triebnahme zu kontaktieren. Unsere Kontaktdaten finden Sie auf dem Deckblatt oder in Kapitel ,,10 Kontakt".

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/
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1.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

Vorbereitung Signalwort Personliche Sicherheit

Seien Sie aufmerksam und benutzen Sie den gesunden Menschenverstand, wenn Sie mit dem Produkt
arbeiten. Verwenden Sie das Produkt nicht, wenn Sie mlide sind und / oder unter dem Einfluss von Alkohol,
Drogen oder Medikamenten stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit wéhrend der Verwendung des Produkts

Die fiir den Arbeitsplatz verantwortliche Person / Einrichtung muss sicherstellen, dass:

e Alle Personen, die mit dem Plasmasystem arbeiten, zuvor angemessen geschult werden. Insbesondere miissen der sichere kann zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren.
Umgang, persdnliche Schutzausriistung und das Verhalten in einer Notsituation vermittelt und von den Personen verstanden Kleiden Sie sich passend. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck. Halten Sie lhre Haare, Kleidung
werden. und Handschuhe fern von sich bewegenden Teilen. Lose und weite Kleidung, Schmuck und lange Haare

kdnnen sich in bewegenden Teilen verfangen, was zu schweren Verletzungen fiihren kann.

e Diese Dokumentation und jede weitere relevante Dokumentation im Arbeitsbereich zur Verfligung stehen.
Verwenden Sie persoénliche Schutzausristung. Tragen Sie stets eine Schutzbrille sowie Atemschutz. Tragen

e Der Arbeitsbereich eindeutig als solcher gekennzeichnet wird. Sie isolierende Schuhe und Handschuhe. Eine Schutzausriistung reduziert das Risiko von Verletzungen.
e |m Arbeitsbereich die geeignete personliche Schutzausristung zur Verfiigung steht und voll funktionsfahig ist. Beachten Sie, abhangig vom Einsatzgebiet der Maschine (privat oder gewerblich), geltende Vorschriften

) ] ) betreffend Arbeitssicherheit und Gesundheit, Unfallverhiitung und Umweltschutz. Das Missachten von
e Der Arbeitsplatz lokal geltenden Vorschriften entspricht. Arbeitssicherheit kann Unfalle begiinstigen.

e Dritte Personen dirfen nicht versehentlich Strahlung und Funkenflug ausgesetzt werden. Zudem miissen Dritte (iber mégliche Platzieren Sie zu keinem Zeitpunkt Teile des Werkzeugs oder Zubehorartikel in Ihrem Mund, da dies zu

Gefahrstoffe im Bereich informiert werden. schwerwiegenden Verletzungen fihren kann.

¢ Der Arbeitsbereich ein angemessenes und voll funktionsfahiges Bellftungssystem einschlieBt. Wenn Sie eine CNC-Maschine verwenden, vor allem wenn Sie Material bearbeiten, entsteht eine Gerdusch-
belastigung, die dauerhaft zu Gehérschaden fiihren kénnte. Verwenden Sie einen geeigneten Gehdrschutz

e Der Arbeitsbereich eine angemessene und voll funktionsfahige Abluftabfuhr einschlieBt. als personliche Schutzausristung.

Samtliche Personen, die mit dem Elektrowerkzeug arbeiten, miissen zuvor alle relevanten Bedienungsanlei-

SRR tungen vollstandig gelesen und verstanden haben. Missverstandnisse kdnnen zu Verletzungen fiihren.
Signalwort Arbeitsumgebung
Bet_r_eiben S.i.e lhr Werkzeug ausschlieBl?ch in gut bel[the_ten Un"ﬂgepungen. Verwend?n Sie eine angemessene Signalwort Brand- und Explosionsgefahr
Belliftungslésung. Ansonsten besteht die Gefahr, dass sich geféhrliche Gase und Staube ansammeln.
: — : : : : . . Manche Materialien sind extrem brennbar und kénnen sich leicht entziinden und in Flammen aufgehen.
Bedienen Sie die Elektrowerk;euge nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen, wie z. B. in dgr Gegenwart Eine offene Flamme ist besonders gefahrlich und kann nicht nur die Maschine selbst, sondern auch die
von entflammbaren Flussigkeiten, Gasen oder Staub. Elektrowerkzeuge erzeugen Funken, die Staub oder Umgebung in Brand setzen. Halten Sie einen korrekt gewarteten und inspizierten Feuerldscher in greifbarer
Dampfe entziinden kénnen. Nzhe.
Stellen Sie sicher, dass keine Dritten unkontrolliert in den Arbeitsbereich kommen kénnen. Jeder Zuschauer Stellen Sie vor dem Betrieb sicher, dass die Umgebungsluft weder Staub noch brennbare Gase enthalt. Nut-
muss mit personlicher Schutzausriistung ausgestattet werden, sonst besteht die Gefahr von Verletzungen. zen Sie eine angemessene Absauganlage, um eine Ansammlung von Stauben oder Gasen zu verhindern.
Betreiben Sie ein CNC-System nur auf einem stabilen, waagerechten Tisch oder einer Werkbank. Es besteht Entfernen Sie alle brennbaren Materialien aus dem Umkreis der Maschine (mindestens 10 m) wenn Sie den
ansonsten die Gefahr, dass das Produkt herunterstirzt. Plasmaschneider verwenden. Funken kénnen schnell Feuer ausldsen.
Der Not-Aus-Schalter muss jederzeit gut erreichbar sein und darf nicht zugestellt werden. Ansonsten kénnen Wenn Sie Aluminium schneiden, verzichten Sie auf ein Wasserbecken. Durch chemische Reaktionen kann
Sie die Maschine im Notfall ggf. nicht zum Stillstand bringen. es beim Schneiden von Aluminium im / auf einem Wasserbecken zu Explosionen durch Ansammlungen von
Wasserstoff fihren. Bitte informieren Sie sich bei einem Spezialisten, der Ihnen bei einem Sicherheitskon-
HINWELS Ihr Arbeitsplatz sollte sauber und gut beleuchtet sein. Unaufgeraumte oder dunkle Arbeitsplatze begiinsti- zept helfen kann, wenn Sie planen Aluminium auf oder in einem Wasserbecken zu schneiden.
et LInzelle. Informieren Sie sich bei jedem Werkstoff, den Sie schneiden méchten, ob eine Gefahr der Entflammung
Stellen Sie sicher, dass um die Maschine herum genug Platz ist, so dass Sie bequem arbeiten konnen und oder Explosion besteht. Beachten Sie dabei insbesondere, ob es Reaktionen mit Sauerstoff, Wasser oder
HINWEIS die Maschine ihre Verfahrwege voll ausfahren kann. Halten Sie auch geniigend Sicherheitsabstand zu even- Wasserstoff geben kann. Plasmaschneiden kann chemische Reaktionen provozieren, die geféhrlich sind.
tuell anderen Maschinen ein.
_ _ . _ _ _ . _ Lithium ist ein Material, das keinesfalls auf dem Plasmaschneider mit Wasser in Kontakt kommen darf, da
HINWEIS Platzieren Sie den PC, der die Maschine steuert, in der Néhe der Maschine, sodass Sie stets beide Gerate hierbei Explosionsgefahr besteht. Beachten Sie das bei der Wah! Ihrer Werkstiicke!
im Blick haben konnen.
HINWEIS Halten Sie Kinder und Zuschauer auf Abstand, wenn Sie mit dem Elektrowerkzeug arbeiten. Ablenkungen Ecz?ﬁdlen Sl klelhne B?[héléer, vlzeltchhe m6§|IChT|rwe'S(§. brennblflre StOffg Zntgatllten. Schn§|de_n_8|e l(sglneB
kénnen zu Kontrollverlust und Unfallen fihren. ehaltnisse, welche unter Druck stehen oder allgemein verschlossen sind. Entleeren und reinigen Sie Be-
haltnisse vor der Bearbeitung.
HINWEIS Achten Sie bitte unbedingt darauf, dass die Zuleitung lang genug ist und nirgendwo eingeklemmt werden
kann. Wenn Sie unter Wasser schneiden, verwenden Sie keine Brenngase, die Wasserstoff enthalten. Ansonsten
: o . R besteht Explosionsgefahr.
Die Umgebungsluft der Maschine ist staubarm zu halten. Eine zu hohe Staubbelastung kann Schaden an
HINWEIS
der Anlage verursachen.

Wenn Sie Sauerstoff als Brenngas verwenden, missen Sie eine Entliftungsanlage verwenden, um eine
Brandgefahr zu vermindern.
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Signalwort

Brand- und Explosionsgefahr

STEPCRAFT.

Wasserstoff und Methan sind Gase, die eine Explosionsgefahr darstellen. Halten Sie Flammen von Behaltern
und Schlauchen fern, die Methan- oder Wasserstoff-Mischungen enthalten.

Signalwort

Elektrische Gefahrdungen

Stecker von Elektrowerkzeugen miissen passend zur Buchse sein. Verdndern Sie niemals den Stecker in
jedweder Form. Verwenden Sie keine Adapterstecker.

Lassen Sie Werkstlicke nach der Bearbeitung mit dem Plasmaschneider abkiihlen bevor Sie diese weiterver-
arbeiten. Lassen Sie heifle Werkstiicke nicht in Kontakt mit brennbaren Materialien kommen.

Setzen Sie Elektrowerkzeuge niemals Regen oder Feuchtigkeit aus. Das Produkt ist ausschlieBlich fir die
Verwendung in trockener Umgebung geeignet. Tritt Wasser in ein Elektrowerkzeug ein, erh6ht sich das Risi-
ko eines elektrischen Schlags.

Plasmaschneidanlagen dirfen nur mit Originalteilen verwendet werden. Verwenden Sie nur Orignalteile, da
sonst Sicherheitsrisiken wie Brand oder Uberhitzung entstehen kénnen.

Méchten Sie das Steuergerat 6ffnen, so ziehen Sie zuerst das Stromkabel der Steuereinheit. Warten Sie da-
nach mindestens fiinf Minuten, damit gespeicherte Energie sich entladen kann, bevor Sie die Steuereinheit
6ffnen. Kommen Sie dem nicht nach, besteht Lebensgefahr durch elektrischen Schlag.

Signalwort

Gefahrenstoffe

Bevor das Gerat in Betrieb genommen wird, muss das Gehause fest verschlossen sein. Die Erdung muss
korrekt angeschlossen sein. Ansonsten besteht Lebensgefahr durch elektrischen Schlag.

Mancher, durch Schneiden entstandener Staub enthalt Chemikalien, die bekannterweise krebserregend
sind, Geburtsfehler oder andere Fortpflanzungsschaden verursachen. Ein Beispiel dieser Chemikalien sind
Silikat-Minerale von Asbestplatten. lhr Risiko durch Exposition zu diesen Chemikalien variiert und ist abhan-
gig von der Haufigkeit, mit der Sie diese Arbeiten ausfiihren. Arbeiten Sie in einem gut bellfteten Bereich
und mit zugelassener Schutzausriistung, wie spezielle Staubmasken zur Filterung von Mikropartikeln, um
die Exposition zu den Chemikalien zu reduzieren.

Beim Plasmaschneiden entsteht ein elektrischer Kreis zwischen dem Brenner und dem Werkstiick und allen
anderen Teilen, die diese beriihren. Fassen Sie darum niemals an diese Teile. Es besteht die Gefahr eines
elektrischen Schocks.

Tragen Sie eine Atemschutzmaske. Wir empfehlen mindestens die Schutzklasse FFP3 nach EN 149.
Informieren Sie sich ber die Anforderungen an den Atemschutz fiir Ihren individuellen Einsatz des Plas-
maschneiders. Beim Plasmaschneiden entstehen hohe Temperaturen am Werkstiick, welche zur Freisetzung
von gefahrlichen Gasen fiihren kénnen.

Tragen Sie als personliche Schutzausriistung isolierende Handschuhe und Schuhe. lhre Kleidung und Haut
muss trocken sein. Legen Sie groBziigig Isoliermatten auf dem Boden aus. Jeder Kontakt zwischen dem
Anwender, und dem Werkstiick oder Boden muss wahrend des Betriebs verhindert werden.

Achten Sie beim Plasmaschneiden darauf, dass Sie keine nassen Flachen bertihren, um die Gefahr des elek-
trischen Schlags zu verringern.

Ihr Arbeitsplatz sollte gut beliiftet sein, um die Ansammlung gefahrlicher Gase zu verhindern. Falls zu-
treffend, verwenden Sie eine angemessene Absaugung. Da dies eine sehr individuelle Situation darstellt,
informieren Sie sich bitte Gber die angemessenen MaBnahmen und beachten dabei die lokalen Gesetze und
Empfehlungen.

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

HINWEIS

Sie selbst sind verantwortlich fiir eine gesunde Qualitat der Umgebungsluft. Halten Sie sich an lokale Geset-
ze und Normen.

Wenn Sie ein systemgefiihrtes Werkzeug nutzen méchten, das (iber einen separaten Ein- und Ausschalter
verfligt und NICHT Uber den PC gesteuert wird, miissen Sie daflir sorgen, dass dieses fachgerecht mit dem
Not-Aus-Schalter verbunden wird. Tun Sie dies nicht, lauft dieses, trotz Betatigen des Not-Aus-Schalters,
weiter. Hier besteht eine groBe Personen- oder Sachschadengefahr!

Signalwort

Thermische Gefahrdungen

Fassen Sie niemals an den Brenner, wenn das Gerat unter Strom steht oder soeben aktiv genutzt wurde. Es
besteht die Gefahr von Verbrennungen und Stromschlag.

Stellen Sie sicher, dass das Elektrowerkzeug nicht in sein eigenes Kabel einschneiden kann. Deshalb sollten
Sie das stromfiihrende Kabel niemals iber den Maschinentisch hinweg installieren. Durch das Schneiden
eines unter Strom stehenden Kabels kann der Anwender einen elektrischen Schlag erleiden.

Bertihren Sie die Motoren nicht nach dem Gebrauch. Die Motoren kénnen jetzt zu aufgeheizt sein, um sie
mit bloBen Handen zu berihren.

Verwenden Sie einen Fehlerstromschutzschalter 16 A Typ C, um die Gefahr eines elektrischen Schlags zu
reduzieren.

Stellen Sie sicher, dass das Werkstiick, beziehungsweise der Schneidtisch, korrekt geerdet ist. Ansonsten
besteht eine hdhere Gefahr eines elektrischen Schlags.

Signalwort

Mechanische Gefahrdungen

Dies ist kein handgeflihrtes Gerat. Das Elektrogerat wurde als systemgefiihrtes Gerat konzipiert und muss
tber ein STEPCRAFT CNC-System oder eine vergleichbares System bedient werden. Die handgefiihrte Be-
dienung des Elektrowerkzeugs kann schwerwiegende Verletzungen verursachen.

Befestigen Sie die Erdung am Werkstlick nicht an Teilen, die nach dem Schnitt herabfallen kénnten. Dies
kdnnte zum Abriss der Leitung fiihren.

Achten Sie immer auf geniigend Abstand zu den bewegten Teilen (Fiihrung, Werkzeug, Wellen) und fassen
Sie nie hinein. Dies kann zu schweren Verletzungen fiihren!

Verletzungsrisiko fiir den Anwender. Das Strom- und Signalkabel darf ausschlieBlich von einer
STEPCRAFT-Serviceeinrichtung gewartet werden.

Heben Sie schwere Lasten nie iber Personen hinweg. Bei einem Absturz besteht die Gefahr von Personen-
und Sachschaden.

Wenn Sie einen Herzschrittmacher tragen, informieren Sie sich bei lhrem Arzt dartber, inwiefern Sie sich
in gesundheitliche Gefahr bringen, wenn Sie mit einem Plasmaschneider arbeiten oder sich in der Nahe
aufhalten.
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Signalwort

Gefahren beim Gebrauch eines Elektrowerkzeugs

STEPCRAFT.

Trennen Sie den Stecker der Stromversorgung der Maschine und des Zubehérs, bevor Sie Anpassungen
vornehmen, Zubehor wechseln oder das Geréat lagern. Ansonsten besteht die Gefahr eines unbeabsichtigten
Einschaltens oder Stromschlags.

Signalwort

Gefahren beim Gebrauch eines Elektrowerkzeugs

HINWEIS

Entfernen Sie jegliches Werkzeug vor dem Anschalten des Elektrowerkzeugs. Ein an einem beweglichen Teil
des Gerates verbliebenes Werkzeug kann zu Kollisionen oder Verletzungen fiihren.

Ist das Einsatzwerkzeug am Werkstiick eingeklemmt oder festgefahren, schalten Sie das Elektrowerkzeug
am Schalter ,,AUS“ (0). Stoppen sie das CNC-Programm, alternativ betatigen Sie den Not-Aus-Schalter des
CNC-Systems. Trennen Sie das Werkzeug von der Stromversorgung. Warten Sie solange, bis das Werkzeug
und das Werkstiick sich abgekiihlt haben. AnschlieBend befreien Sie das eingeklemmte Material.

HINWEIS

Bitte bewahren Sie diese Anleitung immer in unmittelbarer Nahe zur Maschine auf. So haben Sie diese
stets griffbereit, wenn Sie etwas nachschlagen méchten.

HINWEIS

Priifen Sie vor jeder Benutzung Ihrer Maschine, ob die Versorgung mit Strom, Gas sowie die Entltftungsan-
lage einwandfrei funktioniert.

