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Niniejsza instrukcja dla UCCNC ma zastosowanie od wersji 3.4. Jesli uzywasz starszej wersji, zdecydowanie powinienes z niej skorzystac
Skorzystaj z instrukcji dla starszej wersji. Od wersji 3.4 w szczegélnosci makro zmiany narzedzia M6 zostato gruntownie zmienione
zostat.

Niniejsza instrukcja powinna by¢ przestrzegana wytgcznie w przypadku korzystania z UCCNC w wersji 3.4 lub nowszej. Jesli uzywasz starszej wersji, powinienes to zrobic¢

uzyj recznego dopasowania do swojej wersji. Makro M6 w wersji 3.4 zostato znaczgco zmienione.
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1 Integracja zmieniacza narzedzi w UCCNC v3.4

W tym rozdziale opisano niezbedne zmiany, ktére nalezy wprowadzi¢ w UCCNC-
aby zapewni¢ prawidtowa funkcjonalnos¢ zmieniacza narzedzi i magazynu.
pozwala¢. Zaktada sie, ze oba zostaty juz w petni zmontowane i

Frezarka CNC jest gotowa do uzycia. Przeczytaj instrukcje bezpieczenstwa i obstugi swojego

Frezarka i zainstalowane akcesoria! Pobierz odpowiednie instrukcje tutaj:

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

1.1 Przygotowanie zmieniacza narzedzi o1&
Postepuj zgodnie ze wskazéwkami zawartymi w rozdziale ,4 Montaz i podtgczenie” instrukcji obstugi EHET u jﬁ
Zmieniacz narzedzi do montazu zmieniacza narzedzi i magazynu narzedzi. Instrukcje odsytajg do tego “5;;”5?_ AAAAL
dokumentu w odpowiednim miejscu. ATC 1-%" |
i 1 ) L 1 ]

L 1 ) | ) ]

Aby aktywowac zmieniacz narzedzi, przejdz przez menu

intérpolation mode selection

Konfiguracja - Ustawienia ogdlne w UCCNC. Wi3gcz opcje (O Exact stop mode & Constant velocity mode
Stop ot angle degroes > C
Uruchom makro zmiany narzedzia (M6). PotwierdZ za pomoc3 . Em s
Teraz przejdz dozaktadki Wyzwalacz wyj$ciowy - Wyzwalacz g
Caomer erro 003 L4 h change macro (ME)
wyjsciowy. i ustaw Pin 14 Port 1 w wybranej linii. Potwierdz e R [ =

ction. O

Unknow g-codes s
9 ) Don't run 0 Precompi

ponownie za pomocg @ igrore

Reset on i

Doss O 651 0 Gad

I tinge |- Wro¢ do widoku Uruchom O 41142 round jowrs

Homing sequence
1)Zmis gy[Kaws T 3)\Y e
i) Nona = 5)|None * | ) Nom

z powrotem.

1.2 Korekta w plikach makr

Zdecyduj, ktére z Twoich narzedzi zostanie zdefiniowane jako Narzedzie 1 (T1).

Wykorzystywany jest tu magazyn z szeScioma miejscami na narzedzia. W tym

przyktadzie pierwsze narzedzie od prawej strony jest zdefiniowane jako T1. To F[ -

przyktadowe urzgdzenie pasuje zatem do zespotu opisanego w instrukcji obstugi. o’

Ben Will. /‘\_/

W rozdziale ,4.7 Montaz magazynu” instrukcji obstugi nalezy poda¢ wspétrzedne

maszynowe pierwszego potozenia narzedzia. Ten

Zmierzona wartos¢ Wartos¢

sg teraz uzywane.

NarzedzieX[1]
Zanotuj wyswietlane wspétrzedne maszyny jako: ToolX[1] R
i ToolY[1] oraz ToolRackHeight[1] dla wartosci Z. e O e

Ztooloffset

Tutaj nalezy ustawi¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu dla wszystkich osi.

Czekaj, zakrec

Pamietaj, ze zamiast przecinka uzywasz kropki.

Zle: 100,5 Poprawnie: 100,5


https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen
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Teraz przesun o$ Z do najwyzszej pozycji. Zapisz odlegtos$¢ przebyta od punktu zerowego Z jako

Ztooloffset.

