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URHEBERRECHT

Der Inhalt dieser Betriebsanleitung ist geistiges Eigentum der STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Die Weitergabe oder Verviel-
faltigung (auch auszugsweise) ist nicht gestattet, es sei denn, wir haben es ausdriicklich schriftlich genehmigt. Zuwider-

handlungen werden strafrechtlich verfolgt.

Einleitung

Diese Betriebsanleitung beschreibt die beiden Werkzeugwechsler (Art. 10012 und 12609) und informiert Sie (iber den
Umgang mit den Produkten. Lesen Sie diese Betriebsanleitung sowie samtliche begleitende Dokumente vollstandig vor
dem Umgang und der Inbetriebnahme des Systems, um sich mit den Eigenschaften des Produkts und dessen Bedienung
vertraut zu machen. Die unsachgemaBe Bedienung des CNC-Portalfrassystems kann zu Schaden an Produkt und Eigen-
tum fihren und ernsthafte Verletzungen, Stromschlage und / oder Feuer verursachen. Halten Sie die Sicherheitshinwei-
se, die in dieser Betriebsanleitung aufgefiihrt sind, jederzeit ein. Sollten jegliche Zweifel aufkommen oder Sie weitere
Informationen bendtigen, zdgern Sie bitte nicht, uns vor der Inbetriebnahme des CNC-Systems zu kontaktieren. Unsere

Kontaktdetails finden Sie auf dem Deckblatt der Anleitung oder im Kapitel ,, 10 Kontakt".

Passendes Zubehor kénnen Sie in unseren Shops erwerben:

Shop EU und Rest der Welt Shop USA

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



https://shop.stepcraft-systems.com/
https://www.stepcraft.us/
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1 Allgemeine Hinweise
1.1 Informationen und Erklarungen zur Betriebsanleitung

Dieses Handbuch dient dazu, Sie mit lhrem STEPCRAFT Produkt vertraut zu machen und lhnen alle notwendigen Infor-

mationen zu vermitteln, die Sie bendtigen, um das Produkt sicher und fachgerecht bedienen zu kénnen.

Hinweis

Alle Anleitungen, Garantien und andere Begleitdokumente sind nach alleinigem Ermessen der STEPCRAFT GmbH & Co. KG Ande-
rungen vorbehalten. Fir aktuelle Produktliteratur besuchen Sie als Kunde aus Europa www.stepcraft-systems.com und als Kunde
aus den USA / Kanada www.stepcraft.us.

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-
merksam zu machen. Die Sicherheitssymbole / Signalworte und Ihre Erlauterungen erfordern genaue Beachtung und Verstandnis.
Die Sicherheitswarnungen an sich beseitigen keinerlei Gefahren. Anweisungen oder Warnungen ersetzen keine angemessenen
UnfallverhltungsmaBnahmen.

Signalwort Bedeutung der Fachsprache

Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu méglichen Sachschaden UND geringfligigen oder keinen Verletzun-

HINWEIS gen fiihren kénnen.

v . ht Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu wahrscheinlichen Sachschaden UND ernsthaften Verletzungen
orsic fhren kénnen.

W Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu moglichen Sach- und Kollateralschaden sowie zu ernsthaften
_ Warnung \k/erletzungen oder Tod fiihren ODER mit hoher Wahrscheinlichkeit in duBerlichen Verletzungen resultieren
- = konnen.

Ablaufe, die bei ungenauer Befolgung zu Sach- und Kollateralschaden sowie zu ernsthaften Verletzungen
oder Tod flihren.

Lesen Sie die GESAMTEN Bedien- und Sicherheitshinweise, um sich mit den Eigenschaften des Produkts und
dessen Bedienung vertraut zu machen. Dazu gehéren die Bedien- und Sicherheitshinweise |hrer STEPCRAFT
CNC-Frasmaschine inkl. Zubehor. Die unsachgemaBe Bedienung des Produkts kann zu Schaden am Produkt
und Privateigentum fiihren und ernsthafte Verletzungen, Stromschlége und / oder Feuer verursachen.

- Warnun___gf Versuchen Sie nicht, das Produkt zu demontieren, mit inkompatiblen Komponenten zu verwenden oder es
' 1'in jeglicher Hinsicht zu verandern ohne vorherige Zustimmung der STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Dieses
Handbuch enthélt Anweisungen betreffend Sicherheit und Bedienung. Es ist unerlasslich vor der Montage,
der Inbetriebnahme oder dem Gebrauch samtliche Anweisungen und Warnungen zu lesen und diese dann zu
befolgen, um das Produkt korrekt zu bedienen und Schaden oder ernsthafte Verletzungen zu vermeiden.

VERWAHREN SIE ALLE WARNUNGEN UND ANWEISUNGEN FUR DEN SPATEREN GEBRAUCH.
Altersempfehlung: Fir fortgeschrittene Anwender ab dem vollendeten 16. Lebensjahr. Dies ist kein Spielzeug. Sollten

jegliche Zweifel aufkommen oder Sie weitere Informationen benétigen, zégern Sie bitte nicht uns vor der Inbetriebnahme

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



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

Signalwort Arbeitsumgebung

v - ht Der Not-Aus-Schalter muss jederzeit gut erreichbar sein und darf nicht zugestellt werden. Ansonsten kénnen
orsic Sie die Maschine im Notfall ggf. nicht zum Stillstand bringen.

Die Umgebungsluft der Maschine ist staubarm zu halten. Eine zu hohe Staubbelastung kann Schéaden an

LIEELS der Anlage verursachen.
Halten Sie Kinder und Zuschauer auf Abstand, wenn Sie mit dem Elektrowerkzeug arbeiten. Ablenkungen
HINWEIS . B -
kénnen zu Kontrollverlust und Unféllen fihren.
HINWEIS Achten Sie bitte unbedingt darauf, dass die Zuleitung lang genug ist und nirgendwo eingeklemmt werden
kann.
HINWEIS Ihr Arbeitsplatz sollte sauber und gut beleuchtet sein. Unaufgeraumte oder dunkle Arbeitsplatze begiinsti-

gen Unfélle.

Stellen Sie sicher, dass um die Maschine herum genug Platz ist, sodass Sie bequem arbeiten kénnen und
HINWEIS die Maschine ihre Verfahrwege voll ausfahren kann. Halten Sie auch genligend Sicherheitsabstand zu ande-
ren Maschinen ein.

Signalwort Personliche Sicherheit

Kleiden Sie sich passend. Tragen Sie keine weite Kleidung oder Schmuck. Halten Sie lIhre Haare, Kleidung
- 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.

Seien Sie aufmerksam und benutzen Sie den gesunden Menschenverstand, wenn Sie mit dem Produkt

| arbeiten. Verwenden Sie das Produkt nicht, wenn Sie miide sind und / oder unter dem Einfluss von Alkohol,
| Drogen oder Medikamenten stehen. Ein Moment der Unachtsamkeit wahrend der Verwendung des Produkts
kann zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren.

v - ht Verwenden Sie persdnliche Schutzausristung. Tragen Sie stets eine Schutzbrille sowie ggf. Atemschutz.
orsic Eine Schutzausriistung reduziert das Risiko von Verletzungen.

v - ht Platzieren Sie zu keinem Zeitpunkt Teile des Werkzeugs oder Zubehorartikel in |hrem Mund, da dies zu
orsic schwerwiegenden Verletzungen fiihren kann.

und Gesundheit, Unfallverhiitung und Umweltschutz. Das Missachten von Arbeitssicherheit kann Unfalle

2 Beachten Sie, abhangig vom Einsatzgebiet der Maschine, geltende Vorschriften betreffend Arbeitssicherheit
AVors ht
beglinstigen.

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

A tungen vollsténdig gelesen und verstanden haben. Missverstandnisse kénnen zu Verletzungen flihren.

Signalwort Mechanische Gefahrdungen

| Greifen Sie niemals in den Bereich des Werkzeugs. Die Nahe der Klinge zu |hrer Hand mag nicht immer
| offensichtlich sein. Es besteht ansonsten die Gefahr schwerer Verletzungen.

Greifen Sie niemals in den Bereich des arbeitenden Werkzeugmagazins. Insbesondere wenn ein Werkzeug
| bewegt wird, besteht die Gefahr davon verletzt zu werden.

v - h Achten Sie immer auf gentigend Abstand zu den bewegten Teilen (Fiihrung, Fréser, Wellen) und fassen Sie
orsicht nie hinein. Dies kann zu schweren Verletzungen fiihren!

ein STEPCRAFT CNC-System oder eine vergleichbare Portalfrase bedient werden. Die handgefiihrte Bedie-

Dies ist kein handgeflihrtes Gerat. Das Produkt wurde als systemgefiihrtes Gerat konzipiert und muss ber
AVorsmht i
nung des Produkts kann schwerwiegende Verletzungen verursachen.

Spannen Sie keinerlei Drahte oder Birsten in den Frasmotor ein. Diese |6sen oder zerlegen sich bei hohen

B Geschwindigkeiten und verursachen Verletzungen.
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Signalwort Spezielle physische Einwirkung
v - h Bertihren Sie die Einsatzwerkzeuge / Motoren nicht nach dem Gebrauch. Die Klinge / die Motoren kénnen
orsicht jetzt zu aufgeheizt sein, um sie mit bloBen Handen zu beriihren.
Signalwort Elektrische Gefahrdungen

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 miissen sicher sein, dass dieser
im Notfall die Maschine stoppen kann!

Wenn Sie Fremdprodukte einsetzen, wie z. B. ein anderes Steuergerat, sind Sie selbst daflr verantwortlich,
den Not-Aus-Schalter fachgerecht mit lhrem Steuergerét zu verbinden. Ansonsten besteht die Gefahr von
Personen- oder Sachschaden!

Signalwort Gefahrenstoffe
Sind Vorrichtungen zur Verbindung mit Staubabsaugungen vorhanden, sorgen Sie daflir, dass diese ange-
HINWEIS schlossen sind und korrekt angewandt werden. Die Verwendung derartiger Absaugungen kann das Risiko von
staubbedingten Gefahren reduzieren.
Signalwort Gefahren beim Gebrauch eines Elektrowerkzeugs

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

Ist das Einsatzwerkzeug im Werkstlick 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. Warten Sie bis alle oszillierenden Teile stillstehen und trennen Sie das Werkzeug von der
Stromversorgung. AnschlieBend befreien Sie das eingeklemmte Material. Steht der Schalter des Werkzeugs
weiterhin auf ,,AN“ (1), so kann es zu einem unerwarteten Neustart kommen, durch den schwerwiegende
Verletzungen verursacht werden kénnen.

