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Willkommen, Bienvenue, Welcome
bei STEP-FOUR

Wir von STEP-FOUR freuen uns, dass Sie sich flr unsere Anlagen interessieren. Wir
hoffen, dass ihnen der vorliegende Katalog einen Uberblick tGber unsere PC-gesteuerten
Fras- und Schneidesysteme verschaffen kann.

Sollten Sie irgendwelche Fragen an uns haben, scheuen Sie sich nicht, unsere
Kundenorientierung selbst auszuprobieren.
Kontaktieren Sie uns

per Post, STEP-FOUR GmbH.
BayernstralRe 380
A-5071 Wals-Siezenheim

Telefon, ++43 (0)662 45 93 78-0
Fax, ++43 (0)662 45 93 78-20
oder E-Mail, office@step-four.at

Wir sind fur Sie da.

Neben der Mdglichkeit, uns auf Messen zu besuchen, kénnen Sie uns und unsere
Anlagen auch gerne bei uns im Hause testen. Bringen Sie Ihre Ideen und Projekte mit. Wir
demonstrieren Ihnen, was Sie mit STEP-FOUR alles machen kénnen.

Bedingt durch das hervorragende Preis-/Leistungsverhéltnis konnten vollig neue
Applikationsbereiche erschlossen werden. Nicht nur der private und professionelle
Modellbau sondern auch der Prototypen-, Muster-, Industrie- und Architekturmodellbau
und die Werbetechnik gehdren zum Anwenderkreis der STEP-FOUR Anlagen.

Dartber hinaus nitzen technische Schulen und Ausbildungswerkstatten das breite
Anwendungsspektrum der STEP-FOUR Geréte.

Als erster und einziger 6sterreichischer Hersteller bietet STEP-FOUR seine innovativen
Produkte auf Markten in der ganzen Welt an. Die Verkaufszahlen sprechen fir sich. In
rund 10 Jahren wurden rund 1900 Frasanlagen und 600 Schneideanlagen verkauft.
Unsere internationale Kundschaft verlasst sich auf die Osterreichische Qualitat, und das
mit Recht.

Sowohl Hard- und Software als auch die Mechanikkonstruktion stammen aus eigener
Entwicklung. ,Alles aus einem Hause" lautet unsere Devise.

Aufgrund jahrelanger Erfahrungen wurden STEP-FOUR Anlagen schon bisher den
hdchsten Ansprichen, was Qualitat, Prazision und Preis-/Leistungsverhéltnis anbelangt,
mehr als gerecht. Auch im Bau von Sondermaschinen haben wir uns einen
ausgezeichneten Ruf erarbeitet.

Der enge Kundenkontakt, ein weiteres Motto unseres Unternehmens, treibt uns immer
weiter voran, damit Sie davon profitieren.

lhr STEP-FOUR Team
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Paketlosungen Basic 540

Alle STEP-FOUR Basic 540 Paketlésungen beinhalten die neue Frasmechanik Basic
540, die vor allem durch eine vollstdndige Abdeckung und Verkleidung von
Antriebsspindeln, Riemen und Motoren hervorsticht. Auch ein optimaler Schutz vor
Verschmutzung ist damit gewahrleistet.

Neben dem neuen Design zeichnet sich die konstruktiv optimierte Mechanik durch erhdhte
Stabilitdt und vereinfachte Montage aus.

Die Anlage ist nach unten offen, was auch das Bearbeiten von gro3volumigen
Werkstiucken (z.B. Geh&usen) ermoglicht.

Technische Daten:

Positionierbereich (X/Y) 510 x 310mm
Hub Z-Achse 70mm

max. Positioniergeschwindigkeit | 2000mm/min
max. Arbeitsgeschwindigkeit 750mm/min
Programmierbare Auflésung 0,005mm
Wiederholgenauigkeit +/-0,025mm
max. Umkehrfehler <0,05mm

max. Positionierungsfehler

0,1mm/100mm

Stromversorgung

230V/50-60Hz (115V/50-60HZ)

Kraftlibertragung

kugelgelagerte Trapezgewindespindeln (12mm@, 3mm Steigung),
Zahnriemen

Linearflihrung

Gleitlager auf geharteten und geschliffenen 16mm Prazisionswellen

Materialgrofl3e

Lange beliebig x 325mm

AulRenabmessungen

850 x 580 x 350mm

Gewicht der Mechanik

20kg
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STEP-FOUR Basic 540 Grundpaket Artikelnummer: 90GRUNDPAF
Frasmechanik Basic 540 (als Bausatz oder montiert lieferbar)

Siehe Seite 7

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel Artikelnummer: 9085000530

Siehe Seite 23

Fréssoftware V4.x LT Artikelnummer: 8SWFRPRALT

Hier handelt es sich um eine Light-Version der STEP-FOUR Frassoftware V4 Profi.
Funktionsumfang siehe Seite 14

STEP-FOUR Basic 540 Einsteigerpaket Artikelnummer: 90EINSTPAF

Frasmechanik Basic 540 (als Bausatz oder montiert lieferbar)
Siehe Seite 7

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel Artikelnummer: 9085000530
Siehe Seite 23

Fréssoftware V4.x LT Artikelnummer: 8SWFRPRALT

Hier handelt es sich um eine Light-Version der STEP-FOUR Frassoftware V3 Profi.
Funktionsumfang siehe Seite 14

Proxxon Micromot 220/E Artikelnummer: PROXXON220
Siehe Seite 36

Frésersatz, 0.6, 0.8, 1.2, 1.6, 2.0mm, 1/8" Schaft Artikelnummer: 00F9001005

Siehe Seite 43
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STEP-FOUR Basic 540 Powerpaket Artikelnummer: 90POWERPAF
Frasmechanik Basic 540 (als Bausatz oder montiert lieferbar)

Siehe Seite 7

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel Artikelnummer: 9085000530

Siehe Seite 23

Frassoftware V4.x Profi Artikelnummer: 8SWFRPR4-X
Siehe Seite 16

Werkzeug- und Referenzschalter Artikelnummer: WZS-REFERS

Der Werkzeugschalter ermdglicht die Langenvermessung des verwendeten Frasers und bei Bruch
desselben die automatische Korrektur des Nullpunktes in der Software. Die Referenzschalter erméglichen
selbsttatiges Setzen der Referenzpunkte und deren Kontrolle.

STEP-FOUR Fréasspindelsystem 160W Artikelnummer: 90SF-SPIND

inkl. Kithlkdrper, Konverter mit SF-Interface, Spannzange 1/8“, Kabel
Siehe Seite 29

Frasersatz, 0.6, 0.8, 1.2, 1.6, 2.0mm, 1/8" Schaft Artikelnummer: 00F9001005

Siehe Seite 43

STEP-FOUR Erweiterungspaket Frésen Artikelnummer: 9085500430

FiUr Kunden, die bereits mit der STEP-FOUR Schneideanlage arbeiten, da die Steuerungselektronik der
Schneideanlage auch fiur die Frasanlage verwendet werden kann.

Frasmechanik Basic 540
(als Bausatz oder montiert lieferbar), siehe Seite 7

Version 4.x LT Artikelnummer: 8SWFRPR4LT
Light-Version der Profi-Version, siehe Seite 19
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STEP-FOUR Basic 1000 Artikelnummer: AUF-BA1000

Das Erfolgsmodell Basic 540 hat nun einen gré3eren Bruder, der mit einem Arbeitsbereich von
1020 x 430 mm auch die in Bezug auf die Arbeitsflache ,,gréReren” Anspriiche der Anwender
erfullt. Damit ist die Bearbeitung von gedrittelten Sperrholzplatten mit einem Standardmaf von
1000 x 430 mm nun endlich mdglich.

Diese Anlage ist besonders zum Konturenfrdsen von Plattenmaterial geeignet. Mit Hilfe des
Gravuraufsatzes fur die Schnellfrequenzspindel kann aber auch graviert werden, da die bei dieser
Lange belastungsabhangigen Ungenauigkeiten véllig ausgeglichen wird.

Die mechanische Aufbau entspricht dem der Basic 540, allerdings wird die Basic 1000
ausschlie3lich montiert geliefert, ist also nicht als Bausatz erhaltlich.
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Paketldsungen Precise 760/1000/1600

Die Profi-Frasanlage von STEP-FOUR. Der spezielle Aufbau (gefraste Aluminiumknoten u.
Strangpressprofile) bendtigt keine Grundplatte. Der Arbeitsbereich ist nach unten offen, damit bei
Verwendung einer entsprechenden Werkstlickaufnahme auch gréRere Korper (Gehause) flachig bearbeitet
werden kdnnen. Die Kombination von Gleitlagern und gehéarteten Stahlwellen bietet optimale
Dampfungseigenschaften fir vibrationsfreie Bearbeitung und ist unempfindlich gegen Verschmutzung. Die
abgekanteten Aluminium-Abdeckbleche garantieren Schutz vor Verletzungen und Verunreinigung.

o universell einsetzbar: Frasen, Gravieren, Bohren, Folienschneiden

¢ kompatibel mit allen gangigen CAD, Signmaking- und Grafik- Programmen wie Corel Draw, AutoCad,
EasyCut ...

¢ einfache Bedienung und Wartung

e hohe Préazision und Zuverlassigkeit

e optimales Preis-/Leistungsverhaltnis

Je nach verwendeter Frasspindel und Werkzeug lassen sich Kunststoffe, Acryl, Metalle, Holz,
Verbundmaterialien und vieles mehr in den unterschiedlichsten Starken bearbeiten.

Frasmotor

Je nach Einsatzgebiet eignen sich unterschiedliche Frasspindeln bis zu einem Gewicht von ca. 2kg wie z.B.
Standard-Oberfrasen mit 43mm Euro-Aufnahme (Metabo, Bosch, Kress usw. bis ca. 1000W), div. Mini-
Frasgeréte wie Proxxon, Dremel usw. bis hin zu Druckluft-, Hochfrequenzspindeln und Spezialfrasmotoren.

Optionen
Maschinenuntergestell
Kahlmittel-Spriheinheit

Absaugvorrichtung

STEP-FOUR Precise 760 Komplettpaket Artikelnummer: 90PRECI760

Basisgeréat Precise 760 (nur montiert lieferbar) Artikelnummer: 90BASIS760

Technische Daten

Positionierbereich (X/Y) 750 x 460mm

Hub Z-Achse 100 mm

max. Positioniergeschwindigkeit | 1750mm/min

max. Arbeitsgeschwindigkeit 1000mm/min

Programmierbare Auflésung 0,0075mm

Wiederholgenauigkeit +/-0,025mm

max. Umkehrfehler <0.05mm

max. Positionierungsfehler <0.1mm/100mm

Stromversorgung 230V/50Hz(115V/60HZz) 80VA

Kraftibertragung kugelgelagerte Trapezgewindespindel (12mm@, 3mm Steigung),
Zahnriemen

Linearfihrung Gleitlager auf geharteten und geschliffenen 20mm Prazisionswellen

Materialgrol3e Lange beliebig x 465mm

AuRenabmessungen 1112 x 710 x 350mm

Gewicht (inkl. Elektronik) 22 kg (24,1 kqg)

Kombinierte Not-Aus-/Relais-Box Artikelnummer: 90NOTAU760

Siehe Seite 32

Schutzzelle Artikelnummer: 90ZELLE760
Siehe Seite 33
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Maschinenuntergestell

Artikelnummer: 9OMUPC-760

Siehe Seite 34

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel

Artikelnummer: 9085000530

Siehe Seite 23

Frassoftware V4.x Profi

Artikelnummer: 8SWFRPR4-X

Siehe Seite 16

Erweiterungsmodul 1 .Zeichnen u. Objektmanipulation”

Artikelnummer: 8SWFR4-XM1

Siehe Seite 21

Erweiterungsmodul 2 ,Radumen und Ebenenaufteilung”

Artikelnummer: 8SWFR4-XM2

Siehe Seite 22

STEP-FOUR Fréasspindelsystem 160W

Artikelnummer: 90SF-SPIND

inkl. Kuihlkorper, Konverter mit SF-Interface, Spannzange 1/8“, Kabel

Siehe Seite 29

Frasersatz, 0.6, 0.8, 1.2, 1.6, 2.0mm, 1/8" Schaft

Artikelnummer: 00F9001005

Siehe Seite 43
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STEP-FOUR Precise 1000 u. 1000U  Artikelnummer: AUE-PR1000, AUF-P1000U

Der mechanische Aufbau entspricht dem der Precise 760., der Arbeitsbereich betragt aber 1000 x
600 mm. Diese Anlage richtet sich an gewerbliche Anwender, die 6fter mal auch gréRere Teile
herstellen missen. Fir besonders hohe Anspriiche werden wir diese Anlage auch mit
abgestiitzten Fuhrungen (Modell Precise 1000U) und einer Z-Achse mit 200mm Hub produzieren.