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

HINWEIS

Priifen Sie vor der ersten Inbetriebnahme und spater in regelméBigen Absténden, ob die einzelnen Kompo-
nenten fehlerfrei miteinander verbunden sind.

Verwenden Sie keinesfalls den reguldren Absaugadapter oder Eingriffschutz, welcher fir Frasarbeiten ge-
dacht ist. Die hohen Temperaturen, die beim Plasmaschneiden entstehen, werden diesen zerstéren.

HINWEIS

Jeder Bediener muss die Maschine und ihre Komponenten mit der gebotenen Vorsicht und dem gebotenen
Sachverstand bedienen, der fir die Benutzung von CNC-gesteuerten Maschinen nétig ist.

Der Plasmaschneider muss mit der Steuerungssoftware eines CNC-Systems kontrolliert werden. Deshalb
muss die Anschlussbox ordnungsgemaB mit einem 15-poligen D-Sub-Kabel an den externen Ausgang der
Hauptplatine des CNC-Systems angeschlossen werden. Vor jeder Anwendung des Elektrowerkzeugs miissen
die AN / AUS-Funktion und die Funktionalitat des Notausschalters sowie des Stromreglers liberpriift werden.
Fehlfunktionen kénnen zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren.

HINWEIS

Die Leistung und der Vorschub des Plasmaschneiders beim Schneiden sind duBerst wichtig. Beobachten Sie
stets das Werkstickmaterial und lassen Sie die Maschine wahrend des Betriebs nicht unbeaufsichtigt.

HINWEIS

Saubern Sie das Werkzeug nach jedem Einsatz mit Druckluft. Eine GibermaBige Anhaufung von Metallpulver
kann zu elektrischen Stérungen fihren.

Dieses Werkzeug wird von einem Computer gesteuert. Wahrend des Betriebs kann es nicht direkt kontrolliert
werden. Mangelnde Vorsicht, Programmfehler oder fehlende Sachkenntnisse kénnen unerwartete Bewegun-
gen und dadurch Verletzungen oder Schaden verursachen.

Signalwort

Sonstiges und Wartung

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

Setzen Sie diese Maschine nur gemaB ihrer bestimmungsgemaBen Verwendung ein. Bei nicht bestimmungs-
gemalBer Verwendung besteht die Gefahr von Personen oder Sachschaden!

HINWEIS

Vermeiden Sie ein unabsichtliches Starten des Gerats. Stellen Sie sicher, dass der Gerateschalter sich in der
AUS-Position (0) befindet, bevor Sie das Elektrowerkzeug an die Stromzufuhr bzw. an den Systemausgang
der CNC-Steuerung anschlieBen, es hochheben oder tragen. Der Transport des Gerats mit dem Finger auf
dem Schalter und das AnschlieBen von eingeschalteten Elektrowerkzeugen an die Spannungsquelle kénnen
zu Unfallen fuhren.

Vorbeugende WartungsmaBnahmen, die von unautorisierten Personen durchgefiihrt werden, kdnnen in ernst-
haften Gefahrensituationen resultieren. Wir empfehlen sémtliche Wartungsarbeiten von einer STEPCRAFT
Serviceeinrichtung durchfihren zu lassen.

HINWEIS

Erstellen Sie einen periodischen Wartungsplan fir Ihr Werkzeug. Lassen Sie Vorsicht bei der Reinigung
eines Werkzeugs walten, um keinen Teil des Werkzeugs versehentlich zu demontieren. Einige Reinigungsmit-
tel, wie Benzin, Tetrachlorkohlenstoff, Ammoniak etc., kdnnen die Oberflache beschadigen.

HINWEIS

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

HINWEIS

Lassen Sie lhr Elektrowerkzeug von einer sachkundigen Person warten und verwenden Sie identische Ersatz-
teile. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass die Sicherheit des Gerats weiterhin gewahrleistet ist.

HINWEIS

Verwenden Sie das Gerat nicht, wenn sich der Gerateschalter nicht an- und ausstellen lasst. Jedes Elektro-
werkzeug, das sich nicht Giber den Schalter kontrollieren lasst, ist gefahrlich und muss repariert werden.

HINWEIS

Bei der Benutzung von Zubehor beachten Sie bitte immer die zusatzlichen Betriebsanleitungen der jeweili-
gen Produkte und priifen Sie vor der ersten Nutzung die Kompatibilitat zum STEPCRAFT CNC-System und
zur Steuerung.

HINWEIS

Verwenden Sie Elektrowerkzeuge, Zubehére, Klingen etc. in Ubereinstimmung mit diesen Hinweisen und
unter Berlicksichtigung der Arbeitsbedingungen und der auszufiihrenden Aufgabe. Die Verwendung des
Elektrowerkzeugs fiir einen anders als beschriebenen Einsatz kann in einer gefahrlichen Situation resultie-
ren.

HINWEIS

Der Maschinenbediener ist eigenverantwortlich sowohl fiir das Verstandnis und die vollstéandige Lektlre der
Betriebsanleitung sowie aller relevanter Bedienungsanleitungen als auch fur die Aufbewahrung dieser Doku-
mente in unmittelbarer Nahe zur Maschine. Die Herstellerhinweise betreffend der CNC-Maschine und des
Zubehors, wie beispielsweise des Plasmaschneiders, sind zu beachten.

HINWEIS

Achten Sie bei der Positionierung und der eingestellten Sicherheitshéhe darauf, dass die Maschine nicht
mit den Spannvorrichtungen kollidiert.

HINWEIS

Das CNC-System und der Plasmaschneider diirfen ausschlieBlich in technisch einwandfreiem Zustand be-
trieben werden. Dieser ist vor jedem Betrieb zuvor sicherzustellen.

HINWEIS

Lassen Sie sich von der Vertrautheit, die durch den regelmaBigen Gebrauch des Produkts entstanden ist,
nicht zur Fahrlassigkeit verleiten. Bedenken Sie immer, dass ein Sekundenbruchteil der Achtlosigkeit ge-
ndgt, um schwerwiegende Verletzungen zu verursachen.

HINWEIS

Lassen Sie ein sich im Betrieb befindendes CNC-System und Elektrowerkzeug niemals unbeaufsichtigt,
sondern schalten Sie es aus. Ein Elektrowerkzeug ist nur dann sicher, wenn es zu einem vollstdndigen Still-
stand gekommen ist und vom Stromnetz getrennt wurde.

HINWEIS

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




1.3 Relevante Sicherheitssymbole und Einheiten

1.3.1 Markierungen auf dem Produkt

Aufkleber (Beispiel)

Beschreibung Position

Typenschild Auf der Unterseite der Steuereinheit.

1.3.2 Relevante Sicherheitssymbole

Die folgenden Symbole sind gegebenenfalls fiir das Verstéandnis lhres Werkzeugs vonnéten:

Symbol Bezeichnung

Erklarung

Allgemeines Warnsymbol

Macht den Anwender auf Warnmitteilungen aufmerksam.

Warnung vor Elektrizitat

Macht den Anwender auf die Gefahr eines elektrischen Schlags auf-
merksam.

Warnung vor heiBen
Oberflachen

Macht den Anwender auf die Gefahr von Verbrennungen durch heiBe
Oberflachen aufmerksam.

Anleitung lesen

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

Ohrschutz tragen

Macht den Anwender auf das Tragen von Ohrschutz aufmerksam.

Handschuhe tragen

Macht den Anwender auf das Tragen von Schutzhandschuhen auf-
merksam.

SchweiBhelm tragen

wi= O N gl

Macht den Anwender auf das Tragen eines Schweihelms aufmerk-
sam.

Symbol Bezeichnung Erklarung

Macht den Anwender darauf aufmerksam, das Elektrowerkzeug /

el Elektrosystem zu erden.

Macht den Anwender darauf aufmerksam die Stromverbindung durch
Netzstecker ziehen Ziehen des Netzsteckers zu unterbrechen, bevor Wartungsarbeiten am
Gerat vorgenommen werden.

1.3.3 Relevante Einheiten

Die folgenden Einheiten sind gegebenenfalls fiir das Verstéandnis lhres Werkzeugs vonnéten:

Einheitszeichen Name Beschreibung

v Volt Spannung (Potenzial)

A Ampere Stromstarke

Hz Hertz Zyklen pro Sekunde !/,

w Watt Leistung

kg Kilogramm Gewicht
min Minuten Zeit

S Sekunden Zeit
mm Millimeter Metrische GroBe (Y/, ., eines Meters — 0,0394 inch) wie Lange, Hohe, Breite
inch Zoll Imperiale GroBe (*/ , FuB — 25,4 mm) wie Lange, Hohe, Breite
[/} Durchmesser Durchmesser von zum Beispiel Frasern

S Drehzahl Umdrehungen pro Minute Y/

f Vorschub Vorschub in Millimeter pro Sekunde ™/

1.4 Anforderungen an den Anwender @

Dieses Produkt ist fiir fortgeschrittene Anwender konzipiert, die das 18. Lebensjahr vollendet haben und die tber Vor-
kenntnisse in der Bedienung von Werkzeugen, wie zum Beispiel Laser, Plasma- ,Bohr- und Frasmaschinen und compu-
tergesteuerten Werkzeugen, wie CNC-Systemen oder 3D-Druckern verfiigen. Es muss mit Vorsicht bedient werden und
erfordert grundlegende mechanische Fahigkeiten. Die unsachgemafBe und verantwortungslose Bedienung dieses Produkts

kann zu Personen-, Produkt- und Sachschaden fihren.

Jeder Anwender muss vor der ersten Benutzung des Produkts alle fiir das gesamte System (CNC-System, Werkzeug,
Steuerung) relevante Bedienungs- und Sicherheitshinweise gelesen und verstanden haben. Der Maschinenbediener ist
eigenverantwortlich sowohl fiir das Verstandnis und die vollstandige Lektiire der Betriebsanleitung sowie aller relevanter

Bedienungsanleitungen als auch fiir die Aufbewahrung dieser Dokumente in unmittelbarer Nahe zur Maschine. Die Her-

stellerhinweise betreffend der CNC-Maschine und der Werkzeuge, wie beispielsweise dieses Produkts, sind zu beachten.



1.5 Personliche Schutzausriistung @ @

Der Maschinenbediener hat beim Arbeiten mit dem CNC-System mindestens die folgende persénliche Schutzausriistung

zu tragen sowie den aufgefiihrten Sicherheitsaspekten zu entsprechen:

e Schutzbrille oder Schweihelm zum Schutz der Augen vor Funken und UV-/Infrarotstrahlung. Richten Sie sich hier-
bei mindestens nach den lokal geltenden Anforderungen. Wir empfehlen mindestens die Sichtschutz-Stufe 9 gemafi
EN 168:2001 (Plasmaschneiden bis 125 A).

e Tragen von Kleidung und Handschuhen, die vor UV-Strahlung schiitzen. Bedecken Sie alle Hautpartien. Zudem
sollte die Kleidung méglichst keine Falten oder offene Taschen haben, sodass sich keine Funken darin verfangen
kdnnen. Kein Tragen von Kleidung, die sich in der Maschine verfangen oder durch Funken entziindet kann, wie
beispielsweise Krawatten, Tiicher, Schals, weite Armel etc. Ebenso ist auf das Tragen von Schmuck, insbesondere

von langen Ketten und Ringen, zu verzichten.

e Die Taschen lhrer Kleidung sollten keine brennbaren oder explosiven Gegenstande (wie beispielsweise Feuerzeuge)

enthalten.
e Tragen von Gehorschutz zum Schutz der Ohren vor Larm und Gerauschen.
¢ Tragen einer geeigneten Atemschutzmaske. Wir empfehlen mindestens eine Halbmaske, FFP3 oder besser.

e Schulterlanges oder langeres Kopfhaar ist mit einem Haarnetz oder einer Mitze zu sichern, um ein Verfangen in
den Linearfihrungen und / oder rotierenden Werkzeugen zu vermeiden. Dies verringert auch die Gefahr des Ent-

flammens von Haaren.

1.6 Anforderungen an den Arbeitsplatz
Der Arbeitsplatz sollte derart beschaffen sein, dass um das CNC-System geniligend Platz verbleibt, damit die Maschine
ihre Verfahrwege voll ausfahren kann und ein bequemes Arbeiten mdglich ist. Ferner ist ein ausreichender Sicherheitsab-

stand zu eventuell anderen Maschinen einzuhalten.

Der Maschinenstandort sowie der die Maschine umgebende Arbeitsplatz sind hinreichend zu beleuchten. Der das CNC-Sys-

tem steuernde PC ist in der Nahe der Maschine zu platzieren, um eine gute Sicht auf beide Geréate sicherzustellen.

Stellen Sie sicher, dass die Luftqualitat in der Umgebung der Maschine ein akzeptables Level einhalt. Insbesondere
missen Sie flir eine angemessene Belliftung sorgen. Verwenden Sie den Plasmaschneider nicht in kleinen Raumen ohne
Abluftanlage und ohne Frischluft zufiihren zu kénnen. Eine verschlossene Garage ist ein Beispiel flir einen ungeeigneten

Raum.

Entfernen Sie alle brennbaren Materialien in einem Umkreis von mindestens zehn Metern um die Maschine herum. Wen-
den Sie sich gegebenenfalls an einen Experten, um ein geeignetes Sicherheitskonzept fir Ihre individuelle Aufstellsituati-
on zu erarbeiten. Der Arbeitsplatz sollte den geltenden Vorgaben und Bestimmungen der jeweiligen Branche entsprechen.
Dazu gehort auch, dass eine zuféllige Exposition Dritter zu Strahlung oder Funken verhindert werden muss. Dies kann
beispielsweise lber einen feuerfesten Sichtschutz oder eine Zutrittsbeschrankung erreicht werden. Dritte missen lber

Gefahrstoffe in der Umgebung des Arbeitsplatzes informiert werden.
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1.7 Allgemeine SchutzmaBnahmen
Das CNC-System darf ausschlieBlich in technisch einwandfreiem Zustand betrieben werden. Dieser ist vor jedem Betrieb
zuvor sicherzustellen. Der Not-Aus-Schalter sowie gegebenenfalls andere Sicherheitseinrichtungen missen stets gut er-

reichbar und voll funktionsfahig sein.

1.8 Hinweise zum Not-Aus-Schalter
An einem STEPCRAFT CNC-System finden Sie den Not-Aus-Schalter der Maschine in Form eines beweglichen Schalters.

Hinweise dazu finden Sie in der Bedienungsanleitung lhres CNC-Systems.

Wenn Sie ein systemgefiihrtes Werkzeug, wie zum Beispiel einen Bohr- und Plasmaschneider nutzen
mochten, die ber einen separaten Ein- und Ausschalter verfiigt und NICHT Gber den PC gesteuert wird,
mussen Sie daflir sorgen, dass dieses fachgerecht mit dem Not-Aus-Schalter verbunden wird. Tun Sie dies
nicht, lauft dieses, trotz Betatigen des Not-Aus-Schalters, weiter. Hier besteht eine groe Personen- oder
Sachschadengefahr!

Der Not-Aus-Schalter kann nur dann zu einem Stillstand aller Komponenten fiihren, wenn der Schalter
und alle Komponenten korrekt mit der Not-Aus-Funktion der Hauptplatine verbunden sind. Bevor Sie die
Maschine verwenden, priifen Sie die Funktion des Not-Aus-Schalters. Sie missen sicher sein, dass dieser
im Notfall die Maschine stoppen kann!

Durch Driicken des Schalters wird der Not-Halt / Not-Aus ausgelést. Hiermit wird die Stromversorgung der Steuerung un-
terbrochen. Dariiber hinaus erhélt die Steuerungssoftware das Signal, den Arbeitsvorgang zu stoppen. Die Maschine halt
mit sofortiger Wirkung an und der Plasmaschneider wird abgeschaltet. Durch diesen Stopp verlieren die Schrittmotoren
Schritte. Sie mlssen anschlieBend eine Referenzfahrt durchfiihren. Zum Aufheben des Not-Aus-Zustands drehen Sie den
Not-Aus-Schalter im Uhrzeigersinn. Damit wird die Steuerung wieder aktiviert. Ein kontrolliertes Anhalten der Maschine
kann nur Uber die Steuerungssoftware erfolgen.

Wenn Sie ein systemgefiihrtes Werkzeug, wie zum Beispiel einen Bohr- und Plasmaschneider nutzen méchten, der iber
einen separaten Ein- und Ausschalter verfiigt und NICHT Uber den PC gesteuert wird, missen Sie daflr sorgen, dass die-
ses fachgerecht mit dem Not-Aus-Schalter verbunden wird. Dies ist beispielsweise unter Verwendung unserer Schaltein-
heit SE-2300 fiir externe Verbraucher (Art. 10052) moglich. Kommen Sie diesem nicht nach, so lauft das systemgeflhrte
Werkzeug, trotz Betatigen des Not-Aus-Schalters, weiter. Hier besteht eine groBe Personen- und Sachschadengefahr! Sie
sind selbst fiir die fachgerechte Verbindung dieses Artikels mit dem Not-Aus-Schalter der Maschine verantwortlich, wenn
Sie ein CNC-System bzw. eine Hauptplatine eines Drittanbieters verwenden. Wenn Sie Fragen haben, kontaktieren Sie

uns bitte! Unsere Kontaktdaten finden Sie auf dem Deckblatt oder in Kapitel ,, 10 Kontakt“.