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

Vergewissern Sie sich, dass die Werkzeugnahme, Spannzange und Spannmutter sicher eingespannt sind
nachdem Sie ein Einsatzwerkzeug gewechselt oder andere Anderungen vorgenommen haben. Lockere Ele-
mente kénnen sich unerwartet verschieben und zu einem Kontrollverlust flihren. Lockere, oszillierende Teile
werden stark geschleudert.

Halten Sie das Elektrowerkzeug wahrend des Starts nicht in lhren Handen. Das Gegendrehmoment des
Motors / des Klingenschafts kann bei der Beschleunigung eine unerwartete Drehung des Elektrowerkzeugs
verursachen.

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

Das Elektrowerkzeug muss mit einer Steuerungssoftware kontrolliert werden. Deshalb muss die Steuerein-
heit des Elektrowerkzeugs ordnungsgemaB mit einem 15-poligen D-Sub-Kabel an den externen Ausgang der
Hauptplatine der CNC-Frase angeschlossen werden. Vor jeder Anwendung des Elektrowerkzeugs muss die
AN / AUS-Funktion, die Geschwindigkeit und die Funktionalitat des Not-Aus-Schalters Gberprift werden.
Fehlfunktionen kénnen zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren.

Dieses Produkt wird von einem Computer gesteuert. Wahrend des Betriebs kann es kaum direkt kontrolliert
werden. Mangelnde Vorsicht, Programmfehler oder fehlende Sachkenntnisse des Steuerungsprogramms
kénnen unerwartete Bewegungen und dadurch Verletzungen oder Schaden verursachen.
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Signalwort Gefahren beim Gebrauch eines Elektrowerkzeugs

Verwenden Sie Elektrowerkzeuge, Zubehére, Klingen etc. in Ubereinstimmung mit diesen Hinweisen und
HINWEIS unter Berlicksichtigung der Arbeitsbedingungen und der auszufiihrenden Aufgabe. Die Verwendung des

Werkzeugs flr einen anders als beschriebenen Einsatz kann in einer geféhrlichen Situation resultieren.

Lassen Sie ein sich im Betrieb befindendes CNC-System und Elektrowerkzeug niemals unbeaufsichtigt, son-
HINWEIS dern schalten Sie es aus. Eine CNC-Frase oder ein Elektrowerkzeug ist nur dann sicher, wenn es zu einem

vollstandigen Stillstand gekommen ist und vom Stromnetz getrennt wurde.

Lassen Sie sich von der Vertrautheit, die durch den regelméaBigen Gebrauch des Produkts entstanden ist,
HINWEIS nicht zur Fahrlassigkeit verleiten. Bedenken Sie immer, dass ein Sekundenbruchteil der Achtlosigkeit ge-

nigt, um schwerwiegende Verletzungen zu verursachen.

Achten Sie bei der Positionierung und der eingestellten Sicherheitshéhe darauf, dass die Maschine nicht
HINWEIS . . >

mit den Spannvorrichtungen kollidiert.

Zubehdre missen mindestens fiir die Geschwindigkeit zugelassen sein, die auf dem Warnhinweis des
HINWEIS Werkzeugs empfohlen wird. Zubehore, die schneller laufen als empfohlen, kénnen sich zerlegen und Verlet-

zungen verursachen.

Entfernen Sie jegliches Werkzeug vor dem Anschalten des Elektrowerkzeugs. Ein an einem beweglichen Teil
HINWEIS - . i,

des Gerates verbliebenes Werkzeug kann zu Verletzungen fiihren.

Priifen Sie vor der ersten Inbetriebnahme und spater in regelméBigen Abstédnden, ob die einzelnen Kompo-
HINWEIS S )

nenten fehlerfrei miteinander verbunden sind.
Signalwort Sonstiges und Wartung

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.

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

HINWEIS

Das CNC-Portalfrassystem darf ausschlieBlich in technisch einwandfreiem Zustand betrieben werden. Dieser
ist vor jedem Betrieb zuvor sicherzustellen.

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

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

HINWEIS

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

HINWEIS

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

HINWEIS

Der Maschinenbediener ist eigenverantwortlich sowohl fiir das Verstandnis und die vollstandige Lektire der
Betriebsanleitung sowie aller relevanter Bedienungsanleitungen als auch fir die Aufbewahrung dieser Doku-
mente in unmittelbarer N&dhe zur Maschine. Die Herstellerhinweise betreffend der CNC-Maschine und des
Zubehdrs, wie beispielsweise der Frasspindel, sind zu beachten.

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 kénnte. Sollte das Gerat beschéadigt sein, lassen Sie es vor dem Gebrauch reparieren.
Viele Unfalle werden durch schlecht gewartete Elektrowerkzeuge verursacht.
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1.3 Relevante Sicherheitssymbole und Einheiten

Diese Symbole finden Sie auf Ihrer Maschine.

Symbol

Bezeichnung

Erkldrung

Allgemeines Warnsymbol

Macht den Anwender auf Warnmitteilungen 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 (niemals bei der Bearbeitung!)

Schutzbrille tragen

Macht den Anwender auf das Tragen einer Schutzbrille aufmerksam

Erdungssymbol

Macht den Anwender darauf aufmerksam das Elektrowerkzeug /
Elektrosystem zu erden

Netzstecker ziehen

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

Die folgenden Einheiten sind gegebenenfalls fiir das Verstédndnis Ihres Werkzeugs vonndten:

Einheitszeichen Name Beschreibung
') Volt Spannung (Potenzial)
A Ampere Stromstarke
Hz Hertz Zyklen pro Sekunde */_(Haufigkeit)
w Watt Leistung
kg Kilogramm Gewicht
min Minuten Zeit
s Sekunden Zeit
mm Millimeter Metrifche Grb_Be (1/1000 eines Meters - etwa 0,0394 inch) wie Lan-
ge, Hohe, Breite
inch Zoll Imperiale GroBe (1/12 eines FuBes - etwa 25,4 mm) wie Lange, Hbhe,
Breite
7] Durchmesser Durchmesser von z. B. Frasern
S Drehzahl Umdrehungen pro Minute Y/
f Vorschub Vorschub in Millimeter pro Sekunde ™/

7




-
1.4 Anforderungen an den Anwender @

Dieses Produkt ist fir fortgeschrittene Anwender konzipiert, die das 16. Lebensjahr vollendet haben und die ber Vor-
kenntnisse in der Bedienung von Werkzeugen, wie z. B. Bohr- und Frasmaschinen und computergesteuerten Werkzeuge,
wie CNC-Frasmaschinen oder 3D-Druckern verfiigen. Es muss mit Vorsicht bedient werden und erfordert grundlegende
mechanische Fahigkeiten. Die unsachgemaBe und verantwortungslose Bedienung dieses Produkts kann zu Personen-,

Produkt- und Sachschaden fiihren.

Jeder Anwender muss vor der ersten Benutzung des Produkts alle fiir das gesamte System (CNC-Frasmaschine, Werkzeug,
Steuerung) relevante Bedienungs- und Sicherheitshinweise gelesen und verstanden haben. Der Maschinenbediener ist ei-
genverantwortlich sowohl fiir das Verstédndnis und die vollstdndige Lektlre dieser Betriebsanleitung sowie aller relevanter
Betriebsanleitungen als auch fir die Aufbewahrung dieser Dokumente in unmittelbarer Nahe zur Maschine. Die Herstel-
lerhinweise betreffend der CNC-Maschine und der Werkzeuge, wie beispielsweise der Frasspindel, sind zu beachten. Das
CNC-Portalfrassystem sowie alle dazugehorigen Werkzeuge, Kleinteile und elektrische Komponenten sind auBerhalb der

Reichweite von Kindern aufzubewahren.

1.5 Allgemeine SchutzmaBnahmen
Das CNC-Portalfrassystem darf ausschlieBlich in technisch einwandfreiem Zustand betrieben werden. Dieser ist vor je-

dem Betrieb zuvor sicherzustellen.

Der Not-Aus-Schalter sowie gegebenenfalls andere Sicherheitseinrichtungen missen stets gut erreichbar und voll funk-

tionsfahig sein.

Die Verwendung von Flussigkeiten auf der Maschine, wie beispielsweise der Einsatz von KithImittelpumpen, ist verboten,

da hierdurch die Elektronik beschadigt werden kann.

Die Verwendung von Minimalmengenschmierungen ist erlaubt, sollte aber in Form einer Tropfchenschmierung erfolgen
Bitte achten Sie darauf, dass in diesem Fall nicht der MDF-Maschinentisch oder der Vakuumtisch aus MDF verwendet

wird, da dieser aufquellen und somit beschadigt werden kann.

1.6 Personliche Schutzausriistung @ @ @
Der Maschinenbediener hat beim Arbeiten mit dem CNC-Portalfrassystem mindestens die folgende persénliche Schutz-
ausriistung zu tragen sowie den aufgefiihrten Sicherheitsaspekten zu entsprechen:

e Schutzbrille zum Schutz der Augen und Handschuhe (auBer im Betrieb) zum Schutz der Haut vor Spéanen und

ahnlichem.
e Gehdrschutz zum Schutz der Ohren vor Larm und Gerauschen.

e Kein Tragen von Kleidung, die sich in der Maschine verfangen kann, wie beispielsweise Krawatten, Ticher,
Schals, weite Armel etc. Ebenso ist auf das Tragen von Schmuck, insbesondere von langen Ketten und Ringen,

zu verzichten.

e Schulterlanges oder langeres Kopfhaar ist mit einem Haarnetz oder einer Miitze zu sichern, um ein Verfangen in

den Linearfihrungen und / oder rotierenden Werkzeugen zu vermeiden.
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1.7 Anforderungen an den Arbeitsplatz

und Gesundheit, Unfallverhitung und Umweltschutz. Das Missachten von Arbeitssicherheit kann Unfalle

x Beachten Sie, abhangig vom Einsatzgebiet der Maschine, geltende Vorschriften betreffend Arbeitssicherheit
A\forswht
beglinstigen.