Frastische im Uberblick

Basic 540 Basic 1000 Precise 760 | Precise 1000 |Precise 1000U | Precise 1600
Positionierbereich (X/Y) | 510 x 310mm_| 1020 x 420mm | 750 x 458mm | 1015 x 598mm [ 1015 x 560mm |1550 x 1000mm
Hub der Z-Achse 70mm 70mm 100mm(200mm) 100mm 160mm 195mm
max. Positionier-
Geschwindigkeit 2000mm/min | 1250mm/min | 1750mm/min [ 1350mm/min | 3000mm/min [ 4000mm/min
Wiederholgenauigkeit 0.025mm 0.025mm 0.025mm 0.025mm 0.025mm 0.05mm
max. Umkehrfehler <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05

max. Positionierfehler
absolut

<0.1mm/100mm

<0.1mm/100mm

<0.1mm/100mm

<0.1mm/100mm

<0.1mm/100mm

<0.1mm/100mm

Trapezgewinde | Trapezgewinde | Trapezgewinde | Trapezgewinde | Trapezgewinde | Kugelumlauf
Spindeln 12x3mm 12x3mm 12x3mm 12x3mm 12x6mm 16x10mm
abgestitzte abgestitzte
Welle X-Achse 16mm 20mm 20mm 20mm Fihrungen Fihrungen
abgestitzte abgestitzte
\Welle Y-Achse 16mm 16mm 20mm 20mm Fihrungen Fihrungen
abgestitzte abgestitzte
Welle Z-Achse 16mm 16mm 16mm 16mm Fihrungen Fihrungen
Werkzeug-/
Referenzschalter optional ja ja ja ja ja
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STEP-FOUR Precise 1600 Artikelnr.: 90PRECI160

Die GROSSE von STEP-FOUR.

Der Aufbau entspricht dem der Precise 760, jedoch sind die Modelle Precise 1600 mit unterstitzten
Linearkugelfiihrungen und Kugelumlaufspindeln auf X- und Y- Achse ausgeriistet. Aul3erdem ist die Precise
1600 optional auch mit Servoantrieb lieferbar.

Technische Daten

Type Standard [ Servo
Arbeitsbereich (X/Y) 1600 x 1000 mm

Hub Z-Achse 200 mm

max. Positioniergeschwindigkeit 4000 mm/min 10000mm/min
max. Arbeitsgeschwindigkeit 2500 mm/min 4000mm/min
Vorschubantriebe Schrittmotore, 62 Ncm Servomotore
Kraftiibertragung X/YIZ-Achse: Kugelumlaufspindeln (16 mm @, 10 mm Steigung) und Zahnriemen
Fihrungssystem X/YIZ-Achse: Unterstiitzte Linearkugelfiihrungen

Programmierbare Auflésung 0.025 mm

max. Positionierungsfehler absolut [ <0.1 mm/100 mm

max. Umkehrfehler <0.05 mm

Wiederholgenauigkeit +/-0.05 mm

Max. Durchlassbreite/-hdhe 1100 mm

AuBenabmessungen LxBxH 2250 x 1500 x 1500 mm (Komplettmaschine inkl. Schutzzelle und Maschinenuntergestell)
Aufspannsystem kundenspezifisch

Mechanik

Durch den robusten Aufbau mit gefrasten Aluminiumknoten und Strangpressprofilen wird keine Grundplatte benétigt. Der Arbeitsbereich
kann auch nach unten offen sein. Das Untergestell ist aus Alu-Systemprofilen aufgebaut. Bei Verwendung von einer passenden
Werkstuckaufnahme kénnen somit auch gréRBere Korper (z.B.: Gehduse) flachig bearbeitet werden. Die Kombination von Gleitlagern
und geharteten Stahlwellen bietet optimale Dampfungseigenschaften fir vibrationsfreie Bearbeitung und ist unempfindlich gegen
Verunreinigung. Damit eignet sich die Anlage ausgezeichnet fir den harten taglichen Einsatz in der Werkstatt. Die Anlage entspricht
allen geforderten Sicherheitsstandards und ist CE-zertifiziert.

||I —

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel Artikelnummer: 9085000530
Siehe Seite 30
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Kombinierte Not-Aus-/Relais-Box

Artikelnummer: 9ONOTAU760

Siehe Seite 32

Frassoftware V4.x Profi

Artikelnummer: 8SWFRPR4-X

Siehe Seite 16

Erweiterungsmodul 1 .Zeichnen u. Objektmanipulation”

Artikelnummer: 8SWFR4-XM1

Siehe Seite 21

Erweiterungsmodul 2 ,Rdumen und Ebenenaufteilung”

Artikelnummer: 8SWFR4-XM2

Siehe Seite 22
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Systemkomponenten Frasanlagen

STEP-FOUR Frassoftware V4

Update von Version 3.x LT auf Version 4.x LT Artikelnummer: 8SWUPD3-4L
Update von Version 3.x auf Version 4.x Profi Artikelnummer: 8SWUPD3-4P
Version 4.x LT Artikelnummer: 8SWFRPRALT

Light-Version der Profi-Version, siehe Seite 16

Update von Version 4.x LT auf Version 4.x Profi Artikelnummer: 8SWUPDATE4

Version 4.x Profi Artikelnummer: 8SWFRPR4-X

Bei der brandneuen Version 4 der weltweit bewahrten Frassoftware wurden zahlreiche
Kundenwiinsche und —anregungen in die Tat umgesetzt.

Neue Darstellungsmadglichkeiten der Frasdaten

Wenn Sie haufig auf mehreren Ebenen mit unterschiedlichen Frastiefen arbeiten, werden Sie auf die
bessere Ubersicht durch unterschiedliche Ansichtsrichtungen (XY, XZ, YZ) nicht mehr verzichten wollen.
Zudem gibt die beliebig drehbare 3D-Ansicht einen plastischen Eindruck lhres Frasteils.

Verbesserter DXF-Filter mit Exportmdglichkeit

Sie kennen vermutlich die Situation.

Sie haben ein oder mehrere Bauteile in lInrem CAD-Programm konstruiert. Beim Bearbeiten
der Teile auf der Frase ergeben sich dann einige kleinere oder gréRere Anderungen. Weil es
schnell gehen soll und die STEP-FOUR Software sehr komfortable Werkzeuge zum Editieren
der Frasdaten bietet, wird diese Anpassung naturlich gleich direkt an der Frase erledigt.
Damit Ihr Datenbestand der Frasdaten mit der Konstruktion im CAD-System wieder
Ubereinstimmt, mussten Sie bisher die Anderungen notieren und spater auch Ihre
Konstruktionsdaten im CAD-System modifizieren.

Damit hat es nun ein Ende. In der neuen Profi-Frassoftware V4 kdnnen Sie Frasdateien
einfach wieder als DXF-Datei exportieren und unter Vermeidung von Fehlerquellen eine
Menge Zeit sparen.

Daneben erlaubt Ihnen der Gberarbeitete DXF-Filter auch das problemlose Einlesen neuerer
DXF-Formate.

Eine Reihe neuer Moglichkeiten beim Erzeugen der Fraskonturen

Sie kénnen z.B. mit der Funktion Isolationskontur erzeugen einen komplett geschlossenen
Fraspfad um einen einzelnen Linienzug erzeugen.

Mit der Funktion Kontur-Offset kénnen Sie zusétzlich zum Fraserradius ein genau definiertes
Auf- oder Abmal} erzeugen.

Die Kombination von Isolationskontur und Kontur-Offset ermdglicht es, auf einfachste
Weise Bauteile mit konstanter Wandstarke herzustellen.

Wenn Sie z.B. schon einmal Frontplatten aus Alu oder andere Bauteile mit hohen Ansprichen
an die Optik gefertigt haben, werden Sie die komfortable Mdglichkeit der tangentialen oder
bogenférmigen Ein-/Auslaufe besonders zu schatzen wissen.
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Eine weitere Neuerung in Richtung professioneller Fertigungsablaufe stellen die Méglichkeiten
zur Beriicksichtigung von Schlichtaufmal mit eigenen Schlichtzyklen dar.

Erweiterte Frastiefeneinstellungen fur Bearbeitungszyklen

In manchen Fallen ist es sinnvoll, wenn die Tiefenzustellung individuell beeinflussbar ist (z.B.
bei der Bearbeitung von Verbundmaterialien oder Materialen mit grof3en
Dickenschwankungen). Fur die Tiefenzustellung wurde daher die Méglichkeit geschaffen, die
Tiefe fUr den ersten und letzten Zyklus individuell festzulegen. Fir die Zwischenzyklen wird
einfach die gewlinschte Zyklenanzahl eingegeben und die Software errechnet daraus
automatisch die erforderlichen Zustellwerte.

Professionelle neue Méglichkeiten bieten sich auch beim Raumen und Taschenfrasen

Diese Funktion erlaubt neuerdings neben dem zeilenférmigen Raumen auch das
konturparallele RA&umen von Taschen. Ein véllig neuartiger Rechenalgorithmus sorgt dafur,
dass selbst bei komplexen Konturen mit Inseln und Engstellen korrekte Raumbahnen
entstehen.

Auch die Bearbeitung dreidimensionaler Bauteile gewinnt in Kombination mit dem
konturparallelen Raumen an Méglichkeiten. Werden die konturparallelen Raumbahnen mit
einem Mausklick in Objekte umgewandelt, so kdnnen sie anschlieRend mit der automatischen
Ebenenaufteilung sofort in ein Hohenschichtmodell umgewandelt und gefrast werden.
Pyramiden- und kegelférmige Objekte oder auch Formschragen fir Gussformen kénnen damit
auf einfachste Weise sehr schnell erstellt werden.

Hilfsmittel und Werkzeuge

Eher unspektakular dafur aber oft umso nutzlicher sind die kleinen aber feinen Tools, welche
die STEP-FOUR Software seit jeher als besonders praktisches ,Werkzeug" auszeichnen.

