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STEPCRAFT

VSechny pokyny, zaruky a dalsi doplrikové dokumenty se mohou zménit podle vyhradniho uvazeni spolecnosti STEPCRAFT,
Inc. Aktudlni dokumentaci k produktu naleznete nawww.stepcraft-systems.compro zakazniky z Evropy popr
www.stepcraft.us, pro zakazniky z USA / Kanady a kliknéte na kartu servis a podpora pro tento produkt.

Vyznam specialniho jazyka

Nasledujici terminy se v celé literatufe k produktu pouzivaji k oznaceni rliznych Grovni potencialniho poskozeni pfi
provozu tohoto produktu: U¢elem bezpeénostnich symboli je upozornit vasi pozornost na mozna nebezpe.
Bezpecnostni symboly a jejich vysvétleni si zaslouzi vasi peclivou pozornost a pochopeni. Samotna bezpecnostni
upozornéni nevylucuji zZddné 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 dodrzovany, 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 vaznému
zranéni osob.

AWARNING PFettéte si CELY navod k obsluze, abyste se seznamili s funkcemi produktu a jak je ovladat.
Nespravna obsluha vyrobku miZze zpUsobit poskozeni vyrobku, osobniho majetku a zpUsobit
vazné zranéni, Uraz elektrickym proudem a/nebo pozar.

Jedna se o sofistikovany konicek a poloprofesionalni produkt pro pokrocilé femesliniky s pfedchozimi zkuSenostmi
s obsluhou nastrojd, jako jsou elektrické vrtacky, routery a pocitacové nastroje jako 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, mlze dojit ke zranéni osob nebo
poskozeni vyrobku nebo jiného majetku. Tento vyrobek neni uréen pro pouziti détmi bez primého dohledu
dospélé osoby. Nepokousejte se vyrobek rozebirat, pouzivat s nekompatibilnimi sou¢astmi nebo jakymkoli
zplsobem rozsifovat produkt bez souhlasu spolec¢nosti STEPCRAFT GmbH & Co. KG nebo STEPCRAFT, Inc. Tato
prirucka obsahuje pokyny pro bezpecnost, provoz a udrzbu.

Doporuceny vék: Pro pokrocilé Femeslniky 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 pfed uvedenim
elektrického naradi do provozu kontaktovat. NaSe kontaktni Gdaje naleznete na Gvodni strané tohoto navodu.

Pojem ,elektrické naradi” ve varovanich se tyka vaSeho sitového zdroje (s kabelem) a samotné 3D tiskové hlavy.

Obecna bezpecnostni upozornéni pro elektrické naradi

Bezpecnost pracovniho prostoru
OZNAMENI UdrZujte pracovni prostor Cisty a dobie osvétleny.Neporadek nebo tmavé prostory vedou k nehodam.
FINo7:\Wijle] T Nepracujte s elektrickym naFadim ve vybusném prostfedi, napfiklad v pfitomnosti hoflavych kapalin,
plynt nebo prachu.Elektrické naradi vytvari jiskry, které mohou zapalit prach nebo vypary.
OZNAMENI PFi praci s elektrickym naradim drzZte déti a pFihliZejici mimo dosah.Rozptylovani mize zpUsobit ztratu

kontroly a mdZe vést k nehodam.
yINo7:\Ih[e] '} S naradim pouZivejte vZdy uvnitf na pevném vodorovném stole nebo pracovnim stole.

oznAMENT | VZdy uchovavejte vyrobek, souvisejici nastroje, malé €asti a elektrické soucasti mimo dosah déti.
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Elektricka bezpecnost

AWARNING

ZastrEky elektrického naFadi musi odpovidat zasuvce. Nikdy zastréku Zadnym zpisobem neupravujte. S uzemn&nym
elektrickym naradim nepouZivejte Zadné adaptérové zastrcky.Neupravené zastrcky a odpovidajici zasuvky snizi riziko Urazu
elektrickym proudem.

AWARNING
I

Vyvarujte se télesného kontaktu s uzemné&nymi povrchy, jako jsou potrubi, radiatory, sporaky a
chladnicky.Pokud je vaSe télo uzemnéno, existuje zvySené riziko Urazu elektrickym proudem.

AWARNING

Nevystavujte elektrické naradi deSti nebo mokru.Vreteno je vhodné pouze pro vnitfni pouziti. Voda vnikajici
do elektrického naradi zvySuje riziko Urazu elektrickym proudem.

AWARNING

NezneuzZivejte kabel. Nikdy nepouZivejte kabel k prenaseni, tahani nebo odpojovani elektrického naradi. UdrZujte
kabel mimo dosah tepla, oleje, ostrych hran nebo pohyblivych €asti.Poskozené nebo zamotané kabely zvysuiji riziko
Urazu elektrickym proudem.

AWARNING
L]

Pokud je provoz elektrického naradi ve vihkém prostFedi nevyhnutelny, pouZijte prerusovac obvodu
zemniho spojeni (GFCI).PouZiti GFCI sniZuje riziko Urazu elektrickym proudem.

AWARNING

Na tento vyrobek nikdy nestfikejte horlavé kapaliny ani Zaddné jiné kapaliny.