Der Arbeitsplatz sollte derart beschaffen sein, dass um das CNC-Portalfrassystem geniigend Platz verbleibt, damit die Ma-
schine ihre Verfahrwege voll ausfahren kann und ein bequemes Arbeiten moglich ist. Ferner ist ein ausreichender Sicher-
heitsabstand zu eventuell anderen Maschinen einzuhalten. Der Maschinenstandort sowie der die Maschine umgebende
Arbeitsplatz sind hinreichend zu beleuchten. Der das CNC-Portalfrassystem steuernde PC ist in der Nahe der Maschine
zu platzieren, um eine gute Sicht auf beide Geréate sicherzustellen. Der Arbeitsplatz sollte den geltenden Vorgaben und

Bestimmungen der jeweiligen Branche entsprechen.

1.8 Hinweise zum Not-Aus-Schalter
Der Not-Aus-Schalter befindet sich an der Vorderseite der Maschine oder, je nach Modell, in einem separaten Gehause

mit Magnetplatte. Dieser kann an geeigneter Stelle platziert werden.

Wenn Sie ein systemgefiihrtes Werkzeug, wie z. B. eine Bohr- und Frasspindel nutzen méchten, die tiber
w einen separaten Ein- und Ausschalter verfligt und NICHT Uber den PC gesteuert wird, miissen Sie dafiir sor-
arnung gen, dass diese fachgerecht mit dem Not-Aus-Schalter verbunden wird. Tun Sie dies nicht, lauft diese, trotz
Betatigen des Not-Aus-Schalters, weiter. Hier besteht eine groBe Personen- oder Sachschadengefahr!

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

Durch Betatigung des Schalters wird der Not-Aus / Not-Halt (je nach Maschinenserie) ausgeldst. Hiermit wird die Strom-
versorgung der Steuerung unterbrochen. Dariliber hinaus erhéalt die Steuerungssoftware das Signal, den Arbeitsvorgang
zu stoppen. Die Maschine halt mit sofortiger Wirkung an. Durch diesen Stopp verlieren die Schrittmotoren Schritte. Sie
missen anschlieBend eine Referenzfahrt durchfiihren. Ein kontrolliertes Stoppen ist nur tber die Steuerungssoftware
moglich.

Wenn Sie ein systemgefiihrtes Werkzeug, wie zum Beispiel eine Bohr- und Frasspindel nutzen méchten, das iber einen
separaten Ein- und Ausschalter verfiigt und NICHT (ber den PC gesteuert wird, missen Sie dafiir sorgen, dass dieses
fachgerecht mit dem Not-Aus-Schalter verbunden wird.

Kommen Sie diesem nicht nach, so lauft das systemgefiihrte Werkzeug, trotz Betatigen des Not-Aus-Schalters, weiter.
Hier besteht eine groBe Personen- oder Sachschadengefahr! Sie sind selbst flr die fachgerechte Verbindung dieses
Artikels mit dem Not-Aus-Schalter der Maschine verantwortlich, wenn Sie eine CNC-Frase bzw. Hauptplatine eines
Drittanbieters verwenden. Wenn Sie Fragen haben, kontaktieren Sie uns bitte! Unsere Kontaktdaten finden Sie auf dem

Deckblatt oder in Kapitel ,, 10 Kontakt".

2 Beschreibung

Der automatische Werkzeugwechsler, nachfolgend Werkzeugwechsler beziehungsweise WZW genannt, besteht, je nach
ausgewahlter Ausstattung, aus dem Werkzeugwechsler, dem Steuermodul inkl. Pneumatikventil und der Switch-Box. Das
Produkt wird tiber die STEPCRAFT Switch-Box (Art. 10102) oder das Werkzeugmagazin inkl. pneumatischer Hebefunkti-
on flr die M-Serie angesteuert. Wie der Frasmotor, an dem der WZW montiert wird, hat auch der Werkzeugwechsler einen

43 mm-Spannhals. Werkzeuge werden in eine SK15-Werkzeugaufnahme mit ER11-Spannzangen befestigt und kénnen
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bis zu 8 mm Durchmesser aufweisen. Die integrierte Sperrluftfunktion des WZW erméglicht einen automatischen Werk-
zeugwechsel. Der WZW benétigt einen Betriebsdruck von 8 bar. Je nachdem welchen Frasmotor Sie nutzen, missen Sie

den passenden WZW wahlen. Diese Tabelle schliisselt die korrekte Wahl auf:

Fréasmotor ArtikelNr
wzw

AMB 1400 FME-P DI 12609

MM-1000 (inkl. DI)

Kress 530FM, 800 FME-Q, 1050 FME-1 10012

AMB 800 FME

AMB 1050 FME-W (Q-Serie) 11059

2.1 Lieferumfang

Der Lieferumfang hangt davon ab, welche Ausstattung Sie auswahlen. Hier wird der maximale Lieferumfang dargestellt.

1. Distanzhilse (4x) 8. Pneumatikventil
2.  Mutter M6 (2x) 9. Doppelschlauchanschluss (2x)
3. Zylinderkopfkopfschraube (6x) 10. Werkzeugwechselmodul und Befestigungsschraube
4. MagazinfuB (2x) 11. Einmesszapfen und Sperrschraube
5. Switch-Box 12. Druckluftschlauch 6 mm (2x)
6. Werzeugwechselvorsatz 13. Werkzeugmagazin
7. Maulschlissel
5
1 2 3 4
. -.I-/l\ 6 7
= - 'iT E T e
13 L
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2.2 BestimmungsgemaBe Verwendung

Dieses Produkt ist speziell fir die Verwendung mit den zuvor genannten Frasmotoren konstruiert und darf auch nur
mit diesen verwendet werden. Der STEPCRAFT Werkzeugwechsler ist fiir Privatnutzer und fiir Einzel- oder Kleinserien-
fertigung im gewerblichen Bereich konzipiert. Fiir GroBserienfertigung und Einbindung in ProduktionsstraBen ist das
Produkt jedoch nicht geeignet. Der Werkzeugwechsler ist zwar generell flir die Verwendung mit einer CNC-Frasmaschine
bestimmt, wurde aber speziell fiir die Installation und Verbindung mit den STEPCRAFT Maschinen aus der D- / M-Serie
und den Anschluss an der Switch-Box (Art. 10102) konstruiert.

3 Skizzen

3.1 Werkzeugwechselvorsatz

@ Spannring mit Klemmschrauben @ Luftanschluss Wechselfunktion

@ 43 mm Spindel-Spannaufnahme @ SK15-Kegelaufnahme

@ Verbindungskonus @ 43 mm Eurohals-Spannflache
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3.2 Switch-Box

@ Knopf zum Offnen des Wechslers

@ Drehschalter
‘lool change

@ Bereitschaftsanzeige J =SS R e

@ Druckluftaus- und Eingang
@ Anschlisse Zubehor

@ Anschluss CNC-Maschine Sub-D 15

Anschluss Werkzeugléangensensor /
3D-Taster

3.3 SK15 Werkzeugaufnahme (nicht enthalten)

@ Konterspannflache
@ Spannmutter
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4 Montage und Anschluss

ein STEPCRAFT CNC-System oder eine vergleichbare Portalfréase bedient werden. Die handgefiihrte Bedie-
nung des Produkts kann schwerwiegende Verletzungen verursachen.

A Dies ist kein handgeflihrtes Gerat. Das Produkt wurde als systemgeflihrtes Gerat konzipiert und muss Gber
A Vorsicht

4.1 Umgebungsbedingungen

Allgemeine Gefahrenhinweise zur Arbeitsumgebung finden Sie im Kapitel ,, 1.2 Allgemeine Sicherheitshinweise.

Die Maschine ist ausschlieBlich fiir den Betrieb in trockenen Innenrdumen geeignet. Schitzen Sie die Maschine vor
Nasse und Feuchtigkeit. Die Luftfeuchtigkeit sollte sich im blichen 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 jedwede Elektronik vor Uberhitzung, indem Sie die Maschine nicht direkter Sonnenein-
strahlung oder der unmittelbaren Nahe zu einer Heizung aussetzen. Die Umgebungsluft der Maschine ist staubarm zu

halten.

4.2 Werkzeugwechsler

Schrauben Sie den Luftanschluss des Werkzeug-
wechslers ab und legen diesen beiseite. Drehen Sie
mit einer Hand an der SK15-Kegelaufnahme, bis das
Sperrloch auf der Spindelwelle mit dem Gewindeloch

Gbereinstimmt.

Schrauben Sie jetzt die Sperrschraube handfest in das
Gewinde, um die Spindelwelle zu arretieren. Die Welle
sollte sich entsprechend nicht mehr drehen kénnen.

Losen Sie zudem die beiden Schrauben des Spann-
rings am WZW, um das Anbringen am Frasmotor zu

ermoglichen.
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Nehmen Sie lhren Frasmotor zur Hand, driicken Sie
den Sperrdriicker, um die Spindelwelle zu arretieren
und schrauben Sie die Spannmutter inklusive der

Spannzange ab.

Den Werkzeugwechsler schrauben Sie nun handfest
auf den Frasmotor. Betdtigen Sie auch dabei den

Sperrdriicker.

Wenn der Werkzeugwechsler angeschraubt ist, ziehen
Sie den Spannring zu, indem Sie die beiden Schrau-
ben festziehen. Er sollte so positioniert sein, dass er
das Anschrauben des Luftanschlusses nicht behin-
dert.




Schrauben Sie die Sperrschraube wieder heraus und

den Luftanschluss wieder in das Gewindeloch.

STEPCRAFT.

4.3 Werkzeugwechselmodul / 2. Layer Modul

Wenn Sie den Werkzeugwechsler mit der
Switch-Box als Ausstattung kaufen, erhalten
Sie diese schon fertig montiert. Sollten Sie die
Switch-Box jedoch nachtraglich kaufen oder
bereits eine besitzen und nur das Elektronik-

modul inklusive Ventil kaufen, folgen Sie der

Bitte auswiihlen

Bitte auswahlen

wie Lieferumfang (ohne Extras)

mit Elektronikmodul / Ventil ohne Switch-Box - Artikel zurzeit vergriffen
mit Elektronikmodul / Ventil und Switch-Box - Artikel zurzeit vergriffen

Montageanleitung dieses Kapitels. In diesem Kapitel wird der Einbau mit einem 2. Layer Modul beschrieben (dieses zu

besitzen ist nicht zwingend fiir den Betrieb des Werkzeugwechslers erforderlich). Sollten Sie dieses nicht besitzen, tber-
springen Sie die Schritte, die mit EEE markiert sind.