Hier seien nur einige der neuen Hilfsmittel erwahnt.
e Ereignissteuerung des Bearbeitungsablaufes durch ein externes Steuersignal
e Ansteuerung eines automatischen Werkzeugwechselsystems
e Neue Mdoglichkeit der Auswahl verschiedener Punkte zur Wiederaufnahme eines
unterbrochenen Frasvorganges
o  Objektkontinuitat prifen zum Erkennen von Konturfehlern
o Doppelte Elemente l6schen
e Objektkoordinaten an Schrittauflésung ausrichten

Eine Demoversion zum Herunterladen finden Sie auf unserer Website www.step-four.at unter der
Rubrik ,Downloads”. Preisangaben erhalten Sie direkt von STEP-FOUR oder dem STEP-FOUR
Handler in Ihrem Land.
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e Speichern der aktuellen Maschineneinstellungen (Nullpunkt, Werkzeugwechselpunkt etc.) zusammen mit

Frasdaten

o Verbesserte Vektoranalyse bei sehr kleinen Kurven fir maximale Frasgeschwindigkeit ohne
Schrittverluste auch bei groRer Maschinenmasse

o MeRfunktion zum Ermitteln von Abstadnden zwischen den Objekten

e Rickgéangig machen und Wiederholen (Undo und Redo) von beliebig vielen Aktionen

e Erweiterte Sortiermdglichkeiten fir die Frasreihenfolge

e Hierarchisches Gruppieren von Objekten zu Bauteilen/Gruppen

e Erweiterte Anpassungsmoglichkeiten fiir Fremdanlagen
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Erweiterungsmodul 1 .Zeichnen u. Objektmanipulation”

Artikelnummer: 8SWFR4-XM1

Ob Sie in einer komplexen CAD-Datei die Geometriedaten erweitern oder bearbeiten wollen oder einfache
Frasteile direkt in der Frassoftware konstruieren wollen, dieses Modul bietet Ihnen alle dafiir notwendigen
Funktionen an. Damit kann das manchmal lastige Wechseln zwischen CAD- und Frassoftware weitgehend

entfallen.
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me v we ¢ Z€iChenfunktionen zum Erzeugen von:

e Punkten und Linien

e Polylinien

e Quadraten und Rechtecken

e Ellipsen, Kreisen und Vielecken.

Die Objekte kénnen dabei entweder per Maus oder durch exakte
numerische Eingabe der Geometriedaten erzeugt werden.

Ecken Fasen:
Durch Angabe der X- und Y- =
Lange kénnen beliebige Lol =

fritison (ptionen Fiif
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ALmAATION

. 0w m m m_ .,

Lz

Dl u
Oesag4s &

i
Winkel aeneriert werden. gz |
Ecken Runden: %, = I —
. |
Angabe des Rundungsradius o i [V, |
Auf Wunsch kann im %, )
Mittelpunkt der Rundung eine o, 2
Bohrung gesetzt werden. i 2

Punkt- und Multipunktbearbeitung:
e Punkte einfiigen und Iéschen

e Objektkontur trennen

o Objektkontur verbinden

e Punkte an bestimmte Position verschieben.

Streckenbearbeitung:
Objekte anhand der Lage =

B [rin Qpsionan ifire
einer Strecke in eine definierte .. .- . [ [Ele twmmaseres
Position bringen. ( :

C:-ll 'i=|_E"'"""""_ _-n_.-_n_|!
==
Multipunktbearbeitung: : s st G
Im Multipunktmodus kénnen & e
mehrere Punkte an definierte &
X- oder Y-Positionen & =
verschoben werden. > [Ei L%

s, e RRA

In Abhangigkeit von einem Wert fir die maximale Winkelanderung werden die Stutzpunkte

einer Fraskontur automatisch reduziert.

Zuschneiden:

Ein Objekt wird an einem anderen Objekt abgeschnitten (getrimmt)..

Verschmelzen:Zwei geschlossene Objekte, die sich Giberschneiden, werden zu einem einzelnen
geschlossenen Objekt vereint.
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Erweiterungsmodul 2 ,Rdumen und Ebenenaufteilung* Artikelnummer: 8SWFR4-XM2

Wenn Sie neben dem Konturenfrédsen auch 3-dimensionale Werkstticke mit flachiger Bearbeitung in
verschiedenen Tiefen herstellen wollen, bietet Ihnen dieses Modul genau die richtigen Werkzeuge.
Dariiber hinaus ermdglicht die Funktion der automatischen Ebenenaufteilung bei vorhandenen
Hoéhenschichtlinien eine einfache Herstellung von 3-D Teilen.

Funktion Raumen (Taschenfrédsen):

ST
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Automatische Inselerkennung von Objekten auf Ebenen mit geringerer Frastiefe
o Einstellbares Aufmal? fur Schlichtzyklus
¢ Bidirektionale Raumzyklen mit automatischer Zustellung der Z-Achse

e Raumen von Ebenen zur Herstellung ,,erhabener* Werkstiicke
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Bei Vorliegen einer Datei mit Hohenschichtlinien erlaubt die automatische Ebenenaufteilung eine einfache Herstellung
von 3D-Korpern.

Aus den Angaben fiir die Tiefe der &ulersten und der innersten Ebene werden die einzelnen Hohenschichtlinien
automatisch auf die Frasebenen aufgeteilt und die Frasdaten laut Materialvorgabe eingestellt.

Aus den Werten fiir die Zustellung und die maximale Frasereintauchtiefe werden die Daten fur die erforderlichen
Raumzyklen errechnet.
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Erweiterungsmodul 3 ,3D-NC-Steuerung" Artikelnummer: 8SWFR4-XM3

Dabei handelt es sich im wesentlichen um eine Uberarbeitung und Integration der Beta-Version
der 3D-Frassoftware. Die Software ist vollstandig in die normale Oberflache integriert, so dass ein
durchgangiges Arbeiten im 2D, 2 % D und 3D-Bereich mdglich ist.

Eine Beschreibung der Funktionsweise erfolgte bereits in friiheren Ausgaben der STEP-FOUR-
News. Sollten Sie Uber diese Ausgaben nicht verfligen, so kbnnen Sie diese Ausfiihrungen mit
dem Titel ,Methoden zur 3D-Bearbeitung” auch im Internet auf unserer Website www.step-four.at
unter ,Archiv* finden. Im Folgenden nur die wichtigsten Eckdaten:

Echte 3D-Bahnsteuerung durch 3D-Vektoranalyse (look ahead)

Import von 3D-DXF Dateien

Import von CNC-Programmen aus 3D-CAM Systemen (G-Code Subset)
Erweiterung der 2D- und 3D-Objektmanipulation

i STEPFOUR - TRAGFL~1.5MF
Datei | Geometriebearbeitung Fréseinstellungen Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe

g ®: BP4Z.778 ¥: B113.575 | z: Bl0.00a8
UHDG v SIMULAT IO

=1 1m -

b

I 1

b
K 4 »
Sel: Gruppe mit 2 Obdekten, X: 11.191 ¥: 13.836 (67.347 % 113.728) r £1973 KB

bl 16 IE

Abbildung 4 3D-Darstellung der Frasdaten eines 3D-Kdrpers
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Systemvoraussetzungen

IBM® -kompatibler PC mit Pentium Prozessor
VGA?® -Bildschirmadapter

1 Parallelport (Druckerschnittstelle)

32MB RAM

1 CD-ROM Laufwerk, 1 Festplattenlaufwerk

Funktionsumfang der STEP-FOUR Fréassoftware Version 4.0

Neue Funktionen in V4 sind fett und kursiv gedruckt.

Dateifunktionen:

Light

Profi

Dateiauswahl mit graphischer Vorschau

Dateiauswahl mit Anzeige von Textinformation

[ ]

] |

Frasdatei mit Zusatzinformation speichern

HPGL-Import

DXF-Import (Uberarbeiteter Filter zum Lesen von DXF-Dateien bis Acad 2000)

SMEFE-Import

SFH-Import (Frasdateien aus Version 1.6)

] ] fun] fm] |

Import mehrerer Dateien

HPGL-Export von Frasdateien

DXF-Export von Frasdateien

O| O] Oooo|io(oid

Geometriebearbeitung:

Manuelles Drehen und Verschieben der Gesamtdatei

Manuelles VergréRern und Verkleinern der Gesamtdatei

Zerlegen von Geometriedaten in Einzelobjekte

Gruppieren von Objekten und Untergruppen

Verschieben von Objekten und Gruppen

Drehen von Objekten und Gruppen

Spiegeln von Objekten und Gruppen

Skalieren von Objekten und Gruppen

Duplizieren von Objekten und Gruppen

Ausrichten von Objekten und Gruppen zueinander

Umwandeln korrigierter Frasbahnen in Einzelobjekte

Ol o|lga|o|a| ol o) ol olgo|io

Frastechnische Funktionen:

Werkzeugdatenbank

Materialdatenbank

Automatische Werkzeugradiuskompensation Innen-/Auf3enkontur

Objekte als Bohrungen definieren

] o] ] ]

Auffrdsen von Bohrungen, wenn Durchmesser > Fraserdurchmesser

Isolationskontur erzeugen

O

Erzeugen eines Kontur-Offset zusatzlich zum Fraserradius

O

Definition tangentialer oder bogenférmiger Ein-/Auslédufe

Uberfrasen des Startpunktes

Automatische und manuelle Frésrichtungsvorgabe

Automatische und manuelle Festlegung der Frasreihenfolge

Verwaltung von 256 Fréasebenen

Freie Einstellung von Vorschub, Spindeldrehzahl, Tiefenzyklen usw. je Frasebene

Getrennte Tiefeneinstellungen fir den ersten, letzten und die Zwischenzyklen

Oo|go|.o

Ansteuern von zwei Ausgéangen fir Kilhlung, Absaugung usw.

Ereignissteuerung des Bearbeitungsablaufes durch ein externes Signal

Vorausberechnung der Fraszeit

Oo|ojo|jojojojojo|oio|io|IoIo|o|o|s

Grundstellungen / Manueller Betrieb:

Anschluss von Referenz- und Endschaltern

Manuelle Festlegung des Referenzpunktes

O

Automatische Referenzfahrt

Festlegung des Werkstiickkoordinatensystems

Festlegung des Materialnullpunktes

Handbetrieb Uber Tastatur und Koordinateneingabe

Anfahren bestimmter Positionen, die per Mausklick definiert werden

Ooio|io|ito

Oo|ioio|Ioio|ia
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Automatischer Frasbetrieb:

Simulationsbetrieb am Bildschirm 0 O
Alles Frasen 0 O
Frésbetrieb unterbrechen O 0
Fortsetzen beim Abbruchpunkt O 0
Auswahl verschiedener Punkte zur Wiederaufnahme des Frasvorganges 0
Frésen einer Auswahl von Objekten und Gruppen O
Frésen einzelner Objekte O
Fréasen ab einem bestimmten Objekt bis zum Ende O
Bildschirmdarstellung und Anzeigen

Simulationsbetrieb mit tatséchlichem Werkzeugdurchmesser O 0
Zoom auf Frésbereich O 0
Zoom auf selektierte Objekte 0 0
Manueller Zoom 0 O
Darstellung unterschiedlicher Ansichten XY, XZ, YZ und perspektivisch O 0
Allgemeine Funktionen

Beliebig viele "Undo" und "Redo" Schritte fir die meisten Befehle 0 0
Anpassungsmdéglichkeiten der mechanischen und elektrischen Antriebsparameter O 0
Veranderbare Kennlinie zur Anpassung verschiedener Frasspindeln 0 0J
Messfunktion zum Uberprifen von Abstanden zwischen Fréasobjekten O
Kontextsensitives Hilfesystem zu allen Funktionen O 0
Modul 1 ,Zeichnen und Objektmanipulation®

(Erweiterungsmodule kdnnen nur in Verbindung mit der Profi-Version verwendet werden)