Osobni bezpeci

A CAUTION

Zustarite ve stFehu, sledujte, co délate, a pfi praci s elektrickym nafadim pouZivejte zdravy

rozum. Nepouzivejte elektrické naradi, jste-li unaveni a/nebo pod vlivem drog, alkoholu
nebo lékh.Chvilka nepozornosti pfi praci s elektrickym narfadim muze zpUsobit vazné zranéni.

OZNAMENI VSechny osoby, které s elektrickym naradim pracuji, si musi precist vSechny pfislusné provozni
pokyny a plIné jim porozumét.Nedorozuméni mdZe vést ke zranéni osob.

PouZivejte osobni ochranné prostfedky. Vzdy pouZivejte ochranné rukavice. Ochranné

prostfedky omezi zranéni osob.

0ZNAMEN{ Spravné se oblecte. Nenoste volné obleceni nebo Sperky. UdrZujte vlasy nad rameny, aby se
nemohly zachytit do linearnich voditek nebo rotujicich nastroja.

0ZNAMENI Zabrarite neimysinému spusténi. PFed pfipojenim elektrického naradi ke zdroji, zvednutim nebo
pfenasenim néaradi se ujistéte, Ze je vypinac v poloze vypnuto.Prenaseni elektrického naradi s prstem na
spinadi nebo zapinani elektrického naradi se zapnutym spinatem mdzZe vést k Urazlim.

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

Tento nastroj je Fizen pocitacem.Béhem provozu jej nelze pfimo ovladat. Chybéjici opatrnost, programové
chyby nebo nedostatek odbornych znalosti mohou zpUsobit neocekavany pohyb.

Nedotykejte se nastroji nebo motord, protoZe se mohou b&hem pouZivani extrémné zah¥at.

Nikdy nevkladejte Zadnou cast nastroje nebo souvisejiciho prisluSenstvi do ust, protoZe by mohlo dojit k
vaznému zranéni.

PoufZiti a péce o elektrické naradi

A\ CAUTION

Neméiite ani nepouZivejte nastroj.Jakakoli zména nebo Uprava je nespravnym pouzitim a mize vést k vaznému
zranéni osob.

OZNAMENI Netlacte na elektrické naradi nasilim. PouZivejte spravné elektrické naradi pro vasi aplikaci.Spravné
elektrické naradi zvlddne préci lépe a bezpecnéji pfi rychlosti, pro kterou bylo navrzeno.
0ZNAMENI Nepouzivejte elektrické naradi, pokud nelze vypinac zapnout a/nebo vypnout.jakékoli elektrické naradi,

které nelze ovladat vypinacem, je nebezpecné a musi byt opraveno.

A CAUTION

Pred sefizovanim, vymeénou prislusenstvi nebo pred uloZzenim elektrického naradi
vytahnéte zastrcku ze zasuvky a/nebo akumulator z naradi.Takova preventivni
bezpecnostni opatreni snizuji riziko ndhodného spusténi elektrického naradi.

A CAUTION

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 uzivatell 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 nafadi.Je-li poSkozeno, nechte elektrické
naradi pfed pouZzitim opravit. Mnoho nehod je zplsobeno $patné udrzovanym elektrickym naradim.

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 uréenym ¢innostem mUZe vést k nebezpelné situaci.

A CAUTION

Ujistéte se, Ze je ponechan dostatecny prostor pro vyhfivané casti (Hot-End) a nikdy se jich nedotykejte,
protoze by to mohlo vést k vaZnym zranénim.
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Servis

O0ZNAMEN{ Nechte své elektrické nafadi opravit kvalifikovanou osobou, ktera bude pouZivat pouze identické
nahradni dily.Tim zajistite zachovani bezpecnosti elektrického naradi.

Bezpecnostni pravidla pro systémem Fizené nastroje

3D tiskovou hlavu Ize ovladat Fidicim softwarem CNC routeru. Proto musi byt napajeni 3D
tiskové hlavy spravné pripojeno k externimu vystupu hlavni desky CNC routeru pomoci

15kolikového Sub-D kabelu.Pred kazdym uvedenim elektrického naradi do provozu je tfeba

zkontrolovat funkci ON/OFF, rychlost a nouzové tlacitko. Porucha muiZe zpUsobit vazné zranéni.

Toto neni ruéni nastroj. 3D tiskova hlava je navrZena tak, aby byla fFizena systémem a musi byt
provozovana v CNC systému STEPCRAFT nebo CNC routeru.Pouzivani ru¢niho elektrického naradi

muZe vést k vdZnému zranéni osob.

OZNAMENT Nenechavejte béZici CNC systém a elektrické naradi bez dozoru, vypnéte napajeni.Bezpecné

je pouze tehdy, kdyz se CNC router nebo elektrické naradi Uplné zastavi a odpoji se od sité.

Nikdy se nedotykejte obrobku (pro méreni nebo zpracovani atd.), kdyz je CNC systém STEPCRAFT

nebo vas CNC router v provozu.Existuje vysoké riziko zranéni osob.

DalSi bezpe€nostni upozornéni

0ZNAMENI V zavislosti na oblasti poufziti stroje (soukromé nebo komer¢ni) dodrZujte také platné predpisy tykajici se
bezpelnosti a ochrany zdravi pfi préci, bezpe¢nosti a prevence Urazll a ochrany Zivotniho prostredi.
OZNAMENI GFCI a osobni ochranné prostfedky, jako jsou elektrikarské gumové rukavice a obuv,
dale zvysi vasSi osobni bezpecnost.