Wenn Sie den Not-Aus-Schalter auslésen, bestatigt UCCNC das Signal visuell, indem der
RESET-Knopf blinkt. Nachdem Sie den Not-Aus-Schalter wieder deaktiviert haben, missen Sie

auch den RESET-Knopf anklicken, um die Maschinenfunktion wieder freizugeben.
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https://shop.stepcraft-systems.com/schalteinheit-se-2300-fuer-externe-verbraucher

2 Beschreibung

Der leistungsstarke Plasmaschneider liefert kraftvolle 50 Ampere und verfiigt Uber eine prazise Hochfrequenz-
Pilotziindung fir ein erstklassiges Ziindverhalten. Die Schneidleistung betragt materialabhangig bis zu 14 mm (Baustahl
ST37 bis 14 mm, V2A oder V4A bis 8 mm, Aluminium bis 5 mm). Der Plasmaschneider eignet sich neben den géngigen
leitenden Metallen ebenfalls fiir lackierte Bleche und Flugrost. Das Gerat verfiigt Gber eine aktive Kithlung und einen

Uberhitzungsschutz. Der Schneidstrom lasst sich stufenlos von 15 bis 50 Ampere einstellen.

2.1 Lieferumfang

Steuereinheit 1

Plasmaschlauchpaket \ 2
Massezange \
Wasserabscheider mit Zubehor

Luftverbindungsschlauch mit Schnellkupplungen
Schalteinheit
Plasma CNC-Halter

Zindkontakt /

© N O ok W N

2.2 BestimmungsgemaBe Verwendung

Der STEPCRAFT Plasmaschneider ist fir Privatnutzer und fir Einzel- oder Kleinserienfertigung (auch im gewerblichen
Bereich) konzipiert. Fiir GroBserienfertigung und Einbindung in ProduktionsstraBen ist das Produkt jedoch nicht geeig-
net. Der Plasmaschneider ist zwar generell fiir die Verwendung mit einer CNC-Maschine geeignet, wurde aber speziell fir

die Installation und Verbindung mit den STEPCRAFT Maschinen aus der M-Serie entwickelt.

Der Plasmaschneider CUT 50 ist hinsichtlich der Stéremission gemaB der Norm EN 60974-10 nur fir den Betrieb au-
Berhalb des Wohnumfelds geeignet. Darliber hinaus empfehlen wir die Verwendung eines Laptops, da dieser stérungsun-

anfalliger gegeniber einem Desktop-PC ist.

3 Skizzenbilder Rickseite Frontseite

3.1 Steuereinheit /®
@ Tragegriff ii f
@ Bedienfeld-Anzeige
@ Uberhitzungs-LED @\ /@
@ Stromregler

Belliftungsdéffnungen

Anschluss Massezange g @I> é} é}

Anschluss Ziindkontakt

Anschluss Pilotziindung Luftanschluss LUFT/AIR

©OEO®®

Anschluss Brenner @ Hauptschalter OFF/ON

3.2 Brenner
Brenner
@ Elektrode C? %) %) ﬁo
@ Duse
@ Keramikkappe

©

3.3 Wasserabscheider mit Druckminderung

@ Manometer @ Sammelbehalter
@ Drehknopf und Uberwurfmutter @ Luftanschluss IN \@

@ Luftanschluss OUT




4 Anschluss und Montage des Plasmaschneiders
4.1 Umgebungsbedingungen

Allgemeine Gefahrenhinweise zur Arbeitsumgebung finden Sie im Kapitel ,,1.2 Allgemeine Sicherheitshinweise”. Das
Produkt ist ausschlieBlich fiir den Betrieb in trockenen Raumen geeignet, welche mindestens den Anforderungen entspre-
chen, welche in Kapitel ,,1.2 Allgemeine Sicherheitshinweise und , 1.6 Anforderungen an den Arbeitsplatz” erlautert
werden. Schiitzen Sie die Maschine vor Nasse und Feuchtigkeit. Die Luftfeuchtigkeit sollte sich im tblichen Rahmen fiir
den Luftfeuchtegehalt in Innenrdumen bewegen. Diese liegt bei 40 bis 60% rH. Die ideale Umgebungstemperatur des
Systems liegt zwischen 15°C und 25°C (59°F und 77°F). Schiitzen Sie vor allem die Elektronik vor Uberhitzung, indem
Sie die Steuereinheit nicht direkter Sonneneinstrahlung oder der unmittelbaren Nahe zu einer Heizung aussetzen. Die

Steuereinheit muss lber eine trage 16 A Typ C Sicherung abgesichert werden.

4.2 Montage des Plasmaschneiders

Dies ist kein handgeflihrtes Gerat. Das Elektrogerat wurde als systemgefiihrtes Gerat konzipiert und muss
Uber ein STEPCRAFT CNC-System oder ein vergleichbares CNC-System bedient werden. Die handgefiihrte
Bedienung des Elektrowerkzeugs kann schwerwiegende Verletzungen verursachen.

Verbinden Sie das Elektrowerkzeug nur dann mit der CNC-Maschine, wenn alle Gerate stromlos sind. Ein
Anstecken unter Strom kann zur Beschadigung der Elektronik fiihren oder zu Verletzungen durch einen
versehentlichen Start des Gerats fihren.

Achten Sie darauf, dass der Hauptschalter der Steuereinheit auf AUS steht. Der Plasmaschneider wird mit einem spezi-
ellen Einspannadapter geliefert, der eine Verkantung des Brenners erkennen und daraufhin das Not-Aus-Signal auslésen
kann. An STEPCRAFT CNC-Maschinen ist dieses System Plug & Play. Bei Maschinen vom Drittanbieter nehmen Sie bitte
die Betriebsanleitung Ihrer Maschine zur Hilfe und kontaktieren Sie den Hersteller beziiglich des Anschlusses. Folgen Sie

den folgenden Anweisungen, um den Plasmaschneider in Betriebsbereitschaft zu versetzen.

4.2.1 Wasserabscheider

Legen Sie den Inhalt des Ventil-Beutels, das kurze Schlauch-

stlick und den Wasserabscheider mit Zubehér bereit.

Entfernen Sie die drei Blindstopfen aus dem Wasserabschei-

der.

Drehen Sie die rechts abgebildete Kupplung in das mit
"IN" beschriftete Gewinde. Wickeln Sie das mitgelieferte

Dichtungsmaterial um das Gewinde, um es abzudichten.

Drehen Sie anschlieBend die rechts abgebildete Kupp-
lung in das mit "OUT" beschriftete Gewinde. Wickeln
Sie das mitgelieferte Dichtungsmaterial um das Gewin-

de, um es abzudichten.

Das Manometer schrauben Sie nun in das verbleibende Gewin-
de. Wickeln Sie das mitgelieferte Dichtungsmaterial um das
Gewinde, um es abzudichten. Achten Sie idealerweise darauf,
dass die Messanzeige gerade ausgerichtet ist, um das Ablesen

von Werten zu erleichtern.

Drehen Sie die groBe schwarze Uberwurfmutter vom Wasser-

abscheider und legen diese beiseite. Sie wird spater benétigt.
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Schrauben Sie von den beiden rechts dargestellten Kupplun- Zur sicheren Fixierung des Schlauches sollten die Verbindun- 25

gen die Kappen herunter. gen beispielsweise mithilfe von zwei Rohrzangen, fest angezo- \
gen werden. Legen Sie den Schlauch vorerst beiseite.

4.2.2 Elektronisches Schaltmodul

Filhren Sie die beiden Kappen jetzt auf das kurze Schlauch- Die Schalteinheit, die den Plasmaschneider elektronisch ansteuert und die Sensorik verarbeitet, muss vor dem Gebraucht

stlick. Achten Sie darauf, dass das Gewinde der Kappe jeweils = N manuell verkabelt werden.

zum Schlauchende zeigt. Schieben Sie die Kappen so (ber

den Schlauch, dass die Schlauchenden frei sind.

Offnen Sie zuerst das Schaltmodul, indem Sie die zwei Schrauben

des Gehauses herausdrehen.

Stecken Sie die Schlauchenden jeweils auf die konischen Auf- R
nahmen an den Kupplungen. Gegebenenfalls ist hierbei ein

gewisser Kraftaufwand notwendig.

Im Deckel des Schaltmoduls befinden sich zwei Offnungen. Durch QQ\A

diese Offnungen sind die beiden freien Kabelenden von dem Ziind-

kontakt sowie dem Plasma CNC-Halter etwa eine Handbreit lang hin-
ﬁ durchzufihren.

Um den Schlauch an den Kupplungen zu fixieren, ist es erforder-

lich, die Kappen jeweils auf die Gewinde zu schrauben.




STEPCRAFT. STEPCRAFT.

Verbinden Sie die beiden Leitungen der Plasma CNC-Halter mit der N N M
Buchse, die mit Sensor beschriftet ist. Die Polaritat ist hierbei nicht VerschlieBen Sie das Schaltmodul wieder.

relevant.

1Y

D hal | soll h i h ildet.
Verbinden Sie die beiden Leitungen des Ziindkontakts mit der Buch- as Schaltmodul sollte nun so aussehen, wie rechts abgebildet

se, die mit R1 beschriftet ist. Die Polaritat ist hierbei nicht relevant.

Zuletzt verbinden Sie nun ein 15-poliges Kabel mit der Schalteinheit und dem Sub-D 15-Anschluss Ihres CNC-Systems.

Neben der Sensor-Buchse befindet sich ein zweipoliger Anschluss, auf

dem ein roter Jumper aufgesteckt ist. Dieser ist nur auf einen Pin ge-
steckt. Verandern Sie diesen Zustand nicht, da die Funktion des Pro-
dukts ansonsten eingeschrankt wird. ﬂ \C Sub-D 15 )

Sollten Sie eine CNC-Maschine eines anderen Herstellers verwenden, lesen Sie in der jeweils externen Be-
gleitdokumentation nach, wie das Produkt an den jeweiligen Datenausgang der spezifischen CNC-Maschine
HINWEIS angeschlossen wird. Sie sind selbst fiir die fachgerechte Verbindung dieses Artikels mit dem Not-Aus-
Schalter der Maschine verantwortlich, wenn Sie eine CNC-Maschine bzw. Hauptplatine eines Drittanbieters
verwenden.

Ziehen Sie die beiden Kabel durch die Offnungen des Deckels, wah-

rend Sie den Deckel zuklappen. Da die Kabel sich gegebenenfalls nur
schwergéngig bewegen lassen, sollten Sie mit Vorsicht agieren. Die
Kabel in dem Schaltmodul diirfen nicht straff gezogen werden. Ach-

ten Sie stattdessen darauf, dass eine kurze Schlaufe in dem Schalt-

modul verbleibt.




4.2.3 Steuereinheit
Legen Sie nun, zusatzlich zu den zuvor vorbereiteten Bauteilen, den langen vormontierten Druckluftschlauch, den Plas-

maschlauch, die Pilotzindung, den Ziindkontakt und die Massezange bereit.

"

Als Nachstes muss die Aufnahme fiir den Wasserabscheider vorbereitet
werden. Drehen Sie dazu die beiden Schrauben an der Rickseite der
Steuereinheit heraus. Lassen Sie die Unterlegscheiben auf den Schrau-

ben.

Schrauben Sie das Halteblech fiir den Wasserabscheider an

die Steuereinheit.

Fihren Sie den Wasserabscheider von unten durch das Halteblech
und drehen Sie die schwarze Uberwurfmutter auf den Wasserabschei- ﬁ

der, um diesen somit an der Steuereinheit zu fixieren.

Nehmen Sie das vorab vorbereitete kurze Schlauchstiick zur Hand.
Verbinden Sie die kleinere Kupplung mit dem Wasserabscheider und
das groBere mit der Steuereinheit. Ein Einrasten sollte in beiden Fal-

len deutlich zu vernehmen sein.

SchlieBen Sie die groBere Kupplung des langen Schlauchs an dem

freien Anschluss des Wasserabscheiders an ("IN"). Das andere Ende /

des Schlauchs muss mit lThrem Druckluftsystem verbunden werden.

Plasmaschlauch
Drehen Sie die Steuereinheit herum. Sie finden an der Frontseite vier Pilotziindung

Anschliisse. Zindkontakt

Massezange

9)

(8)

(7)

(6)




STEPCRAFT.

Zuerst wird die Massezange angeschlossen. Beachten Sie die Nase

am Stecker der Massezange.

Fihren Sie den Stecker in die entsprechende Buchse D Drehen
Sie den gesamten Stecker dann im Uhrzeigersinn, bis Sie wahrneh-

men, dass dieser einen festen Sitz einnimmt.

Um die Pilotziindung D und den Plasmaschlauch D anzu-
schlieBen, entfernen Sie zuerst die rote (inklusive Unterlegscheibe)

und schwarze Kappe.

STEPCRAFT.

Die Verbindung der Pilotzindung | |

erfolgt in der Reihenfolge

e Kabelschuh,
¢ Unterlegscheibe,

e Abschlusskappe (rot).

Ziehen Sie die schwarze Ummantlung des Plasmaschlauchs einige
Zentimeter zurlick, um den Stecker freizulegen. Drehen Sie diesen
dann auf die zugehorige Aufnahme D an dem Steuergerat. Ab-
schlieBend kénnen Sie die Ummantlung wieder Gber den Stecker

fuhren.

Zuletzt verbleibt der Anschluss des Ziindkontaktes D Stecken

Sie den Ziindkontakt an. Drehen sie die Uberwurfmutter fest.




4.2.4 Anschluss an das CNC-System 4.2.6 Wasserwanne (optional)

Bewegen Sie die Wasserwanne nur im entleerten Zustand. Ansonsten besteht die Gefahr, dass Wasser (ber
HINWEIS die Kante hinliberschwappt. Verwenden Sie den Ablaufschlauch, um verbleibendes Wasser aus der Wanne
zu entnehmen.

Die Wasserwanne ist ein optional erhaltlicher Arti-

Spannen Sie den Plasma CNC-Halter in der 43 mm-Auf- kel. Die Wanne wird auf den Maschinentisch der
nahme |Ihres CNC-Systems ein. Sie sollten die beiden Ma- M-Serie geschraubt und dient beim Plasmaschnei-
denschrauben des Plasma CNC-Halters erreichen kénnen. den zur Verringerung der Staubmenge, die in die

Umluft gerat. Zur einfachen Entleerung der Wanne
ist ein Ablaufschlauch integriert. Die Blechlamellen
sind VerschleiBteile und kdnnen im STEPCRAFT-On-
lineshop nachgekauft werden. Die Artikel finden Sie

in Kapitel ,,6 Systemzubehdr und VerschleiBteile".

Offnen Sie den Schraubenbeutel, der mit der Wasserwan-
ne geliefert wurde. Schieben Sie die Muttern, gleichmaBig
Uber den Tisch verteilt, in die duBersten Positionen der

Fihren Sie den Brenner von oben in den Plasma CNC-Hal- T-Nuten.

ter und befestigen diesen dann auf der gewiinschten %
Héhe, indem Sie die beiden Madenschrauben festziehen. Platzieren Sie nun die Isoliermatte und darauf die Was-
serwanne langs auf |hrem Maschinentisch. Diese ent-
koppelt die Erdung der Wasserwanne von der Erdung des
CNC-Systems. Platzieren Sie die Wanne mit dem Wasse-
rablauf nach vorne ausgerichtet im vorderen Teil des Ma-
schinen Tisches, blindig zur Frontplatte. Dadurch wird der

nutzbare Arbeitsraum in der Fraswanne maximiert und die

4.2.5 Einrichtung in UCCNC

Wasserwanne kann nach Benutzung nach vorne hin ent-

leert werden.

Starten Sie UCCNC. Der UC400 muss mit lhrem Computer, dem CNC-System

in. Navigi iei NC in die Ei [lun-

und dem Stromnetz verbunden sein. Navigieren Sie in UCCNC in die Einstellun Setzen Sie die Klemmen rundherum auf die Oberkante
fi jon — / ings. Aktivi i ie Check /

gen Configuration — General Settings. Aktivieren Sie dort die Checkbox Ignore der Wasserwanne, direkt Gber den Muttern. Nutzen Sie

tool ch de (M6).
oo change code (M6) % dann die Schrauben und Muttern, um die Wanne in den

T-Nuten des Maschinentisches zu fixieren.

Kontrollieren Sie, dass das Ablaufventil verschlossen ist
Navigieren Sie als Nachstes in UCCNC in die Einstellungen Configuration — Axis und fiillen Sie bei Bedarf Wasser in die Wanne. Die Wanne

Setup — Spinde. sollte héchstens zu etwa 3/4 befillt werden.
Setzen Sie die beiden markierten Werte auf O.




5 Betrieb

Wenn Sie den Not-Aus-Schalter auslésen, bestatigt UCCNC
Wenn Sie Aluminium schneiden, verzichten Sie auf ein Wasserbecken. Durch chemische Reaktionen kann

es beim Schneiden von Aluminium im/ auf einem Wasserbecken zu Explosionen durch Ansammlungen von das Signal visuell, indem der RESET-Knopf blinkt. Nachdem
Wasserstoff fiihren. Bitte informieren Sie sich bei einem Spezialisten, der Ihnen bei einem Sicherheitskon-

zept helfen kann, wenn Sie planen Aluminium auf oder in einem Wasserbecken zu schneiden. Sie den Not-Aus-Schalter wieder deaktiviert haben, missen

Informieren Sie sich bei jedem Werkstoff, den Sie schneiden méchten, ob eine Gefahr der Entflammung Sie auch den RESET-Knopf anklicken, um die Maschinen-

oder Explosion besteht. Beachten Sie dabei insbesondere, ob es Reaktionen mit Sauerstoff und Wasser/ funktion wieder freizugeben.
Wasserstoff geben kann. Plasmaschneiden kann chemische Reaktionen provozieren, die geféhrlich sind.