Punkte einfigen und I6schen O
Objekte verbinden und trennen O
Multipunktbearbeitung O
Objekte an Strecke ausrichten O
Erzeugen Punkt, Linie, Polylinie a
Erzeugen Kreis, Ellipse, N-Eck ad
Erzeugen Quadrat, Rechteck a
Ecken fasen 0
Ecken runden mit- ohne Bohrung im Zentrum O
Objekte schneiden O
Objekte verschmelzen O
Objektpunkte reduzieren O
Objektkontinuitat prifen O
Objektkoordinaten an Schrittaufloésung ausrichten O
Doppelte Elemente I6schen O
Modul 2 ,Raumen und Ebenenaufteilung”

Zuweisen von Rdumparametern an ein Objekt oder Objektgruppen 0
Wahlweise konturparalleles oder richtungsparalleles Rdumen O
Inselerkennung von Objekten auf gleicher oder einer héheren Frasebene ]
Restmaterialentfernung auch bei kompliziert verschachtelten Inseln O
Automatische Ebenenaufteilung von Hohenschichtlinienmodellen O
Automatisches Generieren von Raumzyklen bei Héhenschichtmodellen 0
Definition eines Schlichtzyklus mit entsprechendem Aufmalfd zur Objektkontur 0
Modul 3, 3D-NC-Steuerung”

Import von 3D-DXF Dateien O
Import von CNC-Programmen aus 3D-CAM Systemen (G-Code Subset) O
Echte 3D-Bahnsteuerung durch 3D-Vektoranalyse (look ahead) O
Erweiterung der 2D-Objektmanipulation auf 3-dimensionale Objektmanipulation O

Zur Datenaufbereitung auf einem anderen Rechner als dem zur Steuerung der Anlage ist ein
Softwareschutz-Stecker erhéltlich.
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Zur Steuerung von Fremdanlagen und —elektroniken Uber die STEP-FOUR Frassoftware V4 ist je nach
gewiinschtem Funktionsumfang ein Dongle oder ein Interface erhaltlich.

e Ein Update von V3 Profi auf V4 Profi ist AUSSCHLIESSLICH bei gleichzeitigem Update bereits
vorhandener Erweiterungsmodule mdglich.

Software-Schutzstecker | Artikelnummer: 8SW-DONGLE

fur Softwarebenutzung auf Zweit-PC

Der PC, mit dem Sie lhre Anlage betreiben, steht in der Werkstatt. Sie méchten aber lhre Dateien auf einem
weiteren PC im Blro vorbereiten. Dann brauchen Sie diesen Dongle, der Ihnen die Softwarebenutzung auch
auf einem Zweit-PC ermdglicht.
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Software-Schutzstecker Il

Artikelnummer: 8SW-DONGLF

zur Steuerung von Fremdanlagen bzw. —elektroniken (wird nur mit Software verkauft)

Nach Anpassung der PIN-Belegung lhrer Anlage/Elektronik kénnen Sie diese auch mit der STEP-FOUR
Software betreiben.

PIN-Belegung:
1 INHIBIT (zum Ausschalten der Schrittmotore) |
2 Takt AN
3 Richtung 2 X |(XA)
4 Takt A
5 Richtung 2 Y |(YA)
6 Takt AN 6 = Relais 1
7 Richtung 2 X2 |(XB) |oder Relais |7 = Relais 2
8 Takt N
9 Richtung 2 Z |(YB)
10 nicht belegt
11 nicht belegt
12 Z-Referenzschalter
13 Werkzeugtestschalter
14 nicht belegt
15 X/Y-Referenzschalter
16 INIT (Reset-Leitung, wird kurzzeitig beim
Starten der Software verwendet)
17 nicht belegt
18-25 |GND
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Interface fiir Fremdanlagen Artikelnummer: 8SW-DONGLN
zur Steuerung von Fremdanlagen bzw. —elektroniken (wird nur mit Software verkauft)

Nach Anpassung der PIN-Belegung lhrer Anlage/Elektronik kénnen Sie diese auch mit der STEP-FOUR
Software betreiben.

e Signale werden durch Schmitt-Trigger aufbereitet. Damit wird das Problem bei neuen PCs durch zu
geringe Spannung am LPT-Anschluss behoben.

e Durch die externe Spannungsversorgung (Steckernetzteil) ist der Dongle von der Portspannung
unabhangig.

e SW-gesteuerte Stromabsenkung

e Interface-Stecker (damit kann auch der STEP-FOUR Schneidetrafo bzw. Schnellfrequenz-Umformer
angesteuert werden)

e 2 Relaisausgange - Jetzt ist es auch bei Schneideanlagen mdglich, Relais anzusteuern.

¢ Die Relaisausgange werden direkt vom PIC angesteuert.

PIN-Belegung:

1 INHIBIT wird beim Starten der Software HIGH
2 Takt X (XA)

3 Richtung X (XA)

4 TaktY (YA)

5 Richtung Y (YA)

6 Takt X2 (XB)

7 Richtung X2 (XB)

8 Takt Z (YB)

9 Richtung Z (YB)

10 +5V

11 Stromabsenkung aktiv HIGH

12 Z-Referenzschalter

13 Werkzeugtestschalter

14 +5V

15 X/Y-Referenzschalter

16 Relais 1 max. 10mA Ausgangsstrom
17 Relais 2 max. 10mA Ausgangsstrom
18-25 | GND




© STEP-FOUR 2005 29

SINGLE LINE FONTS fiir WINDOWS® Artikelnummer: 8SWSL-FONT

Die STEP-FOUR Gravurschriften sind hochwertige Ein-Linien-Schriften, die speziell zum Gravieren
entwickelt wurden. Da die Strichstarken bei diesen Schriften nicht variieren und keine Fillungen vorhanden
sind, werden sie besonders schnell ausgegeben.

Die Schriften liegen im True-Type-Format vor. Der Aufbau von True-Type-Schriften setzt geschlossene
Pfade voraus. Da dies bei Ein-Linien-Schriften zu langeren Gravierzeiten fihrt als eigentlich nétig, wurden
die Schriften so optimiert, dass méglichst wenig Teile doppelt bearbeitet werden (Redundanzoptimierung).

Die Schriften werden als WINDOWS-Fonts installiert und stehen somit in jedem Windows-basierenden
Zeichenprogramm zur Verflgung.

Das STEP-FOUR Single-Line-Fonts Paket enthalt folgende 6 Schriften.

Alternate 1 Line
JIN Engschrift T Line
JIN Mittelschrift 1 Line

CEORCE 1 LINE
%Ummmédgwa 7 L ine

§’(/L/L6 7 Lw/%@
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STEP-FOUR Steuerungselektronik SF-C2 Artikelnummer: 9085000530

Diese Elektronik der neuen Generation sorgt fur die einwandfreie Verbindung zwischen der Software und der
Mechanik der Frasanlage.

Technische Daten:

Steuerung 4-Achsen Choppersteuerung

Ausgange 4 Ausgéange fur Endstufen, 2 Relaisausgange, 2 Open-Kollektor-
Ausgange, Ausgang zur Ansteuerung des STEP-FOUR
Schneidetrafos

Besonderheiten Stréme von 0.6 bis 1.4A einstellbar
Anschluss an Druckerport des PC

Stromversorgung 230V/50-60Hz (115V/50-60HZ)

AulRenabmessungen 225x190x55mm

Gewicht 2.2kg
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STEP-FOUR Relaisbox Artikelnummer: 90-RB-SFC2

Diese Einrichtung besteht aus einer Box, in die zwei Leistungsrelais eingebaut sind. Damit kénnen zwei
115/230V AC Zusatzgerate (z.B. Absaugung, Kiihlung) softwaregesteuert ein- und ausgeschaltet werden.

Technische Daten:

Spannungsversorgung Uber STEP-FOUR Steuerungselektronik

Max. Dauereingangsstrom < 10A (Summe aller Ausgangsstréme muss < 10A sein)

Ausgénge geschaltet 2 X 5A

Sicherung 10A trage

Abmessungen 150 x 100 x 50 mm

Gewicht 430 g

Umgebungsbedingungen: Lagerung Betrieb
Temperatur -10 - +50 °C +5—-+40 °C
Feuchtigkeit rel. 50% nicht kondensierend 90% nicht kondensierend

Staub- und Staub- und

Umweltbelastung Feuchtigkeitsgeschutzt Spritzwassergeschuitzt
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STEP-FOUR kombinierte Not-Aus-/Relais-BoXx Artikelnummer: 90NOTAU760

Das praktische Zusatzgerat fur Ihre STEP-FOUR Frasanlage.
Machen Sie mit der STEP-FOUR Not-Aus-/Relais-Box den entscheidenden Schritt in die Professionalitét.

Die Box wird einfach zwischen die bestehende STEP-FOUR Steuerungselektronik und die Frasmechanik
gesteckt und schon stehen lhnen zahlreiche neue Méglichkeiten offen.

Die Not-Aus-Box erlaubt es lhnen, die Frasanlage inkl. Frasmotor im Notfall schnellstens zum Stillstand zu
bringen. Damit verhindern Sie Materialverschlei3 aber auch Fraserbruch. Das CE-Zeichen garantiert lhnen
geprifte Qualitat.

Eine Ansteuerung von 220V-Zusatzgeréten ist nun kein Problem mehr. Absaugung, Kihimittelzufihrung,
Ein-/Ausschaltfunktion eines Frasmotors etc. regeln Sie direkt Uber den PC.
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STEP-FOUR Schutzzelle Artikelnummer: 90ZELLE540, 90ZELLE760

Schutzzelle aus Forex und transparentem Plexiglas. Reduziert sowohl Schmutz- als auch Larmbelé&stigung
auf ein Minimum. In Verbindung mit der kombinierten Not-Aus-/Relais-Box werden beim Offnen der Zelle
wahrend der Bearbeitung alle Systeme stromlos geschaltet.

Fir die Modelle Basic 540 und Precise 760 erhaltlich.
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STEP-FOUR Maschinenuntergestell Artikelnummer: 90MUPC-540, 90MUPC-760

Der Aufbau aus robusten Alu-Systemprofilen mit Seitenverkleidungen aus Forex-Platten sorgt fur den festen
Stand der Frasanlage. Die Anlage bleibt nach unten offen, damit auch grof3volumige Korper (z.B. Gehause)
bearbeitet werden kénnen. Eine zusétzliche Arbeitsfliche sowie Stauraum befinden sich im unteren Teil.
Auch fur Basic 540 erhéltlich.
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STEP-FOUR T-Nutenplatte Artikelnummer: T-NUT-B540, T-NUT-P760

Ab sofort sind fiir die fur die beiden Frasanlagen Basic 540 und Precise 760 T-Nutentische erhdaltlich.

Diese eignen sich als universelle Prazisions-, Aufspann- und Bearbeitungsflachen. Die Platten sind
verzugsfrei und &uRerst formstabil.

Eloxiertes, beidseitig plan gefréastes Aluminium, Hohe 20mm, Raster 25mm, fur Gleitmuttern M6.

STEP-FOUR T-Nuten-Aufspannset Artikelnummer: T-NUTSPANN

Zur optimalen Befestigung des Werkstiicks auf lhrer STEP-FOUR T-Nutenplatte.
12 teilig: 2 Universalspanner, 1 Handhebelspannvorrichtung SH1, 1 Handhebelspannvorrichtung SH2, 2
Anschlagschienen 125mm, 2 Anschlagschienen 175mm, 2 Anschlagschienen 225mm
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Proxxon IB/E 220 Artikelnummer: PROXXON220

(nur fur STEP-FOUR Basic 540)
Bohrschleifer mit kugelgelagerter Spindel aus geschliffenem Stahl mit 6 Spanzangen (1.0 — 3.2mm). 5.000 —
20.000 U/min, 220V (nicht tber STEP-FOUR Frastrafo steuerbar, nur manuell). im Kunststoffkoffer

Kugelgelagerte Spindel aus Kompromisslose Sicherheit durch
geschliffenem Stahl. Zum Werkzeug- Schutzisolation nach Klasse 2.
wechsel mit Knopfdruck arretierbar.