ACAUTION NepouZivejte pouze AC nastroje se stejnosmérnym napajenim.I kdyz se mudZe zdat, Ze naradi funguje, elektrické
soucasti naradi se stfidavym proudem pravdépodobné selZou a predstavuji nebezpeci pro obsluhu.

0ZNAMENI Vytvorte si plan pravidelné udrzby vaseho nastroje.Pfi CiSténi nastroje budte opatrni, abyste nerozebirali
zadnou €ast nastroje, protoze vnitfni draty mohou byt nespravné umistény nebo priskfipnuty nebo mohou byt
nespravné namontovany vratné pruziny ochranného krytu. Nékteré Cistici prostfedky, jako je benzin, chlorid
uhlicity, ¢pavek atd., mohou povrch poSkodit.

NI\ pile]’] Nebezpecizranéni uZivatele.Napajeci kabel smi obsluhovat pouze servisni zarizeni STEPCRAFT.
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Symboly

DULEZITE:Na vaem nastroji mohou byt pouzity nékteré z nasledujicich symbold. Prostuduite si je a nautte se
jejich vyznam. Spravna interpretace téchto symbold vam umozni obsluhovat nastroj Iépe a bezpecnéji.

Symbol nazev Oznaceni / Vysvétleni

pROTI Voltd Napéti (potencial)

A Amperes Aktualni

Hz Hertz Frekvence (cykly za sekundu)

W Watt Napéjeni

Kg Kilogra my Hmotnost

Min Minut Cas

S Sekundy Cas

mm Délka, vyéka, Sirka Velikost v milimetrech (metrickych)

palec Délka, vy§ka, Sirka Velikost v palcich

6] Pramér Velikost vrtakd, stopkovych fréz atd.
J/min Otacky nebo vratny pohyb za Otacky, otacky atd. za minutu

minutu
PROTI~ PROTI! Rychlost Horizontalni / vertikalni rychlost v milimetrech za sekundu
0 Vypnutd 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 uZivatele, aby se nedotykal povrchu - nebezpeci
popaleni

A
\
AN

\

POZOR rotujici nastroj

Upozornuje uZivatele, aby se nedotykal cepele / vkladaciho néstroje
- nebezpedi trznych ran

PouzZivejte symbol ochrany o¢i

Upozorfiuje uzivatele na noSeni ochrannych bryli

PouZivejte symbol ochrany rukou

Upozornuje uZivatele, aby nosil ochranné rukavice

Symbol uzemnéni

Upozorhuje uZivatele na uzemnéni elektrického naradi / elektrického

systému

PouZivejte symbol ochrany sluchu

Upozorfiuje uZivatele na noseni chranice sluchu

Prectéte si symbol manudélu

Upozorni uZivatele, aby si pre¢etl manualPRED prvni

uvedeni do provozu

OeCS®

Symbol odpojeni

Upozorni uZivatele, aby odpojil zaFizeniPRED servis
elektrického naradi

| =0

Symbol likvidace

Pokyny pro likvidaci OEEZ uZivateli z Evropské
unie
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1 IUvoD

Tato prirucka vdam pomUzZe seznamit se s vasi 3D tiskovou hlavou STEPCRAFT PH-40 a poskytne vam vSechny
informace, které potfebujete k vytvoreni vaSeho prvniho 3D tist€éného modelu.

YWY} Pred pouZitim 3D tiskové hlavy se zaFizenim si prosim prectéte cely tento navod a
vesSkerou doprovodnou dokumentaci:

@ 1. Navod k obsluze vaseho systému STEPCRAFT
2. Navod k obsluze vasi 3D tiskové hlavy STEPCRAFT PH-40

Zx

3. Manual pro vas Fidici software CNC stroje

Abyste minimalizovali riziko zranéni a/nebo poSkozeni majetku, pouzivejte STEPCRAFT a 3D
tiskovou hlavu az poté, co si prectete a plné porozumite témto pokyntm.

Mate-li jakékoli dotazy, kontaktujte nas pomoci kontaktnich Gdajl vytisténych na prebalu této
prirucky.

2 AZAPASFDM 3D PRINTING

Proces vytvareni 3D tisténych komponent pomoci 3D tiskové hlavy STEPCRAFT FDM (Fused
Deposition Modeling) Ize rozdélit do ctyf hlavnich &asti:

1. Va3 model musi byt dostupny digitalné. Vzorové modely jsou k dispozici z riznych online zdroja,
vCetné thingiverse.com, archive3d.net a sketchup.com.

MUZete si vytvaret vlastni modely pomoci aplikaci jako napifAUTODESK Fusion 360,SketchUp,
Mixér,aOpenSCAD.

Chcete-li model zpracovat a vytisknout, musite jej uloZit ve formatu souboru STL.

2. STEPCRAFT doporucuje CuraSoftwarovy balik pro 3D tisk.Curasjednocuje veSkery potfebny software do
jediného, snadno pouzitelného rozhrani a pouziva vas soubor STL ve spojeni s jakymikoli
predinstalovanymi stroji ke generovani odpovidajicich G-kédd a NC soubor.

3. 3D tiskova hlava STEPCRAFT musi byt namontovana na vasem stroji a v pfipadé potfeby musi byt
namontovana tiskova podlozka na stll stroje. Jakmile provedete referenc¢ni pohyb, mizZete nacist
soubor a najit a ulozit nulovy bod modelu.