Lithium ist ein Material, das keinesfalls auf dem Plasmaschneider mit Wasser in Kontakt kommen darf, da %7
hierbei Explosionsgefahr besteht. Beachten Sie das bei der Wahl Ihrer Werkstiicke!

Tragen Sie wahrend des Betriebs die zuvor empfohlene persénliche Schutzausriistung: SchweiBhelm, Atem-
schutzmaske, Gehorschutz und angemessene Bekleidung. Ansonsten besteht eine hohe Verletzungsgefahr,
insbesondere flr die Augen.

Trennen Sie den Stecker der Stromversorgung der Maschine und des Zubehors, bevor Sie Anpassungen .
vornehmen, Zubehoér wechseln oder das Gerat lagern. Andernfalls besteht die Gefahr eines unbeabsichtigten 53 Wasserabschelder

Einschaltens oder Stromschlags. Fir das Plasmaschneiden ist ein konstanter Luftdruck entschei-

Setzen Sie diese Maschine nur gemaB ihrer bestimmungsgeméaBen Verwendung ein. Bei nicht bestimmungs- dend. Stellen Sie sicher, dass Ihr Kompressor ordnungsgeman

emaBer Verwendung besteht die Gefahr von Personen oder Sachschaden! ) . . . .
: c mit der Steuereinheit verbunden ist. Schalten Sie lhren Kom-

Entfernen Sie alle Objekte, welche auf dem Werkstiick liegen, bevor Sie das Elektrowerkzeug anschalten.

: ) pressor ein. Mithilfe des Drehknopfes am Wasserabscheider der
Andernfalls besteht eine erhéhte Unfallgefahr.

HINWEIS

. L . . _ E ich der Arbeitsdruck einstellen. Der imale Luftdruck
Samtliche Personen, die mit dem Elektrowerkzeug arbeiten, miissen zuvor alle relevanten Bedienungsanlei- asst sich de beitsdruck einstelle er optimale Luftdruc

Al tungen vollstandig gelesen und verstanden haben. Missverstandnisse kdnnen zu Verletzungen fiihren. betragt 3,5 bis 4 bar.

5.1 Inbetriebnahme und sicherer Betrieb
Die Maschine und alle angeschlossenen Komponenten miissen korrekt verdrahtet sein und sich in einwandfreiem Zustand
befinden. Der Maschinenbediener muss sémtliche Dokumente zum Plasmaschneider sowie das CNC-System betreffenden

Dokumente und Anleitungen gelesen und verstanden haben. Dariiber hinaus muss er im Umgang mit dem CNC-System

5.4 Herstellung der Betriebsbereitschaft

und der CNC-Software vertraut sein. Der Arbeitsplatz sollte den geltenden Vorgaben und Bestimmungen der jeweiligen Montieren Sie alle Komponenten wie zuvor beschrieben,

Branche entsprechen. Schalten Sie |hren Kompressor ein und warten dann bis dieser betriebsbereit ist.

5.2 Testen des Not-Aus-Schalters Schalten Sie das CNC-System ein und starten die Steuerungssoftware UCCNC.

Testen Sie zwingend vor dem eigentlichen Einsatz die Funktionalitat der Not-Aus-Schalter lhres Fohren Sie eine Referenzfahrt durch.

CNC-Systems. Stellen Sie sicher, dass Sie den Stromstecker ziehen konnen, falls der Not-Aus- SchlieBen Sie die Massezange des Plasmaschneiders an lhr Werkstiick oder die Wasserwanne an.

Schalter nicht wie erwartet funktioniert. Starten Sie den Plasmaschneider (siehe Kapitel ,5.4 Schalten Sie die Steuereinheit des Plasmaschneiders am Hauptschalter ein.

Herstellung der Betriebsbereitschaft“) und driicken Sie umgehend den Not-Aus-Schalter des Bewegen Sie den Brenner dber Ihr Werkstick. Legen Sie den gewanschten Z-Nullpunkt fest.

CNC-Systems, um die Funktion zu prifen. Die Maschine und der Plasmaschneider miissen sofort Fahren Sie auf die Anstechhthe zurtck.

abgeschaltet werden. Nachdem Sie den Not-Aus-Schalter zuriickgesetzt und die Maschine eine Referenzfahrt durchge- Tragen Sie Ihre personliche Schutzausristung und starten Sie die Frischluftzufuhr und Abluftanlage.

2 0w 0 N o o s W

0. Stellen Sie sicher, dass der Plasmaschneider iber das Spindel-An-Signal der Software angeschaltet wird, bevor er
auf den Z-Nullpunkt fahrt.
11. Starten Sie Ihr CNC-Programm.

fuhrt hat, wiederholen Sie den vorherigen Vorgang mit dem Unterschied, dass sie nun den Not-Aus-Schalter der Steuer-
einheit driicken. Nehmen Sie die Maschine nur dann in Betrieb, wenn alle Not-Aus-Schalter ordnungsgeman funktionie-

ren, ansonsten kdnnen Sie im Notfall das CNC-System oder das Werkzeug nicht zum Stillstand bringen. Jedes Werkzeug,

das sich nicht mit dem Not-Aus-Schalter kontrollieren lasst, stellt eine Gefahr dar und muss repariert werden.




5.5 Optimierung von Schnittwerten

Beim Plasmaschneiden hangt das Ergebnis maBgeblich von den Faktoren der Brennerhéhe, des Vorschubs und der
Stromstéarke ab. Dieses Verhéltnis von Variablen kénnen Sie mit einem Frasjob vergleichen, dessen Ergebnis maBgeblich
von der Zustelltiefe, des Vorschubs und der Drehzahl des Frasers abhangig sind. Es benétigt gegebenenfalls einige Test-
versuche, um das optimale Gleichgewicht zwischen den drei Werten zu finden. Nachfolgend werden zuerst einzeln die
Effekte verschiedener Einstellungen erklart und abschlieBend in einigen Beispielen kombiniert dargestellt. Es wird an

dieser Stelle ein insgesamt konstanter Gasfluss und ein gewartetes Gerat vorausgesetzt.

5.5.1 Bartbildung

Beim Plasmaschneiden ist es tiblich und normal, dass an einer oder beiden Seiten des Werkstiicks eine Kante, ein so-
genannter Bart stehen bleibt. Das kann beispielsweise an Geschwindigkeitsanderungen liegen, welche bei einem Rich-
tungswechsel auftreten kénnen. Anhand der Bartbildung lassen sich Schllisse ziehen, welche bei der Optimierung der
Schnittwerte hilfreich sind. Optimierte Schnittwerte fiihren zu schwacherer Bartbildung, beseitigen diese jedoch nicht.

Im Folgenden werden die wichtigsten Merkmale erlautert, welche Ihnen bei der Minimierung der Bartbildung helfen.

Starke Bartbildung auf der Oberseite des Materials tritt dann auf,
wenn sich der Brenner nicht nah genug am Werkstiick befindet oder
der Vorschub zu hoch ist. Verringern Sie den Abstand des Brenners
zum Werkstiick (fahren Sie dazu die Z-Achse abwarts). Diese Bartbil-
dung kann auch auf VerschleiB an der Dise hindeuten. Typischerwei-

se lasst sich dieser Bart leicht entfernen.

Starke aber leicht zu entfernende Bartbildung auf der Unterseite des
Materials tritt vor allem dann auf, wenn der Vorschub viel zu gering,
eine zu geringe Z-Hohe oder zu hohe Stromstdrke gewahlt wurde.
Man kann beobachten, dass der Lichtbogen vorauseilt und Material
abtragt. Geringer Vorschub kann sogar dazu fiihren, dass der Plas-
mastrahl versiegt, weil der Lichtbogen kein Material mehr "findet".
Durch eine Erhéhung des Vorschubs kann die Bartbildung verringert
werden. Eine VergroBerung der Z-H&he oder Verringerung der Strom-
starke (bei gleichbleibendem Vorschub) kann den gleichen Effekt

haben.

Eine kleine, jedoch schwierig zu entfernende Bartbildung entsteht
bei viel zu hohem Vorschub, zu groBer Z-Héhe oder zu geringer
Stromstérke. An der Unterseite entsteht nah an der Schnittkante ein
dinner Bart. Man kann beobachten, dass der Lichtbogen hinterher-
hinkt. Durch eine Verringerung des Vorschubs kann die Bartbildung
verringert werden. Eine Erhéhung der Stromstarke oder eine Vergro-
Berung der Brennerhdhe (Z-Hbhe) bei gleichem Vorschub kann den

gleichen Effekt haben.
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5.5.2 Fasenwinkel

Der Schnittwinkel beschreibt das Schnittbild. Es ist Ublich, dass die
Fuge nicht exakt gerade ist. Allerdings ist es mdglich den Fasenwin-

kel zu beeinflussen und ihn mdglichst optimal einzustellen.

Ein positiver Fasenwinkel entsteht, wenn der Brenner zu hoch steht
(Z-Hohe) oder der Vorschub zu hoch ist. Es wird an der Oberseite des

Werkstlicks mehr Material abgetragen als an der Unterseite.

Ein negativer Fasenwinkel entsteht, wenn der Brenner zu niedrig
steht (Z-Hohe) oder der Vorschub zu gering ist. Es wird an der Unter-

seite des Werkstiicks mehr Material abgetragen als an der Oberseite.

Ein undefinierter Fasenwinkel deutet auf eine fehlerhafte Ausrich-
tung oder VerschleiB3 an der Elektrode und Dise hin. Auch ein schief
stehender Brenner kann ein solches Bild verursachen. Ein solches
Schnittbild weist gemeinhin auf eine notwendige Wartung oder fal-

sche Ausrichtung hin.
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5.5.3 Fugenprofil 5.5.4 Seitenansicht Schnittkante

Beim Plasmaschneiden wird die Form des hinterlassenen Schnittbereichs "Fugenprofil" ge-

nannt. Dieses Fugenprofil kann verschiedene Formen annehmen, welche durch die Variation von

Schnittwerten beeinflusst werden kénnen. Das regulare oder typische Fugenprofil weist keine

besonderen Eigenschaften auf, sondern ist (iberwiegend gleichmaBig. .

Diese Abbildung zeigt eine korrekt eingestellte Ge-
schwindigkeit. Die Schnittlinien verlaufen nahezu

senkrecht.

Eine Erhdhung des Vorschubs flihrt zu einer geringeren Breite und Tiefe des Fugenprofils. Der

gleiche Effekt kann mit einer Verringerung der Stromstarke erreicht werden.

Dieses Schnittbild ist bei zu geringem Vorschub
zu erwarten. Die Bartbildung an der Unterkante ist ﬁ
ausgepragt und es werden teils Blasen gebildet. Die
Schnittlinien sind weiterhin nahezu senkrecht. In

Eine Verringerung des Vorschubs fiihrt zu einem breiteren und tieferen Fugenprofil. der Frontansicht kénnten Sie einen deutlich negati-

ven Fasenwinkel feststellen.

Eine VergroBerung der Z-Hbéhe des Brenners fiihrt zu einem breiteren Fugenprofil mit gerin-

gerer Tiefe.

Eine Verringerung der Z-H6he des Brenners flihrt zu einem schmaleren Fugenprofil mit groBe- Ein zu hoher Vorschub erzeugt ein Schnittbild mit ﬁ
S-férmigen Linien. An der Unterkante des Materials

rer Tiefe. Der gleiche Effekt Iasst sich mit einer Steigerung der Stromstarke erreichen.
entsteht ein fester, schmaler Bart. In der Frontan-
sicht kénnten Sie einen deutlich positiven Fasen-

winkel feststellen.
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5.6 Festlegung der optimalen Schnittwerte 5.6.3 Anpassung der Brennerhohe
Abhéangig von dem jeweiligen Einsatz muss der Bediener drei Parameter passend wahlen, um das bestmogliche Ergebnis Fir die nachfolgenden Beispiele angenommen, dass die Vorschub und Stromstarke passend gewahlt sind. Das Schnitt-

zu erzielen. Es ist empfehlenswert vor jedem Arbeitsgang einen Testlauf durchzufiihren. Variieren Sie dabei die Werte der bild wird dementsprechend nur durch Anpassungen in der Brennerhéhe verandert.
Stromstéarke, des Vorschubs und der Z-Héhe. Am besten andern Sie allerdings nur einen Wert auf einmal und beobachten
die Auswirkung. Begutachten Sie die Bartbildung, den Fasenwinkel und die Schnittlinien im Seitenprofil.
Die Brennerhdhe sollte erh6ht werden, wenn das Werkstiick groe Bartbildung
an der Unterseite, einen negativen Fasenwinkel und / oder nahezu senkrechte
5.6.1 Anpassung des Vorschubs Schnittlinien aufweist.
Fur die nachfolgenden Beispiele wird angenommen, dass Stromstérke und Brennerhdhe passend gewéhlt sind. Das

Schnittbild wird dementsprechend nur durch Anpassungen im Vorschub verandert.

Die Brennerhohe sollte verringert werden, wenn das Werkstiick kleine hartna-
Der Vorschub sollte erhht werden, wenn das Werkstlick groBe Bartbildung an ckige Bartbildung an der Unterseite, einen positiven Fasenwinkel und / oder
der Unterseite, einen negativen Fasenwinkel und / oder nahezu senkrechte S-formige Schnittlinien aufweist.

Schnittlinien aufweist.

5.6.4 Anschaltzeit der Steuereinheit

Aufgrund der Warmeentwicklung in der Steuereinheit ist, Stromstirke [A] Ansc[:lr\}lqltzcteit ﬁnax' Palﬁwenzfi“ Tin'
. . N . - . . Inuten Inuten
Der Vorschub sollte verringert werden, wenn das Werkstilick kleine hartnackige abhangig von der Stromstérke, eine Uberhitzungsfunktion .
. - : o : : integriert. Je hoher die Stromstarke gewahlt wird, desto Y NI -~
Bartbildung an der Unterseite, einen positiven Fasenwinkel und / oder S-férmi- ' '
T - kirzer ist die Zeit, in der das Gerat kontinuierlich arbei- 22 J !
ge Schnittlinien aufweist. ' 0 - 5
ten kann. Nach Erreichen der maximalen Anschaltzeit ist ' ’
eine Pausenzeit fir das Gerat erforderlich. Bedenken Sie = ¢ i
diese Sicherheitsfunktion beim Planen lhrer Projekte. Die 40 4.5 5,5
5.6.2 Anpassung der Stromstirke Anschaltzeiten und danach erforderlichen Pausenzeiten 45 3 /
. . 50 1,5 8,5
kdnnen Sie der folgenden Tabelle entnehmen.

Fur die nachfolgenden Beispiele angenommen, dass die Vorschub und Brennerh6he passend gewahlt sind. Das Schnitt-

bild wird dementsprechend nur durch Anpassungen in der Stromstérke verandert.
5.6.5 Daumenregeln

Zwar ist es empfehlenswert vor jedem Prozess die Schnittdaten an einem Reststlick zu testen, jedoch gibt es einige Dau-

menregeln, die lhnen bei der Festlegung der Schnittdaten behilflich sein kénnen:
Die Stromstarke sollte verringert werden, wenn das Werkstlick groBe Bartbil- & gune

dung an der Unterseite, einen negativen Fasenwinkel und / oder nahezu senk- ¢ Der Abstand zwischen Werkstiick und Brenner sollte bei einer Materialstarke von bis zu 3 mm etwa 1 — 2 mm betra-
rechte Schnittlinien aufweist. gen. Starkeres Material sollte mit einer Brennerhéhe von 3 — 4 mm bearbeitet werden. Mit diesem Plasmaschneider
lasst sich Baustahl bis 14 mm Starke bearbeiten. Um den optimalen Wert fir Ihr Werkstlick zu ermitteln sind Tests

unerlasslich.

e Beim Lochstechen (der Moment, in dem der Plasmaschneider erstmals vollstandig durch das Material dringt) sollte
Die Stromstarke sollte erhdht werden, wenn das Werkstlck kleine hartnackige die Hohe das Doppelte der spateren Arbeitshéhe betragen. Zudem sollte die Einfahrstrecke mindestens der Stérke

Bartbildung an der Unterseite, einen positiven Fasenwinkel und / oder S-formi- des Materials entsprechen. Bei einer 14 mm starken Stahlplatte sollte also eine Einfahrstrecke von 14 mm einge-

ge Schnittlinien aufweist. plant werden.




¢ Die Breite der Schnittfuge kann mit dem Faktor 1,5 — 2,0 der Diisenbreite angenommen werden. Beachten Sie dies

bei der Konstruktion lhres Bauteils.
e Magnetisierte / gehartete Metalle sind schwieriger zu bearbeiten und kénnen Schnittwinkelprobleme begiinstigen.

e Das Lochstechen sollte mit dem 2.0 - 2.5-fachen der geplanten Brennerhéhe stattfinden.

5.7 Starten des ersten Test-Jobs

Fir den Test-Job kdnnen Sie diese Testdatei herunterladen https://www.stepcraft-systems.com/service/plasma-test.nc.
Alternativ kdnnen Sie die Datei aber auch selbst erstellen. Verwenden Sie dazu einen Texteditor wie Notepad++ oder den
Windows Editor, um den folgenden Code zu erstellen und als plasma-test.nc zu speichern. Dieses Programm schaltet
den Plasmaschneider ein, bewegt diesen in Form eines Quadrats (Abmessungen 40 x 40 mm) und schaltet am Ende des

Programms den Plasmaschneider wieder ab.

