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VSechny pokyny, zaruky a dal3i doprovodné dokumenty mohou byt zménény podle vyhradniho uvazeni spole¢nosti
STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Pro aktualni dokumentaci k produktu navstivtewww.stepcraft.uspro zakazniky ze Severni
Ameriky a Mexika popfwww.stepcraft-systems.compro zakazniky ze zbytku svéta a kliknéte na zalozku servis a podpora
pro tento produkt.

Vyznam specidlniho jazyka

Nasledujici terminy se v celé literature k produktu pouzivaji k oznaceni rdiznych trovni potencialniho poskozeni pfi
provozu tohoto produktu: U¢elem bezpeénostnich symbol(i je upozornit vasi pozornost na mozna nebezpedi.
Bezpecnostni symboly a jejich vysvétleni si zaslouZzi vasi peclivou pozornost a pochopeni. Samotna bezpecnostni
upozornéni nevylucuji Zadné nebezpeci. Pokyny nebo varovani, ktera poskytuji, nenahrazuji spravna opatreni pro
prevenci nehod.

OZNAMENI Postupy, které, pokud nejsou spravné dodrzovany, vytvareji moznost poskozeni fyzického majetku A malou
nebo Zadnou moznost zranéni.

POZOR Postupy, které, pokud nejsou spravné dodrzeny, vytvareji pravdépodobnost poSkozeni fyzického
majetku A moznost vazného zranéni.

VAROVANI Postupy, které, pokud nejsou spravné dodrzeny, vytvareji pravdépodobnost poskozeni majetku, vedlejsich Skod,

vazného zranéni nebo smrti NEBO vytvareji vysokou pravdépodobnost povrchového zranéni.

Bezpecnostni upozornéni: Oznacuje upozornéni nebo varovani. Je tfeba davat pozor, aby nedoslo k vdznému
zranéni osob.

AWARNING Prettéte si CELY navod k obsluze, abyste se sezndmili s funkcemi produktu a jak je ovladat.
Nespravna obsluha vyrobku miZe zpUsobit poskozeni vyrobku, osobniho majetku a zpUsobit
vazné zranéni, uraz elektrickym proudem a/nebo pozar.

Tento produkt je uréen pro soukromé pouziti. Je také vhodny pro vyrobu vzorkd v komerénim sektoru. Produkt je
vyvinut pro pokrocilé femeslniky s pfedchozimi zkuSenostmi s obsluhou nastrojd, jako jsou elektrické vrtacky,
routery a pocitacové nastroje, jako jsou CNC routery nebo 3D tiskarny. Musi byt provozovan s opatrnosti a
zdravym rozumem a vyzaduje urcité zakladni mechanické schopnosti. Pokud tento vyrobek nebudete pouZivat
bezpecnym a odpovédnym zplsobem, mlzZe dojit ke zranéni osob nebo poskozeni vyrobku nebo jiného majetku.
Tento vyrobek neni urcen pro pouziti détmi. Bez souhlasu spolec¢nosti STEPCRAFT GmbH & Co. KG nebo
STEPCRAFT, Inc. se nepokouSejte o demontaz, pouzitis nekompatibilnimi sou¢astmi nebo rozsifovani produktu.
Tato prirucka obsahuje pokyny pro bezpecnost, provoz a udrzbu.

Doporuceny vék: Pro pokrocilé Femesiniky od 14 let. To neni hracka. USCHOVEJTE
VSECHNA VAROVANI A POKYNY PRO BUDOUCI POUZITI.

Pokud se setkate s jakymikoli pochybnostmi nebo poZadujete dalSi informace, nevahejte nas pred uvedenim
elektrického naradi do provozu kontaktovat. NaSe kontaktni tidaje naleznete na Gvodni strané tohoto navodu.

Termin ,elektrické naradi” ve varovanich odkazuje na kabelové napajeni / zdroj signdlu a oscilaéni tangencialni ndz, dale

o vy

oznacovany jako ,tangencialni ndz", ,OTK-3" nebo ,elektrické naradi“.

Obecna bezpecnostni upozornéni pro pouzivani elektrického naradi

Bezpe&nost pracovniho prostoru

OZNAMENI UdrZujte pracovni prostor Cisty a dobre osvétleny.Neporddek nebo tmavé prostory vedou k nehodam.
Iy \Upjle])l Nepracujte s elektrickym nafadim ve vybusném prostfedi, napfiklad v pFitomnosti hoflavych kapalin,
plynii nebo prachu.Elektrické naradi vytvafi jiskry, které mohou zapdlit prach nebo vypary.

0ZNAMENI PFi praci s laserovym nastrojem udrZujte déti a prihliZejici v dostatecné vzdalenosti.Rozptylovani mdze
zpUsobit ztratu kontroly a mdZe vést k nehodam.

Elektricka bezpetnost

A (of \Sh)[e] W Zastrcky elektrického naradi musi odpovidat zasuvce. Nikdy zastréku Zadnym zpsobem neupravujte.NepouZivejte zadné

|| adaptérové zastrcky.

PINoZ:Uaslo]Y] Nevystavujte elektrické naradi vihku, desti nebo mokru.Tangencialni n(iz je vhodny pouze pro vnitfni
(| pouditi.

PINo:\Uai[e]’} Kabel/hadici nezneuZivejte. Nikdy nepouZivejte kabel/hadici k pFenasenti, tahani nebo odpojovani
elektrického naradi. UdrZujte kabel/hadici mimo dosah tepla, oleje, ostrych hran nebo pohyblivych €asti.
Poskozené nebo zamotané kabely/hadice zvysuji riziko elektrickych zdvad a poruch.




Osobni bezpedi
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A\ CAUTION

Budte pozorni, sledujte, co délate, a pfi praci s elektrickym naradim pouzivejte zdravy rozum.
Elektrické naFadi nepouZivejte, jste-li unaveni a/nebo pod vlivem drog, alkoholu nebo Iéku.
Chvilka nepozornosti pfi praci s elektrickym naradim mdze zpUsobit vazné zranéni.

OZNAMENI

VSechny osoby, které obsluhuji elektrické naradi, si musi precist vSechny prislusné bezpecnostni a
provozni pokyny a pIné jim porozumét.Nedorozuméni muZe vést ke zranéni osob.

A\ CAUTION

PouZivejte osobni ochranné prostredky. VZdy pouZivejte ochranu oci a rukavice. Ochranné
prostredky sniZuji riziko zranéni osob.

OZNAMENI

Zabrarite neamysinému spusténi. Pfed pFipojenim elektrického naradi ke zdroji napajeni nebo k
hlavni desce CNC routeru, zvednutim nebo pfendSenim naradi se ujistéte, Ze je vypinac zafizeni v
poloze vypnuto (0).Pfenaseni elektrického naradi s prstem na spinaci nebo zapinani elektrického
naradi se zapnutym spinatem muZe vést k trazlim.

OZNAMENI

PFed zapnutim elektrického naradi vyjméte imbusovy kli€.Naradi ponechané na kmitajici ¢asti
elektrického naradi mlze zpUsobit zranéni.

OZNAMENI

VZdy udrZujte spravny postoj a rovnovahu.To umoznuje lepsi kontrolu nad elektrickym naradim v
neocekavanych situacich.

OZNAMENI

Spravné se oblecte. Nenoste volné obleceni nebo Sperky. UdrZujte své vlasy, odév a

rukavice mimo kmitajici €asti, aby nemohly byt zachyceny.

A\ CAUTION

Nikdy se nedotykejte Eepele tangencialniho noZe.Cepel ma ostré hrany a mGze zplisobit vazné
zranéni.

PoufZiti a péce o elektrické naradi

OZNAMENI Netlacte na elektrické naradi nasilim. PouzZivejte spravné elektrické naradi pro vasi aplikaci.Spravné
elektrické naradi zvladne praci Iépe a bezpecnéji pfi rychlosti, pro kterou bylo navrzeno.

0ZNAMENI NepouZivejte elektrické naradi, pokud nelze vypinac zapnout a/nebo vypnout.Jakékoli elektrické naradi,
které nelze ovlddat vypinacem, je nebezpecné a musi byt opraveno.

A CAUTION

PFed sefizovanim, vyménou prisluSenstvi nebo pred uloZzenim elektrického naradi vytahnéte
zastrcku ze zasuvky a/nebo akumulator z naradi.Takova preventivni bezpecnostni opatreni
snizuji riziko nahodného spusténi elektrického naradi.

ACAUTlON NepouZivané elektrické naradi skladujte mimo dosah déti a nedovolte osobam, které nejsou obeznameny s
elektrickym naradim nebo s témito pokyny, aby s elektrickym naradim pracovaly.Elektrické naradi je v rukou
neskolenych uZzivatell nebezpecné.

OZNAMENI Udrzba elektrického naradi. Zkontrolujte, zda nejsou pohyblivé €asti vychyleny nebo zablokovany, zda nejsou
€asti rozbité a zda nejsou jiné podminky, které mohou ovlivnit €innost elektrického néaradi.je-li poSkozeno,
nechte elektrické naradi pred pouZitim opravit. Mnoho nehod je zplsobeno Spatné udrzovanym elektrickym naradim.

OZNAMEN{ Rezné nastroje udrZujte ostré a Eisté.DobFe udrzované Fezné nastroje s ostrymi Feznymi hranami se
méné zachycuji a Ize je snadnéji ovlddat pomoci stroje.

OZNAMENT PouZivejte elektrické naradi, prisluSenstvi a stopkové frézy atd. v souladu s témito pokyny, s
ohledem na pracovni podminky a praci, kterou budete provadét.Pouziti elektrického naradi k
jinym neZ urcenym ¢innostem muZe vést k nebezpecné situaci.

Servis

OZNAMEN{ Nechte své elektrické naradi opravit kvalifikovanou osobou, ktera bude pouzivat pouze identické
nahradni dily.Tim zajistite zachovani bezpecnosti elektrického naradi.

Bezpecnostni pravidla pro kmitajici ¢asti

AWARNING

Ujistéte se, Ze elektrické naradi nemiZe pFefiznout vlastni hadici, proto hadici nikdy

neinstalujte pres stiil stroje.Prefiznuti "Zivého" vodice mlze vést ke zkratu, ktery znici elektroniku
CNC systému.

oznAMenD | K upevnéni obrobku na stole stroje pouZijte upinae nebo jiny prakticky a bezpeény zptisob,
napf. pomoci vakuového stolu, oboustranné pasky nebo svérek.Pfi drzeni obrobku rukama je
nestabilni a mUZe vést ke ztraté kontroly.

OZNAMENI PFisluSenstvi musi byt dimenzovano alespoii na otacky doporucené na vystrazném Stitku naradi.PrisluSenstvi bézici
nad jmenovitou rychlosti se mdZe rozlétnout a zpUsobit zranéni.