4. Tryska musi byt pred zahajenim tisku zcela naplnéna filamentem (tj. spravné napusténa). Chcete-li to
provést, ru¢né podavejte 4:«osa (podavani filamentu), dokud filament nevystoupi z tiskové trysky a
nebude plynule vytékat dold. Odstrarite veskeré prebytecné vlakno, vypnéte rezim rucniho ovladani
a spustte tisk.

3 CURA3D PRINTINGSOFTWARE

3.1 INSTALOVANICURA

Stahnéte si nejnové;si verziCurabalicek odhttps://ultimaker.com/en/products/ultimakercura-
software a nainstalujte jej do pocitace.

3,2 DVWKONNYYNASSTEPCRAFT 3D PRINTHEAD

Zatnéte definovanim 3D tiskové hlavy STEPCRAFT jako nové tiskarny. Chcete-li to provést, prejdéte na stranku
Nastaveni > Tiskarna > Pfidat tiskarnu a vyberte Viastni FDM tiskdrnavolba. Pojmenujte svou novou tiskovou hlavu
a kliknéte naPFidat tiskarnuknoflik.


https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software
https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software
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V nasledujicim dialogu zadejte hodnoty zobrazené nize a kliknéteDokon¢it.

Nyni si mZete vybrat a pouZivat svou 3D tiskovou hlavu STEPCRAFT.

(3 Add Printer
> Ultimaker

ustom
(@ Custom FDM printer
Other

>

(3 Add Printer

X (3 Add Printer
Machine Settings Machine Settings
Printer | Extruder 1 Printer  Extruder 1

Printer Settings Printhead Settings Nozzle Settings
X (Width) 210 mm X min 25 mm| Nozzle size 0.4 mm
Y (Depth) 210 mm| ¥ min 25 mm| Compatble material dameter  [1.75 mm)
Z (Height) %0 mm| X max 25 mm|

¥ max 25 mm| Nozzle offset Y 0 mm|
Build plate shape Rectangular - ——
[ origin at center Gantry height 100 mm| Extruder Start Gecode Extruder End Gcode
[ Heated bed

Number of Extruders iz 54
Geode flavor Mach3 =
Start Geode _ End Gcode
sstart code for Cura ; End Code for Cura
621 smetric value G691
Gs0 ;absolute positioning Gl E-1 F300
G71 T1L Mé ;Start Code Gl 2+0.5 E-5 X-20 Y-20 F(travel_speed)|

%0

Me4

Back Finish Cancel

printer Name: |[Stepcraft Printerhead PH-40] |

Add Printer

3.3 IMPORTING ASTEPCRAFT 3D PRINTINGPROFIL DOCURA

K dispozici je vybér testovanych profilC 3D tisku STEPCRAFT ke stazeni na adrese_

https://www.stepcraft-systems.com/download/curaprofileph40.zip .

Chcete-li importovat profil, pfejdéte do Nastaveni > Profil > Spravovat profily a kliknéte naImportknoflik.

Vyberte, kam chcete extrahovany soubor ulozit, a kliknéteZav¥itdokoncit. Importovany profil je nyni k
dispozici k pouZiti.

(@ Preferences X
General
sewngs | Profiles
Printers
Materals Activate | Duplicate | Remove Rename Import Export
Sm’;‘:: Printer: Stepcraft Printerhead PH-40 #2
Protected profiles
Extra Fine
Fine
Low Quality
Draft Quality
Coarse Quality
Extra Coarse Qualty
Custom profiles
ABS-Stepcraft
PLA-Stepcraft
Defaults Close
_|

3,4 loADING A3D WORKFILE

TheOtevfit soubortlacitko se nachazi v horni ¢asti panelu nastrojd na levé strané okna aplikace. Kliknutim sem

nactete 3D pracovni soubor. Na$ ukazkovy soubor je k dispozici ke staZzeni na adresehttps://
www.stepcraftsystems.com/download/S1.stl .



https://www.stepcraft-systems.com/download/curaprofileph40.zip
https://www.stepcraft-systems.com/download/S1.stl
https://www.stepcraft-systems.com/download/S1.stl
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oo 5.

Otevreni uloZzeného vzorového souboru automaticky umisti model na virtuaini tiskovou podloZzku.

Podrzenim pravého tlacitka mysi a tazenim zménite Uhel tiskového loze.

Otacenim kolecka mysi se pohled priblizuje a oddaluje, zatimco stisknuti a podrzeni kolecka mysi

umoznuje pretahnout cely pohled v okné aplikace.

DalSi tlacitka Ize pouZit k pfesunuti, zméné méritka, otoceni, zrcadleni a duplikovani modelu.

3,5 CoBNOVENIWORKFILE TOGCODA

Curaautomaticky generuje G-kod. MUzZete si vybrat meziDoporucenonastaveni tisku nebo vlastni

Zvyknastaveni.

Existuje pouze nékolik nastaveni, ktera mizete zménitDoporucenonastaveni, zatimcoZvykobsahuje
komplexni sadu nastrojl pro nastaveni tiskového nakladu pro kazdy model podle vasich specifickych

poZadavkad.