PRGYXGN] j

Leiser, durchzugskraftiger
Schlanker Gehdusekopf aus Alu-Druckguss. 100 W-Motor. Geregelt mit
Fiir prazise Kugellagerpassungen. Mehr Vollwellenelektronik
Stabilitat bei extremer Belastung. von 5.000 - 20.000/min.

\ Komplett mit sechs 3-fach
& “\“\ geschlitzten Stahlspannzangen
— von 1,0 bis 3,2 mm.

Mit 34 Einsatzwerkzeugen in Industriequalitat
Alle Schéfte @ 2,35 mm.

\.

Charakteristika:
e Preisgunstiges Einstiegsmodell
e |deales Hobbygerat
¢ Manuelle Drehzahlregelung

Einsatzgebiet:
e Modellbau
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STEP-FOUR Frasspindelsystem 160W Artikelnummer: 90SF-SPIND
inkl. Kiihlkdrper, Konverter mit SF-Interface, Spannzange 1/8“, Kabel

Der breite Drehzahlbereich von 2.000 bis 50.000 und die Abgabeleistung von 160W ermdglichen die
Bearbeitung verschiedenster Werkstoffe wie Holz, Acryl, Kunststoffe, Metalle, Edelmetalle,
Verbundmaterialien bis hin zu Keramik. Die Mikroprozessor-Steuerung stellt bei Belastung konstante
Drehzahlen sicher.

Uberlastungsschutz, Softstart und Schnellstop sind selbstverstandliche Funktionen. Stabile Drehzahlen im
gesamten Regelbereich, auch bei hoher Belastung gehéren zum STEP-FOUR Standard. Die Steuerung von
Drehzahl und Ein-/Ausschaltfunktion kann natirlich mittels in das Steuergerat eingebautem Interface direkt
Uber die STEP-FOUR Frassoftware erfolgen.

Komfortabel und einfach

Das Spannsystem der Frasspindel basiert auf einer speziellen Kugelspannung. Sie garantiert bei sehr
kurzem Spannweg héchste Haltekraft der Werkzeuge. Die Spannzange ist einfach zu wechseln. Der
Kahlkorper ist bereits in das Spindelgehduse integriert.

Prazise und leise

Der burstenlose und damit wartungsfreie Motor ist abgedichtet und lauft bei hochster Rundlaufgenauigkeit
aulerst leise und vibrationsfrei. Das ermdglicht ruhiges und prazises Arbeiten. Er erwarmt sich selbst bei
Dauerbelastung nur wenig. Dariliber hinaus hat Schmutz keine Chance ins Innere der Spindel einzudringen.

Uberragend in der Leistung

Die Abgabeleistung des Motors von 160W und ein Drehmoment von 7,5 Ncm sind die besten
Voraussetzungen, im Dauerbetrieb Bestleistungen zu erbringen.

Technische Daten:

Drehzahlbereich: 2.000 bis 50.000 min™

Elektr. Leistungsaufnahme: 230W

Mech. Leistungsabgabe: 160W

Gewicht Steuergerat: 3,5kg

Abmessungen Steuergerat: 225x190x55mm

Gewicht Fréasspindel: 0,4kg

L&nge Frasspindel: 160mm

Aufnahme: 33mm

Spannzange: 1/8" (2,35 oder 3mm optional)

Charakteristika: Einsatzgebiete:
e Hohe Leistung bei geringer Grof3e und e Elektronik

Gewicht e Industrie

e Stufenlos regelbare Drehzahl e Graviertechnik
e GrolR3e Drehzahlstabilitat o Werbetechnik
e Geringe Larmentwicklung e Modellbau
e Auf Dauerleistung ausgelegt e Musterbau
e Prazisionslagerung e Prototypenbau
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STEP-FOUR Gravuraufsatz Artikelnummer: 90SFGRAVUR

Der Hohenausgleich fir das STEP-FOUR Frasspindelsystem.

In Verbindung mit den entsprechenden Gravierwerkzeugen kénnen damit Strichstérken von weniger als
1/10mm Breite (z.B. bei der Prototypenfertigung von Leiterplatten) bis hin zu Gravuren fur Lichtflutersysteme
(senkrecht beleuchtete Acrylglasscheiben) mit héchster Prazision hergestellt werden.

Im Wesentlichen besteht die Graviereinrichtung aus einer speziellen Aufnahme, die einen Hohenausgleich
der Frasspindel ermdglicht. Ein justierbarer Tiefenregler gleitet auf der Materialoberflache und erlaubt so die
exakte Einstellung der Graviertiefe unabhéangig von der Genauigkeit des Aufspannsystems oder von
Dickentoleranzen des Gravurmaterials.

Beim Einsatz auf sehr empfindlichen Oberflachen (z.B. lackierte Frontplatten oder auf Eloxal) kann es unter
Umstanden durch das Gleiten des Tiefenreglers zur Beschadigung der Oberflache kommen (z.B. erhdhter
Glanz, Kratzer oder &hnliches). Durch Aufkleben eines Klebebandfilmes an den zu gravierenden Stellen
kénnen solche Flachen jedoch wirkungsvoll geschiitzt werden.

Die Graviereinrichtung ist fur die Aufnahme von 33mm Spindeln ausgelegt. Es kdnnen damit sowohl die
STEP-FOUR 160W SF-Spindel als auch die friiher von uns vertriebene Spindel 33A1 der Fa. Jager
verwendet werden. Ein Adapter zum Anschluss einer Staubabsaugung sorgt zudem fiir Sauberkeit am
Arbeitsplatz.
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STEP-FOUR SE-Spindel 42-2 W27 ES 300W

Artikelnummer: 90SESP300W

inkl. Frequenzumrichter, Spannzange 1/8“, Kabel und Kithlkérper

Technische Daten der Schnellfrequenz-Spindel:

Aluminiumgehéause eloxiert:
Spannzangen-Spannbereich:
Drehzahlbereich;
Abgabeleistung:
Frequenzbereich:

Strom:

Spannung:

Gewicht:

Technische Daten des Steuergeréates:

Mikrokontroller:
Netzanschluss:
Absicherung:
Dauerleistung:
Leistungsaufnahme:
Ausgang:
Ausgangsspannung:
Phasenstrom:
Frequenzbereich:
Netzkabellange:
Gewicht:
Abmessungen:

@ 42mm

1-6mm (1/4%)
5000 - 60000 min™
0,3 kW

83 - 1000 Hz

7 Ampere
bis 90 Volt
ca. 1,0 kg

Uberwachung und Steuerung

220V AC 50/60 Hz

M3,16A/250V

400VA

kurzzeitig 650VA

3-Phasen mit elektron. Strombegrenzung
ca. 7..60V

I max. 8A

83...1000 Hz (5000...60000 Upm, max. 80000 Upm)

ca. 2m
ca. 5,5kg
ca. 290 x 107 x 295mm (BxHXT)

Das Gehause besteht aus schlagzahem ABS Kunststoff, Farbe @hnlich RAL 7035
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Charakteristika:

Hohe Leistung bei geringer Gré3e und Gewicht

Voll gekapselt gegen Staubeintritt

Stufenlos regelbare Drehzahl

Grol3e Drehzahlstabilitdt auch unter starker Belastung

Hohes Drehmoment im mittleren und oberen Drehzahlbereich
Geringe Larmentwicklung

Auf Dauerleistung ausgelegt

Prazisionslagerung

Sperrluftanschluss

Spindelsteuerung mittels optionalem externem Spindel-Interface

Einsatzgebiete:

Elektronik
Industrie
Graviertechnik
Werbetechnik
Modellbau

Spannzange 1/8“, 2,35mm.,3 mm, 4mm oder 6mm Artikelnummer: SPANNXXXXX

STEP-FOUR externes Interface Artikelnummer: 9085710001

zur Steuerung der SE-Spindel 42-2 W27 ES uber die Software

Wird zwischen STEP-FOUR Steuerelektronik und Frequenzumrichter geschaltet und ermdglicht damit die
Steuerung der SF-Spindel (Ein/Aus-Funktion, Drehzahl) automatisch tber die Software.
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Kress FM 6990 E, 900W Artikelnummer: KRESS6990E
6mm, 1/8" Spannzange u. 43mm Spannhals

Technische Daten:

Leistungsaufnahme 900 Watt
Leerlaufdrehzahl 8000...26000 1/min.
Spannzange 6 mm, 1/8"

max. Fraser-@ 30 mm
Spannhals-@ 43 mm
Maschinengewicht 1,6 kg

Lieferumfang:

e Prazisions-Spannzange 6 mm, 1/8*
e Plexiglas-Sichtschutz

Mehrwert:
e Fréas- und Schleifmotor 900 Watt

« Vollwellenregelung mit Tachoelektronik fir
konstante Leistung und Drehzahl

o Sanftanlauf

« Sicherheitsringschalter mit Quick-Off-Taste

e Aluminium-Druckguss-Motorflansch mit Eurohals-@ 43 mm

« Spindelarretierung zum einfachen Wechseln der Fraswerkzeuge
e Netzkabel mit Patent-Quick-Verschluss

Charakteristika:
e Hohe Leistung lGiber gesamtes Drehzahlspektrum
e Manuell regelbare Drehzahl
e Kostengiinstig

Einsatzgebiete:
e Elektronik
e Industrie
e  Werbetechnik
e Modellbau
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STEP-FOUR Schleppmesser Artikelnummer: 90SCHLEPPM
inkl. Messerhalter, Messer, Foliensatz

Die ideale Erganzung fir die Frasanlage, zum schnellen und kostengiinstigen Schneiden von Selbstklebe- u.
Bigelfolien fur Beschriftungen, Dekorstreifen, Verzierungen, Logos u.v.m. Schnitttiefe einstellbar,
Anpressdruck justierbar.

Ersatzmesser Artikelnummer: ERSATZMESS
Schleppmesser, Stahl mit HM-Seele, Offset=0.3mm, @=2mm

Foliensatz Artikelnummer: FOLIENSATZ
5 Stk. Farbfolie plus Applikationsfolie
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STEP-FOUR Fraserprogramm

Frédsersatz, 0.6,0.8, 1.2, 1.6, 2.0mm Artikelnummer: 00F9001005

5 Stk. Vollhartmetall Fraser, Ein- (0.6mm) bzw. Zweischneider(0.8, 1.2, 1.6, 2.0mm), Rechtsdrall, 1/8*
Schaft. Fir nahezu alle Materialien.

Fraser nach Wahl (5 Stk.) Artikelnummer: 00F2470XXX

5 Stk. Vollhartmetall Fraser (F247) nach Wahl, Ein- (0.6mm) bzw. Zweischneider (0.8, 1.2, 1.6, 2.0mm),
Rechtsdrall, 1/8* Schaft. Fir nahezu alle Materialien.

Hinweise zur Wahl des richtigen Frasers

Fraser? Premium Bits®

Warum es gut ist, wenn lhr Fraser moglichst viele Schneiden hat ...

1. Die Schneide ist das Verschlei3teil des Frasers. Je mehr Schneiden der Fraser hat, um so mehr Schneiden teilen sich den Verschleif3,
um so hoher ist die Standzeit (="Lebensdauer").