Pfed provadénim jakychkoli Gprav nebo pripojovanim jakéhokoli pFisluSenstvi vidy odpojte
napajeci kabel od zdroje napajeni.MUZete neocekavané zplsobit, Ze nastroj zacne vést k vaznému
zranéni osob.

OZNAMENT Davejte pozor na umisténi spinace pri pokladani nafadi nebo p¥i zvedani naradi.Mdzete
nahodné aktivovat spinac.

OZNAMENT B&hem spousténi nedrZte tangencialni ndZ v rukou.Reakéni moment motoru / hfidele ¢epele
mUze zpUsobit krouceni elektrického narfadi béhem zrychlovani.
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OZNAMEN{ Vidy pouZivejte ochranné bryle a rukavice.Pouzivani osobnich ochrannych prostredkl a prace v
bezpecném prostredi snizuje riziko zranéni.

oznAMENE | Ujistéte se, Ze Cepel je po vyméné cepele nebo jinych zmé&nach bezpecné upnuta v hfideli
Weldon.Uvolnéné prvky se mohou neocekavané posunout a vést ke ztraté kontroly. Uvolnéné,
kmitajici ¢asti budou vymrStény.

Toto neni ruéni nastroj. Tangencialni niZ je navrZen tak, aby byl veden systémem a musi byt
provozovan v CNC systému STEPCRAFT nebo srovnatelném CNC routeru.Pouzivani ru¢niho
elektrického naradi mize vést k vdznému zranéni osob.

oznAMENE | Nesahejte do oblasti oscilujici Cepele.Blizkost Cepele k ruce nemusi byt vzdy zfejma.

OZNAMENI Nikdy neupinejte do tangencialniho noZe jiné vkladaci nastroje neZ celokarbidové cepele s nasadou
Weldon.Jiné vkladaci nastroje, jako jsou kartace, se mohou pfi vysokych rychlostech uvolnit nebo oddélit, a tim
zpUsobit zranéni.

OZNAMENI Nikdy nepouZivejte tupé nebo poskozené vkladaci nastroje. S ostrymi vkladacimi nastroji je tfeba zachazet
opatrné. Poskozeny vkladaci nastroj mize béhem pouZivani prasknout.Tupé vkladaci nastroje vyZaduji vétsi silu k
protlaleni néstroje materidlem, coz mdze zpUsobit zlomeni vkladaciho nastroje.

A CAUTION

K zajiSténi obrobku pouZijte vakuovy stil, oboustrannou pasku nebo svorky.Nikdy nedrzte
obrobek rukama.

OZNAMEN{ Pfed Fezanim zkontrolujte obrobek. Ujistéte se, Ze neobsahuje Zadné h¥ebiky nebo jiné pfedméty.
Ty mohou zpUsobit zlomeni vkladaciho nastroje.
ozNAMENI | Spravnou rychlost posuvu, pocet zdvihli za minutu a hloubku ponoru kotouce je potFeba volit

peclivé.VZdy dodrZujte doporucené otacky a posuv pro pfislusny material obrobku. V pfipadé

A CAUTION

Pokud se vkladaci nastroj zablokuje nebo uvizne v obrobku, vypnéte elektrické naradi vypinacem.
Zastavte CNC program nebo alternativné aktivujte nouzovy spinac CNC systému. NeZ zacnete
pracovat na uvolnéni zaseknutého materialu, pockejte, az se vSechny kmitajici casti zastavi, a
odpojte elektrické naradi od zdroje energie.Spinac naradi stale v poloze ,ON“ muZe vést k

neocekavanému restartu, ktery mize zpUsobit vdZna zranéni.

ACAUT|0N Po pouZiti se vkladaciho nastroje nedotykejte.Po pouziti mGze byt cepel prilis horka na to, abyste se jej dotkli holyma
rukama.
oznAMENE | Nedovolte, aby se znalost ziskana castym pouZivanim vaSeho tangencialniho noze stala

béZnou.Vzdy si pamatujte, Ze neopatrny zlomek sekundy staci k vdZznému zranéni.

A CAUTION

Neméiite a nepouZivejte nastroj.Jakakoli zména nebo Uprava je nespravnym pouZitim a mdZe vést k vaznému
zranéni osob.

A CAUTION

PF¥i pouZiti oscilafnich noZi musi byt obrobek vidy bezpeéné upnuty. Nikdy se nepokousejte
drZet obrobek rukama.NUZ se mUZe v materialu snadno vzpficit, coZ mdZe zpUsobit ztratu
kontroly a vazné zranéni.

Bezpecnostni pravidla pro systémem Fizené néstroje

A CAUTION

Elektrické naradi musi byt fizeno Fidicim softwarem CNC routeru. Proto musi byt napajeci
zdroj elektrického naradi spravné pripojen k externimu vystupu hlavni desky CNC routeru
pomoci 15pinového Sub-D kabelu.Pfed kazdym uvedenim elektrického naradi do provozu je
tfeba zkontrolovat funkci ON/OFF, rychlost a nouzové tlacitko. Porucha muize zpUsobit vazné
zranéni.

OZNAMENI

Nenechavejte béZici CNC systém a elektrické naradi bez dozoru, vypnéte napajeni.Az kdyz se
CNC router nebo elektrické naradi uplné zastavi a odpoji se od sité, je to bezpelné.

Dal3i bezpe€nostni upozornéni

OZNAMENI V zavislosti na oblasti poufZiti stroje (soukromé nebo komer¢ni) dodrZujte také platné predpisy tykajici
se bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci, bezpecnosti a prevence Urazll a ochrany Zivotniho prosttedi.
OZNAMENI Vytvorte si plan pravidelné Gdrzby vaseho nastroje.Pri ¢iSténi nastroje budte opatrni, abyste nerozebirali

zadnou ¢ast nastroje, protoze vnitfni draty mohou byt nespravné umistény nebo pfiskfipnuty nebo mohou byt
nespravné namontovany vratné pruziny ochranného krytu. Nékteré Cistici prostrfedky, jako je benzin, chlorid
uhlicity, ¢pavek atd., mohou povrch poskodit.
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PINJUaslo]Y] Nebezpedizranéni uZivatele.Napajeci kabel smi obsluhovat pouze servisni zafizeni STEPCRAFT.

AWARNING Né&ktery prach vytvoreny Fezanim obsahuje chemikalie, o kterych je znamo, Ze zpUsobuji rakovinu, vrozené vady
nebo jina poSkozeni reprodukce. Nékteré priklady téchto chemikalii jsou silikatové minerdly azbestovych desek.
Vase riziko z vystaveni témto latkdm se liSi v zavislosti na tom, jak ¢asto tento typ prace vykonavate. Chcete-li snizit
vystaveni témto chemikaliim: pracujte v dobre vétraném prostoru a pracujte se schvalenym bezpecnostnim vybavenim,
jako jsou masky proti prachu, které jsou specialné navrzeny k odfiltrovani mikroskopickych ¢astic.
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Symboly

DULEZITE:Na vadem nastroji mohou byt pouZity nékteré z nasledujicich symboldi. Prostuduijte si je a naucte se jejich

vyznam. Spravna interpretace téchto symboll vdm umoZzni obsluhovat nastroj 1épe a bezpecnéji.

Symbol nazev Erklarung
eroTI Voltd Napéti (potencial)
A Amperes Aktualni
Hz Hertz Frekvence (cykly za sekundu)
W Watt Napajeni
Kg Kilogramy Hmotnost
Min Minut Cas
S Sekundy Cas
mm Délka, vy§ka, Sirka Velikost v milimetrech (metrickych)
palec Délka, Vy§ka, Sirka Velikost v palcich
0] Pramér Velikost vrtakd, stopkovych fréz atd.
../min Otacky nebo vratny pohyb Otacky, otacky atd. za minutu
Za minutu
V-, Vi Krmit Horizontdlni / vertikaIni rychlost v milimetrech za sekundu
0 Vypnuté pozice displeje Nulova rychlost / otacky za minutu

15, 45,75, 99

Nastaveni voli¢e zobrazeni

Rychlost / otacky za minutu jako procentualni podil

rychlost. 99 se rovna max. otacky za minutu.

Sipka

Akce ve sméru Sipky

Varovny symbol

Upozorfiuje uZivatele na varovné zpravy

Pozor, horky povrch

Upozorfiuje uZzivatele, aby se nedotykal povrchu - nebezpeci

popaleni

POZOR rotujici nastroj

Upozorfiuje uZivatele, aby se nedotykal ¢epele / zavadéciho
nastroje - nebezpedi trznych ran

PouzZivejte symbol ochrany o¢i

Upozorfiuje uZivatele na noSeni ochrannych bryli

PouZivejte symbol ochrany rukou

Upozorfiuje uZzivatele, aby nosil ochranné rukavice

Symbol uzemnéni

Upozorriuje uzivatele na uzemnéni elektrického néradi / elektrického

systému

PouzZivejte symbol ochrany sluchu

Upozorfiuje uZivatele na noSeni chranice sluchu

Prectéte si symbol manualu

Upozorfiuje uZivatele na pfecteni ndvodu PRED prvnim

uvedenim do provozu

Symbol odpojeni

Upozoriiuje uZivatele na odpojeni zaFizeni PRED
servisem elektrického naradi

Symbol likvidace

Pokyny pro likvidaci OEEZ uZivateli z Evropské
unie
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STEPCRAFT

1 GENERALNIjANSTRUKCE

1.1 INFORMACE AEVYSVETLENT NAOOPERACEjANSTRUKCE

Dékujeme, Ze jste si zakoupili tangencialni nGiz STEPCRAFT. U&elem této pfirucky je sezndmit vas s vasim
tangencialnim noZem STEPCRAFT (dale jen OTK-3) a jeho Fidicim systémem a poskytnout vam vSechny
nezbytné informace, které budete potfebovat, abyste jej mohli bezpecné a profesionalné ovladat.

NI [Ye] Pred prvnim pouZitim vaSeho STEPCRAFT OTK-3 si prosim dikladné a peclivé pFectéte tento
navod.PouZivejte elektrické naradi a CNC systém pouze tehdy, kdy?Z jste si jisti, Ze jste porozuméli

celému tomuto navodu. Tim minimalizujete riziko zranéni a/nebo zabranite Skodam na majetku.

I &\

Pokud narazite na néjaké pochybnosti nebo budete potfebovat dalsi informace, nevahejte nas kontaktovat. Nase
kontaktni informace naleznete na Uvodni strané tohoto navodu.

Uchovavejte tento navod vzdy v tésné blizkosti STEPCRAFT OTK-3 pro budouci pouZiti.

NemUzeme nést odpovédnost za jakékoli zranéni a/nebo skody na majetku zplsobené
nespravnym zachazenim s OTK-3 nebo nedodrZzenim bezpec¢nostnich predpist (viz str. 2
pokracovani). Vyhrazujeme si pravo dale vyvijet tangencialni n(Z i ovladac.