"" Stepcraft Printerhead PH-40 #2 N4

Material ‘ PLA v ‘

Print Setup | Recommended |i Custom

Layer Height 006 0.1 015 02 04 06

Print Speed Slower Faster

20%

D Enable gradual

Infill

Generate Support E‘

. Build Plate Adhesion

Need help improving your prints?
Read the Uitimaker Troubl

10
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Print Setup

[ Recommended || custom |}

Profile: ‘ Fine v ‘

— [ search.. |

Quality
Shell

M=l |

Infill

Material
Speed

Cooling

L=RE e

Support
Build Plate Adhesion

oS P S AT SIS

B -

Special Modes

Po provedeni nastaveni klepnéte naUloZit do souborutlacitko pro vygenerovani souboru G-kédu. Nyni jste
pFipraveni k tisku.

4 POPRAVAPRINTHEAD/ PRINTBED

4,1 miluNTING THEPRINTHEAD

Namontujte tiskovou hlavu do 43mm drZaku vietena vaSeho STEPCRAFT CNC systému s ventilatorem
smérujicim dopredu a jemné jej utdhnéte. Ovlada¢ mize byt umistén vedle nebo za strojem. Umistéte
drzak svitku vlakna tak, aby se vldkno mohlo volné odvijet.

Namontovana tiskova hlava a tryska Drzak svitku filamentu je umistén tak, aby se
filament mohl volné odvijet

4,2 tHREADING THEFILAMENT
Uvolnéte pruzinovy nakladac s pfitlacnym valeckem otocenim rychloupinaciho Sroubu o 180 stupnd. To
zpUsobi znatelné zastaveni kliknuti.

Vytahnéte podavaci trubici filamentu a vstup filamentu nahoru z tiskové hlavy. Zavadéjte vlakno do
podavaci trubice, dokud se neobjevi ve vedeni vlakna na druhé strané. Zavedte konec vldkna do

11
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tiskovou hlavu shora tak, aby prosla mezi pfitlacnym vale¢kem a hnacim ozubenym kolem a pokracovala v jejim
podavani, dokud neucitite odpor. Nyni otocte rychloupinacim Sroubem o dal3ich 180 stupnid, abyste utahli
pritlacny valec na misté.

Dokoncete vyménou filamentu v tiskové hlavé.

4,3 miluNTING THEPRINTBED

Jako tiskova podloZzka muze poslouZit cokoli s hladkym povrchem - napfiklad tabule skla nebo plexiskla.
MUzZete také pouZit volitelné topné IGzko STEPCRAFT.

Umistéte tiskovou podlozku doprostied na stll stroje a upevnéte ji na misto.

Pamatuijte, Ze pokud nepouZivate vyhfivaci podlozku STEPCRAFT, musite zvednout vlastni tiskovou podloZku
asi 0 10 mm, aby tryska tiskové hlavy dosahla na jeji povrch.

5 SETTINGUP THEUCCNC COVLADANISOFTWARE

5,1 GENERALNISNASTAVENI

Pokud jste jeSté nenainstalovali profil 3D tisku pro vas CNC systém STEPCRAFT, ucifnte tak nyni, nez
budete pokracovat.

Chcete-li to provést, spustte soubor screensetinst.exe z disku CD se softwarem UCCNC a vyberte pfislusny profil.
Instalacni program vytvofi na ploSe novou ikonu 3D tisku, kterou spustite dvojitym kliknutim.
Spusténi UCCNC pomoci profilu 3D tisku automaticky nacte zasuvny modul, ktery fidi proces 3D

tisku.

Control Help

J&J

Position to move prior to cycle:
X:-

: 57|
Z- s—
Position to reset the A-axis prior to cycle:

e DITI

Moving to top position:

Moving to stopped position: .

Plunge Z, G53 (Units): |-2 m

255 2 Tunfanon | Tumnfanoff | el
Home the Z-axis for this plugin to work! ‘ ST/

i U

12
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Kromé toho musite ru¢né nastavit aktualni vysokou/nizkou hodnotu v ¢asti Konfigurace > Nastaveni I/0.

E-stop pin: (115 port: [ 1 &5
Probe pin: 0 I35 port: [ 1
Charge p. pin: [0 [2] port: [ 0 -]

Current hi/low: [16 3] port: | 1 3

Laser output: 0 B porti| 0 =5

() Charge pump always on

(3 Active low
(3 Active low
(O Active low

(] Active low
(3 Active low

UloZte nastaveni.

5,2 REFERENCEMOVEMENT

Provedte referencni pohyb, aby Fidici jednotka (UCCNC) mohla stanovit nulovy bod stroje.

TOOLPATH OFFSETS

2 B w1 H

CONFIGURATION ] DIAGNOSTICS ] CAM J HELP )
S |
n 0.0000 =
M
U 0.0000 A
& OFFLINE
= 0.0000 || R
FseT 6.0 | Fact 0.0 [&3) 100% e
Sser 2000.0 f Sacr 0.0 BN 100% vl e
@1 (D1 (c52D) (es5) (ese)) (X (erozero) | STATT
& ) & ) (cs7) (cs8)) (5ol
SINGLE
((oapFie ([ eoimFie ) (rewinb FiLe] ((cLosE FiLE ) e
MDI ACTIVE: GO|G17|G50|G54|G69|G64|G90|G98
ACTUAL LINE = R DWELL EEED
0 RUN FROM HER&, -TIME 0 HOLD
=1 [ Toou: o
00:00:00 cycLe
sSTOP
OVERRIDE LIMITS
L | N ——
Profile:Stepcraft2_Model600 e
R A=z 133 B
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5,3 |oADING AWORKFILE

Kliknéte naNACIST SOUBORtlatitko pro natteni pracovniho souboru. Chcete-li spustit nasi ukézkovou tiskovou tlohu, vyberte soubor G-code

s ndzvemStepcraft-Logo-Standard-Print.