G-Code plasma-test.nc

G91

M3

G4 P1000 i
G1 F50 Z-1

G1 F1000.000 X10 Y10
G1 F1500.000 Y40.00000 y
G1 F1500.000 X40.00000

G1 F1500.000 Y-40.00000

G1 F1500.000 X-40.00000

M5

M30

\ 4

A

Um den Test-Job mit dem Plasmaschneider zu starten, sind folgende Schritte notwendig:

Tragen Sie lhre persdnliche Schutzausristung und sorgen Sie fir Frischluftzufuhr sowie Abluftabfiihrung.
Spannen Sie den Brenner, wie in ,4.2 Montage des Plasmaschneiders®, beschrieben in die 43 mm-Aufnahme.
Starten Sie die Steuerungssoftware Ihres CNC-Systems.

Flhren Sie eine Referenzfahrt an IThrem CNC-System durch.

Platzieren und erden Sie ein geeignetes Werkstiick.

Laden Sie die Arbeitsdatei (verwenden Sie plasma-test.nc fir den ersten Test-Job).

Bewegen Sie das Portal zur korrekten Startposition, passend zu lhrer WerkstlickgréBe.

Speichern Sie die X- / Y-Position als Nullpunkt (X, Y) des Werksticks.

O X N o o A~ wDdh =

Bewegen Sie das Portal abwarts, bis der Brenner ca. 4 mm vor der Oberflache des Werkstiicks steht und speichern

Sie diese Position als Z-Nullpunkt des Werkstlicks.

10. Schalten Sie den Schalter der Steuereinheit des Plasmaschneiders auf EIN.

11. Starten Sie das Programm. Die Maschine bewegt den Plasmaschneider in einem Quadrat von 40 x 40 mm. Nach
Beendigung des Quadrats, schaltet sich der Plasmaschneider aus — das Programm endet.

12. Schalten Sie die Steuereinheit am Schalter AUS.

13. Fahren Sie den Brenner beiseite. Achtung das Werkstlick kann heiB sein!
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5.8 Elektronisches Schaltmodul

Stellen Sie sicher, dass der Knopf nicht versehentlich dauerhaft ausgeldst wird. Das wiirde die Sicherheits-

Al funktionen der Anlage dauerhaft iberbriicken.

An der Seite des Schaltmoduls finden Sie zwei Bedienelemente.

Der Knopf ermdglicht es Thnen die Sensorik des Plasma CNC-Halters zu (ber-

briicken. Dies kann hilfreich sein, wenn Sie den Brenner festgefahren haben.

Die roten Schalter haben aktuell keine anwendbare Funktion und sollten nicht Hooo
verandert werden. Die richtige Einstellung ist: 1 ON und 2,3,4 OFF. T

6 Systemzubehodr und VerschleiBteile

Fur den Plasmaschneider gibt es diverse geeignete Zubehorartikel wie beispielsweise eine speziell fiirs Plasmaschneiden
ausgelegte Wasserwanne. In der folgenden Tabelle finden Sie eine Auswahl von Produkten, die Sie in unserem Onlineshop

erwerben kdnnen: https://shop.stepcraft-systems.com/

Artikel Artikelnummer Bild
13082 M.500
Wasserwanne 13081 M.700
13080 M.1000
Maschine Lang (Y) Kurz (X)
Blechlamellen Wasserwanne M.500 13072 13071
M.700 13073 13072
M.1000 13074 13073
Ersatzteil Niederhaltehaken 13075
VerschleiBteile-Set 12903
37


https://www.stepcraft-systems.com/service/plasma-test.nc
https://shop.stepcraft-systems.com/Wasserwanne-M500-mit-Zubehoer
https://shop.stepcraft-systems.com/Wasserwanne-M700-mit-Zubehoer
https://shop.stepcraft-systems.com/Wasserwanne-M1000-mit-Zubehoer
https://shop.stepcraft-systems.com/Niederhaltehaken-fuer-Wasserwanne-M-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Fraeserset-Holz-Leichtmetall-3D
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Spektra-VHM-Kompressionsfraeser-6-mm-2-Schneider-mit-Longlife-Beschichtung-25-mm-Schneidlaenge
https://shop.stepcraft-systems.com/

7 Technische Daten

Eigenschaft Plasmaschneider
MaBe Steuereinheit L x B x H [mm] 390 x 170 x 275
Spannhals @ Brenner (Eurohals) [mm] 43

Lange Schlauchpaket [m] 5

Lange Massekabel [m] 5
Gewicht Steuereinheit [kg] 8
Stromaufnahme [A] 15-50
Hochster effektiver Netzstrom [Al 13,1
Einschaltdauer 10 Minuten (40 °C) 15% 50 A, 100% 20 A
Spannungsaufnahme [V] 230 ~50 Hz
Anforderung Sicherung 16 ATyp C
Optimaler Luftdruck ab Wasserabschei-

der [bar] 4
Empfohlenes Volumen des Kompressors >50 L
Empfohlener Luftdurchfluss > 100 L/ min

8 Verpackung und Lagerung
8.1 Transport

Bitte stellen Sie sicher, dass der Plasmaschneider wahrend des Transports keinen StéBen ausgesetzt wird. Dies kann zu

ungewollten Vibrationen flihren. Transportieren Sie das Gerat gegebenenfalls in geeigneten Behaltnissen.

8.2 Verpackung
Mdochten Sie das Verpackungsmaterial des Werkzeugs und der Komponenten nicht weiterverwenden, trennen Sie es bitte

gemal den Entsorgungsbedingungen am Ort und fliihren es der Wiederverwertung bzw. der Entsorgung zu.
8.3 Lagerung
Bei langerem Nicht-Gebrauch des Plasmaschneiders beachten Sie bitte beziiglich der Lagerung folgendes:
e Den Plasmaschneider und die Komponenten nur in geschlossenen Raumen aufbewahren.
e Vor Feuchtigkeit, Nasse, Kalte, Hitze und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen.
e Staubfrei lagern, gegebenenfalls abdecken.

e Der Lagerplatz sollte keinen Erschiitterungen ausgesetzt sein.

e

Vorbeugende WartungsmaBnahmen, die von unautorisierten Personen durchgefiihrt werden, kdnnen in ernst-
haften Gefahrensituationen resultieren. Wir empfehlen sémtliche Wartungsarbeiten von einer STEPCRAFT
Serviceeinrichtung durchfiihren zu lassen.

9 Wartung und Stérungen (&

9.1 Allgemeines

Stellen Sie vor der Inbetriebnahme des CNC-Systems sicher, dass sich dieses in einem technisch einwandfreien und
gewarteten Zustand befindet. Bei Einstell- oder Wartungsarbeiten ist das CNC-System grundsatzlich stromlos zu setzen.
Hierzu ist der Netzstecker zu ziehen. Achten Sie auch darauf, dass bei systemgefiihrten Werkzeugen,wie dem Plasma-
schneider, mit eigener Spannungsversorgung diese ebenfalls stromlos zu setzen sind! Ziehen Sie das D-Sub-Kabel her-

aus. Verwenden Sie ausschlieBlich Qualitatswerkzeug.

9.2 VerschleiBteile

Die Diise des Plasmaschneiders muss ausgetauscht werden, wenn die Offnung von un-

ten betrachtet nicht mehr rund ist. Der VerschleiB ist abhangig von der Nutzungszeit.

In Ordnung Verschlissen

Die Elektrode des Plasmaschneiders wird maBgeblich vom Starten und Stoppen verschlissen. Regular liegt die Lebens-
dauer einer Elektrode zwischen 150 und 300 Starts. Eine Vertiefung durch VerschleiB der Elektrode sollte héchstens 2

mm betragen.

9.3 Reinigung

Tragen Sie immer eine Schutzbrille, wenn Sie Gerate mit Druckluft reinigen, um Verletzungen im Auge zu
verhindern.

Manche Reinigungs- und Lésungsmittel kénnen Plastikteile oder die Beschichtung beschadigen. Einige
dieser sind: Benzin, Tetrachlorkohlenstoff, chlorhaltige Losungsmittel, Ammoniak und ammoniakhaltige
Haushaltsreiniger.

Die kontinuierliche Nutzung des Gerats in nicht gewartetem Zustand fiihrt zu einer dauerhaften Beschadi-
gung des Gerats.

Damit Sie lange Freude an Ihrem Produkt haben, behandeln Sie es bitte sorgfaltig. RegelméaBige Pflege beeinflusst
entscheidend die Lebensdauer |hres Produkts. Reinigen Sie das CNC-System und den Plasmaschneider regelmaBig mit
einem feuchten Tuch. Wir empfehlen das STEPCRAFT Reinigungsset (Art. 12391). Stellen Sie sicher, dass Sie die War-
tungs- / Pflegearbeiten nach jeder Nutzung durchfiihren. Abhangig von der Ansammlung von Staub, muss das Innere der
Steuereinheit vorsichtig mit Druckluft gereinigt werden. Die Liftungséffnungen muissen sauber und frei von Fremdkor-

pern sein. Versuchen Sie nicht diese durch die Einfiihrung von spitzen Objekten durch die Offnungen zu reinigen. Achten

Sie zudem darauf, dass keine groben Spéane und moglichst wenig Staub in das Luftungssystem gelangen.
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9.4 Stérungen '

Sollte an der Anlage eine Stérung auftreten, die Personen- oder Sachschaden verursachen kdnnte, stoppen Sie den

Arbeitsvorgang bitte sofort mithilfe des Not-Aus-Schalters.

EU-Konformitatserklarung

Bei leichten Stérungen stoppen Sie die Maschine / den Plasmaschneider bitte (iber die Steuerungssoftware. Sollten Sie im Sinne der Richtlinie 2014/35/EU Anhang IV

die Stérung nicht selber beheben kdénnen, kontaktieren Sie uns bitte unter Angabe der aufgetretenen Stérung. Unsere

Kontaktdetails finden Sie auf dem Deckblatt der Anleitung oder im Kapitel ,,10 Kontakt".
Hersteller: STEPCRAFT GmbH & Co. KG

9.5 Ersatzteile Adresse:

Alle Teile des Plasmaschneiders kénnen als Ersatzteil erworben werden. Wenden Sie sich hierzu bitte direkt an uns oder

An der Beile 2, 58708 Menden, Deutschland

Produktbezeichnung: STEPCRAFT Plasmaschneider

kaufen Sie den Artikel im Onlineshop. Unsere Kontaktdaten finden Sie auf dem Deckblatt oder in Kapitel ,, 10 Kontakt".
Typenbezeichnung: CUT 50

10 Kontakt

Serienummer (Bereich): 00001 - 99999

Fiir Kunden aus... STEPCRAFT Adresse Telefon, E-Mail Geschéftsfiihrun . . . L . .
g Dieses Dokument (Version 1) ist giiltig ab dem 05.06.2023 und-ersetzt-&ttere-Yersionen.
Deutschland & STEPCRAFT AlCfERlTe +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
Rest der Welt GmbH & Co. KG S L G info@stepcraft-systems.com Peter Urban
' Deutschland P y : Hiermit erklaren wir, dass das oben benannte Gerat den folgenden einschlagigen Richtlinien entspricht:
151 Field Street +1 203 556 1856 . ) . . .
USA & Kanada Stepcraft Inc. Torrington, CT 06790, USA s ELIE Erick Royer EU-Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

‘EU-EMC-Richtlinie 2014/30/EU

11 Beschrankte Herstellergarantie

Neben der gesetzlichen Gewahrleistung geben wir Ihnen eine Herstellergarantie auf unsere eigenen Produkte. Sollte

‘EU-RoHS-Verordnung 2011/65/EU

Wir erklaren hiermit, dass der Plasmaschneider CUT 50 den angefiihrten EU-Richtlinien entspricht. Vor
Inbetriebnahme des Plasmaschneiders (unvollstdndige Maschine A) muss durch den Betreiber sichergestellt
werden, dass die Kombination mit einer kundenspezifischen unvollstdndigen Maschine B den Anforderun-
gen der aktuell glltigen Richtlinie entspricht. Bevollmachtigter fiir die Zusammenstellung der technischen
Unterlagen fir die unvollstandige Maschine A: STEPCRAFT GmbH & Co. KG.

bei einem Produkt eines Fremdherstellers ein Garantiefall eintreten, gelten die Garantiebedingungen des jeweiligen

Unternehmens. Folgen Sie den nachstehenden Links / QR-Codes, um zu unseren Garantiebedingungen zu gelangen.

Deutsch Englisch EU Englisch USA

Eﬁ%@ Angewandte harmonisierte Normen, deren Fundstellen im Amtsblatt der EU ver6ffentlicht worden sind:

m-

[

https://shop.stepcraft-systems.com/
Garantiebedingungen

https://shop.stepcraft-systems.com/
Manufacturers-warranty

https://www.stepcraft.us/warranty

DIN EN |EC 60974-1:2020-06, DIN EN IEC 60974-10:2022-11, EN |IEC 61000-6-1: 2019,
EN 61000-4-2, -3, -4, -5, -6 -11, EN 61000-6-3: 2007 + Al: 2011, EN 12100: 2011-03,
EN 61000-3-3: 2013, EN 61000-3-11: 2000, EN 61000-3-12: 2011, EN 55011: 2016 + Al1:2017.

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

Bevollmachtigter fir die Zusammenstellung der technischen Unterlagen ist der Unterzeichner dieser Erkla-
rung.

Menden, den 05.06.2023

Markus Wedel
Kaufméannischer Geschaftsfihrer



mailto:info%40stepcraft-systems.com?subject=
mailto:info%40stepcraft.us?subject=
https://shop.stepcraft-systems.com/Garantiebedingungen
https://shop.stepcraft-systems.com/Manufacturers-warranty
https://www.stepcraft.us/warranty
https://shop.stepcraft-systems.com/Garantiebedingungen
https://shop.stepcraft-systems.com/Garantiebedingungen
https://shop.stepcraft-systems.com/Manufacturers-warranty
https://shop.stepcraft-systems.com/Manufacturers-warranty
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COPYRIGHT

The contents of these operating instructions are the intellectual property of the STEPCRAFT GmbH & Co. KG.
Forwarding or copying (also in excerpts) is not allowed without our explicit and written authorization. Any infringements

are prosecuted.

Introduction

These operating instructions explain the STEPCRAFT Plasma Cutter CUT 50 and inform you about the correct handling
of the power tool. Please read these operating instructions as well as all accompanying documents in their entirety before
commissioning of the system in order to become familiar with the characteristics and the operation of the product. The
improper operation of the CNC system can lead to damage to the product and property and can cause serious injuries,
electric shock and / or fire. It is imperative to adhere to the safety instructions listed in these operating instructions at all
times. Should any doubts or the need for further information arise, do not hesitate to contact us prior to the commission-
ing of the product. You can find our contact details on the cover sheet or in chapter ,, 10 Contact”.

You can order the separately available accessories from our online shops:

Shop EU and rest of world Shop USA

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

1 Instructions
1.1 Information and Explanation of Used Terminology

These operating instructions explain the STEPCRAFT product and inform you about the correct and safe handling of the

CNC accessory.

NOTICE

All instructions, warranties and other collateral documents are subject to change at the sole discretion of
STEPCRAFT GmbH & Co. KG. For up-to-date product literature, visit www.stepcraft.us for customers from the USA / Canada or
www.stepcraft-systems.com for customers from the rest of the world.

The following terms are used throughout the product literature to indicate various levels of potential harm when operating this
product. The purpose of safety symbols is to attract your attention to possible dangers. The safety symbols, and their explanations,
deserve your careful attention and understanding. The safety warnings themselves do not eliminate any danger. The instructions or
warnings they give are not substitutes to proper accident prevention measures.

Signal Word

Meaning of Special Language

NOTICE

Procedures which, if not properly followed, create a possibility of physical property damage AND a little or
no possibility of injury.

Procedures which, if not properly followed, create a probability of physical property damage AND a possibili-
ty of serious injury.

Procedures which, if not properly followed, create a probability of property damage, collateral damage, seri-
ous injury or death OR create a high probability of superficial injury.

Procedures which, if not properly followed, lead to property damage, serious injury or death.

Very high temperatures are generated during plasma cutting, and glowing material may be produced and
spread in form of sparks. In addition, highly hazardous gases, vapors and dusts are generated. During
cutting, strong radiation in the infrared (IR) and ultraviolet (UV) spectrum is also to be expected. Read the
following notes on handling the plasma cutter! Disregarding instructions can lead to serious injuries and
damage to the machine and/or the environment it is placed in!

Read the ENTIRE instruction manual, to become familiar with the product's features and how to operate it.
This includes the entire relevant documentation of the CNC system and all accessories! Failure to operate
the products correctly can result in damage to the products, personal property and cause serious injury, elec-
tric shock and / or fire.

Do not attempt disassembly, use with incompatible components or augment product in any way without the
approval of STEPCRAFT GmbH & Co. KG or STEPCRAFT Inc. This manual contains instructions for safety
and operation. It is essential to read and follow all the instructions and warnings in the manual, prior to
assembly, setup or use, in order to operate correctly and avoid damage or serious injury.

SAVE ALL WARNINGS AND INSTRUCTIONS FOR FUTURE REFERENCE.