1,2 DpPoPI1S ZCOMPONENTY

STEPCRAFT OTK-3 se sklada z tangencialniho noZe a 15kolikového propojovaciho kabelu D-Sub.
Tangencialni nGZ mé 43mm nastrojovy krk a aktivni vzduchové chlazeni elektroniky.

Jednotka pfipravena k poufZiti se sklada z nasledujicich soucasti:
1. Tangencialni ndz
2. Propojovaci kabel D-Sub 15-pin samec-female
3. Pevné karbidové kotouce s hfideli Weldon (pFisluSenstvi, viz bod 3.5 tohoto navodu)
4. Specialni udrzbovy tuk (2 g), KLUBER ISOFLEX NBU 15

5. Provozni a bezpecnostni pokyny
1.3 TURCENOUSE

STEPCRAFT OTK-3 je oscila¢ni tangencialni nGz pro Fezatelné materialy obrobk, jako je mékka a tuha
péna, latky, klZe, pryz, papir nebo lepenka. Byl vyvinut pro soukromé uZivatele (napt. navrhare
modell. V komer¢nim sektoru je OTK-3 vhodny pouze pro pfilezitostné pouZiti, napfr. pfi vyrobé
vzorkU a prototypU. V podstaté byl OTK-3 navrzen pro pouZitis CNC routerem, ale byl vyvinut
specialné pro instalaci a spojeni se stroji Fady STEPCRAFT - Plug & Play.

1,4 SBEZPECNOSTFJIDLA

OTK-3 vyhovuje pFislusSnym smérnicim smérnice EU o strojich 2006/42/EG. Zahrnuje nasledujici
body:

— Vypinac ON / OFF na tangenciadlnim nozi

- Napajeci/ Signalni kabely s pojistkou proti nechténému rozpojeni

Pfipojeni k signalu nouzového zastaveni na stroji, ktery okamzité zastavi tangencialni niz
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2 DESIGN AFPOKRACOVANITANGENCIALNIKNIFE

AWARNING Pred provadénim jakychkoli Gprav odpojte OTK-3 od zdroje napajeni.Takova preventivni
bezpecfnostni opatreni snizuji riziko nahodného spusténi nastroje.

1= D-Sub 15pinové pfipojeni

2= SkFin s integrovanou Fidici elektronikou a
pasivnim chlazenim

3= vypina¢ ON / OFF
4= Motor pro zdvihovy pohyb
5= Nastavovaci kolecko pro ru¢ni nastaveni

polohy Cepele (vyska zdvihu)

6= Pouzdro s hrdlem EURO 43 mm

7= Udrzbovy kryt s typovym Stitkem

8= Motor pro polohovani ¢epele

9= Nastavovaci kolecko pro ru¢ni nastaveni

polohy Cepele (sméru)

10 = PFidrzny Sroub kluzného loZiska

11 = Osa zdvihu se zavitovym svornikem pro fixaci kmitani
Cepel s ndsadou Weldon

12 = Otvor pro oscilacni ndiz

10
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3 SETUP

PNV/X:1M[Me] Pred manipulaci nebo konfiguraci tangencialniho noZe vZdy vypnéte vypinaé ON/OFF.

3,1 WvPC-NC

Pro provoz tangencialniho noze si prosim nainstalujte nejaktualné&jsi verzi WinPC-NC, ktera je k
dneSnimu dni verze 3.00/48.

Pro efektivni a bezpecné zprovoznéni tangencialniho noze s WinPC-NC je tfeba spravné nastavit
rdzné parametry.

/Zakladni nastaveni/Priivodce signalem/

Poz. Popis Vstup/Vystup WinPC-NC PFipnuti PFevraceny
1 Referencni spinac OTK-3 1238 Homeming Switch 4 LPT1 Pin13 Ne
Pocet zdvihd za minutu )
2 (PWM) 0218 Sp.speed PWM LPT1 Pin14 Ne
3 OTK-3 zapnuti/vypnuti 0242 Vieteno zapnuto/vypnuto LPT1 Pln 1 N e
Parameters

Coordinates | Tools | Misc, parameters | Technology = Import Formats | Basic Settings

Ports X-Axis F-Axis Z-Axis 4. -Axis Equipment Dimensions Homing Jog
Signal Wizard Spindle Speed control Manitoring Display/Operation
Inputs Pinning @ uss
1247 NotReady LPT1Pin11 S
1235 Homing switch X LPT1Pin12 @ s nc100
1235 Homing switch Y LPT1Pin12 = |
1237 Homing switch Z LPT1Pin12 [ = |
1238 Homing switch 4 LPT1Pin13 i
hfa = | Accept
Outputs Pinning LAk e
Q115 Output M&7 nfa i
Q215 Chargepump nfa
Q218 Sp.speed PWM LPT1Pin14 .
Q217 Profi-const spd nfa

216 Profi-Chargepump2  nfa

iLF‘TlPinH * | Accept &l | Pinout test

| M"_El—K* i| X Abott i| [ save...

11
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/Zakladni nastaveni/Vybava/

— Technologie, Tangencialni fezani= aktivni

— Ostatni, 4. osa = aktivni

Parameters
Coordinates | Tools ~ Misc. parameters = Technology  Import Formats | Basic Settings
Signal Wizard Spindle Speed control Monitoring Display /Operation
Ports X-Axis ¥-Axis Z-Axis 4. -Axis Equipment Dimensions Homing Jog
Tech Tools
Length measurement and compensation
|| Tangentional cutting | | Automatic Tool Changer {ATC)
D ) Tool changer with 4th axis
Oy /fuel cuthng || Surface block
| 3D Printing
| Laser
Grinding || 4th axis
Digitizing | Macros
Pilotlaser
|| Camera
| 1 -
| WOk | | X Abort | | & save...

/Zakladni nastaveni/Homing/
Zkontrolujte vSechna nastaveni 4«osa:

— Navadéci spina¢ na konci = neg.

- Offset ndjezdu = Je hodnota, o kterou se otoci oscila¢ni nGiz po dokonceni ndjezdu a rovna se
Uhlu mezi polohou spinace referencniho spinace a polohou AO, nulovym bodem osy otaceni
obrobku. Vybrany software CAM definuje polohu A0 osy otaceni lopatky. Pokud je pro
zpracovani tangencialniho Fezu pouZit import dat PLT nebo DXF WinPC-NC, smér Fezu resp.
Sroubovy spoj (zavitovy Sroub) spoje Weldon na pozici AO musi ukazovat presné v kladném
sméru X (viz nasledujici obrazek).

Uhel mé&Fi cca. +240 stupfid.

~

12



STEPCRAFT

—  Rychlost navadéni, vyhledavani = 50,006/min
—  Rychlost navadéni, vyhledavani = 5,006/min

—  Névrat dom 4z0sa = posledni

| Coordinates | Tools | Misc. parameters | Technology | Import For

| SgnalWzard | Spinde | _
| Ports | XAxs | YAxis | ZAds | 4-Ads | FEqupment | Dimensions | Homing Jog

X Y Fa 4
Homing switch at...end (T8 pos. v |neg End neg. v End
Homing point is... |+ 000 || +_593.00 |[+__000 |mm [+__000 -
Homing offset | +___ 000 || +__000 |[+__ 000 mm [+_24000 ¢
Homing speed, search | __2000 | —_2000 | —2000 | mmis | 5000 | 55
Homing speed, moving free | __100 | | 100 | e | 500 | o

|| Chedk home switches prior to machine initizlization

Speedcontrol | Monitoring | Display/Operation

|| X || @ |

/Zakladni nastaveni/V¥eteno/
- Maximalni otacky vietena = 100(rovnd se 100 % signalu PVM)

= Vychozi rychlost vietena = 100

—  Doba prodlevy pfi zapnuti vietena (ms) = 2000

| Coordinates | Tools | Misc, parameters | Technology | Import Formats | Basic Settings |

| Porls | Xws | Yxs | ZAs | 4-Axs | FEqupment | Dimensons | Homing | Jog

Q242 Spindle on/off = LPT1 Pin1
0218 Sp.speed PWH = LPT1 Pin14
1228 Spindle spd ok = n/a

Maximum spindle speed __‘HJI}.
Spindle speed, defautt | 100
Dwell time at spindle on (ms) | | .2000 |

El Initistor - spindle speed
W Molette dosed by default

—Irairre
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/Zakladni nastaveni/4.-osa/
Motor pro polohovani ¢epele oscila¢ni ¢epele potiebuje 3200 krokl pro otoceni o 360°.
- Rozliseni os = 3200 krokl/r
- Vzdalenost na otacku = 3600/r
— Maximalni rychlost = 3606/min
— Maximalni rychlost start/stop = 26/min
=  Rychld rychlost = 06/min
— NejkratSi rampa = 100 ms
- Obratit smér pohybu = Ano
- Blacklash =0

—  Programovatelny jako = A

| Coordinates |'i:-|:;d_s| Msc.paraﬂeg| Technology | Import Formats ! Basic Seth"}gs|

et P IS % ol [N ot et i 1 G N b
| Ports | XMxis | Y-Ads | ZAxis | 4-Axs | FEquipment | Dimensions | Homing | Jog |

~Machine area

Axes resolution

Distance per revolution

Maximum speed

Maximum start/stop speed

Rapid speed

Shortest ramp

Invert movement direction
Backlash |

Programmable as... |A i

w | X sbort | l & save... |
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Parametry/formaty importu/

Zkontrolujte, které jednotky jsou prednastaveny. Doporuc¢ujeme mm resp. mm/s.

| Coordinates | Tools | Misc, parameters | Technology | Import Formats | Basic Settings |

 HPGL - MUIiCAM - DIN/ISO - NCP
|| Ignore move zero (PAD,O / GO X0 YO)
|| Ignore spindle speed in file
|| Ignore speed commands in file

~DINfISO

|| Invert Z coordinates
|| G02/03 - arc parameters I/1/K absolute
IEI Cutputs only by M commands

4th Axis programmable as.. [A ¥

|+ Identify data format

—Import For

|| HPGL
Dl 1
s Drill 2
|| Geode
| MultiCAM (20)

| MUlticAM (30)

| ISEL NCP

| PostScript (EPS, Al)
|| DXF (2D)

| WinPC-NC Data

vertaxes | X | |Y

Xy axes turning |0 x

Unit of measurement in file |1/1000 mm B
Units |mm + mmjs -

[ R = P—

/Zakladni nastaveni/Ovladani rychlosti

Hladké obrysy, faktor = Tato hodnota definuje kombinaci mini vektord v um, hodnota 300 odpovida

presnosti 0,3 mm a méla by pro Fezani stacit.

| Coordinates | Tools | Mic. parameters | Technology | Import Formats | Basic Settings |

| Ports | X-Awis | Y-Axis
| SgnalWead |

- spindle |

Speed control

| Zfds | 4-Axs | Equpment | Dimensions | Homing | Jog

| Montoring | Display/Operaton

Dynamic speed control |_—'I

(0..30)

Contour smoothing ||-300 | (0..2000)

|| Set global brake angle

Brake angle at successive vectors W Grad

El Smoother ramp with feedrate

15



STEPCRAFT.