TOOLPATH N OFFSETS | TOOLS N CONFIGURATION K DIAGNOSTICS J CAM K HELP ]

3

STEPCRAFT

((eorrie ) (rewino FiLe]) [(cLosE FiLE )

MDI ACTIVE: GO|G17|G50|G54|G69|G64|G90|G98
TOOLPATH OFFSETS TOOLS CONFIGURATION DIAGNOSTICS | cAM K HELP ]

5y

STEPCRAFT

OFFLINE

MODE

CYCLE
ailol (GomozEmo) | SFART
& 1) 8 ) (e57]) (e58) (G591 >P2) (>Ps

Loap FIiLE ) ([ ebimFite ] (Rewin FiLE] (cLosE FiLE ) | SINGLE

LINE
MDI

ACTIVE: G0|G17|G50|G54|G69|G64|GS0|Go98
ACTUAL LINE

DWELL FEED

0 RUN FROM HERE -T[ME o HOLD
Machine in reset. = - TOOL: 0O

00:00:00 CYCLE

STOP

OVERRIDE LIMITS
] —
Profile:Stepcraft2_Model600 >

5,4 SETTING THEZERUPMAST

Z technickych dlvodu je vychozi nulovy bod modelu ve stfedu modelu.
Ujistéte se, Ze je tiskové 1GZko pevné a rovné, a poté rucné presuriite tiskovou trysku do jejiho stredu.

Posurite osu Z ru¢né smérem dold, dokud nebude tryska asi 1 mm nad tiskovym I0iZkem. Ujistéte se, Ze tryska
neni ucpana studenym vldknem z predchozich praci a v pfipadé potreby ji vycistéte.

Mezi trysku a tiskovou podlozku umistéte prouzek papiru o hmotnosti 80 g.

Jemné pohybujte papirovym prouzkem tam a zpét a pomalu pohybuijte tryskou dold, dokud se nedotkne
papiru. Alternativné pouzijte k uréeni nulového bodu volitelny snimac délky nastroje.

Dokonéete posunutim osy Z 0 0,1 mm nahoru a uloZte tuto pozici kliknutim naNULA VSECHNY
knoflik.

Nulovy bod modelu je nyni nastaven.

14
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6 SETTINGUP THEWVPC-NC V2.XCOVLADANISOFTWARE

The WinPC-NC USB(STEPCRAFT verze) softwarovy balik je vhodny pro 3D tisk od verze 2.10.49 vyse.
Pokud mate starsi verzi softwaru, miZete pozadat vyrobce o bezplatnou aktualizaci na
www.lewetz.de. Pfejdéte na Napovéda > O aplikaci a zkontrolujte ¢islo verze vaSeho softwaru.

About WinPC-NC X

a[efsfr] ~Joli[H & T[] sl winPC-KC

Controller for 4-axes
stepper machines

Serial no 1517300
Date 18.04.2017
Yersion 2.50/31

SITEP

@ Copyright 2016 Burkhard Lewetz
All rigths reserved

6,1 GENERALNISNASTAVENI

Chcete-li provést nezbytna nastaveni pro 3D tisk, nejprve spustte zafizeni a poté spustte software. Po
navazani spojeni mezi strojem a modulem USB prejdéte na Parametry > Nacist nastaveni stroje.

Soubor nastaveni pro vas CNC systém STEPCRAFT je k dispozici ke staZzeni na adresehttps://
www.stepcraftsystems.com/download/winpcnc2x3dsetup.zip .

PFed nactenim nového souboru nastaveni pouZijte dialogové okno pro spravu profilu k uloZeni aktualniho nastaveni pro pozdé&;jsi
pouZiti.

Chcete-li aktivovat novy profil, restartujte WinPC-NC.

6,2 REFERENCEMOVEMENT

Provedte referencni pohyb, aby software mohl najit nulovy bod stroje.

STEPCRAFT
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6,3 loADING AWORKFILE

Prejdéte do nabidky Soubor > Otevrit a nactéte pracovni soubor. Nazyva se soubor G-kédu pro nasi ukazkovou tiskovou tUlohusS_7.

-]
a[e]elrl o] ifs] a] [ef s]2]>

STEPCRA"

6,4 SETTING THEZERUPMAST

Z technickych dlvod( je vychozi nulovy bod modelu ve stfedu modelu. Toto miZete zménit pomoci
Nulovy bod v souboruv Misc. v dialogovém okné Parametry (Parametry > Rzné).

Ujistéte se, Ze je tiskové 0Zko pevné a rovné, a poté rucné presuriite tiskovou trysku do jejiho stredu.

Posunite osu Z ru¢né smérem dold, dokud nebude tryska asi 1 mm nad tiskovym lGZkem. Ujistéte se, Ze tryska
neni ucpana studenym vlaknem z pfedchozich praci a v pfipadé potreby ji vycistéte.

Mezi trysku a tiskovou podlozku umistéte prouzek papiru o hmotnosti 80 g.