Age recommendation: For advanced handcrafters ages 18 and above. This is not a toy. Should you encounter any doubts

or require any further information, please do not hesitate to contact us before commissioning of the product. You can find

our contact details on the cover sheet or in chapter ,,10 Contact”.
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1.2 General Safety Warnings

STEPCRAFT.

Signal Word

Personal Safety

Preparation

The person or institution responsible for the work area has to ensure that ...

e Every person who operates the plasma system is previously trained appropriately. Especially safe usage, personal protective
gear and behavior in emergency situations are to be taught and have to be understood.

e This document and further relevant documentation is available in the vicinity of the work area.
e The work area has to be marked in a clearly visible way.

e Personal protective gear in fully functional condition has to be available in the work space.

e The work area has to meet locally relevant directions.

e Accidental exposure to radiation or to sparks is to be prevented also for bypassers. Bypassers are to be informed about haz-
ardous substances in the vicinity.

e The work area should include an appropriate and fully functional ventilation system.

e The work area should include an appropriate and fully functional exhaust system.

Stay alert, watch what you are doing and use common sense when operating the power tool. Do not use the
power tool while you are tired and / or under the influence of drugs, alcohol or medication. A moment of
inattention while operating the power tool may result in serious personal injury.

Dress yourself properly. Do not wear loose clothing or jewelry. Keep your hair, clothing and gloves away from
oscillating parts so that they cannot be caught. Loose clothing, jewelry and hair can easily get caught in
oscillating parts. This can lead to severe injuries.

Use personal protective equipment. Always wear eye protection and a respiratory mask. Wear insulating
shoes and gloves. Protective equipment reduces the risk of personal injuries.

Depending on the application field of the machine (private or commercial), observe the applicable occupa-
tional safety, health and accident prevention and environmental regulations. Ignoring workplace safety can
result in accidents.

Never place any parts of the tool or accessories in your mouth as this can lead to serious injuries.

When you use a CNC system, especially when you are machining material, noise levels that could perma-
nently damage your hearing can occur. Use suitable hearing protection as personal protective equipment.

NOTICE

Every person who operates the product must have read and fully understood all relevant safety and operating
instructions. Misunderstandings may result in personal injury.

Signal Word

Fire and Explosive Hazards

Some materials are extremely flammable and can easily ignite and burst into open flame setting the ma-
chine afire. An open flame is very dangerous and has the potential to destroy not only the machine, but also
the direct environment. Always keep a properly maintained and inspected fire extinguisher in close reach.

Ensure, before each operation, the air in the workspace is free of dust and flammable gases. Use an appro-
priate ventilation system. Otherwise, dangerous fumes could accumulate.

Remove all flammable materials from the vicinity (at least 10 m all round) of the machine while plasma
cutting. Sparks can quickly lead to open fire.

If you plan on plasma cutting aluminum, do not use a water bath. Chemical reactions can lead to clumping
of hydrogen, which can explode violently. If you have to cut aluminum with a water bath in use, be sure to
contact a specialist who can help you in setting up a safe work station.

Inform yourself about any possible dangers of fire or explosion for every material which you want to cut. Be
especially cautious if any reactions including oxygen, water or hydrogen are relevant. Plasma cutting can
lead to very dangerous chemical reactions.

Lithium is a material which should never come into contact with water on the plasma cutter, as this leads to
highly explosive reactions. Be aware of this when choosing your workpieces.

Never plasma cut containers which hold potentially flammable gases. In general do not cut containers which
are pressurized or closed. Empty and clean containers thoroughly before operation.

If you want to use oxygen as plasma gas, you have to use an exhaust ventilation system to prevent a fire
hazard.

Signal Word Work Area Safety
Only operate the tool in well ventilated areas. Use an appropriate ventilation system. Otherwise, dangerous
fumes could accumulate.
Do not operate power tools in explosive atmospheres, such as in the presence of flammable liquids, gases or
dust. Power tools create sparks which may ignite dust or fumes.
Prevent other people from entering the work area in an uncontrolled manner. Every person in the environ-
ment of the product has to use personal safety equipment to prevent injuries.
Only operate the power tool in well ventilated spaces on a solid, horizontal table or workbench. Otherwise,
there is a chance of the product falling.
The emergency stop switch has to be easily accessible at all times. Otherwise, the machine can possibly not
be turned off in case of an emergency.
NOTICE Keep the work area clean and well lit. Cluttered or dark areas invite accidents.
Make sure that there is sufficient space around the machine in order for you to work comfortably and so
NOTICE that the machine can fully extend to its traveling paths. Also keep sufficient clearance to possibly nearby
positioned machines.
NOTICE The PC controlling the machine has to be placed in the vicinity of the machine in order to have both in clear
view.
Keep children and bystanders at a distance while operating a power tool. Distractions can cause you to lose
NOTICE . ;
control and can result in accidents.
NOTICE Please imperatively make sure that the power line is long enough and will not be clamped anywhere.
NOTICE Keep the environment of the machine dust-free. High dust exposure can cause damages to the system.

Hydrogen and methane are flammable gases that are an explosion hazard. Keep flames away from containers
and hoses that carry hydrogen or methane, including mixtures containing these gases.

48

When cutting under water, do not use fuel gases containing hydrogen. Otherwise there is a risk of explosion.

Give workpieces time to cool off before continuing operation. Prevent hot workpieces from coming in contact
with flammable materials.

49
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Signal Word

Fire and Explosive Hazards

Signal Word

Electrical Safety

Plasma cutters are only to be operated with original parts. Exclusively use original parts, otherwise, there is
a danger of overheating and even fire.

Before commissioning the product, make sure to close the housing of the plasma cutter in order to avoid a
life risk through electrical shock.

Signal Word

Hazardous Substances

Some dust created by cutting contains chemicals known to cause cancer, birth defects or other reproductive
harm. Some examples of these chemicals are silicate minerals of asbestos boards. Your risk from exposures
to these varies, depending on how often you perform this type of work. To reduce your exposure to these
chemicals work in a well-ventilated area, and work with approved safety equipment, such as dust masks that
are specially designed to filter out microscopic particles.

While plasma cutting, an electrical circuit is created between the workpiece, the cutting head and all addi-
tional parts which may touch these. Never touch any of these parts as there is a risk of injury by electrical
shock.

Wear personal protective gear like insulating shoes and gloves. Your clothing and skin have to be dry. Insu-
lating mats should be placed in the area generously. Any direct contact between the user and the workpiece
or floor is to be prevented during operation.

Wear a respiratory mask. We recommend the use of the safety level EN 149 FFP3 or higher. Please inform
yourself about the suitable respiratory mask for your individual use case of the product. Plasma cutting
involves very high temperatures, which can lead to the release of dangerous gases.

Do not touch any wet surfaces while plasma cutting. Touching wet areas raises the risk of electrical shock.

Your workspace should be well ventilated in order to avoid the accumulation of dangerous gases. If appli-
cable to your use case, use a fitting measure of gas extraction. As this is a very individual situation, please
inform yourself about the suitable solution for your use case. Respect the local laws and recommendations
in your area.

Do not abuse the cord / hose. Never use the cord / hose for carrying, pulling or unplugging the power tool.
Keep the cord / hose away from heat, oil, sharp edges or moving parts. Damaged or entangled cords / hoses
increase the risk of electric defects and malfunctions.

NOTICE

You yourself are responsible to ensure a healthy air quality. Please take note of the local laws and standards.

If you would like to use a system-guided tool of another supplier which is equipped with a separate ON /
OFF switch and is NOT controlled via the PC, you have to make sure that it is professionally connected to
the emergency stop switch. Neglecting this will cause the tool to continue running even if you actuate the
emergency stop switch. There is a considerable risk for personal or material damages!

Signal Word

Thermal Dangers

Make sure that the power tool cannot cut its own cord. Never install the power cord across the machine
table. Cutting a "live" wire may shock the operator.

Never touch the torch if the product is connected to the electrical circuit or it recently has been used. There
is a danger of injuries through burning or electrical shock.

Use a ground fault circuit interrupter C type 16 A to reduce the risk of electric shock.

Do not touch the motors after use. After usage, the motors can be too hot to be touched with bare hands.

Be sure to properly ground the workpiece / water bath. Otherwise, there is a higher possibility of an electri-
cal shock.

Signal Word

Mechanical Safety

When attaching the grounding cable to the workpiece, do not use parts which could fall after cutting. This
could lead to the grounding cable being ripped off and thus, being disconnected.

This is not a handheld tool. The power tool is designed to be system-guided and must be operated in a
STEPCRAFT CNC system or a comparable CNC router. Operation of the power tool handheld may result in
serious personal injury.

Risk of injury to user. The power cord must only be served by a STEPCRAFT service facility.

Always make sure to have sufficient clearance to the mobile parts (guiding, tools, shafts) and never grasp
with your hand into the machine. This may result in severe injuries!

In case you are using a pacemaker, contact your medical doctor to discuss the possible dangers of using a
plasma cutter or even being in the vicinity of it.

Never move heavy loads above people. If the object should fall, there is a danger of personal injury and
damage to the load.

Signal Word

Use of the Power Tool

Signal Word

Electrical Safety

Disconnect the plug of the machine and the power tool from the power source before making any adjust-
ments, changing accessories, or storing power tools. Otherwise, there is a risk of electrocution and the
machine accidentally starting.

Power tool plugs must match the outlet. Never modify the plug in any way. Do not use any adapter plugs.

If the tool becomes jammed or bogged down in the workpiece, turn the power tool "OFF" (O) by the switch.
Stop the CNC program or, alternatively, activate the emergency stop switch of the CNC system. Disconnect
the power tool from the power source. Wait for all parts to cool down before unjamming the material.

Do not expose power tools to rain or wet conditions. The product is only suitable for use in dry environments.
Water entering an electronic part will increase the risk of electric shocks.

Do not alter or misuse the tool. Any alteration or modification is a misuse and may result in serious personal
injury.

If you want to open the control unit, pull the power plug first. Then wait at least five minutes to allow stored
energy to be discharged, before opening the control unit. If you do not follow this, there is a chance of
electrical shock.

Do not use the regular suction adapter or safety brush which both are meant to be used for milling jobs. The
high temperatures while plasma cutting will destroy the adapters.
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The plasma cutter is to be controlled by a control software of a CNC router. Therefore the connection box
has to be properly connected to the external output of the main board of the CNC router via a 15-pin Sub-D
cable. Prior to each commissioning of the power tool the ON / OFF, speed and emergency button functional-
ity has to be checked. Malfunction may result in serious personal injury.
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Signal Word

Maintenance and Others

Please only use this machine according to its intended use. If the machine is not used as intended, there is
a risk for persons and of material damages!

Preventive maintenance performed by unauthorized persons can result in serious hazardous situations. We
recommend having all maintenance work performed by a STEPCRAFT service facility.

NOTICE

Develop a periodic maintenance schedule for your tool. When cleaning a tool, be careful not to disassemble
any portion of the tool since internal wires may be misplaced or pinched or safety guard return springs may
be improperly mounted. Certain cleaning agents such as gasoline, carbon tetrachloride, ammonia, etc. may
damage the surface.

NOTICE

Have your power tool serviced by a qualified repair person using only identical replacement parts. This will
ensure that the safety of the power tool is maintained.

NOTICE

When using accessories, please always make sure to have the additional operating instructions of the corre-
sponding products and check, if the parts are compatible to the STEPCRAFT CNC system and to the control
before using them for the first time.

NOTICE

The operator is solely responsible for understanding and reading the machine user guide and all relevant
operating instructions in their entirety, as well as for the storage of these documents in immediate vicinity
of the machine. The manufacturer’s instructions concerning the CNC machine and the tools, such as the
plasma cutter, are to be adhered to.

NOTICE

The CNC system and plasma cutter is only to be used in a technically perfect condition which is to be en-
sured prior to each operation.

NOTICE

Maintain the power tools. Check for misalignment or binding of moving parts, breakage of parts and any
other conditions that may affect the power tool's operation. |If damaged, have the power tool repaired before
use. Many accidents are caused by poorly maintained power tools.

1.3 Relevant Safety Symbols and Units

1.3.1 Product Markings

Label (example)

Description Position

STEPCRAFT.
Signal Word Use of the Power Tool
This product is controlled by a computer. During operation, it cannot be controlled directly. Lack of caution
or expertise as well as program errors can lead to unexpected movements and personal injuries or damage.
Store idle power tools out of the reach of children and do not allow persons unfamiliar with the power tool or
these instructions to operate the power tool. Power tools are dangerous in the hands of untrained users.
Prevent unintentional starting. Ensure the appliance switch is in the OFF position (0) before connecting the
power tool to the power supply respectively to the main board of the CNC router, picking it up or carrying the
NOTICE . ; ) . - . : )
tool. Carrying power tools with your finger on the switch or energizing power tools with the switch on invites
accidents.
NOTICE Keep proper footing and balance at all times. This enables better control of the power tool in unexpected
situations.
Do not use the power tool if the switch cannot be turned ON and / or OFF. Any power tool that cannot be
NOTICE . o .
controlled with the switch is dangerous and must be repaired.
Use the power tool, accessories and end mills etc. in accordance with these instructions, taking into ac-
NOTICE count the working conditions and the work to be performed. Use of the power tool for operations different
from those intended could result in a hazardous situation.
Take care that the machine does not collide with the clamping fixtures when defining the safety height in
NOTICE o
your CNC control software and positioning the power tool.
Do not allow familiarity gained from frequent use of the product to become common place. Always remem-
NOTICE ; X o S e
ber that a careless fraction of a second is sufficient to inflict severe injury.
Do not leave a running CNC system and power tool unattended, but turn the power OFF. Only after the power
NOTICE o . i
tool comes to a complete stop and is disconnected from the main power supply, it is safe.
NOTICE Remove any tools before switching on the power tool. A tool left on a moving part of the power tool may
result in a collision or personal injuries.
NOTICE Please always keep these instructions nearby the machine. You should always have them readily to hand in
case you want to look up something.
NOTICE Check before each use of your machine if it is supplied with current and gas and if the exhaust suction is
working perfectly.
NOTICE Check if the individual components are perfectly connected with each other before the first commissioning
and in regular intervals later on.
Each operator must operate the machine and its components with due prudence and expertise which is
NOTICE .
necessary for the use of CNC machines.
The power and feed of the plasma tool when cutting is very important. Always observe the workpiece materi-
NOTICE . . )
al and do not leave the machine unattended during operation.
NOTICE Clean the tool with compressed air after every use. Excessive accumulation of powdered metal may cause
electrical failures.

Identification plate On the bottom of the control unit.




1.3.2 Relevant Safety Symbols 1.3.3 Relevant Units

The following symbols can be relevant to your understanding of the tool: The following units can be relevant to your understanding of the tool:
Symbol Name Description Unit Name Description
vV Volt Voltage (potential)
General warning symbol | Alerts the user to warning notices. A Ampere Current
Hz Hertz Frequency (cycles per second)
w Watt Power
A Electricity warning Alerts the user to dangers through electricity. kg Kilogram Weight
min Minute Time unit of 60 seconds
s Second Time unit '/, of a minute
) ) S mm Millimeter Metric size unit (*/,,,, of a meter - roughly 0,0394 inches) length, width, height
Hot surfaces warning Alerts the user about hot surfaces which could lead to injuries.
Inch Inch Imperial size unit (*/, of a foot - roughly 25,4 mm) like length, width, height
1] Diameter Measurement through the center of a round form (like ,thickness‘ of an end mill)
L/ Speed Revolutions per minute (also called RPM)
Read user manual Alerts user to read the manual before first use.
f Feed Feed in ™/_speed in which a machine moves in a direction
Use hearing protection Alerts the user to wear hearing protection. 1.4 Requ"ed USEI’ SkI"S @
The product is only to be operated by technically skilled persons, 18 years or older, who are experienced in dealing with
laser, plasma or milling machines, including CNC machines or 3D printing machines. The product has to be operated with
. . caution — basic mechanical skills are required. The improper operation of the product can lead to damage to the product
Use protective gloves Alerts the user to wear protective gloves.
and property and can cause serious injuries.
3 Read these operating instructions as well as all accompanying documents in their entirety (including all relevant
Use welding helmet Alerts the user to wear a welding helmet. . . . . . - _
documents of your CNC machine, accessories, control software) before using this product in order to become familiar with
the characteristics and the operation of the product. The operator is solely responsible for understanding and reading the
. . machine user guide and all relevant operating instructions in their entirety as well as for the storage of these documents
Grounding Alerts the user to make sure the electrical system is properly
grounded. in immediate vicinity of the machine. The manufacturer's instructions concerning the CNC machine and the tools, such
as this product, are to be adhered to.
Alerts the user to unplug the device from the power supply before
Unplug . :
servicing the device.




1.5 Personal Protective Equipment @ @

When working with the CNC system, the operator has to wear at least the following personal protective equipment and has

to be compliant with the below-mentioned safety aspects:

e Safety goggles or welding helmet to protect the eyes from sparks and UV-/infrared rays. Please abide to the local
guidelines and laws and use goggles which comply with these. We recommend at least a #9 welding helmet accord-
ing to EN 168:2001 (plasma cutting up to 125 A).

e Gloves and clothing which protect your entire skin from harmful light rays like UV-light. The clothing should also
protect against sparks and similar. Your clothing should not have any open pockets or folds, because these could
catch sparks. No wearing of clothes which can get caught in the machine or be ignited by sparks, such as ties,
scarfs, wide sleeves and similar. Additionally, jewelry and especially long necklaces and rings are to be dispensed
with.