2. Ein Fraser mit mehreren Schneiden l&uft "runder” als ein solcher mit nur einer Schneide.

3. Durch die gréRere vom Hartmetall eingenommene Querschnittsfliche beim Mehrschneider wird mehr Warme in Richtung Spannzange
abgefiuhrt als beim Einschneider. Dies ist besonders wertvoll, wenn sonst keine Moglichkeit der Kiihlung besteht.

4. Je mehr Schneiden vorhanden sind, um so kleiner fallen die einzelnen Spane aus, um so glatter wird die Oberflache.

Warum es gut ist, wenn lhr Fréaser moglichst wenige Schneiden hat ...

1. Das Hauptproblem des (Schlitz-) Frasens ist das Anbacken von Spanen und damit das Verstopfen ("Zusetzen") des Frésers. Ist der
Fréaser erst einmal verstopft, so kann er keine Spane mehr férdern und die Vorschubkraft der Frase bricht ihn ab. Dies passiert - je nach
Material - meist lange bevor die Schneide verschleif3t. Priméar ist daher die Frage: "Wohin mit den Spanen ?" zu lésen. "Nach oben, bzw.
nach hinten" lautet in der Regel die Antwort (Ausnahme: Linksdrallfréser). Dazu braucht man aber Platz (Spannut), um die Spane vorbei
am "Fleisch" des Frasers zu bewegen. Der Vergleich der Querschnitte verschiedener Typen zeigt klar, dass der Einschneider die grof3te
offene Flache (= GrofRe der Spannut) aufweist, und daR diese abnimmt, je mehr Schneiden vorhanden sind.

2. Je weniger Schneiden ein Fraser hat (und je spitzer diese sind), desto leichter ist das Eintauchen in die Oberflache des Materials.

Was ist nun wichtiger ?

Die Frage nach dem bestgeeigneten Fréaser ist nur unter Betrachtung des zu bearbeitenden Materials zu I6sen. Bei den in der Werbetechnik
Uberwiegend eingesetzten Materialien wie Kunststoffen (PVC, Plexiglas, Kdmacel, usw.), Holzwerkstoffen (Spanplatten) und NE-Metallen
(weiches Alu, Alucobond, usw.) ist in der Regel der Einschneider im Vorteil, da hier das Problem der Schneidenerosion gegeniiber der
Verstopfungsgefahr zuriicktritt. Bei sehr harten Kunststoffen und bei hérteren Alu-Sorten (kurzspanend) ist der Zweischneider gut geeignet.
Dreischneider empfehlen wir fiir sehr harte NE-Metalle (sehr harte Alu-Legierungen, Messing, ...) sowie fir Eisenwerkstoffe.
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| Einschneider im Querschnitt: Dreischneider im Querschnitt:
Der Einschneider weist eine Die drei Schneiden
groRe offene Flache auf. beanspruchen sehr viel mehr
Raum.

@

Gleichlauf / Gegenlauf

Warum sind die beiden Schnittufer unterschiedlich ?

Relative Materialbewegung Die Schneide trifft von der Luftseite her auf das Material. Im
!; Gegenlauf-Bereich lauft der Fraser - relativ gesehen - gegen das
Material. Die Spanstérke wird zur Mitte hin laufend groRer. Im

"schlechte" Seite

Gleichlauf-Bereich lauft der Fraser mit dem Material, die

\ Spanstarke verringert sich wieder bis zum Austritt. Wahrend die
Gleichlauf- Schneide im Gegenlauf wie auch in weiten Teilen des Gleichlaufs

\ . gegen massives Material lauft, liegt unmittelbar vor dem Austritt nur
- — - — Bereich noch wenig Material vor ihr. Das letzte Stiickchen wird deshalb oft

herausgerissen anstatt es sauber zu schneiden. Deshalb wird die

GegenIan' Gegenlaufseite glatter wird als die Gleichlaufseite. Dieser Effekt
variiert stark mit den Eigenschaften des Materials, der Geometrie
"gute” Seite und Schérfe des Frasers sowie den Betriebsparametern.
|:> Praxistipp: Innenkonturen frasen Sie mit Vorteil im Uhrzeigersinn,
AuRenkonturen jedoch entgegen dem Uhrzeigersinn.

] d‘z H Hd‘z H Hd‘z ~ Form A:  verjlingter Schneidendurchmesser: @ d1 < @ d2.
T T T
| | |
A B C
| ‘ ‘ Form C:  erweiterter Schneidendurchmesser @ d1 > @ d2.
Q Q Q@ (nur bei Bohrern und Sonderwerkzeugen ublich).
|
\ \

4 /

Form B:  Schneidendurchmesser gleich Schaftdurchmesser
gdl=gd2.

Fraser: Rechts-/ Linksdrall.

Rechtsschneider / Rechtsdrall "upcut" (normale Form):
Forderung der Spane nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Basismaterial hochzuheben ("Korkenzieher-Effekt").

Rechtsschneider / Linksdrall "downcut" (Sonderform):
Forderung der Spane nach unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin. Der Fraser driickt das Basismaterial gegen den
Tisch (umgekehrter "Korkenzieher-Effekt"). Nicht geeignet fur gréRere Frastiefen.
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Fraser: Schneidenformen.

Gedrungene Schneide
(schematisch):

Vergleichsweise "stumpf".
Massiver Schneidenkorper,
geringer Freischliff. Span neigt
zum Aufstauchen. Gut geeignet
bei Metallen hoherer Festigkeit.
In der Regel wird diese Form mit
einem Stirnanschliff ausgefuhrt.

Spitze Schneide
(schematisch):

Vergleichsweise "scharf".
Filigraner Schneidenkdrper,
groRer Freischliff. Span flief3t
leichter ab. Diese Form ist v.a.
geeignet fir Werkstoffe
geringerer Festigkeit, wie etwa
Kunststoffe.

Stirnanschliff
(schematisch):

Flacher, planer Verlauf der Stirn,

vor allem in Kombination mit einer

eher gedrungenen Schneide
(Metallfraser).

Vorteile: Standfeste Schneide,
glatte Oberflache des Grundes
beim Taschenfrasen.

Nachteile: Schlechteres
Eintauchen, schlechteres
Schnittergebnis bei Werkstoffen
geringerer Festigkeit.

Fischschwanzanschliff
(schematisch):

V-férmiger, steiler Verlauf der
Stirn, vor allem in Kombination
mit einer eher spitzen,
aggressiven Schneide.

Vorteile: Leichtes Eintauchen,
sehr glatte Kanten bei
Kunststoffen, Holz und Metallen
geringerer Festigkeit.

Nachteile: Geringere Standzeit.
Schlechtere Oberflache des
Grundes (Kreisstrukturen).

Fazit:

dimensionierten Spannuten.

Fir hartere Metalle wie Messing, Stahl usw. ist eine Kombination aus Stirnanschliff und gedrungenem Schneidenaufbau am besten geeignet.
Die ideale Kombination fur Kunststoffe, Holz, Aluminium usw. ist dagegen eine spitze Schneide mit aggressivem Anschliff und groR3

Vorgehen:

Drehzahl n:

n [U/min] = (vc [m/min] *1000) / (3.14 * @ d1 [mm])

2. Ermitteln Sie den empfohlenen Vorschub pro Zahn (Schneide) fz und Umdrehung anhand der selben Tabelle und errechnen Sie
daraus den Vorschub in mm/min

Fraser: Betriebsparameter.

Wie kénnen die Betriebsparameter Drehzahl und Vorschub ermittelt werden ?

Grundsaétzlich gilt: Je hoher die Schnittgeschwindigkeit (vc = = * @ d1 * n), desto glatter ("schoner") wird die Oberflache. Gleichzeitig wachst
mit der Schnittgeschwindigkeit aber auch der Verschlei3 am Fraser.

1. Wabhlen Sie die Schnittgeschwindigkeit vc anhand der Erfahrungswerte der folgenden Tabelle. Je nach Situation kann die ideale
Schnittgeschwindigkeit stark variieren. Fragen Sie uns im Zweifel.

Vorschub f:  f [mm/min] n*fz*z

Material Schnitt- Spezifischer Vorschub fz [mm / Umdrehung und Schneide] bei
Geschwindigkeit Schneidendurchmesser (@ d1) von:
vc [m/min] 2-4mm 5-8mm 9-12 mm

Aluminium weich (langspanend) 100 - 500 0.04 0.05 0.10

Aluminium hart, Messing, Kupfer, Bronze ... 100 - 200 0.04 0.05 0.10

Stéhle 40 - 120 0.02 0.03 0.06

Thermoplaste 50 - 150 0.05 0.06 0.07

Duroplaste mit Fillstoffen, GFK 100 - 150 0.04 0.08 0.10

Bitte beachten Sie weiterhin:

Wichtig: Diese Tabelle gilt fir Hartmetall-Fraser Ublicher Bauart bei Frastiefen t <= 2 - 3 * Schneidendurchmesser.

e Spezielle sog. HSC-Fraser kénnen - besonders bei Aluminium - auch deutlich héhere Werte zulassen. (HSC = "High Speed Cutting").
e Bei Beschichtungen wie TiN TiCN und TiAIN kdnnen die Werte fiir ve um ca. 30 - 50 % erhoht werden.
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Beispiel:

Sie wollen mit einem Zweischneider mit Durchmesser 3 mm hartes Alu frasen. Aus obiger Tabelle lesen Sie ab: vc =100 ... 200 m/min.
Maximale Drehzahl: n = (200 * 1000) / (3.14 * 3) = 200 000/ 9.42 = 21230 U/min

zugehoriger Vorschub: f=21230 * 0.04 * 2 = 1698 mm/min

Hinweis: Derart hohe Vorschiibe - speziell in Metallen - erfordern eine stabile und ruhig laufende Maschine. Auerdem darf die Tiefe der
Nut nicht zu groR sein (ca. 1 @ d1) . Bei weniger stabilen Maschinen und/oder héheren Eintauchtiefen rechnen Sie wie folgt:

Maximale Drehzahl: n = (200 * 1000) / (3.14 * 3) = 200 000/ 9.42 = 21230 U/min (wie oben)
Minimale Drehzahl: n = (100 * 1000) / (3.14 * 3) = 100 000/ 9.42 = 10615 U/min
zugehoriger (min.) Vorschub: f=10615 * 0.04 * 2 = 849 mm/min

Sie kombinieren 21230 U / min mit f = 849 mm/min

Folgende Prinzipien haben sich in der Praxis bewahrt:

1. Wahl des Werkzeugs:
- Wabhlen Sie stets einen Fraser, der flr Ihr Material gut geeignet ist. Widerstehen Sie der Versuchung, "irgend etwas" zu verwenden, was
Sie zuféllig gerade haben. Wahlen Sie einen moéglichst kurzen Fraser und spannen Sie diesen soweit wie mdglich ein.
- Beim Frasen kritischer Stoffe wie etwa Polystyrol oder Kémacel haben sich Fraser mit polierten Spannuten bewéhrt. Dort kénnen sich die
Spéane kaum festsetzen.
- Beim Fréasen von Aluminium ist eine TiN-Beschichtung von Vorteil. Diese behindert das Anbacken der Spéne merklich.

2. Betriebsparameter:
- Richten Sie sich nach den Werten der Tabelle. Wahrend des Frasens kdnnen Sie durch Veranderung der Parameter den Frasvorgang
weiter optimieren.
- Innenkonturen frasen Sie mit Vorteil im, AuRenkonturen entgegen dem Uhrzeigersinn. So liegt die schlechtere Seite stets im Abfall.
- Fréasen Sie nicht tiefer als ca. 2 bis 3 Schneidendurchmesser; tiefere Nuten frasen Sie mdglichst in mehreren Durchgéngen.
- Erhthung der Abtragsleistung: In aller Regel ist es wirtschaftlicher, mehrere Durchgange mit geringerer Tiefe und héheren
Vorschubwerten zu frsen als eine tiefe Nut in einem Durchgang entsprechend langsamer herzustellen.