Jemné pohybujte papirovym prouzkem tam a zpét a pomalu pohybuijte tryskou dold, dokud se nedotkne
papiru. Alternativné pouzijte k urc¢eni nulového bodu volitelny snimac délky nastroje.

Dokoncete posunutim osy Z o 0,1 mm nahoru a uloZte tuto pozici jako Zero bod XYZ.
Osa Z se nyni automaticky posune o 75 mm nahoru do bezpecné parkovaci polohy.

Nulovy bod modelu je nyni nastaven. Kliknéte naUloZitv dialogovém okné Parametry vytvorite soubor parametr(, ktery

odpovida aktudlné nactenému pracovnimu souboru.

File Move Parameters Special functions Help

8]ela]n] =lo].is] 8] = il "
L #1 3 %%

open file  start jog referencerun  parameters menu

7 SETTINGUPWVPC-NC V3.X

Verze 3.0WinPC-NC USB(Verze STEPCRAFT) ma mnohem vice vyhrazenych funkci pro 3D tisk a jeji
nastaveni je mnohem jednodussi.

16
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7,1 GENERALNISNASTAVENI

Chcete-li provést nezbytna nastaveni pro 3D tisk, nejprve spustte zafizeni a poté spustte software.
Jakmile je navazano spojeni mezi strojem a modulem USB, pfejdéte do Casti Parametry > Zafizeni a
aktivujte3D tiska4aOsamoznosti.

Length measurement and compensation

al cutting Automatc Tool Changar (ATC)

Surface block

Macros

Piotiaser

KliknéteOKpro potvrzeni vaseho vybéru. Nyni prejdéte na kartu Parametry > Technologie a aktivujte PouZijte 3D
tiskvolba.

Poté se prepnéte na zalozku Parametr > Zakladni nastaveni > Prlivodce signalem a definujte vystup Q246 jako
LPT1 Pin16 pod Outputs.

PFed nactenim nového souboru nastaveni pouZzijte dialogové okno pro spravu profilu k uloZeni aktudlniho nastaveni pro pozdé&jsi

pouZziti.

Chcete-li aktivovat novy profil, restartujte WinPC-NC.

7,2 REFERENCEMOVEMENT

Provedte referen¢ni pohyb, aby software mohl najit nulovy bod stroje.

€2 WinPC-NC

Fiie Move Parameters Special functions Help

‘ﬁi &\ @ || <o <P = | &

7,3 loADING AWORKFILE

PFejdéte do nabidky Soubor > Otevfit a nactéte pracovni soubor. Nazyva se soubor G-kédu pro nasi ukézkovou tiskovou Ulohus 7.

€3 WinPC-NC
File Move Parameters Special functions Help
7] | - | \ | = )| <o0| <P * &,
© wer e
o Mo »
i " N\ @ 5 ||| <o P + 3 B alQ
n;,‘sn,uum 0jle)éeel elall sl lallajs|r]e

Machine coordinates

X 0.000
Y  597.997
74 0.000
A 0.000

Waorkplece coordinates

X  -227.655
Y 494.760
z -29.955
A 0.000
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7,4 SETTING THEZERUPMAST

Z technickych dlvod( je vychozi nulovy bod modelu ve stfedu modelu. Toto mizete zménit pomoci
Nulovy bod v souboruv Misc. v dialogovém okné Parametry (Parametry > Rzné).

Ujistéte se, Ze je tiskové l0Zko pevné a rovné, a poté rucné presurite tiskovou trysku do jejiho stredu.

Posurite osu Z ru¢né smérem dold, dokud nebude tryska asi 1 mm nad tiskovym I(zkem. Ujistéte se, Ze tryska
neni ucpana studenym vldknem z predchozich praci a v pfipadé potreby ji vycistéte.

Mezi trysku a tiskovou podlozku umistéte prouzek papiru o hmotnosti 80 g.

Jemné pohybujte papirovym prouzkem sem a tam a pomalu pohybujte tryskou dold, dokud se nedotkne papiru.
Alternativné poufzijte k uréeni nulového bodu volitelny snima¢ délky nastroje.

Dokoncete posunutim osy Z o 0,1 mm nahoru a uloZte tuto pozici jako Zero bod XYZ.
Osa Z se nyni automaticky posune o 75 mm nahoru do bezpecné parkovaci polohy.

Nulovy bod modelu je nyni nastaven. Kliknéte naUloZitv dialogovém okné Parametry vytvofite soubor parametr(, ktery
odpovida aktudlné nactenému pracovnimu souboru.

8 PRINTING AMODEL

Ujistéte se, Ze jsou v3echny kabely spravné pfipojeny, a spustte fadi¢ 3D tisku. Pockejte, dokud nebude dosazeno
prednastavené teploty a stroj bude pfipraven.

8.1 PRINTING SUCCNC

Tryska musi byt pfed kazdou praci zcela pIna vldkna (tj. FAdné naplnéna). Chcete-li to provést,
najedte mys3i na bilé Sipky na levé strané okna programu a otevrete dialogové okno ru¢niho
posuvu. Nastavte rychlost posuvu na 20 % a posurite posuv vldkna pomoci A+/C+ (4«0sa), dokud
vlakno nebude rovnomérné vychazet z trysky. Poznamka: Ru¢ni podavani filamentu spustte pouze
tehdy, kdyZ tryska dosahla provozni teploty.