/Zakladni nastaveni/Technologie/Tangencialni fezani

VSechny vySe uvedené parametry je potfeba nastavit pouze jednou. V pfipadé potreby je tfeba upravit
konkrétni parametr nastroje pro tangencialni nGz v zavislosti na materialu a posuvu. Nasledujici
hodnoty vychazeji ze zkuSenosti a testl a predstavuji dobry kompromis mezi kvalitou fezu a dobou
vyroby.

- Uhel pro zastaveni (stupné&) = Pokud zmé&na Ghlu k dalsi linii pfekro¢i 25 stupfid, oscilaéni
nlzZ se zastavi presné v misté fezu, vtahne se a pokracuje v praci. Tim se zabrani necistym
linifm Fezu v dlisledku opozd&ného otaceni kotouce. Cim vy3si posuv, tim nizsi hodnota
Uhlu.

- Uhel zvedani (stupn&) = Pokud zmé&na Ghlu k dal3i linii pFekro¢i 40 stupfiti, kmitajici kotou¢
se zastavi pfesné v misté fezu, stahne se z materialu, vtahne se, znovu se zafizne do
materialu a pokracuje v praci. To vytvari velmi pfesny fez, ktery by nebylo mozné dosahnout
bez zataZeni Cepele.

- Zdvih noze = Je hodnota, o kterou se oscilujici Cepel zvedne nad material obrobku pro
rotaci. Pro rovny povrch obrobku postaci svétla vySka 2 mm.

Parameters

Coordinates | Tools  Misc. parameters | Technology | Import Formats | Basic Settings
Job nesting | Tangential cutting

+'| Use tangentialaxis

Angle for stopping (deg) | +—25.00
Angle for lifting (deg) | +_ 40,00

Knife it | +—_10.00 | mm

i o 0K || X sbot || [ save.. |
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3.2 UCCNC

Usp&3né a bezpené zprovoznéni OTK-3 s UCCNC vyZaduje spravné nastaveni réiznych parametrd.

- Konfigurace/Nastaveni osy/A-osa/

Musi byt aktivovana 4. osa matrice a vSechny parametry musi byt nastaveny podle nasledujiciho
snimku obrazovky: Motor pro polohovéni ¢epele vyZaduje 3200 krokl pro otoceni o 360°, takze
jeden stupen ¢ini 8889 krok.

Axis enabled

Steppin: [ 9 13 port: [ 1 |2 [J Active low
Dirpin: [ 8 2 port: [ 1 3] [ Active low
Enable pin: [ 0 |2 port: [0 (3 [J Active low
Limit - pin: [ 0 (2] port: [0 [2] (] Active low
Limit + pin: [0 '3 port: [ 0 2] () Active low
Home pin: [13 2] port: [ 1 12 [J Active low [J Direction positive

Homing speed up (Units/min): 7200
Homing speed down (Units/min); 7200
Write offset on homing (Units): 0 Auto set
Steps per Unit: 8.889
Velocity (Units/min): 21600
Acceleration (Units/s”"2): 1080
Softlimit - (Units): -100000000
Softlimit + (Units): 100000000
Comp. Acceleration (Units/s"2): 1296
Backlash distance (Units): 0 () Enable backlash
Slave axis:

— Konfigurace/Nastaveni osy/Vieteno/

PWM spindle
PWM pin: (142 port: [ 1 '3 (] Active low

Dir pin: 0 '3 port:| 0 3] (J Active low

PWM frequency (Hz): 5000

PWM min duty (%): | 10 |+ max (%): 100 [ £
Spindle velocity (1/min): Min. 10 Max. 100

Spindle relay output enabled

M3 relay pin: | 1 (2] port: [ 1 2] (] Active low
M4 relay pin: | 0 |2 port:[ 0 '3 [J Active low
M3 delay after on (ms): 2000
M3 delay after off (ms): 2000
M4 delay after on (ms): 1000
M4 delay after off (ms): 1000

— Konfigurace/Obecna nastaveni/

Homing sequence:

1_} |Z axis ¥ 2_) | X axis i 3_) |Y axis i

4.) |A axis " 5.) |None ' 6.) [None '

17
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Offset / G54

Offset Table

Current coords Machine coords Work offset G92 offset Tool offset

[:-L:‘-JL‘- offsets ] [I’l\ﬁ*;x'v.‘ﬁik ()I‘wh‘] l(]l»“::lr(lzl.’f'\:“ln;a

] [(7 ear tool offset }

Posun pocatku A = je hodnota, o kterou se zméni poloha A0, nulovy bod osy otaceni obrobku, a rovna
se Uhlu mezi polohou prepinace referen¢niho spinace a polohou A0 osy otaceni oscila¢niho noze .
Vybrany software CAM definuje polohu AO osy otaceni lopatky. Standardné je smér fezu resp.
Sroubovy spoj (zavitovy Sroub) spoje Weldon na pozici AO musi ukazovat presné v kladném sméru X
(viz nasledujici obrazek).

Korekéni hodnota je cca. 240°.

|

3,3 ENVIRONMENTALNIRVYBAVENI

Ujistéte se, Ze je kolem CNC systému a tangencialniho noZe dostatek mista, aby mohly pohodIné
pracovat. CNC systém s tangencidlnim noZzem ma byt umistén v uzavieném prostoru.

Tangencialni nGZ nesmi byt trvale vystaven relativni vihkosti vy3si nez 75 %. Chrante elektrické naradi
pred vlihkosti a vihkosti.

Teplota prostfedi tangencidlniho noZe by méla byt mezi 15°C a 25°C.

Zejména chrarite elektroniku OTK-3 pred pfehratim tim, Ze nebudete vystavovat fidici elektroniku
prfimému slunenimu zareni nebo tésné blizkosti topeni. Zajistéte dostatecné osvétleni pro umisténi
stroje a tangencialniho noZe i pro pracovni misto, které je obklopuje.

Umistéte PC ovladajici stroj do jeho blizkosti, abyste méli na CNC systém a tangencialni ndz jasny
vyhled. VSechny pokyny tykajici se stroje a jeho soucasti musi byt vzdy pobliz a na dosah.

18
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3,4 EPOHOTOVOSTSHORNI

Nouzovy vypinac je umistén v predni ¢asti CNC systému STEPCRAFT.

Stisknutim spinace se spusti nouzové zastaveni CNC systému a tangencialniho noZe. Soucasné je

preruseno napdjeni motor(i OTK-3. Kromé toho obdrZi fidici software CNC signél k zastaveni operace.
CNC systém se okamZité zastavi.

PNeI-\Uki(e]Y] Nouzovy vypina€ muzZe vést k zastaveni vSech komponent pouze tehdy, jsou-li spravné
pripojeny k funkci nouzového zastaveni zakladni desky.

NG [Me] Pokud pouZivate produkty tretich stran, jako je jina zakladni deska CNC routeru, jste vyhradné
odpovédni za spravné pripojeni funkce nouzového zastaveni k ovladaci DL445. Jinak hrozi
nebezpeci zranéni osob nebo vécnych Skod!

Mate-li jakékoli dalSi dotazy, nevahejte nas kontaktovat!

3,5 ONEPOVINNEADOPLNKY

Pokud si prejete pouzivat prisluSenstvi, které nevyrabi nebo neprodava STEPCRAFT, ujistéte se, Ze jste pred
prvnim pouzitim ovéfili jeho kompatibilitu s vaSim systémem.

Pro OTK-3 jsou k dispozici rlizné oscila¢ni noZe s riiznou délkou fezné hrany. VSechny cepele jsou
leSténé tvrdokovové noze s hladkou ¢epeli vhodnou pro riizné materialy, jako je lepenka, tésnici
material, pé€nova pryz, pryz, korek, kiize nebo tuha péna.

Obj.c. Rozméry Hloubka fezu
11330-001 | 6,00 x 36 mm 6 mm
11330-002 | 6,00 x 36 mm 10 mm
11330-003 | 6,00 x 36 mm 15 mm
11330-004 | 6,00 x 46 mm 25 mm
## @ 6,00 X ## mm ## mm

4 OOPERACETANGENCIALNIKNIFE

4,1 OPERATOR
Nespravna obsluha tangencidlniho noZe maze zpUsobit vaZné zranéni a/nebo poskozeni majetku.
Prectéte si a dodrzujte predpisy pro prevenci zavaznych nehod!

Kazdy uZivatel si musi precist a porozumét dostupnym pokyndm pro cely systém (CNC router,
CNC fizeni, tangencialni nGz), nez pristoupi k prvnimu provozu zafizeni.

4,2 TANGENCIALNIKNIFE

Upnéte tangencialni ndz do 43 mm EURO nastrojového krku vaseho CNC systému STEPCRAFT nebo do jiné
vhodné CNC frézky. OTK-3 by mél byt instalovan tak, aby hfidel motoru s polohovacim zdvihem smérovala ve
sméru Y, aby se zabranilo omezenému pracovnimu prostoru v kladném sméru X.
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PFipojte ovlada¢ OTK-3 k systémovému vystupu vaseho CNC systému STEPCRAFT pomoci dodaného
15kolikového propojovaciho kabelu D-Sub. Ujistéte se, Ze n(z nem{ze rozdrtit nebo prefiznout kabel, kdyz
je stroj v pohybu.

OZNAMENT{:Pokud mate CNC router jiné znacky, zkontrolujte externi dokumentaci pro pripojenf
tangencialniho noze k datovému vystupu konkrétniho CNC routeru (viz také bod 6.2).

Ridici jednotka tangencialniho noZe vyuZiva napajeni zakladni desky CNC routeru (5 voltd). Polohovaci
motor a zdvihovy motor pracuji s napétim 30 V. Pokud ma rozhrani D-Sub jiné napétinez5a 30V,
kontaktujte vyrobce.

OZNAMENI:Dodate¢né napéajeni neni nutné.

OZNAMENTI:Zabrante neimyslnému spusténi. PFed pFipojenim tangencidlniho noZe k hlavni desce
CNC systému se ujistéte, Ze je spina¢ ON/OFF v poloze OFF.

Po pripojeni fidici jednotky prepnéte vypinac na OTK-3 do polohy ON.

4.3 CNC RvNEJSi/ COVLADANIPROGRAM

Tangencialni nGZ musi byt fizen Fidicim softwarem CNC routeru. Proto musi byt CNC router
pfipraven k provozu, musi byt spustén CNC fidici program.

Vykon a posuv OTK-3 jsou Fizeny pouze Fidicim programem CNC. Ruéni ovladani neni mozné. Ridici
program CNC musi spustit oscila¢ni Fez. Bez aktivniho signalu Ulohy nelze tangencialni n(iz ovladat.