Offnen Sie zuerst das Gehause der Switch-Box. Dazu I6sen Sie die

vier Schrauben, die das Oberteil (orange) halten. Legen Sie sich die

bendtigten Teile bereit:

¢ Das Werkzeugwechselmodul
¢ Das Ventil
e Die Doppelschlauchanschliisse

e Zwei Kurze g 6 mm Schlauchstiicke
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B

Brechen Sie die zwei vorgestanzten runden Blechschachte aus und schrauben
jeweils einen Doppelschlauchanschluss mithilfe der Kontermutter fest. Be-

achten Sie, dass das langere Gewinde in die Switch-Box hineinzeigen muss.

Wenn Sie das 2. Layer Modul einbauen, brechen Sie auch die zweite Reihe

der eckigen Blechschachte aus.

Ziehen Sie das Flachbandkabel ab und legen es beiseite. Das wird
Ihnen den Einbau des Werkzeugwechselmoduls und des 2. Layer

Moduls erleichtern.

Kleben Sie das Ventil mit einem doppelseitigen Klebestreifen auf den
Boden der Switch-Box.

Verbinden Sie den Schlauchanschluss des Ventils mit der Beschrif-
tung B mit dem oberen Doppelschlauchanschluss und den anderen

Schlauchanschluss entsprechend mit dem unteren.

Prifen Sie durch leichten Zug den korrekten Sitz der Schlauche.

Nehmen Sie das Elektronikmodul zur Hand und stecken es, wie ge-

zeigt, vorsichtig auf den vorgesehen Steckplatz.
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Achten Sie darauf, dass der Steckplatz zwei Reihen an Pins hat. Das
Aufstecken des Werkzeugwechselmoduls erfordert kaum Kraftauf-

wand. Seien Sie vorsichtig.

Verwenden Sie die mitgelieferte M3-Schraube, um das Werkzeugwech-

selmodul zu befestigen.

SchlieBen Sie die beiden Leitungen des Ventils an die Schraub-
klemme des Werkzeugwechselmoduls. Die schwarze Leitung
klemmen Sie auf die Minus-Klemme und die rote Leitung auf

die Plus-Klemme. Achten Sie auf die korrekte Polung!

EEE Wenn Sie ein 2. Layer Modul einbauen, entfernen Sie jetzt die

zwei seitlichen Platinenhalteschrauben.
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EEE Drehen Sie nun die beim 2. Layer Modul mitgelieferten Ab-

standsbolzen in die soeben freigelegten Gewinde.

Das Flachbandkabel der Switch-Box kann nun wieder auf dem

vorgesehenen Steckplatz angeschlossen werden.

Legen Sie das 2. Layer Modul bereit und verbinden Sie das
EEE Flachbandkabel dessen mit dem vorgesehenen Anschluss, so
wie abgebildet.

Fihren die Buchsen des 2. Layer Moduls durch die ausge-
stanzten Locher. Die beiden Platinenschrauben, welche zuvor
EEE entfernt wurden, kénnen Sie verwenden, um das 2. Layer Mo-

dul festzuschrauben.

Befestigen Sie das Oberteil der Switch-Box, um den Einbau zu

beenden.
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4.4 Anschluss der Switch-Box

Fihren Sie einen 6 mm Schlauch von lhrem Kompressor in den
Lufteingang ,,in“ der Switch-Box. Versuchen Sie diese Zulei-
tung nur so lang wie nétig zu dimensionieren. Der Werkzeug-
wechsler wird spater an den Luftausgang ,,out” der Switch-Box

angeschlossen. Kontrollieren Sie stets durch leichten Zug, ob

die Schlauche fest sitzen.

Die Switch-Box wird mit einem Sub-D 15-Kabel mit dem CNC-System verbunden. Das Kabel wird mit dem Anschluss

»Stepcraft 3D system* an der Switch-Box und dem 15-poligen Stecker an der Frasmaschine verbunden.

Sehen Sie zur Verbindung mit einer STEPCRAFT CNC-Frasmaschine die folgenden Beispiele:

D-Serie

M-Serie

Sub-D 15 )
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4.5 Montage des Werkzeugwechslers am CNC-System

p

Stellen Sie sicher, dass der Hauptschalter des Fréas-
motors sich in der Position AUS befindet. Starten
Sie lhre Steuerungssoftware und fiihren eine Refe-

renzfahrt (home) durch.

Fahren Sie dann das Portal |hrer Frasmaschine so
weit wie méglich nach vorne rechts aus, um die kor-
rekte Lange fir den zu verlegenden Schlauch zu ge-

wahrleisten.

Platzieren Sie die Switch-Box so, dass der groBt-

moglich zu erwartende Abstand entsteht.

Schieben Sie den Werkzeugwechsler bis zur An-
schlagflache in die 43 mm-Aufnahme lhrer Frasma-

schine und schrauben Sie die Aufnahme fest.

Achten Sie darauf, dass der Luftanschluss des WZW
zur Seite zeigt, damit der Schlauch nicht geklemmt
wird. Verbinden Sie den Druckluftschlauch aus dem
out-Anschluss der Switch-Box mit dem Luftan-
schluss des WZW. Priifen Sie durch leichten Zug
den korrekten Sitz des Schlauchs. Fihren Sie den

Schlauch und die Leitungen des Frasmotors in einer

Weise ab, die verhindert, dass sie wahrend des Be-

triebs eingeklemmt werden.




4.6 Montage von ER-Spannzangen

click

Fur den Wechsel einer ER-Spannzange, fiihren Sie die Spannzange schrag in

den Exzenterring der Spannmutter ein, bis sie hérbar einrastet.

Spannzange Spannmutter

Erst wenn die Spannzange in der dargestellte Position eingerastet ist, kénnen
Sie Einsatzwerkzeuge sicher spannen. Schrauben Sie die Spannmutter mit der
eingesetzten Spannzange leicht an das Gegenstiick der SK15-Werkzeugauf-
nahme.

Setzen Sie nun vorsichtig ein Werkzeug ein und verschrauben Sie im Anschluss
daran die komplette Einheit (bestehend aus Spannzange, Spannmutter und

Werkzeug) fest mit der Spannmutteraufnahme an der SK15-Werkzeugaufnah-

me.

Spannzange Spannmutter

Diese Abbildung zeigt das falsche Einsetzen einer Spann- E

zange, indem sie zuerst in die Spannmutteraufnahme ge-

steckt wird. Ohne vorheriges Einrasten der Spannzange in

die Spannmutter, kann diese nicht zu einem festen Sitz des

Einsatzwerkzeugs fiihren.

Spannmutteraufnahme
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4.7 Montage des Magazins

Bei der Montage des Magazins hangt das Vorgehen davon ab, welche Maschine und welchen Maschinentisch Sie verwen-
den. Nachfolgend wird die Montage hinten rechts auf der Maschine beschrieben, wobei es natilrlich auch méglich ist,
eine andere Position zu verwenden. Gehe Sie in dem Falle analog zu dieser Beschreibung vor und nehmen notwendige
Anderungen beziiglich Ihrer gewahlten Position vor. Sie kdnnen das Magazin mit oder ohne Distanzhiilsen montieren —
abhangig von IThrem Anwendungszweck. Der Montageprozess unterscheidet sich, abhéangig davon, ob Sie Distanzhilsen

verwenden oder nicht.

Montieren Sie das Werkzeugmagazin lose in lhrer ge-

winschten Ausstattung.

4.7.1 Montage auf der M-Serie ohne Distanzhiilsen

Die Tische (MDF und Aluminium) der M-Serie bieten jeweils die Méglichkeit die T-Nuten des Tisches zu nutzen.

Spannen Sie den Einmesszapfen bis zum Anschlag in eine geeignete '/,
Zoll Spannzange. Fahren Sie das Portal mit dem Werkzeugwechsler so
weit wie mdglich nach hinten rechts und dann wieder 50 mm in Y-Rich-
tung vorwarts sowie -5 mm in X-Richtung. Diese Position kénnen Sie als
X-Koordinate fur die erste (beziehungsweise letzte) Werkzeugposition im
Magazin verwenden. Fiihren Sie die MagazinfiiBe mit lose aufgedrehten

M6-Muttern jetzt in die zweite Nut von hinten.

Richten Sie das Werkzeugmagazin nun so aus, dass die Mitte des ers-
ten Werkzeugplatzes mittig zum Einmesszapfen steht. Befestigen Sie die
MagazinfiiBe handisch und die Schrauben mit einem Sechskantschlis-

sel.
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Bewegen Sie den Einmesszapfen ber den ersten Werkzeugplatz und
richten Sie den kleineren Durchmesser des Einmesszapfens exakt mit-

tig zum Mittelpunkt des Werkzeugplatzes aus.

Fahren Sie in Z-Richtung so weit herab, bis der gréBere Durchmesser
des Einmesszapfens die Oberflache des Magazins nahezu berihrt und
fihren gegebenenfalls weitere Feinjustierungen an der Position durch.
Es ist empfehlenswert sehr langsam zu fahren, damit versehentliche
Schéaden verhindert werden und die Ausrichtung genauer vonstatten

geht.

Kleinerer
Durchmesser
Einmesszapfen

Wenn der Zapfen mittig ausgerichtet ist, setzen Sie den Werkstiick-
nullpunkt fir X und Y. Fahren Sie in Y-Richtung 25 mm zuriick. Ent-

fernen Sie nun den Einmesszapfen aus der Spannzange.

Bewegen Sie die Z-Achse abwarts, bis sich das Magazin und die Kon-

terspannflache des SK15-Kegels auf einer Hohe befinden.