3. Kuhlen / Schmieren:

- In jedem Fall sollte das Werkzeug mdglichst gekiihlt werden. Dies kann idealerweise mit einer Schmieremulsion geschehen oder -
besser als nichts - mit Pressluft.

- Zusétzlich verbessert eine Schmierung die Oberflachenqualitat und verlangert die Standzeit des Werkzeugs. Alu und Buntmetalle kann
man mit Spiritus oder speziellen Emulsionen schmieren, bei Plexiglas verbessert eine Schmierung mit Seifenlauge die Oberflache
wesentlich. "Geheimtipp": Fir Edelstahl hat sich Erodierdl bestens bewahrt.

- Ist keine Kuhlung mdglich, so sollten die empfohlenen Mindestwerte fur die Drehzahl, der Vorschub aber nicht zu klein gewéhlt werden
(Warmeabfuhr durch den Span, Gefahr des "Anbrennens" des Materials).

Empfehlungstabelle fur den Einsatz:

Die folgende Tabelle soll hnen einen groben Hinweis liefern, fir welche Materialien Sie welche Fréaser einsetzen kénnen. Neben der
Kombination Fréaser / Material sind einige weitere Parameter von grof3em Einfluss, vor allem die Qualitéat der Maschine und der Spindel, sowie
die gewahlte Drehzahl und der Vorschub. Die Tabelle kann also eine sorgféltige Abwéagung im Einzelfall nicht ersetzen.

Metalle Kunststoffe ... Holz ...
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Einschneider Besonderheit
F112/F113 up- / downcut 1121213 1(1f(1]1]1)]1f1)1|2]2 212111 ]1
F121 1]1)]1[(1]2]3 1(1f1j1]1)]1j1)1|2]|2 212111 ]1
F126 Economy 113]2]1]3 1(2(3|1]1]1]2]1|2]2 313[3[3]3
F148 Economy 113]2]1]3 1(2(3|1]1]1]2]1|2]2 313[3[3]3
Zweischneider ‘
F245 Rubout-Fraser 21112121 2122|121 (1(1|1]|1 3(2(2|2]3
F246 | F247 Economy 211122 ]1 2122|121 (1|1|1]|1 3(12(2|2]3
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F359 HSS-E 3 3
F359 + TiN TiN-Beschichtung 3
F327 Economy 213 3|12
F041 Diamantverzahnung 2 3
F048 Spanbrecher 3 2 2
FGO02 Bohr-Fréser 212|3|2]|2 3
FG30 212|222 2
FG60 212|222 2
sehr gut geeignet: 1 )

- - Preise auf Anfrage
gut geeignet: 2
bedingt geeignet: 3
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Zubehor Frasanlagen

STEP-FOUR Wartungsset Artikelnummer: 90CLEANSET

Speziell zur Reinigung und Wartung von Spindeln und Wellen

Mini-Cool Kihlmittel-Spritheinheit Artikelnummer: 90MINICOOL

Ideal fUr die Luft- und Flissigkeitskiihlung beim Frasen und Gravieren, inkl. Zuleitung zu Kompressor. Der
Kompressor ist nicht im Lieferumfang enthalten.

Unentbehrlich fiir die Bearbeitung zahlreicher Materialien wie z.B. Aluminium. Unter hohem Druck wird
Spriihnebel erzeugt, der insbesondere bei hohen Drehzahlen dafir sorgt, dass das Kuhimittel direkt an die
Werkzeugschneide gelangt.. Das Resultat sind saubere Schnittkanten und eine verlangerte Standzeit des
Fraswerkzeuges. Bei Aluminium und Messing sollte unbedingt mit Kiihl-/Schmiermittel gearbeitet werden,
bei weicheren Kunststoffen gentigt Luftkiihlung.
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Jokisch Kithlschmierstoff NE13T Artikelnummer: JOKISCH13T

Hochwertige Universal-Metallbearbeitungsflissigkeit fir die spanlose Bearbeitung von NE-Metallen,
besonders Aluminium. Verhindert den Metallaufbau an den Werkzeugen, was zu geringerem Verschleil3 der
Werkzeuge fuhrt. Hinterlasst keine Ricksténde.

Kennzahlen:

Dichte: 0,78 g/ml
Erstarrungspunkt: -25°C
Siedebereich: 180°C
Viskositat bei 40°C: 6,5 mm2/S
Milder Geruch

Nicht kennzeichnungspflichtig
Verdunstungszahl: 3 (Ather=1)
Kanister mit 10 Kg

STATIC MAT Graviermatte Artikelnummer: STATIC-MAT

Kein Klemmen — Kein Kleben — Kein Vakuum

. Geeignet fur glatte und glanzende Materialien

. Matte mit MULTI TAPE auf festem Untergrund aufkleben. Matte ist beidseitig verwendbar

) Oberste Schutzfolie abziehen - Matte ist einsatzbereit

o Schildermaterial andriicken und gravieren

. Bei Verschmutzung einfach mit handelstiblichem Reinigungsmittel putzen

° Bei matten Oberflachen zusatzlich mit doppelseitigem Klebeband MULTI TAPE fixieren
MULTI TAPE Doppelklebeband Artikelnummer: MULTI-TAPE

Breite = 25 mm, Lange = 50 m
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Paketldsungen Flachenschneideanlagen

Alle Paketlésungen der STEP-FOUR Flachenschneideanlagen beinhalten die unten beschriebene
Mechanik.

Diese besteht aus zwei kompletten X/Y-Portaleinheiten inkl. Schrittmotore, dem langenverschiebbaren
Chassis in Kunststoff-/Aluminiumkonstruktion zur einfachen Montage der beiden X/Y-Portale, dem
Spezialschneidebogen in Alu/GFK-Bauweise mit fertig konfektioniertem Spezialschneidedraht und einem
ausfuhrlichen Montagehandbuch

Technische Daten:

Segmentlange (=Tiefe): bis 1450mm

Breite: ca. 580mm oder 770mm (optional gegen Aufpreis)

Hohe: ca. 320mm

Antrieb: 2-Phasen Schrittmotor, 1,849, Haltemoment 32 Ncm, 1,4A
Konstruktion: Knotenteile aus gefrastem Aluminium

Kraftibertragung: kugelgelagerter Trapezgewindespindeln und Zahnriemen
Linearfuhrung: durch Gleitlager auf Prézisionswellen

Tisch nicht im Lieferumfang
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STEP-FOUR Flachenschneiden Grundpaket Artikelnr.: 90GRUNDPAS

Standard Schneidemechanik inkl. Chassis und Schneidebogen (Bausatz)

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel Artikelnummer: 9085000530
Siehe Seite 23

Flachenschneidesoftware V1.6x Artikelnummer: 8SWSTA-CUT
Siehe Seite 56

STEP-FOUR Flachenschneiden Komplettpaket Artikelnr.: 90KOMPLPAS

Standard Schneidemechanik inkl. Chassis und Schneidebogen (Bausatz)

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel Artikelnummer: 9085000530
Siehe Seite 23

Flachenschneidesoftware V1.6x Artikelnummer: 8SWSTA-CUT
Siehe Seite 56

Schneidetrafo, Kabel Artikelnummer: 9085400420
Siehe Seite 56

STEP-FOUR Flachenschneiden Profipaket Artikelnr.: 9OPROFIPAS

Standard Schneidemechanik inkl. Chassis und Schneidebogen (Bausatz)

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel Artikelnummer: 9085000530
Siehe Seite 23

Flachenschneidesoftware V1.6x Artikelnummer: 8SWSTA-CUT
Siehe Seite 56

Schneidetrafo, Kabel Artikelnummer: 9085400420
Siehe Seite 56

Schneidesoftware V3.x Profi Artikelnummer: 8SWSNPR3-X
Siehe Seite 57

STEP-FOUR Flachenschneiden Erweiterungspaket Artikelnr.: 9085000470

Fur Kunden, die bereits mit der STEP-FOUR Frasanlage arbeiten, da die Steuerungselektronik der
Frasanlage auch fir die Schneideanlage verwendet werden kann.

Standard Schneidemechanik (Bausatz)
Siehe Seite 50

Flachenschneidesoftware V1.6x Artikelnummer: 8SWSTA-CUT
Siehe Seite 56
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Paketldsungen Profischneideanlagen

Hunderte zufriedene Anwender in aller Welt setzen die STEP-FOUR HeiRRdraht-Schneideanlage erfolgreich

ein.

Im Modellbau, in der Werbetechnik, bei der Herstellung von Spezialverpackungen und Elementen zur
Dekoration, wie auch im manntragenden Flugzeugbau werden die Vorteile des STEP-FOUR Systems

genutzt.

Mit der HeiRdraht-Schneideanlage von STEP-FOUR kénnen alle handelsublichen expandierten und
extrudierten Polystyrolschdume geschnitten werden.

Die computergestitzte Bearbeitung garantiert dabei absolute Prazision und Reproduzierbarkeit.

Das anwenderfreundliche Konzept, von der Mechanik bis hin zur Software, ermdglicht die komfortable und
vielseitige Verwendung der STEP-FOUR Hei3draht-Schneideanlage. All dies ohne spezielle
Programmierkenntnisse. Die jahrelange Erfahrung im Bau von computergesteuerten Anlagen biirgt fiir

Qualitat.

Laufende Produktpflege gibt Ihnen die Sicherheit, mit STEP-FOUR ein zukunftsweisendes Produkt

einzusetzen.

Technische Daten PC-CUT 3

Segmentlange (=Tiefe):

300 bis 1450mm

Breite:

PC-Cut 3: 1000mm

Hoéhe: PC-Cut 3: 1000mm

Antrieb: 2-Phasen Schrittmotor, 0,9° Schrittwinkel (Halbschrittbetrieb),
X-Achsen Haltemoment 50 Ncm, Y-Achse: 24 Ncm

Konstruktion: Knotenteile aus gefréastem Aluminium

Kraftibertragung: kugelgelagerter Trapezgewindespindeln (d=12mm, 3mm Steigung) und

Zahnriemenantrieb

Linearfuhrung:

durch Gleitlager auf geharteten und geschliffenen 16mm Préazisionswellen

Positioniergeschwindigkeit:

max. 25mm/sek im Eilgang

Schnittgeschwindigkeit: max. 5-10mm/sek bei Polystyrolschaumen bis ca. 35 kg/m* Raumgewicht
max. Positionierungsfehler: <0.1mm/100mm

max. Umkehrfehler: <0.05mm

Reproduzierbarkeit der 0.025mm

Referenzposition:

Wiederholgenauigkeit: 0.01mm
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STEP-FOUR Komplettpaket PC-Cut 3 Artikelnummer: 90PC-CUT03

PC-Cut 3 Schneidemechanik inkl. Chassis und Schneidebogen (fertig montiert)

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel Artikelnummer: 9085000530
Siehe Seite 23

Schneidetrafo, Kabel Artikelnummer: 9085400420
Siehe Seite 56

Schneidesoftware V3.x Profi Artikelnummer: 8SWPROFCUT
Siehe Seite 57
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STEP-FOUR PC-Cut 1000 Artikelnummer: 90PC-CUT10

PC-Cut 1000 Schneidemechanik inkl. Chassis und Schneidebogen

Elektronischer Drahtspanner und Untergestell optional lieferbar

Steuerungselektronik SF-C2, Kabel Artikelnummer: 9085000530
Siehe Seite 23

Schneidetrafo, Kabel Artikelnummer: 9085400420
Siehe Seite 56

Schneidesoftware V3.x Profi Artikelnummer: 8SWPROFCUT
Siehe Seite 57
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Technische Daten PC-CUT 1000

Segmentlange (=Tiefe): 300 bis 1450mm

Breite: 1000mm

Hohe: 1000mm

Antrieb: 2-Phasen Schrittmotor, 0,9° Schrittwinkel (Halbschrittbetrieb),
X-Achsen Haltemoment 50 Ncm, Y-Achse: 24 Ncm

Konstruktion: Knotenteile aus gefrastem Aluminium

Kraftlibertragung: kugelgelagerter Trapezgewindespindeln (d=12mm, 3mm Steigung) und
Zahnriemenantrieb

Linearflihrung: durch Gleitlager auf geharteten und geschliffenen 20mm

Prazisionswellen

Positioniergeschwindigkeit: | max. 25mm/sek im Eilgang

Schnittgeschwindigkeit: max. 5-10mm/sek bei Polystyrolschaumen bis ca. 35 kg/m* Raumgewicht
max. Positionierungsfehler: | <0.1mm/100mm

max. Umkehrfehler: <0.05mm

Reproduzierbarkeit der 0.025mm

Referenzposition:

Wiederholgenauigkeit: 0.01mm

Mit Hilfe des neu entwickelten optionalen Drehtellers ist die Herstellung von effektvollen 3D-Kérpern mdoglich.
Dieses praktische Zubehorteil bietet einen individuell einstellbaren Drehwinkel. Dabei kann die Kontur bei
jedem Winkel variieren, d.h. jedem Winkel kann eine bestimmte Kontur zugeordnet werden. Auch kann das
Werkstiick wahrend des Schneidevorganges gedreht werden.