4,4 ENOUZOVE ZASTAVENI

Nouzovy vypinac je umistén na predni strané CNC systému STEPCRAFT / pfisluSného CNC routeru.
Kromé toho Fidici software CNC poskytuje softwarové nouzové zastaveni. Stisk jednoho z nouzovych
tlacitek vede k nouzovému zastaveni stroje a OTK-3. Stroj se okamZité zastavi. OTK-3 se také okamzité

vypne.

Nouzovy vypinac aktivujte pouze v nouzovych situacich.

OZNAMENI:Aktivace nouzového zastaveni bude mit za nasledek okamZité vypnuti stroje a mdZe zpGsobit
ztratu kroku a dat.

Rizené zastaveni chodu stroje m(zZe byt provedeno pouze fidicim softwarem.

Chcete-li zrusit stav nouzového zastaveni, otocte spina¢ nouzového zastaveni doprava. Ovladaci prvek je znovu
povolen. Pracovni proces musi byt restartovan.

Cely systém je fizen a provozovan pomoci PC.
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yN:Uajle]Y] Pred prvnim pouZitim si dikladné a peélivé prectéte navod k ovladacimu softwaru a ujistéte
se, Ze jste vSemu porozuméli.

S dotazy ohledné ovladaciho softwaru se prosim obratte na pfisluSného vyvojare softwaru.
4,5 FPOMAZANITEST

Pro tento prvni zkuSebni provoz musite vytvofit testovaci soubor pro Fidici software vaseho CNC systému.
Tento program pohybuje oscilacni €epeli v ramci Ctverce (rozméry 50 x 50 mm). Automaticky zapina a
vypind OTK-3, Cepel se ponofi do materialu, NUZ se v rozich posune nahoru, otoci se proti sméru
hodinovych rucicek o 90° v novém sméru fezani a znovu se ponofi do materialu.

/Testovaci program Tangencilni ndz OTK3 /

G90

GO X0 YO

M3 S100 /spustte oscilaci plnou rychlosti /

GO A0 otocCte Cepel v kladném sméru X

GO0 Z0

G1Z-5,5F1000 /zaFiznout do materialu 0 5,5 mm /

G1 X50 F600 posunout v kladném sméru X o 50 mm /
GO0 Z2 vycouvat z materialu

GO A90 /otoCit Eepel 0 90 stupiil proti sméru hodinovych ruci¢ek
G1Z-5,5 F1000

G1 Y50 F600

GO0 Z2

GO A180 /otoCit Eepel 0 90 stupiil proti sméru hodinovych ruci¢ek
G1Z-5,5 F1000

G1 X0 F600

G0 Z2

GO0 A270 /ototit Eepel 0 90 stupfiti proti sméru hodinovych ruticek
G1Z-5,5F1000

G1 Y0 F600

G0 Z2

GO A0 /otoCeni Eepele o0 90 stupiil proti sméru hodinovych rucicek /
M5 zastaveni kmitani

M30

PFipravte soubor na svém pocitaci pomoci editoru ASCII, napf. notepad.exe, a uloZte jej jako soubor ,otk-3-
test.nc”. Tento soubor NC je také k dispozici ke stazeni na

<https://www.stepcraft-systems.com/service/otk-3-test.nc >.

Provedte prvni funkéni testbezcepel.
Postup:
- Spustte CNC fizeni a provedte navadéni.
— Rucné zajedte do stfedu pracovniho prostoru, polovi¢ni Z-vyska.

- Nastavte nulovy bod obrobku X, Y a Z.Nulovy bod pro oscilacni nGZ / osu A nemusi byt
nastaven kvtli posunuti pocatku.

—  Otevrete pracovni soubor a spustte program.

OTK-3 by se mél spustit automaticky, jak je popsano vySe. Pfi prvnim Fezu se musi OTK-3 otocit do
kladné osy X, Ctverec se zpracovava proti sméru hodinovych rucicek.
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oznAMeni | Pokud se tangencialni niiZ nespusti podle ocekavani a/nebo se neotaci spravnym smérem
Fezani, zkontrolujte nastaveni v ovladacim softwaru (kapitola 3).

Pro druhou funkcni zkousku upnéte zkusebni material na stdl CNC stroje, napt. karton, pryz nebo korek.
Material obrobku by mél mit velikost minimalné 100 x 100 mm. Optimalné by mél byt material tloustky 5
mm, ale je mozna i jakakoliv jina tlouStka, pokud je pouZzitelna délka Cepele dostate¢né dlouha. V tomto
pfipadé je tfeba upravit testovaci program s ohledem na hloubku fezu (G1 Z- 5.5F1000) na Fadku 8, 12, 16
a 20.

- Upnéte materidl obrobku na st(l stroje. IdeaIné pracujete s
vakuovym stolem, ale materidl mGzete fixovat i oboustrannou
lepici paskou. ProtoZe oscilacni n(iz profezdva material, musite
pod material obrobku umistit hluSinu, napf. pryZzovou podloZku
(viz obrazek vpravo).

- Oscilacni Cepel s nasazenou ochranou cepele vlozte do OTK-3. Za
timto ucelem povolte stavéci Sroub osy zdvihu a opatrné zasurite
ndz do osy zdvihu. Upinaci plocha Weldon sméfuje ve sméru
stavéciho Sroubu. Drzte Cepel v této poloze a upevnéte nlz
utazenim stavéciho Sroubu.

motoru.

- Opatrné presunte Spicku Cepele nad material. Nastavte nulovy bod obrobku X /Y vlevo
vpredu.

- Opatrné spustte osu Z. Jakmile se Spicka kotouce dotkne materidlu, nastavte nulovy bod
obrobku Z.

- DuleZité: PFi definovani nulového bodu obrobku se nemusi kvtli posunuti pocatku
nastavovat nulovy bod pro oscilacni cepel / osu A.

- Spustte program, Ctverec se vyfizne.
Vysledkem by mél byt Cisté fezany Ctverec. V pfipadé potreby je potfeba upravit posuv v fadku 9, 13,
17 a 21 (G1 Z-5.5F600, rovna se 600 mm/min).
4,6 TESTING THEEPOHOTOVOSTSHORNIFBEZPLATNOST

Testovani funkénosti nouzového zastaveni je povinné.

OZNAMENI:Nepouzivejte tangencidlni niiz, pokud nouzovy spina¢ CNC systému nefunguje spravné.
Jakykoli tangencialni ndz, ktery nelze ovladat timto spinacem, je nebezpecny a musi byt opraven.

tangencialniho noZe do provozu je nutné zkontrolovat funkénost nouzového spinace. Porucha muize
zpUsobit vazné zranéni.

NI U1ile]Y] Tangencidlni nGZ musi byt fizen Fidicim softwarem CNC routeru.PFed kaZzdym uvedenim

Chcete-li otestovat funkci nouzového zastaveni s fidicim softwarem CNC systému, jednoduSe znovu
zatnéte pracovat na misté. Doporucujeme opakovanou kontrolu kazdého nouzového spinace.

Béhem kaZdé operace stisknéte jedno z nouzovych tlacitek. Stroj a provozni tangencialni
ndZ se musi okamZité zastavit.

OZNAMENI:S dotazy ohledné ovladaciho softwaru se prosim obratte na pFislusného vyvojare
softwaru.
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4,7 CUTTINGRDOPORUCENI

Maximalni hloubka Fezu zavisi na délce Fezu, aplikaci fezu, materialu obrobku a dostupném Z-
pracovnim prostoru. Vezméte v Uvahu, Ze teoreticka délka rezu resp. vyska obrobku muze Cinit
maximalné polovinu pracovniho prostoru Z minus zdvih, kdy je tfeba material obrobku proniknout.

Pro snadno fezatelné materialy, jako jsou pénové desky, neexistuji zddna omezeni hloubky Fezu kvili sile
zdvihu OTK-3. Materidly, které se hlfe FeZou, jako je pryz, by mély byt v pfipadé potreby rfezany nizsi
rychlosti zdvihu, protoZe zdvihovy motor oscilatniho noZze ma vy3ssi kroutici moment pfi nizSich otackach.
Alternativné Ize fez provadét v riznych prichodech s rostouci hloubkou pfisuvu.

Tepelné citlivé materialy by mély byt Fezany s vysokym posuvem a/nebo nizkou rychlosti zdvihu, aby se
minimalizoval vyvoj tepla na kotouci/materialu.

Rychlost zdvihu je fizena pomoci CNC programu. Jsou mozna nasledujici nastaveni.

Obecna nastaveni pro pfiblizny vykon v NC programu:

Nastaveni vykonu Rozsah vykonu

SO Z4dné oscilace, drazkovani

S50 1svatyetapa predstaveni, cca. 1.300 Uderd/minutu
S100 2ndetapa plnéni (max.), cca. 2000 tderd/minutu

Ze zkuSenosti vyplyva, Ze vétSina materiall je fezdna s maximalnim poctem zdvih(, aby se maximalizovala rychlost
posuvu. Pro lepSi orientaci jsou Fezné Udaje uvedeny v nasledujici tabulce:

Material TlousStka materialu Sila zdvihu Krmit Pocet
Passy
Guma 1Tmm 2000 zdvihd/min. 8 mm/s 1
P&nova guma 5mm 2000 zdvihd/min. 10mm/s |1
P&nova deska s jadrem z tuhé pény PS 4,5mm 2000 zdvihd/min. 20 mm/s 1
Klze 1,7 mm 2000 zdviha/min. 8 mm/s 1

oznAMENE | Tabulka predstavuje pouze orientacni hodnoty; optimalni nastaveni sily zdvihu / posuvu / poctu
prichodu je zavislé na stavu tangencidlniho noZe resp. oscilacni ¢epel a také sloZeni / kvalitu
materidlu obrobku.

U mnoha aplikaci se nejlepsich vysledkd dosahne s adekvatnim posuvem pfi maximalni sile zdvihu a v
pripadé potreby rliznymi prichody. Pouze nékolik materiald, jako jsou materialy citlivé na teplo (viz
vyse), vyZzaduje vySSi posuv, nizsi vykon a pouze jeden prichod. Kombinace téchto t¥i parametrl je
ménitelna. Rezny test pro konkrétni aplikaci je nezbytny.

Nakonec je nejlepsim zplsobem, jak definovat a upravit silu zdvihu / posuv / prichody pro vétsinu
materialud, testovani nastaveni na odchylce podle vySe uvedené tabulky. Pouhym pozorovanim procesu brzy
zjistite, Ze nizSi resp. vyssi posuv v jednom nebo dvou prichodech s rznymi posuvy je efektivnéjsi.
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5 EvzZorROVYCAM-CNC-PROCESS

5.1 CAMsPROTIEcTRICVCARVEPRO

Nasledujici pfiklad ukazuje, jak je zpracovan hlavni obrazek PNG, aby bylo mozné jeho obrysy vyfiznout
pomoci tangencialniho noze.