¢ Do not carry any explosive materials in your pockets (like lighters).

e Ear protection against sound and noise.

e A suitable respiratory mask. We recommend at least a half mask, FFP3 or better.

e Shoulder-length or longer hair is to be secured with a hairnet or a hat to prevent it from getting caught in the

linear guides and / or rotating tools. This also lowers the risk of hair catching fire.

1.6 Requirements for the Workspace
The workplace needs to provide enough space around the CNC system for the machine to work comfortably and to be able

to fully use its traveling paths. Additionally, a safe distance to possibly nearby positioned machines is to be maintained.

The location of the machine as well as the workplace surrounding the machine has to be sufficiently illuminated. The PC

controlling the machine is to be placed in the vicinity of the machine in order to have both in clear view.

Control the air quality and ensure an acceptable quality of it. You have to especially ensure a suitable ventilation. Do not
use the plasma cutter in small rooms without a supply of fresh air and an exhaust ventilation system. A closed garage is

an example for an unsuitable room.

Clear the area of at least 10 m around the machine from all flammable materials. If necessary consult an expert to de-
velop a suitable safety concept for your individual workspace situation. The workplace needs to be compliant with the

applicable regulations and provisions of the respective industry.

It is to be ensured, that bypassers and visitors are not exposed to random radiation or sparks. This can be achieved by

making use of fireproof screening wall or locking the vicinity against accidental entry. Bypassers and visitors should be

informed about possible hazardous substances in the work area.

1.7 General Safety Measures
The CNC system is only to be used in a technically perfect condition which is to be ensured prior to each operation. The
emergency stop switch as well as, if applicable, additional safety devices, always need to be easily accessible and fully

functional.

1.8 Notices Regarding the Emergency Stop Switch
The emergency stop switch of STEPCRAFT machines is to be found on in a separate housing, that can be positioned at a

suitable place. This depends on the machine series. Refer to the manual of your machine for more information.

If you would like to use a system-guided tool like a milling motor or plasma cutter of another supplier which
is equipped with a separate ON / OFF switch and is NOT controlled via the PC, you have to make sure that
it is professionally connected to the emergency stop switch. Neglecting this will cause the tool to continue
running even if you actuate the emergency stop switch. There is a considerable risk for personal or material
damages!

The emergency stop switch can only effect the stop of all components if these components are electronically
connected with the emergency stop switch. Be sure to test the functionality of the emergency stop switch
before using the machine. The switch has to be capable of stopping the entire machine in case of an emer-
gency!

By pressing the emergency stop switch, the emergency stop is triggered. The power supply of the control is interrupted.
Additionally, the control software receives the signal to stop the operating process. The machine and plasma cutter are
turned off immediately. An emergency stop will result in the stepper motors losing steps. Your machine has to be homed
afterwards!

To cancel the emergency stop state, turn the emergency stop switch clockwise. This reactivates the control. A controlled
stop of the machine can only be achieved via the control software. If you want to use a system-guided tool, such as a
milling and drilling motor, that features a separate ON / OFF switch and that is NOT controlled via the PC, you have to
make sure that it is expertly connected with the emergency stop switch, for example by use of a Switch Unit for electric
consumers (EU item 10052, US item 10129). If you do not comply with these requirements, the system-guided tool will
continue to run although you have activated the emergency stop switch leading to a high risk of personal injury and dam-
age to property! If you are using third-party products, such as another CNC router mainboard, you are solely responsible
for connecting the emergency stop functionality properly to the CNC machine. If you have any questions, please do not

hesitate to contact us! You can find our contact details on the cover sheet or in chapter ,,10 Contact”.

If you engage the emergency stop switch, UCCNC will offer visual feedback by a blinking
RESET button. After deactivating the emergency stop switch you additionally have to click the
RESET button in order to redeploy the CNC system into an operational state.
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https://shop.stepcraft-systems.com/switch-unit-se-2300-for-electric-consumers
https://www.stepcraft.us/shop?search=10129

2 Description

The plasma cutter delivers a powerful 50 amps and has a precise high-frequency (HF) pilot ignition for first-class ignition
behavior. Depending on the material, the cutting capacity is up to 14 mm (mild steel ST37 up to 14 mm, V2A or V4A up
to 8 mm, aluminum up to 5 mm). In addition to the common conductive metals, the plasma cutter is also suitable for
painted sheet metal and rust film. The product features active cooling and overheating protection. The cutting current is

infinitely variable from 15 to 50 amps.

2.1 Scope of Delivery

1. Control Unit 1
Plasma hose \ 2
Grounding clamp \
Water separator with accessories

Air hose with snap-on coupling
Electronic switching module
Plasma CNC holder

© N o ok w N

Ignition contact /

2.2 Intended Scope of Use

The STEPCRAFT plasma cutter is intended for private users and for single or (commercial) small batch production.
It is unsuitable for large-scale production and integration into assembly lines. This product is generally designed
for the usage with a CNC router but the plasma cutter is specifically designed for installation and connection to the
STEPCRAFT machines from the M-Series.

With regard to interference emission in accordance with the EN 60974-10 standard, the Plasma Cutter Cut 50 is only
suitable for operation outside the living environment. Furthermore, we recommend the use of a laptop as it is less sus-

ceptible to intereference than a desktop PC.

3 Drawings
3.1 Control Unit

Handle

Display

Overheating LED
Current regulator
Ventilation openings
Socket grounding clamp
Socket ignition contact

Socket pilot ignition
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Socket plasma torch

3.2 Plasma Torch

Plasma torch

@ Electrode
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@ Ceramic cap
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3.3 Water Separation Unit

@ Pressure gauge
@ Knob and sleeve nut
@ Pressured air OUT

Rear Front

i
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Air input LUFT/AIR
@ Main switch OFF/ON
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@ Water collection
@ Pressured air IN \@




4 Setup and Assembly of the Plasma Cutter

4.1 Environmental Conditions

General safety warnings regarding the workspace are to be found in chapter ,, 1.2 General Safety Warnings*“. The product
is solely suitable for the operation in dry spaces which at least fulfill the requirements as presented in chapter ,, 1.6 Re-
quirements for the Workspace“. Protect the product against wetness and humidity. The humidity should be within normal
limits for humidity indoors (40 to 60% rH). The ideal environmental temperature for the system is between 15°C to 25°C,
respectively between 59°F and 77°F. Particularly protect the electronics against overheating by avoiding the exposure of
the base unit to direct sun radiation or indirect heating up nearby a radiator. The control unit is to be operated behind a

slow 16 A C Type fuse.

4.2 Assembly of the Plasma Cutter

This is not a handheld tool. The power tool is designed to be system-guided and must be operated in a
STEPCRAFT CNC system or a comparable CNC router. Operation of the power tool handheld may result in
serious personal injury.

Only connect the power tool with the CNC machine when both are disconnected from the power source.
Connecting the power tool when the machine is under power can result in damage to the electronics or even
injuries through unintentional starting.

Please make sure that the main switch of the control unit is set to OFF. The plasma cutter is supplied with a special
clamping adapter that can detect a misalignment of the torch and trigger the emergency stop signal accordingly. This
system is plug and play on STEPCRAFT CNC machines. For machines from third-party suppliers, please refer to your
machine's operating manual and contact the manufacturer regarding the connection. Follow the instructions below to

prepare the plasma cutter for operation.

4.2.1 Water Separator

You will need the contents of the valve bag, the short piece of

the air hose and the water separator with all its accessories.

Remove the three filler plugs from the water separator.

Screw the snap-on coupling displayed on the right into
the thread titled "IN". Wrap the supplied gasket material

around the thread to seal it.

Continue with screwing in the displayed snap-on cou-
pling into the thread titled "OUT". Wrap the supplied

gasket material around the thread to seal it.

The third thread is intended to hold the pressure gauge. Wrap
the supplied gasket material around the thread to seal it. When
screwing the pressure gauge in, make sure that the orientation

of the face is straight to simplify later readings.

Remove the big black sleeve nut and place it aside. It will be

needed a few steps later.
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Unscrew the caps from the two couplings displayed to the

right.

Now guide the two caps onto the short piece of the hose. Make
sure that the thread of the cap points to the end of the hose in
each case. Slide the caps over the hose so that the hose ends

are free.

Push the hose ends onto the conical receptacles on the cou-

plings. A certain amount of force may be required for this.

To fix the hose to the couplings, it is necessary to screw the caps

onto the threads. This will clamp the hose between the two ele-

ments.

To securely fix the hose, the connections should be tightened s&
using, for example, two pipe wrenches. Put the hose aside for \

the time being.

4.2.2 Electronic Switching Module
The switching module, which electronically controls the plasma cutter and processes the sensor technology, must be

wired manually before use.

First, open the switching module by unscrewing the two screws of the

housing.

There are two openings in the cover of the switching module. The two \

free cable ends of the ignition contact and the plasma CNC holder

must be fed through these openings by about a hand's width.
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1Y

Connect the two wires of the plasma CNC holder to the socket labeled

Sensor. The polarity is not of relevance.

1Y

Connect both wires of the ignition contact to the socket labeled R1.

The polarity is not of relevance.

Next to the Sensor socket there is a two-pin connector on which a red
jumper is plugged. The jumper is only plugged onto one pin. Leave

the jumper unchanged, otherwise the function of the product will be

restricted. ﬂ

Pull the two cables through the openings of the lid while closing the
lid. Since the cables may be difficult to move, you should act with

caution. Make sure that a short loop of cable remains in the switching

module.

STEPCRAFT.

Close the switching module by help of the two screws.

The switching module should look like the example to the right

NOow.

Finally, connect a 15-pin cable to the switching unit and the Sub-D 15 connector of your CNC system.

TT——(sw015)

If you own a CNC router from a different brand, check the external documentation to connect the product
to the data output of the specific CNC router. If you are using third-party products, such as another CNC
router mainboard, you are solely responsible for connecting the emergency stop functionality properly to the
plasma cutter and machine.

NOTICE




4.2.3 Control Unit

Now, in addition to the previously prepared components, keep the long, pre-assembled compressed air hose, the plasma

hose, the pilot ignition, the ignition contact and the grounding clamp ready.

Take the short piece of pressured air hose prepared in advance. Con- /
nect the smaller coupling to the water separator and the larger cou-
pling to the control unit. An audible click should be heard in both
J 4 cases.
The receptacle for the water separator, the retaining plate, must be pre-
pared. To do this, unscrew the two screws on the rear of the control unit. R
Let the washers remain on the screws.

Connect the larger coupling of the long hose to the free connection of
Screw the retaining plate to the control unit.
EP the water separator ("IN"). The other end of the hose is to be connect-

ed to your compressed air system. /

Guide the water separator from below through the retaining plate and

screw the black union nut onto the water separator, thus fixing it to
Plasma hose (9)
the control unit.
Turn around the control unit to find the different sockets on the front Pilot ignition (8)
side. Ignition contact (7)
Grounding clamp (6)
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The pilot ignition D is connected in

. . the order
Connect the grounding clamp. Take note of the little notch on the
plug. e cable lug,
e washer,

e end cap (red).

Pull back the black sheathing of the plasma hose a few centimeters
to expose the connector. Then screw it onto the corresponding recep-
tacle D on the control unit. Finally, you can guide the sheathing

/ over the plug again.

Insert the plug into the corresponding socket D Then, turn the

entire plug clockwise until you observe a tight fit.

Finally, the ignition contact D remains to be connected. Tighten

the union nut.

To connect the pilot ignition D and plasma hose D, first re-

move the red (including the washer) and the black cap.




4.2.4 Mounting the Plasma Cutter on the CNC System 4.2.6 Water Bath (Optional)

Only move the water bath when it is empty. Otherwise, there is a risk of water sloshing over the edge. Use

ERAIEE the drain hose to remove any remaining water from the tub.

The water bath is an optionally available item.

Clamp the Plasma CNC holder in the 43 mm fixture of The tray is screwed onto the machine table of the

your CNC system. You should be able to reach the two M-Series and is used during plasma cutting to re-

grub screws of the Plasma CNC holder. duce the amount of dust that gets into the circulat-
ing air. A drain hose is integrated to allow an easy

emptying of the tub.

The sheet metal slats are wear parts and can be re-
purchased in the STEPCRAFT online store. You can find

the items in chapter ,,6 Accessories and Wear Parts*.

Insert the torch into the Plasma CNC holder from above Open the screw bag supplied with the water bath. Slide

and then secure it at the desired height by tightening the . 2 the nuts into the T-slots of the machine table and move

them to the outermost position.
two grub screws.

Place the isolating mat and water bath lengthwise on your
machine table. The mat isolates the grounding of the wa-

ter bath from the grounding of the CNC system.

Place the clamps all around the top edge of the water

4.2.5 Setup in UCCNC

bath, right above the positions you placed the nuts. Then,
use the screws and nuts to fix the water bath in the T-slots
Start the software UCCNC with the UC400 connected to your computer, the CNC of the machine table.

system and the mains. Navigate to Configuration — General Settings and activate

the option Ignore tool change code (M6).

Check that the drain valve is closed and fill the tub with
water if necessary. The tub should be filled no more than

about 3/, full.

Move on to Configuration — Axis Setup — Spindle and set the two highlighted

values to O.




5 Operation

When you engage the emergency stop switch, UCCNC will
If you plan on plasma cutting aluminum, do not use a water bath. Chemical reactions can lead to clumping

of hydrogen, which can explode violently. If you have to cut aluminum with a water bath in use, be sure to offer visual feedback by a blinking RESET button. After de-
contact a specialist who can help you in setting up a safe work station.

activating the emergency stop switch, you additionally have
Inform you.rself.about any p035|_ble da_ngers of fire or explosion for every material you want to cu’F. Be espe- to click the RESET button in order to redeploy the CNC into
cially cautious if any reactions including oxygen, water / hydrogen are of relevance. Plasma cutting can lead
to dangerous chemical reactions. an operational state.

Lithium is a material which should never come into contact with water on the plasma cutter, as this leads to
highly explosive reactions. Be aware of this when choosing your workpieces. 2}7

Wear the previously recommended safety equpiment: A welding helmet, respiratory mask, ear protection and
suitable clothing. Not following this warning can lead to serious personal injury, especially to the eyes.

5.3 Water Separator

Disconnect the plug of the machine and the power tool from the power source before making any adjustments,
changing accessories, or storing power tools. Otherwise, there is a risk of electrocution and the machine ac-
cidentally starting.

Please only use this machine according to its intended use. If the machine is not used as intended, there is Constant air pressure is critical for plasma cutting. Make sure
a risk for personal and of material damages!

that your compressor is properly connected to the control unit.

NOTICE Sg::;)ve all objects from the workpiece before starting the tool. Otherwise, there is a greater risk of acci- Switch on your compressor. Use the rotary knob on the water

i separator to set the working pressure. The optimum air pressure
Every person who operates the product must have read and fully understood all relevant safety and operating

NOTICE instructions. Misunderstandings may result in personal injury. is 3.5 to 4 bar.

5.1 Commissioning and Safe Operation
The machine and all connected components have to be wired correctly and be in perfect condition. The op-
erator must have completely read and understood the entire documentation of the CNC machine, the plasma cut- 5.4 Establishing Operational Status

ter and corresponding instructions. Furthermore, the operator has to be familiar with the use of CNC systems and Mount all components as described previously.

CNC software. The workplace needs to be compliant with the applicable regulations and provisions of the respective Switch on your compressor and wait until it is ready for operation.

industry. Switch on the CNC system and start the CNC control software.

Home your machine.

5.2 Testing the Emergency Stop Switch

Connect the grounding clamp to the workpiece or water bath.
It is imperative for you to test the emergency stop switch of the CNC machine before using the prod- & & P P

. Switch on the control unit using the main switch.
uct. Be sure that you can pull the power plug, in case the emergency stop does not work as expected.

Move the torch to a position above your workpiece. Zero the Z-height.
Start the plasma cutter (see ,,5.4 Establishing Operational Status”) and then instantly press the P ¥ P &

Return to the defined piercing height.
emergency stop switch of the CNC machine. The machine and the plasma cutter should be turned off P gneig

O o N o s WD

Use your personal safety equipment and switch on the exhaust ventilation and the fresh air supply.
instantly. Reset the emergency switch, home your machine and repeat the procedure but press the yourp y equip PRYY

. . - . . . . 10. Turn on the plasma cutter via the spindle-on-signal of the CNC control software before it moves down to the Z-zero
control units emergency switch this time. Never use the machine, if the emergency stop switch fails

point.
11. Start the CNC program.

to work. The switch has to be capable of stopping the entire machine in case of an emergency! A power tool which cannot

be stopped by the emergency stop switch is to be considered as danger and has to be repaired.




5.5 Cutting Value Optimization

In plasma cutting, the result depends largely on the factors of torch height, feed rate and amperage. You can compare
this relationship of variables to a milling job, where the result is largely dependent on the depth of cut, the feed rate, and
the speed of the cutter. It may take a few trials to find the optimum balance between the three values. In the following,
the effects of different settings are first explained individually and finally combined in some examples. It is assumed at

this point that the gas flow is constant overall and that the unit is maintained.

5.5.1 Dross

In plasma cutting, it is common and normal that an edge, a so-called dross, remains on one or both sides of the work-
piece. This can be due, for example, to changes in speed that can occur during a change in direction. Based on the dross
formation, conclusions can be drawn that are helpful when optimizing the cutting values. Optimized cutting values lead
to lesser formation of dross, but do not eliminate it. In the following, the most important features are explained, which

will help you to minimize the formation of dross.