@ UCCNC software for STEPCRAFT = X

0.0000 = 5

0.001! \0.0141 0.10 |l 1.00 0.0000 .g I\E/I STEPCRAFT
| continous || ster 0.0000 A
— L

0.0000 | |o5eine

MPG cont ‘ MPG single |§ MPG muliti

=

T S O 6 6 L——
I 1z0~ EJ
— S— S— START

@[22 (c54)) (e55)) (c56) CE) (soto zero)
og feed % &)%) (e57)) (es8]) (e59] P2
— 10 LOAD FILE EDIT FILE REWIND FILE LOSE FILE SINGLE
st (o J( J (¢ ) (cLos ) (SR
\A_ e =if MDI ACTIVE: G0|G17|G50|G54|G69|G64|G90|GO8
= — ACTUAL LINE ‘ DWELL FEED
0 RUN FROM HERE | -T,ME o Lol
= TOOL: 0
& Yoo i
Il .2 00:00:00 CYCLE
STOP
X X+
\_ *‘/
= _ OVERRIDE LIMITS
\\:// \/// -
Profile:Stepcraft2_Model600 -

Odstranite veSkeré prebytecné vlakno z trysky (napriklad pomoci pinzety) a kliknéte naSTART
CYKLUknoflik.

Zafizeni nyni zahdji tisk.
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8,2 PRINTING SWVPCNC V2.x

Tryska musi byt pfed kazdou praci zcela plna vlakna (tj. FAdné naplnénd). Chcete-li to provést,
otevrete Rucni pohybdialogu a posunte podavani vlakna pomoci A+/C+ (4«osa), dokud vldkno nebude
rovnomérné vychazet z trysky. Poznamka: Ru¢ni podavani filamentu spustte pouze tehdy, kdyz tryska
dosahla provozni teploty.

Ukoncete dialogové okno Ruéni pohyb. Odstrafite veSkeré prebytecné vlakno z trysky (napfiklad pomoci
pinzety) a kliknéte naStartknoflik.

Zatizeni nyni zahaji tisk.

[}

e s R o 5 8 E| 8] 2|>*

5 AYr 1 Z Al
e « HAT,. A
Mgl |

i L v ¥
|4 wviv- Jd zs Vv

;(- 0.000 TE:J‘:: < «
x wm| FR L SBDINFT
z 0.000 ot 3
swen b |} X
A 000 | Tuenr | 1 - Ol e |

8,3 PRINTING SWVPCNC V3.x

Tryska musi byt pfed kazdou praci zcela pIna vlakna (tj. Fadné naplnéna). Chcete-li to provést, otevrete

Rucni pohybdialogu a posunte podavani vlakna pomoci A+/C+ (4eosa), dokud vldkno nebude rovnomérné

vychazet z trysky. Poznamka: Ru¢ni podavani filamentu zapinejte pouze tehdy, kdyz tryska dosahne svého
— provozni

teplota.

Ukoncete dialogové okno Ruéni pohyb. Odstrante veSkeré prebytecné vlakno z trysky (napfiklad pomoci
pinzety) a kliknéte naStartknoflik.

Zafizeni nyni zahaji tisk.

8,4 TRESEN{ PROBLEMU
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Na zacatku kaZzdého tisku vytiskne zafizeni samostatnou ,sukni” kolem zakladny modelu. Sukné se
nedotyka modelu, ale slouZi k napInéni tiskové hlavy a zajisténi hladkého toku filamentu. Nékdy,
pokud vzdalenost mezi tryskou a tiskovym IZzkem neni spravné nastavena nebo pokud je tryska
ucpana, filament se k tiskové 10zku okamzité nepfilepi. Pokud jste zkontrolovali nastaveni vzdalenosti
a stale mate problémy, mizete pouZit lepidla, jako je modra paska nebo lak na vlasy, aby se vldkno
pfilepilo. Ujistéte se, Ze v lemu nejsou Zadné prebytecné vlakna vlidkna nebo Ze jsou stale pripojeny k
trysce. Po vytiSténi sukné nasleduje automaticky samotny model.

Pripravili jsme FAQ o problémech s tiskem a napravach, které si mdzete stadhnout _https://
www.stepcraft-systems.com/service/en/manuals (polozka menu3D tiskovd hlava).

8,5 toNFINSHEDMODEL

Po dokonceni tisku se tiskova hlava presune do parkovaci polohy. Hotovy model nechdme alespor dvé minuty
vychladnout a poté jej opatrné vypacime z tiskového I(zka pomoci vykrajovatka nebo modelovaciho noze.

‘

9 CJsou AMUDRZBA

Pravidelné Cistéte teplou trysku a pomoci vihkého hadfiku odstrarite veSkeré odpadni vlakno.

AWARN (J]\[e] Budte zvlast opatrni: Nebezpe&i popaleni!

Pravidelné kontrolujte kryt pfivodu vlakna a udrzZujte jej vzdy isty.
VZzdy udrzujte tiskovou hlavu a okoli zafizeni Cisté.

NeZadouci prach a necistoty mohou ucpat trysku. Pokud se vam to stane, zkuste jej nejprve uvolnit pomoci
vrtaku o stejném prameéru jako tryska. Pokud to nepomUze, budete muset vyménit trysku.
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