Jako priklad souboru pouzivame logo STEPCRAFT, které Ize stdhnout z:

<https://stepcraft-systems.com/service/sc-logo-100.png>

%" JobSetup
Job Type (®) Single Sided
150 5
y ~ .? () Double Sided
— (O Rotary
Job Siz

e
width 00: I |ram
z

¥ Height (¥):| 100.0  |mm
;Y

=t
/=% Thickness (Z): 5.0 mm

units  (inches (®) mm

Z Zero Position
(@) Material Surface

_ () Machine Bed

XY Datum Position
O O [Juse Offset

Jako CAM program pouZivdme Vectric VCarve Pro, verze 9.512. A | ©
(O} &) 0.0
Otevrete program a spustte novy projekt. Nverrve definujte rozméry . St o
obrobku také v nulovych bodech obrobku. Sifka (X) a vySka (X) obrobku jsou Bl (standerd Gastesty =
identickeé a méfi kazdy 100 mm. Nulovy bod obrobku je standardné vievo Sipereamer
dole. Zadejte tloustku (Z) v zavislosti na tloustce materidlu, ktery chcete 4ys/) | OakSoft -
fezat. V tomto pfikladu budeme fezat pénovou gumu o tloustce 5 mm. S
Cancel
Pokracujte v importu souboru PNG:
¥ VCarve Pro 8.512 e X
File | Edit Model Toolpaths View Gadgets Help _ax
[ New chic 2D View ' 3D View & Layer1- B EHE g
(& Open. Crl+O T = = s
CLE r Tﬁ?...m..|.m....“\?...uu..H‘..‘.‘?‘..‘.m.l‘HH.HTR‘.HH‘.lm.‘..‘?\D.‘..‘H.‘|HH...HG\D‘...m..l.m...u‘...HH..W..‘."..‘.m.Hm.uu..‘.m.l‘. ‘1‘4\?‘ 5
H save Ctrl+5 &
Save As... B
Increment and Save  CtriwAlt~S 2
Print... |
Print Preview
Print Setup... E
Import... v| @ Import Vectors.. Ctrl+|
Export. 3 Import Bitmap...
Open Application Dats Folder... Import Compenent / 3D Model...
1 Vibration test.crv Import PhotoVCarve, Machinist or Cut3d Toolpaths...
2 Griffeinfassung-Kachentir.crv g|
Exit g
W e W BT AT =
&G BT
CVsrode e
= 5] 21 :
Offset and Layout
O 8 o2 B8 75
Drawing  Modeling | Clipart | Layers | = - .
mport bitmap for tracing X:-40.6005 V: 84.6124
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¥ VCarve Pro 9512
File Edit Model Toolpaths View Gadgets Help

Drawing 8+ 2D View 3D View & Layer 1~

STEPCRAFT

suediooy | %

> =

File Operations F e
4 BB

Create Vectors _i
cedo X :
ZNS R =
T I e T s :
v i
Transform Objects _E
=l ey &3
Edit Objects
B Do Ry B0 23 & 3
(SRR -
(VSO ® e
=i :
et and Layout ’

@ T
B 9 oF BH &Y

Drawing / Modeling | Clipart | Layers

Ready

%:-35.5320 ¥: 63.6840 ‘W:99.930 H:100.000 L:Bitmap Layer

Vyberte importované logo kliknutim levého tlacitka mysi, vyberte nastroj pro zménu méFitka (leva strana obrazovky).
Transformace objektti / Nastavit velikost vybraného objektua zadejte 80 mm jako 3itku / vy3ku. Zadani potvrdte

kliknutimAplikovat.

¥ VCarve Pro 9.512
File Edit Model Toolpaths View Gadgets Help

Drawing BI?* oD View ) 3 view & Layer 1~

[ setsize oL, i !

FiE ¢ R
60 50

sujediool | X

Anchor o}

')
3
o—o0
Width (X) il79 944 | mm

1000 |9
Link XY
Height (¥) [SDT\ mm

000 | %

i

i

Auto Scale

Close

Drawing Modeling / Clipart / Layers
Ready

X:-41.8526 Y 46,1542 W:79.944 H:80.000 L:Bitmap Layer

V dalSim kroku vektorizujte logo resp. obrys, coz znamena transformaci do jasné definovanych
kfivek a linii. Za timto Ucelem znovu vyberte logo kliknutim levého tlacitka mySi. Vyberte nastroj
Vytvofrit vektory / trasovat bitmapuna levé strané obrazovky.
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¥ VCarvePro9.512
File Edit Model Toolpaths

Drawing

View Gadgets Help

BI* 2D View {30 view & Layer1~
~

I Trace Bitmap

|
=]

mox

HEH ¢ pBR e v HE
80 1

120 140
ETRIRETRTRTEN] ETRRTRTN PN

‘ su)Edmul‘ ®

Type of tracing to use

O color
@® Black / White

Number of Colors / Threshold =3
Min Max

1 0.50

Corner Fit Default Carner Fit =

Loose Tight

I 56%

Noise Filter | Defavit Noise

1Pixel 10Pixels
>

Bitmap Fading | Default Fading

v
Drawing (Modeling / Clipart ‘Layers / e

eady X:-18.1354 Y. -0.7112

W:70.344 H:20.000 LiBitmap Layer

Jako typ trasovani vyberte Cernou / bilou. VSechna ostatni nastaveni, napf. pfizpUsobeni rohu a filtr Sumu, ponechte na

vychozich hodnotéch. Prohlédnéte si vysledek vektorizace pomoci tlacitka ndhledu. KliknutimAplikovatilustrace se
prevede na vektory.

Poté je tfeba vektory prevést na kfivky. K tomuto Ucelu nabizi nastroj VectricUpravit objekty / Curve
Fitna levé strané obrazovky. Znovu vyberte logo a otevrete nastro;j.

¥ VCarve Pro9.512 = X
File Edit Model Toolpaths View Gadgets Help &%
Drawin 7 = Dl & El
2 B*  faovewi(ven )  |@ et FEH#E +P B8 Ee v BEE g
B D 20 0 20 10 60 80 100 120 140 ‘E
and EE e |
=3
Fitting Type ... =
@ Circular Arcs E
() Bedier Curves E
(O straight Lines E
23
Tolerance: (001 |mm E
[“] Keep sharp corners =
Max, Angle 0.0 | degrees
[ Replace selected vectors = E
o |
cancel | oK E
F
EE
= i
Drawing  Modeling Clipart | Layers e ¥
Ready X:-43.9991 Y: 84.9702

S vychozim nastavenim, kruhovy oblouk s toleranci 0,01 mm, ziskate dobry vysledek. Parametry Ize
nastavit i jinak. Prostrednictvim funkce nahledu mizete pfimo vidét upravena nastaveni.

lisOK. V hlavnim zobrazeni vyberte ¢ernou vyplfi loga kliknutim levého tlacitka mysi. Vymazte vypln
aktivacitla€itko DELna vasi klavesnici. Potfebujete pouze obrys pro tangencialni ndz.
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¥ VCarve Pro9.512

File Edit Model Toolpaths View Gadgets Help

Drawing B" 3D View i 3D View & Layer 1+

File Operations

FEHE ¢pBE e « BE

|
Q
'
box
x

1%0 i 140

L= 2
ERE O A
Create Vectors

%

cedeo

Transform Objects
& B & DK
Edit Objects 3
b bo b 2828 -
Q@ BT

# ‘=

Drawing Modeling Clipart /Layers / .

Ready

Ff_m 20 0 20 40 80
N F RN TR RN R N RRRN NN TN RNRA R TN RNRRR R RN (RYRNN A RNARRRL A NARRRRRNN IR RRRNR RN AN N RRRNR TN ARRNRNNRINNNARRANRRARRRYRNRRN K RNRRRRNANR AL RN
=

X 4.2151 V: -1.6279
—

supediool

D Draw Rectangle

Anchor Point @
@]

®@—0

x[00 Jefoo ]

Corner Type

@ Sguare
(O Radiused External

(O Radiused Internal

10.0

Size

ﬁ idth () o
ID Height (¥} mm

To edlt an existing s-hape
hold shift while selecting

Chcete-li nakreslit vnéjsi obrys ¢tverce, otevrete nastrojVytvofit
vektory / Nakreslit obdélnik. ProtoZe kotevni bod je vlevo dole (nulovy
bod obrobku), hodnota pro X a Y musi byt 0. Sitka (X) a vyska (Y) jsou

shodné se 100 mm.

KliknutimVytvofit, nabidka se zavre a Ctverec se vykresli. Stejné jako u
dvou prvkd loga jej mUZete vybrat levym tlacitkem mysi.

Nakonec je vektorova grafika exportovana jako soubor DXF. Soubor mUZete uloZit pres

Soubor / Export / DXF.

<https://stepcraft-systems.com/service/sc-logo-100.dxf>

27




STEPCRAFT.

5.2 CNCsWvPC-NC

Spustte WinPC-NC, inicializujte stroj a otevrete soubor DXFsc-logo-100.dxf.

WinPC-NC USB

0
(0]
(x

File Move Parameters Specialfunclions Help

B @\ @& S 7<oc<P

n23456759m co| £3]|@

Tangential culting

2D-CAM

HMachine positions

Machine coordinates

X 0.000
Y 593.000
Z 0.000
A 0.000

Workpiece coordinates

X -73.095
Y 273.013
Z -48.577
A 0.000

online | 0 | stopped | | 0 | 1:1 |X229.208:Y335.652 | X156.113: Y15.665 | GX 20.0:GY 200

PFi bliz§im prozkoumani kruhovych obloukd uvidite, Ze
kruhové oblouky jsou vytvoreny z velkého mnoZzstvi
jednotlivych zarovnanych obloukd.

Tuto chybu prevodu lze automaticky opravit ve WinPC-
NC pomoci funkce 2D-CAM. Otevrete nastroj kliknutim

s vz

na tlacitko2D-CAMv horni ¢asti obrazovky.

Na karté Akce vyberte nasledujici pozice:

—  Vycistéte plvodni data

— Spojte linie a obrysy pomoci zachytné mfrizky 0,1
mm

€3 20-cam (x]

| Actions | Settings | Results
- Vnorené obrysy
+/| Clean up original data
—  Kompenzace prdméru nastroje a zahrnuti plvodnich dat Scaling data
4 Scaling factors X | __0.800 | ¥ [ _0.800
do nového souboru Scaling factors X | __0.800 | ¥ | _ 0.800

+#| Join lines and contours

—  Minimalizujte prazdné pohyby | mm
. , , , . , . +| Nesting contours
KliknutimStartspusti se vypocet. Provedené zmény 7 Bt et
jsou uvedeny v zalozce Vysledky. Okno zavrete 7 inclide original datato new fie
kliknutimHotovo. Po vycisténi vektorového souboru | Minimize empty moves
WinPC-NC zobrazi souvislou konturu nakreslenou
carou.
| + Start. | I wqﬂmt | | iiiDones | | XK Abort -|
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I WinPC-NC USB [C:\Users\Wedel\Documents\01 STEPCRAFT \01-Projekte\20181009-Anleitung- Tangentialmesser\sc-logo-100.0PT] (B0

File Move Parameters Specialfunctions Help

Malﬂrme positions
Machine coordinates
,,,,, & a-cam ©' R
| Actions | Settings | Results |
Import original data... 1090
Assign new tools done
Delete zero length lines... 545
77777 De-le‘.lednnhlelinnl... 1 I
Workpiece coardinates e g I
Minimize empty moves... done
x _73-095 Create new data file... done
Y 273.013
V4 -48.577
A 0.000
: Dot | g Reset | [ 8aDonens| | 00 ab
anlin=| ﬂ:‘slopped‘ ‘ 0 ‘I 11 | : ' ' ' ' - : : ' ' ‘Ag

Nakonec, po definovani vSech ostatnich nastaveniv bodé 3.1, je tfeba nastavit parametry nastroje pro
tangencialni ndz.