Strong formation of dross on the top side of the material occurs when
the torch is not close enough to the workpiece or the feed rate is far
too high. Reduce the distance of the torch to the workpiece (move
the Z-axis downwards to do this). This formation of dross can also in-

dicate wear on the nozzle. Typically, this dross can be easily removed.

Strong but easily removed formation of dross on the underside of
the material occurs mainly when the feed rate is much too low, the
Z-height is too low or the amperage is too high. It can be observed
that the plasma arc rushes ahead and removes material. Low feed
can even cause the plasma jet to dry up because the arc can no lon-
ger "find" material. Increasing the feed rate can reduce the formation
of dross. Increasing the Z-height or decreasing the amperage (while

keeping the feed constant) can have the same effect.

A small, but difficult to remove formation of dross occurs when the
feed rate is much too high, the Z height is too high or the amperage
is too low. On the underside, a thin dross forms close to the cutting
edge. It can be observed that the plasma arc lags behind. Reducing
the feed rate can reduce the formation of dross. Increasing the am-

perage or increasing the torch height (Z-height) at the same feed rate

can have the same effect.

5.5.2 Chamfer Angle

The cutting angle describes the cutting result. It is common that the
groove is not exactly straight. However, it is possible to influence the

chamfer angle and optimize it.

A positive chamfer angle occurs when the torch is too high (Z-height)
or the feed rate is too high. More material is removed from the top of

the workpiece than from the bottom.

A negative chamfer angle occurs when the torch is too low (Z height)
or the feed rate is too low. More material is removed from the bottom

of the workpiece than from the top.

An undefined chamfer angle indicates misalignment or wear on the
electrode and nozzle. A crooked torch can also cause such a pattern.
Such a cutting pattern commonly indicates a need for maintenance

or misalignment.




5.5.3 Groove Profile
In plasma cutting, the shape of the cut area left behind is called the "groove profile". This joint
profile can take different shapes, which can be influenced by varying cutting values. The regular

or typical joint profile has no special characteristics, but is mostly uniform.

Increasing the feed rate results in a smaller width and depth of the groove profile. The same

effect can be achieved by reducing the amperage.

Reducing the feed rate results in a wider and deeper groove profile.

Increasing the Z-height of the torch results in a wider groove profile with a shallower depth.

Reducing the Z-height of the torch results in a narrower groove profile with greater depth. The

same effect can be achieved by increasing the amperage.

5.5.4 Side View Cutting Edge

This figure shows a well configured cutting speed.

The cutting lines run almost vertically.

This cutting pattern is to be expected when the feed
rate is too low. The formation of dross on the low-
er edge is pronounced and bubbles are sometimes
formed. The cutting lines are still almost vertical. In
a front view, you would take note of a clearly nega-

tive chamfer angle.

Too high a feed rate produces a cutting pattern with
S-shaped lines. A firm, narrow dross is produced at
the bottom edge of the material. In a front view, you

would take note of a clearly positive chamfer angle.




5.6 Defining Optimal Cutting Values 5.6.3 Ajusting the Torch Height
Depending on the individual use case, there are three parameters, which have to be adjusted in order to achieve the best For the following examples, it is assumed that the amperage and feed rate are suitably selected. Accordingly, the cutting
results. It is advisable to perform a trial before a live job. Try various values for amperage, speed and Z-height. It is best pattern is only changed by adjustments in the torch height.

practice to only change one value at a time and evaluate the effect. Judge the dross, the groove angle and the cutting

lines.

The torch height should be increased if the workpiece has large formation of
5.6.1 Adjusting the Feed Rate dross on the underside, a negative chamfer angle and / or almost vertical cutting
For the following examples, it is assumed that the amperage and torch height are suitably selected. Accordingly, the cut- lines.

ting pattern is only changed by adjustments in the feed rate.

The feed rate should be increased if the workpiece has large formation of dross Torch height should be reduced if the workpiece has small persistent formation

on the UnderSide, a negative chamfer angle and / or almost vertical Cutting lines. of dross on the underside, positive chamfer ang|e and / or S_shaped cut lines.

5.6.4 Power-On-Time of the Control Unit

The feed rate should be reduced if the workpiece has small persistent formation Due to the heat generated in the control unit, an overheat- Amperage [A] Powef['la."rﬂgﬁ max. Paufﬁ.zi'?gs?i"-
. - . ing function is integrated, depending on the amperage. The iy i
of dross on the underside, a positive chamfer angle and / or S-shaped cutting 20 Contin
lines higher the amperage selected, the shorter the time during ontinuous -
which the unit can operate continuously. After reaching the 22 J !
maximum power-on time, a pause time is required for the 2 7,9 &9
unit. Keep this safety feature in mind when planning your 2 e i
. . . . 40 4.5 5,5
.. rojects. The power-on times and the pause times required ! !
5.6.2 Adjusting the Amperage Prel P P |
. . 45 3 7
. o . . . thereafter can be found in the following table.
For the following examples, it is assumed that the feed rate and torch height are suitably selected. Accordingly, the cut- 50 15 85

ting pattern is only changed by adjustments in amperage.

5.6.5 Rules of Thumb

While it is recommended to trial the cut data on a scrap piece before any process, there are some rules of thumb that can

_ _ _ help you determine good cutting values:
The amperage should be reduced if the workpiece has large formation of dross

on the underside, negative chamfer angle, and / or near vertical cut lines. e The distance between the workpiece and the torch should be about 1 - 2 mm for a material thickness of up to
3 mm. Thicker material should be processed with a torch height of 3 - 4 mm. This plasma cutter can process mild

steel up to 14 mm thick. Testing is essential to determine the optimum value for your workpiece.

e When piercing (the moment when the plasma cutter first completely penetrates through the material), the height
The amperage should be increased if the workpiece has small persistent for- should be twice the subsequent working height. In addition, the entry distance should be at least equal to the thick-

mation of dross on the underside, positive chamfer angle and / or S-shaped cut ness of the material. Thus, for a 14 mm thick steel plate, an entry distance of 14 mm should be planned.

lines.




e The width of the groove can be assumed by a factor of 1.5 - 2.0 of the nozzle width. Keep this in mind when de-

signing your component.
e Magnetized / hardened metals are more difficult to machine and can promote cutting angle problems.

e Piercing should take place at 2.0 - 2.5 times the planned torch height.

5.7 Starting a Test Job

The test job file can be either downloaded via this link https://www.stepcraft-systems.com/service/plasma-test.nc or be
created by yourself. Use a text editor like Notepad++ or the Windows Editor to create a file called plasma-test.nc with the
code below. The program will turn on the plasma cutter, move it in form of a square (side length 40 mm) and then turn

off the plasma cutter again.

G-Code plasma-test.nc

G91

M3

G4 P1000 fy
G1 F50 Z-1

G1 F1000.000 X10 Y10

G1 F1500.000 Y40.00000
G1 F1500.000 X40.00000
G1 F1500.000 Y-40.00000
G1 F1500.000 X-40.00000
M5

M30

\/

A

These following steps are required to use the plasma cutter:
Wear personal protective gear.
Mount the plasma cutter as described in ,,4.2 Assembly of the Plasma Cutter”.
Start the control software of your CNC machine.

Home your machine.

1.

2.

3

4

5. Place and ground a suitable workpiece.

6. Load the program (use plasma-test.nc for the test job).

7. Jog your portal to the approximate starting position, according to the size of your workpiece.

8. Set your workpiece zero points for X and Y.

9. Slowly move your portal towards the workpiece until 4 mm above the surface. Save this Z height as workpiece zero
point for Z.

10. Switch the control units main switch ON.

11. Start the program. The plasma cutter now turns on and the CNC machine moves it around the 40 mm square. After
that, the plasma cutter will turn off.

12. Switch the control units main switch OFF.

13. Move the torch aside. Be careful, the workpiece can still be hot.

80

5.8 Electronic Switching Module

Ensure that the button is not activated permantently, because this would override the security features the

NOTICE
system.

On the side of the switching unit you will find two operating elements.

The button allows you to bypass the sensor system of the plasma CNC holder.

This can be helpful if you have the torch stuck.

The red switches currently have no applicable function and should not be ooo
changed. The correct setting is: 1 ON and 2,3,4 OFF T

6 Accessories and Wear Parts

There are numerous suitable tools for the plasma cutter as well as system accessories, such as an automatic tool
changer. In the following table, you will find a selection of products that you can purchase in our online store:

https://shop.stepcraft-systems.com/Home

Product Item Number Image
13082 M.500
Wather Bath 13081 M.700
13080 M.1000
Machine Long (Y) Short (X)
Metal Sheet Slats Water Bath M.500 13072 13071
M.700 13073 13072
M.1000 13074 13073
Spare Part Holding-down hook 13075
Wear Parts Set 12903
81


https://www.stepcraft-systems.com/service/plasma-test.nc
https://shop.stepcraft-systems.com/Water-Bath-M700-including-accessories
https://shop.stepcraft-systems.com/Water-Bath-M1000-including-accessories
https://shop.stepcraft-systems.com/Holding-Down-Hooks-for-M-Series-Water-Bath
https://shop.stepcraft-systems.com/Fraeserset-Holz-Leichtmetall-3D
https://shop.stepcraft-systems.com/Amana-Spektra-VHM-Kompressionsfraeser-6-mm-2-Schneider-mit-Longlife-Beschichtung-25-mm-Schneidlaenge
https://shop.stepcraft-systems.com/Home

7 Technical Data

Property Value
Dimension control unit L x B x H [mm] 390 x 170 x 275
Torch (Euro neck) @ [mm] 43
Length plasma hose [m] 5

Length grounding cable [m] 5

Weight control unit [kg] 8
Current [A] 15-50
Highest effective mains current [Al 13,1
Power-on time (40 °C) based on 10 min 15% 50 A, 100% 20 A
Voltage [V] 230 ~50 Hz
Required fuse 16 ATyp C
Optimal air pressure after water

separator [bar] ¢
Recommended volume of compressor >50 L
Recommended air volume flow > 100 L/ min

8 Packaging and Storage
8.1 Transport

Please make sure that the plasma cutter is not exposed to heavy shocks during transport. This can lead to unwanted

vibrations. If necessary, transport the device in a suitable container.

8.2 Packaging
If you do not want to reuse the packing materials of the product, please separate it according to the disposal conditions

on site and take it to a collection center for recycling or dispose of it.

8.3 Storage

If the plasma cutter is not used for a longer period, please consider the following points regarding storage:
¢ Only store the product in closed rooms.
e Protect the product against humidity, wetness, cold, heat and direct sun radiation.
e Store the product dust-free (cover it if necessary).

e The storage place must not be subjected to vibrations.

e

9 Maintenance and Malfunctions

9.1 General Maintenance

Preventive maintenance performed by unauthorized persons can result in serious hazardous situations. We
recommend having all maintenance work performed by a STEPCRAFT service facility.

Prior to commissioning the CNC system, it has to be ensured that the machine is in a technically perfect and
well-maintained condition. Always ensure that the machine is set currentless if you want to perform adjustment or
maintenance works. For this purpose, disconnect the power plug. Please make sure to set system-guided tools with own
power supply currentless as well! Switch the main switch OFF (0) and remove the D-Sub cable. Only tools of high quality

are to be used.

9.2 Wear Parts

The nozzle of the plasma cutter must be replaced when the opening is no longer round

when viewed from below. The wear depends on the time of use.

Good state Worn out

The electrode of the plasma cutter is more likely to wear out from starting and stopping. Regularly, the life of an electrode

is between 150 and 300 starts. A hollowing due to wear of the electrode should be no more than 2 mm.

9.3 Cleaning

Always wear protective goggles when cleaning equipment with compressed air to prevent eye injuries.

Certain cleaning agents and solvents damage plastic parts and / or the coating. Some of these are: gasoline,
carbon tetrachloride, chlorinated cleaning solvents, ammonia and household detergents that contain
ammonia.

To continue using the tool in unmaintained condition will permanently damage your tool.

Handle your product with care to ensure a long service life. Regular maintenance has a substantial impact on the service
life of your product. Frequently clean the product with a damp cloth. We recommend the use of the STEPCRAFT Cleaning
Set (EU Item 12391). Carry out maintenance and care work after every job. Depending on the accumulation of dust, the
product’s interior has to be cleaned by gently using compressed air. Ventilation openings and switches must be kept clear

of foreign matter. Do not attempt to clean these by inserting pointed objects. Make sure that no coarse chips and as little

dust as possible enter the ventilation system.



https://shop.stepcraft-systems.com/STEPCRAFT-Cleaning-Set

STEPCRAFT.

9.4 Malfunctions J

If a malfunction or failure should occur, which has the potential to cause personal injury or property damage, stop the

system with the emergency stop switch immediately.

EU Declaration of Conformity

In case of light malfunctions, stop the machine using the control software as usual. If the malfunction cannot be according to the regulation 2014/35/EU Annex IV

fixed by yourself, please contact us, specifying the failure. You can find our contact details on the cover sheet or in

chapter ,,10 Contact”. Manufacturer: STEPCRAFT GmbH & Co. KG
9.5 spare Parts Adress: An der Beile 2, 58708 Menden, Germany
All parts of the product can be purchased individually as spare parts. Please contact us directly or use our online shop to Product designation: STEPCRAFT Plasma Cutter
order the part. You can find our contact details on the cover sheet or in chapter ,, 10 Contact®.
Product type: CUT 50
Serial number (range): 00001 - 99999
10 Contact ¢
Country of purchase STEPCRAFT Address Phone and E-Mail Management This document (version 1) is valid starting 05.06.2023 and+replaces-earterversions.
Germany & rest of | STEPCRAFT 5’*;7%%' 32!3; +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
world GmbH & Co. KG Germany info@stepcraft-systems.com Peter Urban Hereby we declare that the device named above is consistent with the following relevant regulations:
151 Field Street ‘EU Low Voltage Directive 2014/35/EU
USA & Canada Stepcraft Inc. Torrington, CT 06790 +.1 202 550 195e Erick Royer
USA info@stepcraft.us _ _
‘EU EMV Directive 2014/30/EU

‘EU RoHS Directive 2011/65/EU

11 Limited Manufacturers Warranty

Beside the Iegal Wal’ranty STEPCRAFT offers you a manufacturer defect-free Warranty for our own manufactured devices. We herewith declare that the p|asma cutter CUT 50 Comp“es with the Specific EU directives. Before initial

operation of the (incomplete machine A) plasma cutter, the user must ensure that the combination of plas-

ma cutter and individual incomplete machine B complies with the requirements of the currently valid direc-
place. Follow these links / QR-codes to read the terms and conditions of our manufacturers warranty. tives. Authorised person for the compilation of the technical documentation for the incomplete machine A:

STEPCRAFT GmbH & Co. KG.

In the unlikely event of having a warranty case of a third-party product, the individual manufacturers warranty will take

Germany English EU English USA

Applied harmonized standards, whose references have been published in the Official Journal of the Europe-

E. By ‘E an Communities:

DIN EN IEC 60974-1:2020-06, DIN EN IEC 60974-10:2022-11, EN |IEC 61000-6-1: 2019,
EN 61000-4-2, -3, -4, -5, -6 -11, EN 61000-6-3: 2007 + Al: 2011, EN 12100: 2011-03,
EN 61000-3-3: 2013, EN 61000-3-11: 2000, EN 61000-3-12: 2011, EN 55011: 2016 + Al1:2017.

[

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/warranty
Garantiebedingungen Manufacturers-warranty

This declaration becomes void if not authorized modifications are made to the device.

Representative for the compilation of the technical documentation is the signatory of this declaration.

Menden, 05. June 2023

Markus Wedel
CEO - Commercial Management



mailto:info%40stepcraft-systems.com?subject=
mailto:info%40stepcraft.us?subject=
https://shop.stepcraft-systems.com/Garantiebedingungen
https://shop.stepcraft-systems.com/Manufacturers-warranty
https://www.stepcraft.us/warranty
https://shop.stepcraft-systems.com/Garantiebedingungen
https://shop.stepcraft-systems.com/Garantiebedingungen
https://shop.stepcraft-systems.com/Manufacturers-warranty
https://shop.stepcraft-systems.com/Manufacturers-warranty
https://www.stepcraft.us/warranty

STEPCRAFT GmbH & Co. KG

An der Beile 2
58708 Menden (Sauerland)
Germany

tel.: +49(0)2373/179 1160
mail: info@stepcraft-systems.com
net: www.stepcraft-systems.com

STEPCRAFT Inc.

151 Field Street
Torrington, CT 06790
United States

tel.:  +1(203) 5 56 18 56
mail: info@stepcraft.us
net: www.stepcraft.us



https://goo.gl/maps/pfUeDTouGdVujHTF9
https://goo.gl/maps/pfUeDTouGdVujHTF9
https://goo.gl/maps/pfUeDTouGdVujHTF9
https://goo.gl/maps/pfUeDTouGdVujHTF9
https://goo.gl/maps/pfUeDTouGdVujHTF9
mailto:info%40stepcraft.us?subject=
https://www.stepcraft.us
https://g.page/STEPCRAFT?share
https://g.page/STEPCRAFT?share
https://g.page/STEPCRAFT?share
https://g.page/STEPCRAFT?share
https://g.page/STEPCRAFT?share
mailto:info%40stepcraft-systems.com?subject=
https://www.stepcraft-systems.com
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