In Y-Richtung fahren Sie Y nun vorsichtig 25 mm vorwarts und kontrol-
lieren dabei, ob die eingestellte Z-H6he passend ist. Nehmen Sie an-
sonsten Feinjustierungen an der Héhe vor. Wenn der Kegel mittig zum
Werkzeugplatz ausgerichtet ist, werden sich beide Fligel am Werk-
zeugplatz gleichermaBen verbiegen. Notieren Sie sich nun auf einem

Blatt die Maschinenkoordinaten (X, Y, Z). Springen Sie nun zur Erste

Schritte-Anleitung, welche die softwareseitige Einrichtung beschreibt.
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4.7.2 Montage auf der M-Serie mit Distanzhiilsen
Wenn Sie das Magazin mit Distanzhllsen verwenden, ist ein angepasster Vorgang notwendig, um das Magazin korrekt

auszurichten, da der kleine Durchmesser des Einmesszapfens nicht von oben in das Magazin gefahren werden kann.

Spannen Sie den Einmesszapfen bis zum Anschlag in eine geeignete
'y Zoll Spannzange. Fahren Sie das Portal mit dem Werkzeugwechsler
so weit wie moéglich nach hinten rechts. Fiihren Sie die MagazinfiiBe

mit lose aufgedrehter Mutter jetzt in die zweite Nut von hinten.

Fahren Sie das Portal 50 mm in Y-Richtung zuriick, sodass Sie das
Magazin davor schieben konnen. Die X-Achse bewegen Sie bitte 5 mm
nach links. Diese Position kdénnen Sie als Anhaltspunkt fir die X-Koor-

dinate der ersten Werkzeugposition im Magazin verwenden.

Richten Sie den letzten Werkzeugplatz so aus, dass der dickere Durch-

messer des Einmesszapfens mittig aufgenommen werden kann.

Drehen Sie die MagazinfiiBe und dann die Schrauben fest an, sodass rl
das Magazin sich nicht mehr verschieben lasst. ]

Bewegen Sie den Einmesszapfen in den Werkzeugplatz und richten Sie den groBe-

ren Durchmesser des Einmesszapfens exakt mittig zu den Fligeln des Werkzeug-
platzes aus und fahren dann in die Mitte des Werkzeugplatzes. Es ist empfehlens-
wert sehr langsam zu fahren, damit versehentliche Schaden verhindert werden
und die Ausrichtung genauer vonstatten geht. Setzen Sie den Werkstlicknullpunkt

far X und Y. Fahren Sie 25 mm in Y-Richtung zurlick. Bewegen Sie die Z-Achse

abwarts, bis sich das Magazin und die Konterspannflache des SK15-Kegels auf g[ﬁrgﬁ:ﬁresser

einer Héhe befinden. Einmesszapfen

In Y-Richtung fahren Sie Y nun vorsichtig 25 mm vorwérts und kontrol-

lieren dabei, ob die eingestellte Z-Hbhe passend ist. Nehmen Sie an-

sonsten Feinjustierungen an der Héhe vor. Wenn der Kegel mittig zum

Werkzeugplatz ausgerichtet ist, werden sich beide Fligel am Werk- <=,

zeugplatz gleichermaBen verbiegen. Notieren Sie sich nun auf einem

Blatt die Maschinenkoordinaten (X, Y, Z). Springen Sie nun zur Erste

Schritte-Anleitung, welche die softwareseitige Einrichtung beschreibt.
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4.7.3 Montage auf dem Vakuumtisch fiir die M-Serie

Da beim Vakuumtisch der M-Serie (unabhangig, ob PE- oder MDF-Variante) das letzte Tischelement des MDF- bezie-
hungsweise Aluminiumtisches stehen bleibt, kdbnnen Sie auch hier die T-Nuten zur Befestigung des Magazins verwenden.
Lesen Sie hierzu das vorherige Kapitel ,,4.7.1 Montage auf der M-Serie ohne Distanzhiilsen* oder ,,4.7.2 Montage auf

der M-Serie mit Distanzhiilsen®.

4.7.4 Montage auf der D-Serie mit T-Nutenplatte

Das Werkzeugmagazin ist speziell mit der T-Nutenplatte im Blick dimensioniert worden. Das heiBt fiir Sie, dass das Ma-
gazin problemlos an einer beliebigen Stelle des Maschinentisches angebracht werden kann, wo T-Nuten zu finden sind.
Wenn die MagazinfiiBe korrekt positioniert sind, drehen Sie sie handfest an. Verschrauben Sie alles, um die Montage
abzuschlieBen. Zur Einmessung der Werkzeugplatze, gehen Sie bitte analog zu Kapitel ,4.7.1 Montage auf der M-Serie

ohne Distanzhiilsen* beziehungsweise ,,4.7.2 Montage auf der M-Serie mit Distanzhllsen* vor.

4.7.5 Montage auf der D-Serie mit HPL-Tisch

Es ist empfehlenswert das Magazin, von der Maschinenfront aus betrachtet, hinten rechts anzubringen. Da beim HPL-
Tisch keine T-Nuten zum Spannen vorhanden sind, ist es erforderlich in den Maschinentisch zu bohren. Gehen Sie mit
auBerster Sorgfalt vor, um ungewollte Schaden an |lhrem Maschinentisch zu vermeiden. Es ist wichtig, sehr genau zu
arbeiten, da nur ein gerade ausgerichtetes Magazin einfach in der Software eingerichtet werden kann. Die nachfolgende,
beispielhafte BemaBung ist fir alle MaschinengréBen giltig. Um Arbeitsraum zu sparen, befinden sich die Bohrungen
auBerhalb des Bereiches, den die CNC-Maschine erreichen kann. Wollen Sie die Lécher mit der CNC-Maschine bohren,
verwenden Sie das zusatzlich angegebene Y-MaB. Die beiden MalBe, welche in Klammern angegeben werden, sind nur
relevant, wenn Sie ein zweites baugleiches Magazin neben dem ersten montieren méchten. Alle MaBe beziehen sich
auf den Maschinentisch — sie sind also nicht vom Rand der Maschine selbst zu messen. Drehen Sie die MagazinfiiBe
handfest in die Bohrungen. Fiihren Sie die passenden Schrauben durch die Bohrungen der Werkzeugmagazinleiste (und
gegebenenfalls durch die Distanzhiilsen) in die MagazinfiiBe. Verschrauben Sie alles, um die Montage abzuschlieBen.
Ermitteln Sie die Koordinaten des ersten Werkzeugplatzes, indem Sie analog zu Kapitel ,,4.7.1 Montage auf der M-Serie

ohne Distanzhiilsen” beziehungsweise ,,4.7.2 Montage auf der M-Serie mit Distanzhiilsen* vorgehen.
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5 Betrieb
5.1 Einrichtung der Software

Zur softwareseitigen Einrichtung des Werkzeugwechslers inklusive des Magazins, lesen Sie die Erste Schritte-Anleitung.
Die aktuellsten Versionen unserer Anleitungen kénnen Sie unter diesem Weblink abrufen:

https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen

5.2 Inbetriebnahme und sicherer Betrieb

Die Maschine und alle angeschlossenen Komponenten miissen korrekt verdrahtet sein und sich in einwandfreiem Zustand
befinden. Der Maschinenbediener muss samtliche, relevanten Dokumente und Anleitungen gelesen und verstanden ha-
ben. Darliber hinaus muss er eine Einweisung an der Maschine und dem Zubehor erhalten haben und im Umgang mit
dem CNC-Portalfrassystem und der CNC-Software vertraut sein. Der Arbeitsplatz sollte den geltenden Vorgaben und Be-
stimmungen der jeweiligen Branche entsprechen. Achten Sie bei der Inbetriebnahme darauf, dass Sie wenigstens einen
Testlauf durchfiihren, bei dem Sie kontrollieren, ob der Werkzeugwechsler arbeitet, wie er soll.

e Offnet und schlieBt er korrekt (achten Sie auf das Gerdusch des Pneumatikventils)?

e Erfolgt das Aufnehmen und Ablegen von Werkzeugen korrekt (wird die Position mittig angefahren)?

5.2.1 Not-Aus-Schalter

Der Not-Aus-Schalter befindet sich vorne an der Maschine oder in einem separaten Gehause mit Magnetplatte und ist
fest mit der Maschine verbunden. Um jederzeit eingreifen zu kénnen, ist der Zugang zum Not-Aus-Schalter nicht zu
versperren. Durch Betétigung des Not-Aus-Schalters, wird der Not-Aus / Not-Halt ausgeldst. Die Maschine halt mit so-
fortiger Wirkung an (siehe auch ,, 1.8 Hinweise zum Not-Aus-Schalter®). Durch diesen Stopp verlieren die Schrittmotoren
Schritte. Sie missen danach eine Referenzfahrt durchfiihren. Ein gesteuertes Anhalten der Maschine kann nur lber die
Steuerungssoftware erfolgen. Betétigen Sie den Not-Aus-Schalter entsprechend nur in Not-Situationen. Zum Aufheben
des Not-Aus-Zustands, drehen Sie den Not-Aus-Schalter im Uhrzeigersinn. Hierdurch wird die Steuerung wieder freige-

schaltet. Der Arbeitsprozess muss nun neu gestartet werden.

5.3 Bedienung des Werkzeugwechslers

Der manuelle Werkzeugwechsel ist mithilfe des Knopfes an der Switch-Box moglich, welcher den WZW 6ffnet und
schlieBt (vorausgesetzt die Druckluft ist einsatzbereit). Die gesamte Anlage wird (iber den PC gesteuert und bedient. In
der Software UCCNC %! und auch in WinPC-NC befindet sich eine Schaltflache zum Offnen und SchlieBen des
Werkzeugwechslers auf der Hauptseite. Ebenfalls stehen jeweils Optionen zur Durchfiihrung eines manuell eingeleiteten
Werkzeugwechsels (UCCNC: Zaf, WinPC-NC: B) zur Verfiigung. Ein Werkzeugwechsel innerhalb eines Jobs wird, wie
blich, tber den entsprechenden G-Code eingeleitet. Bitte lesen Sie vor der ersten Inbetriebnahme das Handbuch Ihrer
Steuerungssoftware komplett durch und stellen Sie sicher, dass Sie alles verstanden haben. Bei weiterfiihrenden Fragen

zur verwendeten Steuerungssoftware kontaktieren Sie bitte das jeweilige Softwareunternehmen.
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https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen
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6 Werkzeuge und Systemzubehor

Artikel Artikelnummer Bild

Absaugada;_)ter fiir D-Serie 11818
(universell)

Absaugada;_)ter fiir M-Serie 11745
(universell)

ER11 Spannzangenset 12357

Werkzeugaufnahme SK15 10070

Fraserset ,,Starter* 11703

Fraserset ,,Holz & Leichtmetall 3D* 11705



https://shop.stepcraft-systems.com/Absaugadapter-D-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Absaugadapter-D-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Absaugadapter-M-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/Absaugadapter-M-Serie
https://shop.stepcraft-systems.com/ER11-Spannzangenset
https://shop.stepcraft-systems.com/ER11-Spannzangenset
https://shop.stepcraft-systems.com/werkzeugaufnahme-sk15-fuer-werkzeugwechsler-kress
https://shop.stepcraft-systems.com/werkzeugaufnahme-sk15-fuer-werkzeugwechsler-kress

7 Transport und Lagerung
7.1 Transport

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

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

7.2 Verpackung
Mochten Sie das Verpackungsmaterial der Maschine und lhrer Komponenten nicht weiterverwenden, trennen Sie es bitte

gemalB den Entsorgungsbedingungen am Ort und fihren es der Wiederverwertung bzw. der Entsorgung zu.