V ¢asti Parametry / Nastroje / Aktivace musi byt aktivovan Werkzeug 1 (€ervena barva, viz barva loga).
Hodnota pro otacky vietena je 100. To se rovna 100 % maximalni rychlosti 2000 zdvihd/min.

| Coordinates | Tools | Misc. parameters | Technology | Import Formats | Basic Settings |

Acﬁvaﬁon'Speeds!B&nm!

Activation

—Description
‘Werkzeug 1

,
L

PAPPEPRRP

Ji]

Werkzeug 2
Werkzeug 3

Werkzeug 4

Werkzeug 6
Werkzeug 7

Werkzeug 8

e = o W e L R =

|
|
|
|
| Werkzeug 5
|
|
|
| Werkzeug 9
|

i EEN fEER

Werkzeug 10

-
=
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Zadejte rychlosti zanorovani (5 mm/s), posuvu (10 mm/s) a vytahovani (5 mm/s) oscilacniho noze
pod/Parametry / Nastroje / Rychlosti.

Parameters

Activation | Speeds | Dimensions

W =~ W b W e =

=2
=

Coordinates | Tools | Misc. parameters = Technology | Import Formats — Basic Settings

V-Advance

O | Kot || Elseve. |

Tool speeds

Brake an(__:_j_li
[15
|..1..5_
[15
|..1..5_
|..1..5_
|..1..5_
[15
|..1..5_
|..1..5_
|..1..5_

— Definujte hloubku prvniho oblouku pod/Parametry / Nastroje / Rozméry. ProtoZe fezany
material ma tloustku 5,0 mm, zvolte hodnotu posuvu 5,5 mm, abyste se ujistili, Ze material je

zcela profiznut.

- Vynulujte hodnoty pro pocet pfidavnych Fez( a také pridavnou hloubku Fezu.

Parameters

Activation | Speeds | Dimensions

First Cut Depth

| __550

W =~ 3 W B W R

-
=
|_;
=
=1

Coordinates | Tools | Misc. parameters = Technology | Import Formats | Basic Settings

"# Additional Cuts
[0

ollls|l's|l's|l's|l's||'s]l's]l's|

|._4%_—.| | X Abott || & save... |

Tool measurement

Additional Cut Depth

_ 000

Zajistéte Fezany material, jak ukazuje priklad v bodéFehler! Verweisquelle konnte nict gefunden

werden.a nastavte nulovy bod obrobku pro X, Y a Z.

Poté spustte CNC program.
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IC3 WinPC-NC USB [C:\Users\) STEPCRAFT J] \20181: s g \sc-logo-100.0PT] (=Ox

| Tangential cutting

(3% [l 2] [2D-Cam]

| Machine coordinates : : :
———t
Progress indicator...
77777 Progress 3b6% r
| Workpiece coordinates : Feed rate 100% (<[
X 57.420 | Spindle 100% [€/[» |
o ol Run single step g
,,,,, LR . . ) |
z 5498 ‘ ‘ | i
A 0.000

online | 1 | running | | 0 | %1 |X195363:YAD6.121 | X122.268:¥86.134 | GX 200:GY 200 |4

31



6 TECHNICKASSPECIFIKACE

6.1

Jméno vyrobku:
Zdvihovy elektricky nGz:
Maximalni pocet zdvih{:
ReZim oscilace:
Mrtvice:

Nastroj pro pramér hfidele:
Rozhrani néstroje:
Rozmé&ry (D x S x V):
Upinaci krk:

Hmotnost:

Kryt:

Napétové motory:

Elektronika pro fizeni napéti:

STEPCRAFT

PovER, DROZMERY AWOSMA ZTANGENCIALNIKNIFE

OTK-3

90 N s maximalnim poctem zdvih(

2000 uderd za minutu

Provoz drazkovani / 1300 zdvih{ / 2000 zdvihd
3,0 mm

6,0 mm

hridel Weldon

98 x 52 x 160 mm

43 mm (EURO krk)

1,08 kg (bez oscilacniho noZe, propojovaciho kabelu)
Eloxovany hlinik 7075

30V

5V

6,2 PVAPODPIS CJANTERFACE(15-KOLIKDSUBjANPUTSIGNALE)

II(\‘IJI:. Funkce :;': Funkce
1 +30 voltd 9 +30 voltd
2 GND 10 | GND
3 +5voltl 11 | Nouzovy vypinac
4 Smeér 4«osa (pozice Cepele) 12 | Referencni spinac 4¢«osa
5 Impulsy 42053 13 Udrzovaci proud zapnut/vypnut (0 = klidovy rezim, 1 = Uloha
bé&zi)
ReZim kmitani (PVM, 0 V = drazkovani, 1V = 1300
6 zdvihG/minutu, 3 V = 2000 zdvihd/minutu) 14 | oy wont
7 aing, volnit 15 | vy, woint
8 volny, uvolnit

7 TRANSPORT/ SZURIT

7,1 TRANSPORT

Ujistéte se prosim, Ze tangencialni n(iz neni béhem prepravy vystaven silnym otfestim. To mlze vést k
nechténym Skodam. V pfipadé potfeby prepravujte zafizeni ve vhodnych nadobach.

UW/X:1MIMe] Entfernen Sie die Klinge aus dem Tangentialmesser vor dem Transport.Beim Handling des

Werkzeugs kann es ansonsten schnell zu ernsthaften Schnittverletzungen kommen.
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7,2 PACKAGING

Pokud nechcete znovu pouzit obalovy material tangencidlniho noze, odstrante jej fadné a podle
podminek likvidace na misté a odneste jej do recyklacni nebo likvida¢ni jednotky.

7.3 SzURIT

V pfipadé delSi odstavky tangencialniho noze dodrzujte nasledujici podminky skladovani:

— Zafizeni a jeho soudasti skladujte ve vnitfnim prostredi.
- Chrarite pfed vlhkem, vihkem, chladem, horkem a pfimym slune¢nim zarenim
—  Skladujte v bezprasném prostredi, v pfipadé potfeby zakryjte

— Misto uloZeni by mélo byt bez jakychkoli vibraci.

8 milUDRZBAjANFORMACE

8,1 SERVICE

Abyste si zajistili nepFetrZitou radost ze svého STEPCRAFT OTK-3, zachazejte s nim opatrné.

Pravidelna udrzba pozitivné ovliviiuje Zivotnost zafizeni.

NG UIMe] Preventivni GdrZzba provadéna neopravnénym personalem muZe vést k nespravnému umisténi
vnitFnich vodi€i a sou€asti, coZ mlZe zpusobit vaZzné nebezpeéi.Doporucujeme, aby veskery servis
naradi provadélo servisni stfedisko STEPCRAFT.

PN/ M[Me] Abyste predesli zranéni pfi neofekavaném spusténi, otocte spinac tangencialniho noZe do polohy
.OFF” a pred provadénim jakychkoli servisnich nebo Gdrzbarskych praci vZdy odpojte kabel D-sub
od tangencialniho noZe.

8,2 CNAKLINEN{

Rez tangencialnim noZem nevytvafi Zadny prach kontaminujici nastroj. Ob&asné &isténi mékkym
hadfikem zcela postadi.

| oznameni | Cisténi stlaéenym vzduchem se nedoporutuje.

PiNo:Uagle] Y| Néktere Cistici prostFedky a rozpoustédla poskozuiji plastové dily a/nebo povlak.Nékteré z nich jsou:
benzin, chlorid uhliity, chlorovana Cistici rozpoustédla, ¢pavek a Cistici prostfedky pro domacnost, které
Cpavek obsahuiji.
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8,3 |UBRICATION

Mazani Stérbiny osy zdvihu a ovladaci vacky je tfeba zkontrolovat po kazdych 50 provoznich
hodinach:

- Povolte Sroub udrZzbového krytu (inbusovy kli¢ 2,0
mm) a kryt sejméte.

- Zkontrolujte mazani.

- V pfipadé potfeby naneste malym Stéteckem nebo
vatovou ty¢inkou na horni a spodni kluznou plochu
drazky trochu udrzbového maziva typu KLUBER
ISOFLEX NBU 15. Otacejte rotacni osou pro
rovnomérné mazani pojezdovych ploch.

- Nasadte kryt udrzby zpét do pouzdra a utdhnéte jej
Sroubem.

Upper and lower running surface

PN i5 [el2hl DalSi pouZivani nastroje v neudrZovaném stavu trvale poSkodi vas nastroj.

9 FAILURE

9,1 RESPONSE TOMALFUNKCE

\\'(e];&]leihl Pokud dojde na zafizeni k poruse, ktera by mohla zpusobit zrané&ni osob nebo poskozeni
majetku, okamZité zastavte provoz pomoci nouzového vypinace!

OZNAMENTL:V pfipadé méné zavaZnych poruch zastavte stroj / zaFizeni normaln& pomoci ovladace.
NemUZzete-li poruchu odstranit sami, kontaktujte nas s upfesnénim zavady, ke které doslo.

NaSe kontaktni idaje naleznete na Gvodni strané tohoto navodu.
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10 ADODATEK

10,1 WZARUKA ASERVICECKONTAKTjJANFORMACE

Zemé nakupu

Spojené staty americké

STEPCRAFT

Spole¢nost STEPCRAFT Inc.