Der Kreativitat des Anwenders sind damit keine Grenzen mehr gesetzt.
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Systemkomponenten Schneideanlagen

STEP-FOUR Flachenschneidesoftware

Version 1.6x Artikelnummer: 8SWSTA-CUT

Funktionsumfang Tragflachen-Schneidesoftware:

Handbuch und Beispieldateien fur Profile, Tragflachen und Sonderbauteile.
Graphischer Editor zum Anlegen neuer und Modifizieren bestehender Profile
Importfunktion fur Profile aus Fremdprogrammen

Funktionen zum Runden von Profilzigen, Definieren von Eckpunkten und Einfiigen von
Kreisausschnitten

Das ideale Werkzeug zur einfachen und schnellen Herstellung prézisester Tragflachen fir den
Flugmodellbau.

Kombinationsmdoglichkeit unterschiedlicher Profile zu Mehrfach-Trapezen mit beliebiger Geometrie.
Berucksichtigung von Beplankungs- oder Beschichtungsabzug sowie des Abbrandes durch den
Schneidedraht.

Spezielle Funktionen zum Zuschneiden des Rohmaterials bzw. der Schnittunterlage.
Automatischer Zyklusbetrieb (Blockzuschnitt, Flachenschneiden und Riickkehr zum Nullpunkt).

Profilesammlung Standard Artikelnummer: 8SWPROFILE

Ca. 350 Profile aus allen Bereichen des Flugmodellsports. Beinhaltet die gangigen Eppler-, Quabeck-,
Girsberger-, Ritz-, Wortmann-, Selig-, Selig-Donovan-, Hepperle- und NACA-Profile u.v.a.

STEP-FOUR Schneidetrafo, Kabel Artikelnummer: 9085400420

Wird mit Steuerungselektronik verbunden und regelt tGber die Software die Drahttemperatur. Das eingebaute
Interface zur Ansteuerelektronik ermdglicht die Sollwertvorgabe direkt Uiber die Software.

Technische Daten:

Besonderheiten Spannung einstellbar Gber Drehknopf oder tber PC-Interface in 0.2V
Schritten von 0-24V

Umschalter fiir Stromausgang-Handbetrieb, Spannungsausgang-
Hand- und Automatikbetrieb

Gepulster Gleichspannungsausgang

Analoganzeige mit automat. Umschaltung zw. Strom u. Spannung
Kurzschlussfest

Ausgangsleistung Max. 160VA
Umgebungstemperatur 0-40°C
Stromversorgung 230V/50Hz (115V/50HZ)
AulRenabmessungen 225x190x55mm
Gewicht 3.5kg

Symbolphoto
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STEP-FOUR Schneidesoftware Profi

Version 3.x Profi Artikelnummer: 8SWSNPR3-X

Kombination von CAD- und Schneidesystem

Genau diese Mdglichkeit bietet Ihnnen die STEP-FOUR Profi-Schneidesoftware. Sie erstellen lhre
Schnittgeometrie mit einem beliebigen Zeichen- oder CAD Programm wie Easy Cut, AutoCAD, CorelDraw
etc., exportieren diese Geometrie als HPGL- oder DXF-Datei und laden diese Daten in die Profi-
Schneidesoftware.

Top-Ergebnisse erfordern professionelle Werkzeuge

Da es nicht damit getan ist, eine Kontur im Schneideprogramm irgendwie ,abzufahren®, steht in der Profi-
Schneidesoftware eine Vielzahl von Werkzeugen und Hilfsmitteln zur Aufbereitung der Bauteile zur
Verflgung.

Damit wird es mdglich, komplexe Teile fir den Formenbau oder die Werbetechnik herzustellen. Der Vielfalt
der Anwendungen ist keine Grenze gesetzt.

Funktionsumfang Profi-Schneidesoftware:
e Dateiverwaltung mit Kommentartexten, HPGL-Im- und Export, DXF-, SFW-, SCF-Import

Zeichnen

Punkt, Linie, Polygon, Kreis, Ellipse, Ecken runden, Ecken fasen

Objektmanipulation

Punkte einfligen, I16schen, Multipunktbearbeitung

(setzen mehrerer Punkte an eine bestimmte Position),

Verschieben, Drehen, Spiegeln (horizontal und vertikal), VergroRern, Verkleinern (prozentuell u.

absolut), Gruppieren, Duplizieren, Objekte aneinander ausrichten

Schneideaufbereitung

e Materialdatenbank, freie Portalzuordnung, Startpunkt

e und Schnittrichtungswahl, Schnittreihenfolge andern,

e Setzen korrespondierender Punkte, Abbrandkorrektur (innen, auf3en), automatische
Schnittgenerierung (wahlweise), automatische Blockzerlegung (wahlweise)
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Auszug aus dem Funktionsumfang der
STEP-FOUR Schneidesoftware Profi V3
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Dateifunktionen

Dateiauswahl mit graphischer Vorschau und Text
Info

Schneidedaten mit Zusatzinformation speichern
HPGL-Import

DXF-Import

SCF-Import (Kombination mehrerer
Schneidedateien)

SFW-Import (Schneidedateien aus Version 1.6)
HPGL-Export von Schneidedateien

Geometriebearbeitung

Zerlegen von Geometriedaten in Einzelobjekte
Gruppieren von Objekten und Untergruppen
Verschieben von Objekten und Gruppen
Drehen von Objekten und Gruppen

Spiegeln von Objekten und Gruppen
Skalieren von Objekten und Gruppen
Duplizieren von Objekten und Gruppen
Ausrichten von Objekten und Gruppen zueinander
Punkte reduzieren

Objekte verschmelzen

Objekte zuschneiden

Zeichen und Editierfunktionen
Punktbearbeitung
Multipunktbearbeitung zur Manipulation von
Punktegruppen

Linien

Polylinien
Quadrate/Rechteck
Kreis/Ellipse

Vielecke

Ecken fasen

Ecken runden

Allgemeine Funktionen

Beliebig viele "Undo" und "Redo" Schritte fiir die
meisten Befehle

Anpassungsmoglichkeiten der mechanischen und
elektrischen Antriebsparameter

Messfunktion zum Uberpriifen von Abstanden
zwischen Einzelobjekten

Kontextsensitives Hilfesystem zu allen Funktionen

STEP-FOUR Ersatzschneidedraht

Schnitttechnische Funktionen
Materialdatenbank

Vorgabe der Abbrandrichtung
Geschwindigkeitsabhangige
Abbrandkompensation

Freie Startpunkt und Schnittrichtungswabhl
Festlegung des Schnittverlaufes mit
Verzweigungen

Verwaltung von bis zu 256 Schnittebenen
Vorausberechnung der Schnittzeit
Ansteuern von zwei Relaisausgangen fir
Zusatzfunktionen

Grundstellungen / Manueller Betrieb

Anschluss von Referenz- und Endschaltern
Manuelle Festlegung des Referenzpunktes
Automatische Referenzfahrt

Festlegung des Werkstiickkoordinatensystems
Festlegung des Materialnullpunktes

Handbetrieb tGiber Tastatur u. Koordinateneingabe

Automatischer Schneidebetrieb
Simulationsbetrieb am Bildschirm
Blockzuschnitt (wahlweise linkes oder rechtes
Segment)

Automatik-Schnitt (wahlweise linkes od. rechtes
Segment)

Automatik-Schnitt abbrechen

Fortsetzen am Abbruchpunkt

Zuruckfahren in der geschnittenen Kontur
Schneidestromuberwachung

Bildschirmdarstellung und Anzeigen
Zoom auf Schneidebereich

Zoom auf selektierte Objekte

Manueller Zoom

Umschaltung Perspektive / Normalansicht

Artikelnummer: 90850000M6

Fertig konfektionierter Spezial-Schneidedraht mit Drahtfiihrungshilsen zum raschen Einklinken in den

STEP-FOUR Schneidebogen.
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Firma

Ansprechpartner

StralRe, Nr.
PLZ/Ort

Tel.:

Fax:

E-Mail:

STEP-FOUR GmbH.
Bayernstraf3e 380
A-5071 Wals-Siezenheim

Fax: ++43 (0)662 45 93 78-20

JEe)eliy macht lhnen ein Angebot

Bitte teilen Sie uns so prézise wie mdglich mit, welche Anforderungen Sie an uns bzw. unsere Produkte
stellen. Sagen Sie uns also, was Sie brauchen, und wir sagen lhnen kostenlos und unverbindlich, was wir fur
Sie haben.

Hier noch kurz ein paar Fragen, damit wir noch besser auf Ihre Wiinsche eingehen kénnen.

Wie haben Sie von STEP-FOUR erfahren? Welche Materialien bearbeiten Sie?
Messe Aluminium (bis__mm)
Mundpropaganda GFK (bis_mm)

Inserat in Messing (bis__mm)
Sonstiges Plexiglas (bis__mm)
Polystyrol (bis__mm)
In welchem Bereich arbeiten Sie? PVC (bis_mm)
Holz (bis_mm)
Modellbau allgemein (bis_mm)
Architekturmodellbau (bis_mm)
Prototypenbau
Schilderherstellung Interessieren Sie sich fir eine Vorfihrung bei
Werbetechnik uns im Hause?

Wie mdchten Sie die Anlage einsetzen? ja
privat
gewerblich

Bitte geben Sie uns ein paar Details zu den geplanten Anwendungen fur die STEP-FOUR Anlage!
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So finden Sie uns ganz einfach
Im schdnen Salzburg

WIEN

. SCHACHERMAYER

" FRITZ & CO

WINTERHALTER
SCHORGHOFER

=~ B?yem'ffl’aﬁe

MUMCHEN

STEP-FOUR
Bayernstra3e 380



STEP-FOUR GmbH

Bayernstraf3e 380
A-5071 Wals-Siezenheim / Osterreich
Tel.: ++43/(0)662/459378-0
Fax.: ++43/(0)662/459378-20
e-mail: office@step-four.at
Internet: www.step-four.at