7.3 Lagerung
Bei langerem Nicht-Gebrauch der Maschine und ihrer Komponenten beachten Sie bitte beziiglich der Lagerung:

e Die Maschine und die Komponenten nur in geschlossenen Raumen aufbewahren.
e Vor Feuchtigkeit, Nasse, Kélte, Hitze und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen.
e Staubfrei lagern, ggf. abdecken.

e Der Lagerungsplatz sollte keinen Erschitterungen ausgesetzt sein.

8 Wartungsarbeiten

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 (inkl. WZW) beeintréchtigen kénnte. Sollte das Gerat beschadigt sein, lassen Sie es vor dem Gebrauch
reparieren. Viele Unfalle werden durch schlecht gewartete Elektrowerkzeuge (inkl. WZW) verursacht.

HINWEIS

Stellen Sie vor der Inbetriebnahme des CNC-Portalfrassystems sicher, dass sich dieses in einem technisch einwandfreien
und gewarteten Zustand befindet. Bei Einstell- oder Wartungsarbeiten ist das CNC-Portalfrassystem grundséatzlich strom-
los zu setzen. Hierzu ist der Hauptschalter auszuschalten und gegen ein Einschalten zu sichern. Achten Sie auch darauf,
dass bei systemgefiihrten Werkzeugen mit eigener Spannungsversorgung diese ebenfalls stromlos zu setzen sind! Span-
nen Sie scharfkantige Schneidwerkzeuge aus. Durch eingespannte Fraswerkzeuge besteht eine sehr hohe Verletzungs-

gefahr. Entfernen Sie auf dem Maschinentisch befestigte Werkstlicke mitsamt den jeweiligen Befestigungselementen.

Verwenden Sie ausschlieBlich Qualitatswerkzeug.




9 Ersatzteile

Alle Teile der Maschine und des Zubehors kdnnen einzeln als Ersatzteil erworben werden. Wenden Sie sich hierzu bitte

direkt an uns. Unsere Kontaktdaten finden Sie auf dem Deckblatt oder in Kapitel ,, 10 Kontakt”.

10 Kontakt

Deutschland

Fiir Kunden aus... STEPCRAFT Adresse Telefon, E-Mail Geschaftsfiihrung
Deutschland & | STEPCRAFT Jnger el 2 +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
Rest der Welt GmbH & Co. KG info@stepcraft-systems.com Peter Urban

USA & Kanada

Stepcraft Inc.

151 Field Street
Torrington, CT 06790
USA

+1 203 556 1856
info@stepcraft.us

Erick Royer

11 Beschrankte Herstellergarantie

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

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

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

Deutsch

Englisch EU

Englisch USA

[

=]

240
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https://shop.stepcraft-systems.com/

Garantiebedingungen

Manufacturers-warranty

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

https://www.stepcraft.us/warranty



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
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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 Automatic Tool Changer 12609 / 10012 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 gantry milling 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 commissioning 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/
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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

Procedures which, if not properly followed, create a possibility of physical property damage AND a little or

ERlIEE no possibility of injury.

c t Procedures which, if not properly followed, create a probability of physical property damage AND a possibili-
aution 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.

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 16 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

Signal Word Work Area Safety
c t. The emergency switch has to be easily accessible at all times. Otherwise the machine possibly cannot be
aution turned off in case of an emergency.
NOTICE Keep the environment of the machine dust-free. High dust exposure can cause damages to the system.
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 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.
Signal Word Personal Safety

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.

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.

Use personal protective equipment. Always wear eye protection and if applicable a respiratory mask. Protec-
tive equipment reduces the risk of personal injuries.

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

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

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

Mechanical Safety

Do not reach in the area of the tool. The proximity of the blade to your hand may not always be obvious.
Otherwise there is a risk of serious personal injuries.

Never reach into the area of the working tool magazine. Especially if a tool is being moved, there is a risk of
being injured by it.

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

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

NOTICE

Do not operate wire and bristle brushes with the milling motor. Bristles or wires will be discharged from the
brush at high speeds, can fly apart and cause injury
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Signal Word Special Physical Effects
C " Do not touch the insertion tool / motors after use. After usage, the blade and motors can be too hot to be
aution touched with bare hands.
Signal Word Electrical Safety

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 switch before
using the machine. The switch has to be capable of stopping the entire machine in case of an emergency!

If you use any third party products such as e. g. another controller, you are responsible yourself to connect
the emergency stop switch professionally with your controller. Otherwise, there is a risk for persons and
material damages!

Signal Word Hazardous Substances
NOTICE If devices are provided for the connection of dust extraction and collection facilities, ensure these are con-
nected and properly used. Use of dust collection can reduce dust-related hazards.
Signal Word Use of the Power Tool

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.

If the insertion tool becomes jammed or bogged down in the workpiece, turn the power tool “OFF” (0) by the
switch. Stop the CNC program or, alternatively, activate the emergency stop switch of the CNC system. Wait

: for all oscillating parts to stop and disconnect the power tool from the power source before working to free
& the jammed material. The tool switch remaining in the ,,ON“ (1) position can lead to an unexpected restart

that can cause serious injuries.

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

Make sure that the blade is securely clamped in the collet and tool holder after the blade has been ex-
changed or other changes have been made. Loose elements can shift unexpectedly and lead to a loss of
control. Loose, oscillating parts will be hurled.

Do not hold the power tool in your hands during start-up. The reaction torque of the motor / the blade shaft
can cause the power tool to twist during acceleration.

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.

The power tool has to be controlled by a control software of a CNC router. Therefore, the Control Unit of the
power tool 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 stop
switch functionality has to be checked. Malfunction may result in serious personal injury.

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.
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Signalwort Gefahren beim Gebrauch eines Elektrowerkzeugs
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.
Do not leave a running CNC system and power tool unattended, but turn the power OFF. Only when a CNC
NOTICE o . o
router or power tool comes to a complete stop and is disconnected from the main power supply, it is safe.
Do not allow familiarity gained from frequent use of the product to become common-place. Always remem-
NOTICE : ! - S o
ber that a careless fraction of a second is sufficient to inflict severe injury.
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.
NOTICE Accessories must be rated for at least the speed recommended on the tool warning label. Accessories run-
ning over rated speed can fly apart and cause injury.
NOTICE Remove any tools before switching on the power tool. A tool left on a moving part of the power tool may
result in personal injuries.
NOTICE Check if the individual components are perfectly connected with each other before the first commissioning
and in regular intervals later on.
Signalwort Sonstiges und Wartung

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

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

The CNC gantry milling system is only to be used in a technically perfect condition which is to be ensured

NOTICE . .
prior to each operation.
Have your power tool serviced by a qualified repair person using only identical replacement parts. This will
NOTICE : T
ensure that the safety of the power tool is maintained.
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
NOTICE . . . . . .
be improperly mounted. Certain cleaning agents such as gasoline, carbon tetrachloride, ammonia, etc. may
damage the surface.
NOTICE 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!

When using accessories please always make sure to have the additional operating instructions of the corre-
NOTICE 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.

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
milling motor, are to be adhered to.

NOTICE

Maintain the power tools. Check for misalignment or binding of moving parts, breakage of parts and any
NOTICE 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.
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1.3 Relevant Safety Symbols and Units

The following symbols can be relevant to your understanding of the tool:

Symbol Name Description

General warning symbol Alerts the user to warning notices

Read user manual Alerts user to read the manual before first use

Use hearing protection Alerts the user to wear hearing protection

Use protective gloves Alerts the user to wear protective gloves

Use safety goggles Alerts the user to wear safety goggles

Grounding Alerts the user to make sure the electrical system is properly grounded
Alerts the user to unplug the device from the power supply before

Unplug . :
servicing the device

The following units can be relevant to your understanding of the tool:

Unit Name Description
') Volt Voltage (potential)
A Ampere Current
Hz Hertz Frequency (cycles per second)
w Watt Power
kg Kilogram Weight
min Minute Time unit of 60 seconds
s Second Time unit '/, of a minute
mm Millimeter Metric size unit (+/,,, of a meter - roughly 0,0394 inches) length, width, height
Inch Inch Imperial size unit (*/,, of a foot - roughly 25,4 mm) like length, width, height
@ Diameter Measurement through the center of a round form (like ,thickness‘ of an end mill)
S Speed Revolutions per minute (also called RPM) Y/
f Feed Feed in ™/_speed in which a machine moves in a direction

37



1.4 Required User Skills @

The product is only to be operated by technically skilled persons, 16 years or older, who are experienced in dealing with
drilling / milling machines, including CNC machines or 3D printing machines. The product has to be operated with cau-
tion — basic mechanical skills are required. The improper operation of the product can lead to damage to the product and

property and can cause serious injuries.

Read these operating instructions as well as all accompanying documents in their entirety (including all relevant
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
in immediate vicinity of the machine. The manufacturers instructions concerning the CNC machine and the tools, such

as this product, are to be adhered to.

1.5 General Safety Measures
The CNC gantry milling system is only to be used in a technically perfect condition which is to be ensured prior to each

operation.

The emergency switch as well as, if applicable, additional safety devices, always need to be easily accessible and fully
functional.
The use of liquids with the machine, such as the application of a coolant pump, is prohibited as it can damage the elec-

tronics.