Adresa

59 Field Street, Zadni
budova, Torrington, CT,
06790

Telefonni ¢islo. / Emailova
adresa

+1 203 556 1856

info @stepcraft.us

STEPCRAFT GmbH &
Co. KG

www.stepcraftsystems.com/en/retail

An der Beile 2
58708 Menden
Némecko

Némecko STEPCRAFT GmbH & An der Beile 2 +49 237317911 60
Co. KG 58708 Menden info@stepcraft-sys-
Némecko tems.com
Zbytek svéta Mistni distributor viz https:// viz https://

www.stepcraftsystems.com/en/retail

+49237317911 60
info@stepcraft-sys-
tems.com

10,2 milvYROBCE

STEPCRAFT GmbH & Co. KG An

der Beile 2

58708 Menden

Némecko

Telefon: +49(0)2373-179 11 60
E-mailem: info@stepcraft-systems.com

Webova stranka: WWW.StepCI’aft-SyStemS.Com

10.3 IDENTIFIKACEPPOZDE

Typovy Stitek najdete na zadni strané krytu Udrzby tangencialniho noze:

Vs S,
[ () STEPCRAFT. ()

Oscillating Tangential Knife OTK-3

Input: 30V
Oscillating: max. 2000 strokes/min
Stroke: 3 mm

Made in Germany

o CE 3 X 0)

N

10,4 CAUTORSKA PRAVA

Obsah tohoto navodu k obsluze je duSevnim vlastnictvim spolecnosti STEPCRAFT GmbH & Co. KG.
Preposilani nebo kopirovani (také v Uryvcich) neni povoleno bez naSeho vyslovného pisemného
povoleni. Jakékoli poruseni je stihano.

10,5 IIMITOVANYWZARUKA

Na co se vztahuje tato zaruka

STEPCRAFT GmbH & Co. KG (dale jen ,STEPCRAFT") zarucuje pdvodnimu kupujicimu, Ze zakoupeny
produkt (dale jen ,vyrobek”) bude k datu nakupu bez vad materialu a zpracovani.
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Co neni kryto

Tato zaruka je nepfenosnd a nevztahuje se na (i) kosmetické poskozeni, (ii) poskozeni v disledku vyssi moci,
nehody, nespravného pouziti, zneuziti, nedbalosti, komer¢niho nebo nespravného pouziti, instalace, provozu
nebo udrzby, (iii) Upravy nebo na jakoukoli ¢ast produktu, (iv) pokus o servis kymkoli jinym nezZ autorizovanym
servisnim stfediskem STEPCRAFT, (v) produkty, které nebyly zakoupeny u autorizovaného prodejce STEPCRAFT,
nebo (vi) produkty, které nejsou v souladu s platnymi technickymi predpisy.

KROME VYSLOVNE ZARUKY VYSE, STEPCRAFT NEPOSKYTUJE ZADNE JINE ZARUKY ANI PROHLASENI A
TIMTO SE ZRiKA JAKYCHKOLI PREDPOKLADANYCH ZARUK, VCETNE, BEZ OMEZENI, ODVOZENYCH
ZARUK NEPORUSENT PORUSENI TN A OBCHODNIHO POSKYTNUTI. KUPUJICI POTVRZUJE, ZE JEDINY
ROZHODL, ZE VYROBEK BUDE VHODNE SPLNOVAT POUZITI.

Nakup napravy

Jedinym zavazkem spolecnosti STEPCRAFT a jedinym a vyhradnim opravnym prostifedkem kupujiciho je, Ze spole¢nost
STEPCRAFT podle svého uvazeni bud (i) opravi, nebo (ii) vyméni jakykoli produkt, ktery spole¢nost STEPCRAFT ur¢i jako vadny.
Spole¢nost STEPCRAFT si vyhrazuje pravo zkontrolovat jakykoli a vSechny produkty zahrnuté v zaruéni reklamaci.

SERVIS NEBO VYMENA POSKYTOVANA V TETO ZARUCE JE JEDINYM A VYHRADNIM PROSTREDKEM
KUPUJiCIHO.

Omezeni odpovédnosti

STEPCRAFT NEBUDE ODPOVEDNA ZA ZVLASTN{, NAHODNE NEBO NASLEDNE SKODY, ZTRATU ZISKU
NEBO VYROBU NEBO KOMERCNI ZTRATU ZADNYM ZPUSOBEM, BEZ OHLEDU NA TO, ZDA JE TAKOVY
NAROK ZALOZEN ZE SMLOUVY, JAKEKOLI SMLOUVY, ZARUKY TYKAJICI SE TYTO ZARUKY. TEORIE
ODPOVEDNOSTI, I KDYZ BYLA STEPCRAFT UPOZORNENA NA MOZNOST TAKOVYCH SKOD.
Odpovédnost spolecnosti STEPCRAFT dale v zadném pfipadé nepresahne individualni cenu produktu,
za ktery je uplatfiovana odpovédnost. Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost STEPCRAFT nema zadnou
kontrolu nad pouzivanim, nastavenim, konec¢nou montazi, Upravou nebo nespravnym pouzivanim,
neprebira se ani nepfijima Zzadna odpovédnost za jakékoli nasledné Skody nebo zranéni. Pouzivanim,
nastavenim nebo montaZzi uzivatel pfijima veSkerou z toho vyplyvajici odpovédnost. Pokud jako
kupujici nebo uzivatel nejste pfipraveni pfijmout odpovédnost spojenou s pouzivanim produktu,

Zakon
Tyto podminky se fidi némeckym pravem (bez ohledu na kolizni zasady).

Tato zaruka vam poskytuje specifickd zdkonna prava navic k dal$im pravim, kterd mlzete mit. STEPCRAFT si
vyhrazuje pravo kdykoli bez upozornéni zménit nebo upravit tuto zaruku.

Zarucni servis
Otazky, pomoc a servis

V&S mistni obchod STEPCRAFT a/nebo misto nakupu nem0ze poskytovat zaru¢ni podporu ani servis. Jakmile
bude montaz, nastaveni nebo pouzivani produkti zahajeno, musite kontaktovat svého mistniho
distributora nebo pfimo STEPCRAFT. To umozni STEPCRAFT Iépe zodpovédét vasi otazku a pomoci vdam v
pfipadé, Ze budete potfebovat pomoc. Mate-li dotazy nebo pomoc, navstivte nase webové stranky nebo
nam zavolejte a promluvte si se zadstupcem podpory produktu (viz kontaktni tdajeFehler! Verweisquelle
konnte nict gefunden werden.).

Inspekce nebo servis

Pokud tento produkt vyZaduje kontrolu nebo servis a je v souladu v zemi, ve které Zijete, a produkt pouZivate, pouZijte prosim
proces odeslani Zadosti o sluzbu STEPCRAFT online, ktery najdete na nasich webovych strankach, nebo zavolejte STEPCRAFT.
Zabalte produkt bezpe&né pomoci prepravniho kartonu. Vezméte prosim na védomi, Ze mohou byt zahrnuty originalni krabice,
ale nejsou navrzeny tak, aby vydrZely nédro¢nost prepravy bez dodatecné ochrany. Odesilejte prostfednictvim dopravce, ktery
zajistuje sledovani a pojisténi ztracenych nebo poskozenych zasilek, as
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STEPCRAFT nenese odpovédnost za jednotku zboZi, ktera dorazi a je pfijata do naSeho zafizeni. PFi volani
do STEPCRAFT budete pozadani, abyste uvedli své celé jméno, adresu, e-mailovou adresu a telefonni €islo,
na kterém vas Ize béhem pracovni doby zastihnout. PFi zasilani produkt( spole¢nosti STEPCRAFT uvedte
své kontaktni idaje a seznam obsaZenych poloZek a také stru¢né shrnuti problému. Pro Gcely zaruky musi
byt priloZena kopie vaseho plvodniho prodejniho dokladu. Ujistéte se, Ze vase jméno a adresa jsou jasné
napsany na vngjsi strané prepravniho kartonu.

Zaru€ni pozadavky

Pro zvaZzeni zaruky musite pfiloZit sv{j originaIni prodejni doklad potvrzujici datum nakupu. Pokud
byly spInény zaru¢ni podminky, bude vas produkt bezplatné opraven nebo vyménén. Rozhodnuti o
servisu nebo vymeéné jsou na vyhradnim uvazeni spole¢nosti STEPCRAFT.

BEZzarucni servis

Pokud se na vasi sluzbu nevztahuje zaruka, bude sluzba dokoncena a platba bude vyZadovana bez
upozornéni nebo odhadu nakladd, pokud naklady neprekroci 50 % maloobchodnich ndkupnich nakladd.
Odeslanim polozky do servisu souhlasite s platbou za sluzbu bez upozornéni. Odhady sluzeb jsou k
dispozici na vyzadani. Tuto Zddost musite pfiloZit k polozkam odeslanym do servisu. Odhady nezarucniho
servisu budou Uctovany minimalné za %2 hodiny prace. Kromé toho vam bude Gctovano zpatecni
prepravné. STEPCRAFT pfijima penézni poukazky pokladni Seky i kreditni karty a platby pfes PayPal.
Odeslanim jakékoli polozky spole€nosti STEPCRAFT do servisu souhlasite s podminkami spole¢nosti
STEPCRAFT, které najdete na naSich webovych strankach (viz kontaktni idaje na titulni strance).

POZOR: Sluzba STEPCRAFT je omezena na produkt vyhovujici v zemi pouZiti a vlastnictvi. V pfipadé
obdrZeni nevyhovujiciho produktu nebude proveden servis. Odesilatel bude dale odpovédny za
zajisténi zpétné zasilky neopraveného produktu prostiednictvim prepravce dle volby odesilatele a na
jeho naklady. STEPCRAFT bude drzet nevyhovujici produkt po dobu 60 dnll od ozndmeni, poté bude
vyfazen.

10,6 DISPOSAL

Pokyny pro likvidaci OEEZ uZivateli v Evropské unii:

Tento vyrobek nesmi byt likvidovan s jinym odpadem. Namisto toho je odpovédnosti uZivatele
za likvidaci odpadniho zafizeni jeho predanim na urcené sbérné misto pro recyklaci odpadu z
elektrickych a elektronickych zafizeni. Oddéleny sbér a recyklace vaseho odpadniho zafizeni v
okamziku likvidace pomUZe zachovat pfirodni zdroje a zajisti, Ze bude recyklovano zplsobem,
ktery chrani lidské zdravi a Zivotni prostredi. Dalsi informace o tom, kde mUZete odevzdat své
odpadni zafizeni k recyklaci, ziskate na mistnim Uradé, ve vasi likvidaci domovniho odpadu
I nebo kde jste produkt zakoupili.

10,7 ROHS, 2002/95/EG

Potvrzujeme, Ze STEPCRAFT OTK-3 vyhovuje RoHS, 2002/95/EC.
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10,8 EC-DPROHLASENT OCONFORMITY

3

EC Manufacturer‘s Declaration of Conformity
in terms of the directive 2006/42/EC, appendix Il

Manufacturer: STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Address: An der Beile 2, 58708 Menden, Deutschland
Type of product: Oscillating Tangential Knife

Type designation: OTK-3

Hereby we declare that the device named above is consistent with the following relevant
regulations:

= EU machine directive 2006/42/EC
= EC EMC directive 2004/108/EC

Applied harmonized standards, whose references have been published in the Official
Journal of the European Communities:

EN 61029-1 Safety of transportable motor-operated electric tools,
Part 1: General requirements

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

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

Menden, 30t of November 2018

/4. ol

STEPCRAFT GmbH & Co. KG, Markus Wedel
An der Beile 2, 58708 Menden Commercial Director
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