The use of lubrication systems is allowed. It should be applied in form of a low-pressure system. Please take into consid-

eration that in this case the MDF / HPL machine table is not used as its can swell and, thus, be destroyed.

1.6 Personal Protective Equipment @ @ @

When working with the CNC gantry 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 googles for eye protection and additionally gloves (except during operation) against chips and similar.
e Ear protection against sound and noise.

¢ No wearing of clothes which can get caught in the machine, such as ties, scarfs, wide sleeves and similar.

Additionally, jewelry and especially long necklaces and rings are to be dispensed with.

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.




1.7 Requirements for the Workspace

pational safety and health, safety and accident prevention and environmental regulations as well. Ignoring

: Depending on the application field of the machine (private or commercial), observe the applicable occu-
A Caution
workplace safety can result in accidents.

The workplace needs to provide enough space around the CNC gantry milling 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 illu-
minated. The PC controlling the machine is to be placed in the vicinity of the machine in order to have both in clear view.

The workplace needs to be compliant with the applicable regulations and provisions of the respective industry.

1.8 Notices Regarding the Emergency Stop Switch
The emergency stop switch of STEPCRAFT machines is to be found on the front side of the machine or in a separate

housing, that can be positioned at a suitable place with a magnetic disk.

If you would like to use a system-guided tool like a milling motor of another supplier which is equipped with
w . a separate ON / OFF switch and is NOT controlled via the PC, you have to make sure that it is professionally
arnlng 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
c t connected with the emergency stop switch. Be sure to test the functionality of the emergency stop switch
aution .o 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 milling motor stop
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 system. 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.

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 damage to property! If you are using third-party prod-
ucts, 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”.

2 Description

The automatic tool changer, hereinafter referred to as tool changer or ATC, consists, depending on the selected equip-
ment, of the tool changer, the control module incl. pneumatic valve and the switch box. The product is controlled via

the STEPCRAFT switch box (Iltem 10102) or the tool magazine incl. pneumatic lifting function for the M-Series. Like

the milling motor on which the ATC Tools are fixed in an SK15 tool holder with ER11 collets and can be up to 8 mm in



https://shop.stepcraft-systems.com/switch-box-incl-tool-changer-modul
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diameter. The ATC requires an operating pressure of 8 bar. The integrated sealing air function of the ATC enables the
automatic tool change function. Depending on which milling motor you are using, you will need to select the appropriate

ATC. This table breaks down the correct choice:

Milling motor Item of ATC
AMB 1400 FME-P DI 12609
MM-1000 (incl. DI)

Kress 530FM, 800 FME-Q, 1050 FME-1 10012
AMB 800 FME

AMB 1050 FME-W (Q-Series) 11059

2.1 Scope of Delivery

The scope of delivery depends on the variant of product you buy from our shop. Here, the maximum scope is presented:

1. Spacer (4x) 8. Pneumatic valve

2. Nut M6 (2x) 9. Double hose connection (2x)

3. Socket head M4 screw (6x) 10. Control module and M3 screw

4. Magazine base (2x) 11. Calibration pin and locking screw
5. Switch box 12. Compressed air hose 6 mm (2x)
6. Tool change attachment 13. Tool magazine

7. Open-end wrench



https://shop.stepcraft-systems.com/automatic-tool-changer-kress
https://shop.stepcraft-systems.com/AMB-1050-FME-W_1
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2.2 Intended Scope of Use

This product is specially designed for use with the previously mentioned milling motors and may only be used with them.
The STEPCRAFT tool changer is designed for private users and for individual or small batch production in the commercial
sector. However, the product is not suitable for large-scale production and integration into production lines. Although the
tool changer is generally intended for use with a CNC milling machine, it has been specially designed for installation and

connection to the STEPCRAFT machines from the D- / M-Series and connection to the switch box (Iltem 10102).

3 Drawings
3.1 Automatic Tool Changer

@ Clamping ring with screws @ Air connection for tool change function

@ 43 mm Euro neck spindle clamping tool @ SK15 conical holder

@ Connecting conus @ 43 mm Euro neck clamping surface



https://shop.stepcraft-systems.com/switch-box-incl-tool-changer-modul

3.2 Switch Box

@ Button for manual tool change

@ Rotary switch
@ Power LED

@ In- and output compressed air

@ Sockets for accessories

@ Sub-D 15 connection CNC machine

@ 3,5 mm jack for tool length sensor / 3D probe

3.3 SK15 Tool Holder (not included)

@ Counter clamping surface
@ Clamping nut

STEPCRAFT.

‘lool change

STFEFPCRAFT Switchbex
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4 Setup of the System

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 machine. Operating the power tool handheld may result in
serious personal injury.

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, interior spaces. 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 any electronics against overheating

by avoiding direct sun radiation or indirect heating up nearby a radiator. Keep the environment of the machine dust-free.

4.2 Automatic Tool Changer

Unscrew the air connection of the tool changer and
set it aside. Turn the SK15 conical holder with one
hand until the locking hole on the spindle shaft is
aligned with the threaded hole on the ATC.

Now screw the locking screw hand-tight into the
thread to lock the spindle shaft. Accordingly, the shaft
should no longer be able to rotate.

Also loosen the two screws of the clamping ring on

the ATC to allow it to be attached to the milling motor.




Take your milling motor, press the shaft lock button to
lock the spindle shaft and unscrew the clamping nut

including the collet.

Now screw the tool changer onto the milling motor
hand-tight. Actuate the shaft lock button for this as

well.

When the tool changer is screwed on, tighten the
clamping ring by tightening the two screws. |t should
be positioned with sufficient space to the threaded
hole on the ATC. That way the, later to be screwed on,

air connection will not be obstructed.

STEPCRAFT.
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Unscrew the locking screw again and replace it with

the air connection.

4.3 Control Module / 2™ Layer Module

If you purchase the tool changer with the

switch box as equipment, you will receive it Please select
readily assembled. However, if you buy the
. . a5 SCO| of delive no extras
switch box later or if you already have one and e Ve )
mit Elektronikmodul / Ventil ohne Switch-Box - tem currently out of stock
only buy the control module and the valve, fol- mit Elektronikmodul / Ventil und Switch-Box - ltem currently out of stock

low the construction manual of this chapter.
This chapter describes the installation with a 2" layer module (having this module is not mandatory for the operation of

the tool changer). If you do not have the 2™ layer module, skip the steps labeled with EEE

First open the housing of the switch box. To do this, loosen the four
screws holding the top cover (orange). Prepare the required parts:

¢ Tool change attachment
e Pneumatic valve

e Double hose connection

e Compressed air hose 6 mm 2x




B

STEPCRAFT.

Break out the two pre-punched round sheet metal shafts and screw on one
double hose connection each, using the lock nut. Note, that the longer thread

must point into the switch box.

When you install the 2" layer module, also break out the second row of square

sheet metal shafts.

Disconnect the ribbon cable and put it aside. This will make it eas-

ier for you to install the control module and the 2™ layer module.

Stick the valve to the bottom of the switch box using double-sided

adhesive tape.

Connect the double hose connection of the valve labeled B to the up-
per double hose connection and the other hose connection to the lower

one accordingly.

Check for good fit by lightly pulling the air hoses.

Take the control module and carefully insert it into the designated slot

as shown.
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Be aware that the slot has two rows of pins. Plugging on the control

module requires hardly any force. Be very cautious during this step.

Use the supplied M3 screw to fix the control module.

Connect the two lines of the pneumatic valve to the screw ter-
minal of the control module. Connect the black wire to the
negative terminal and the red wire to the positive terminal. Pay

attention to the correct polarity!

If you are installing a 2™ layer module, remove the two re-

EEE taining screws from the left and right side of the switch box’
mainboard now.
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EEE Now screw the supplied spacer bolts (come with the 2" layer

module) into the threads which have just been exposed.

The ribbon cable of the switch box can be reconnected to the

designated slot now.

Loosely place the 2" layer module in the switch box and con-
EEE nect the ribbon cable of it to the designated connector as

shown.

Insert the sockets of the 2™ layer module through the punched
EEE holes. The two mainboard screws, which were removed before,

can be used to fix the 2" layer module.

Fix the orange top cover of the switch box to finish the instal-

lation.
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4.4 Connection of the Switch Box

Run a 6 mm compressed air hose from your compressor into
the air inlet ,,/n* of the switch box. Try to dimension the hose
only as long as necessary. The tool changers air hose will later
be connected to the air outlet ,,out” of the switch box. Check for

good fit by lightly pulling the air hose.

The switch box is connected to the CNC system with a Sub-D
15 cable. The cable is to be connected to the ,, Stepcraft 3D system* connector on the switch box and the 15 pin con-

nector on the milling machine.

See the following examples for connection with a STEPCRAFT CNC milling machine:

D-Series

M-Series

Sub-D 15 )
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4.5 Assembly of the ATC on the CNC System

Make sure that the main switch of the milling motor
is in the OFF position. Start your control software

and home your machine.
Then extend the gantry of your milling machine as
far as possible to the front right to ensure a correct

gauge for the length of the yet to be routed air hose.

Place the switch box in such a way that the largest

possible expected length for supply lines is created.

Place the tool changer into the 43 mm holder of
your milling machine, push it down as far as possi-

ble and tighten the 43 mm holder.

Make sure that the air connection of the ATC points
to the side so that the hose cannot accidentally be
pinched. Connect the compressed air hose from the
,out connection of the switch box to the air con-
nection of the ATC. Check the correct fit of the hose
by pulling the air hose gently. Route the hose and
the cables of the milling motor in a way that pre-

vents them from being clamped during operation.




4.6 Assembly of ER-Collets

To change an ER11 collet, insert the collet at an angle into the eccentric ring

of the clamping nut until it audibly engages.

click

Collet Calmping Nut

You can only clamp insertion tools when the collet is locked in the position
shown. Screw the clamping nut with the inserted collet lightly onto the coun-
terpart on the SK15 tool holder, the clamping nut receptacle, while actuating

the shaft lock button.

Now, carefully insert a tool and then screw the complete unit (consisting of

collet, clamping nut and insertion tool) tightly onto the clamping nut receptacle

AR Y

on the milling motor.

Collet Clamping nut

This illustration shows the incorrect installation of a col-
let by first inserting it into the clamping nut receptacle.

Without first engaging the collet into the clamping nut, this

cannot lead to a tight fit of the insertion tool.

Clamping nut receptacle

==
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4.7 Assembly of the Tool Magazine

When mounting the magazine, the best procedure to go by depends on which machine and machine table you are using.
The following example describes the mounting on the rear right side of the machine, although it is of course also possible
to use a different position. In that case, proceed following this description but make necessary changes regarding your
chosen position. You can mount the magazine with or without spacer sleeves — depending on your desired application.

The mounting process also differs depending on whether you use spacer sleeves or not.

Loosely pre-assemble the tool magazine in your desired

configuration.

4.7.1 Assembly on the M-Series without Spacer Sleeves

The MDF and aluminum machine tables both allow you to use the integrated T-slots.

Clamp the calibration pin into a suitable /,” collet, as far as it will go
in. Move the gantry with the tool changer as far as possible to the rear
right and then forward again 50 mm in the Y direction and 5 mm in
the left X direction. You can use this position as the X coordinate for
the first (or last) tool position in the magazine. Now guide the mag-
azine feet with the loosely screwed on M6 nuts into the second slot,

counting from the rear end of the machine table.

Now align the tool magazine so that the center of the first tool pocket =

is centered to the calibration pin. Fix the magazine feet by hand and | g .

the screws with a hexagonal key. : - “ _
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Move the calibration pin over the first tool pocket and align the smaller
diameter of the calibration pin exactly centered to the center of the

tool pocket.

Move down in Z direction until the larger diameter of the calibration
pin almost touches the surface of the magazine and make further fine
adjustments to the position if necessary. It is recommended to travel
very slowly to prevent accidental damage and to make the alignment

more accurate.

Smaller
diameter of
calibration pin

When the pin is centered, set the workpiece zero point for X and Y.
Retract 25 mm in the Y direction. Now remove the calibration pin from

the collet.

Move the Z-axis downwards until the magazine and the counter clamp-

ing surface of the SK15 tool holder are at the same height.

Now carefully move Y forward 25 mm and check whether the set Z
height is suitable. Otherwise, make fine adjustments to the height. If
the tool holder is aligned centrally to the tool pocket, both wings will
bend equally at the tool pocket. Write down the machine coordinates
(X, Y, Z) on a sheet of paper. Now jump to the First Steps Guide, which

describes the software setup.

53



4.7.2 Assembly on the M-Series using Spacer Sleeves
If you use the magazine with spacer sleeves, an adjusted procedure is necessary to align the magazine correctly, as the

small diameter of the calibration pin cannot be driven into the magazine from above.

Clamp the calibration pin into a suitable '/,” collet as far as it will go. i q-‘.‘

Move the gantry with the tool changer as far as possible to the rear
right. Now guide the magazine feet with loosely screwed on M6 nuts ’

|
into the second slot from the rear. W 1

[

Move the gantry back 50 mm in the Y direction so that you can slide
the magazine in front of it. Move the X axis -5 mm. You can use this
position as a reference point for the X coordinate of the first tool pocket

in the magazine.

Align the last tool pocket so that the thicker diameter of the calibration

pin can be fitted centrally.

Tighten the magazine feet and then the screws so that the magazine

cannot be moved.

Move the calibration pin into the tool pocket and align the larger diameter calibra-
tion pin exactly centered to the wings of the tool pocket, then move to the center of
the tool pocket. It is recommended to move very slowly to prevent accidental dam-
age and to make the alignment more accurate. Set the workpiece zero point for X
and Y. Retract 25 mm in the Y direction. Move the Z axis down until the magazine

Larger

and the counter clamping surface of the SK15 tool holder are at the same height. ~|diameter
calibration pin

Now carefully move Y forward 25 mm and check whether the set Z
height is suitable. Otherwise, make fine adjustments to the height. If
the counter clamping surface is aligned centrally to the tool pocket,
both wings will bend equally at the tool pocket. Now write down the <=,
machine coordinates (X, Y, Z) on a sheet of paper. Now jump to the

First Steps Guide, which describes the software setup.




4.7.3 Assembly on the Vacuum Table for M-Series
Since the last table element of the MDF or aluminum table remains in place on the M-Series vacuum table (regardless
of whether PE or MDF variant), you can also use the T-slots here to fix the magazine. Read the previous chapter ,,4.7.1

Assembly on the M-Series without Spacer Sleeves” or ,,4.7.2 Assembly on the M-Series using Spacer Sleeves”.

4.7.4 Assembly on the D-Series with Aluminum Machine Table

The tool magazine has been specially dimensioned with the T-slot plate in mind. What this means for you is that the
magazine can easily be placed anywhere on the machine table where T-slots can be found. When the magazine feet are
positioned correctly, hand tighten them. Screw everything together to complete the assembly. To measure the tool pock-
ets, please proceed analogously to chapter ,,4.7.1 Assembly on the M-Series without Spacer Sleeves” respectively ,4.7.2

Assembly on the M-Series using Spacer Sleeves*.

4.7.5 Assembly on the D-Series with HPL Machine Table

It is recommended to place the magazine at the rear right, as seen from the machine front. Since the HPL table does not
have T-slots for clamping, it is necessary to drill into the machine table. Proceed with extreme care to avoid unintentional
damage to your machine table. It is important to work very accurately, as only a precisely aligned magazine can be easily
set up in the software. The following exemplary dimensioning is valid for all machine sizes. To save working space, the
holes are located outside the area that the CNC machine can reach. If you want to drill the holes with the CNC machine,
use the additionally specified Y dimension. The two dimensions given in brackets are only relevant if you want to mount
a second identical magazine next to the first one. All dimensions refer to the machine table — they are therefore not to
be measured from the edge of the machine itself. Hand-tighten the magazine feet into the holes. Insert the appropriate
screws through the holes in the tool magazine (and through the spacer sleeves, if applicable) into the magazine base.
Screw everything together to complete the assembly. Determine the coordinates of the first tool pocket by proceeding as
described in Chapter ,4.7.1 Assembly on the M-Series without Spacer Sleeves” respectively ,,4.7.2 Assembly on the

M-Series using Spacer Sleeves"”.

[

. A
Machine table @5 mm M6 35 mm* %57 mm if boring with
(‘\ [ A v f) CNC machine itself
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5 Operation
5.1 Setting up the Software

To setup the software in order to make use of the tool magazine, please read the manual First Steps UCCNC & WinPC-NC.

You can find the latest version by following this link: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

5.1 Commissioning and Safe Operation

The machine and all connected components have to be wired correctly and be in perfect condition. The operator must
have completely read and understood the entire documentation of the CNC machine, the milling motor and corre-
sponding instructions. Furthermore, the operator has to be familiar with the use of CNC gantry milling systems and
CNC software. The workplace needs to be compliant with the applicable regulations and provisions of the respective
industry. During commissioning, make sure that you perform at least one test run to check whether the tool changer is
working as intended. Especially note if:

¢ Does it open and close correctly (listen to the sound of the pneumatic valve)?

¢ |s the picking up and returning of tools performed correctly (is the pocket approached centrally)?

5.2.1 Emergency Stop Switch

The emergency stop is located on the front of the machine and, depending on the model, in a separate housing with a
magnetic disk and is firmly connected with the machine. In order to be able to intervene at all times, the emergency stop
switch has to be accessible. By pressing the emergency stop switch, the emergency stop is triggered. The machine stops
immediately (also see ,,1.8 Notices Regarding the Emergency Stop Switch*). An emergency stop will result in the stepper
motor losing steps. Your machine has to be homed afterwards! A controlled stop of the machine can only be achieved via
the control software. Therefore only make use of the emergency stop switch in an actual emergency. If you want to deac-
tivate the emergency stop status, reactivate the control by turning the emergency stop switch clockwise. This unlocks the

control and activates the machine by pressing the start button. The operating process has to be restarted.

5.3 Operating the ATC

Manual tool change is possible with the help of the button on the switch box, which opens and closes the tool changer
(assuming the compressed air is operational). The entire system is controlled and operated via the PC. In UCCNC #%
and also in WinPC-NC ', there is a button for opening and closing the tool changer on the main page. There are also
options for performing a manually initiated tool change (UCCNC: ‘%il | WinPC-NC: B). A tool change within a job is
initiated, as usual, via the corresponding G-code. Please read the manual of your control software completely before the
first commissioning and make sure that you have understood everything. In case of further questions regarding the used

control software, please contact the respective software company.
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6 Tools and System Accessories

Article Item Image

Exhaust Ad_apter D-Series 11818
(universal)

Exhaust Ad_apter M-Series 11745
(universal)

Collet Set ER11 12357

SK15 Tool Holder 10070

End Mill Set ,,Starter 11703

End Mill Set
»Wood & Light Metals 3D* Hroe
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7 Packaging and Storage
7.1 Transport

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

If necessary, transport the device in a suitable container.

7.2 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.

7.3 Storage
If the product and control unit 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.

8 Maintenance

Maintain the power tools. Check for misalignment or binding of moving parts, breakage of parts and any
NOTICE 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.

Prior to commissioning the CNC gantry milling 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! Unclamp sharp-edged cutting tools. There is a very high risk of injury from clamped

milling tools. Remove workpieces fixed on the machine table together with the respective fastening elements. Only tools

of high quality are to be used.




9 Spare Parts

All parts of the product can be purchased individually as spare parts. Please contact us directly or use our online shop to

order the part. You can find our contact details on the cover sheet or in chapter ,,10 Contact”.

10 Contact

Country of purchase STEPCRAFT Address Phone and E-Mail Management
Germany & rest of | STEPCRAFT 5‘\;7%%“ 5?:13(; +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
world GmbH & Co. KG Germany info@stepcraft-systems.com Peter Urban

151 Field Street
USA & Canada Stepcraft Inc. Torrington, CT 06790
USA

+1 203 556 1856

info@stepcraft.us B[Ry

11 Limited Manufacturers Warranty

Beside the legal warranty STEPCRAFT offers you a manufacturer defect-free warranty for our own manufactured devices.
In the unlikely event of having a warranty case of a third-party product, the individual manufacturers warranty will take

place. Follow these links / QR-codes to read the terms and conditions of our manufacturers warranty.

Germany English EU English USA

2140

b

[

[=]

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