Wartos¢ ta bedzie pézniej potrzebna do okreslenia odlegtosci bezpieczefAstwa utrzymywanej w przypadku wystgpienia ruchéw automatycznych.

nalezy przeprowadzi¢ bezposrednio nad magazynkiem.

Ponownie catkowicie uwolnij zmieniacz narzedzi. Uruchom wrzeciono frezarskie ze 100% predkoscia (%) ||. Pozwalac
Uruchom wrzeciono na kilka sekund, a nastepnie zatrzymaj je ponownie. Z grubsza zmierz czas wirowania
del musiat sie catkowicie zatrzymac. Pomnoz ustalony czas (sekundy) przez 1000,

przekonwertowac¢ na milisekundy. Zapisz wynik jako WaitSpin.

Teraz otworz $ciezke swojego profilu UCCNC: C:A\UCCNC\Profiles\Macro_<twdéj model Stepcraft>

Przed wprowadzeniem jakichkolwiek zmian wykonaj kopie zapasowg makra M6.txt. Ponizej wyjasniono

tert, ktére warto$ci musisz dostosowac w jakich okolicznosciach. Postepuj doktadnie zgodnie z tymi instrukcjami
w przeciwnym razie mogtoby to wptyng¢ na funkcjonalno$¢ makra. Na przyktad otwérz za pomoca

Windows Program Editor lub darmowy Notepad++ plik M6.txt z folderu profilu.

Przewin do linii 24 - Korekty:

int WaitSpin = <Twoja-Wartos¢-WaitSpin>;

Przewin do linii 30 - Korekty:
g e Zoriginalpos = exec.
Jesli korzystasz z magazynka do AMB/Kress, =

a o~

Xtooloffset —
Ytooloffact = 25
e Ztooloffgset =
1 ATCVersinn =
e ATCsafepiclkup = 2; /

wprowadz te wartosci:

podwdjne przesuniecie Xtool = 35;

podwdjne przesuniecie Ytool = 35;

ToolRackHeight[1]
ToolRackPosition[l] =

sWprowadz zanotowany przesuniecie Ztool: IoolRacKIypel.] =

ToolRackHcight [1] =
34 ToolRackPosition[2] —
45 TanlRackType[2] =

double Ztooloffset = <warto$¢-twojego-Ztooloffset>;

47 ToolRackHeight [3] = -
48 ToolRackPosition[3] =
ToolRackTypef3] = 0;
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Przewin do linii 38 - Korekty:
W tym momencie wyznaczana jest droga dojazdu do magazynu. Liczba w nawiasach kwadratowych oznacza magazyn [1...4], w tym przyktadzie powinien to
by¢ magazyn [1] na pozycji 1 . Na podstawie pozycji (1 z tytu, 3 z przodu) i typu makro wybiera odpowiednig $ciezke podejscia, z kierunkéw X i Y, do magazynu.

Dostosuj nastepujace wartosci dla zainstalowanego magazynka:

ToolRackHeight[1] = <warto$¢ Twojej-ToolRackHeight[1]>;

Pozycja stojaka narzedzi[1] = 1;

Ta warto$¢ okreéla sposéb przechowywania narzedzia, wpisz tutaj 0 :

Typ stojaka na narzedzia[1] = 0;

Przewin do linii 56 - Korekty:

W tym momencie wykorzystywane sg wczesniej ustalone wspétrzedne

. A . Lz . — 0ol 1 to 12 using Rack 1
pierwszego potozenia narzedzia. Warto$¢ w nawiasach kwadratowych s =
o0 ToolX[l] =
identyfikuje narzedzie. Tool¥[l] = 100: // o
€9 UsedToolRack([l] = 1 lrack whers the tool
NarzedzieX[1] = <wartos$¢-narzedziaX[1]>; 6
62 ToolZ[11 = ToolRackHeight [UsedToolRackl111 ; // Do not
X _ L, . ) X 63 HolderPosition[l] = ToolRackPosition[UsedToolRack[1]]:
NarzedzieY[1] = <wartos¢-Twojego-Narzedzia[1]>; 64 HolderType[!] = ToolRackIype[UsedToolRack[1]] : // Do not
66 ToolX[2] = : // Tool X position
67 ToolY[2] = : // Tool Y po
Tutaj podajesz,w kt(’)rym magazynie (1..4) Sie znajduje : usealoolRackKklZ] = L; // Number oI TOOLrack wheére the tool J
. . . . i 70 ToolZ[2] = ToolRackHcight [UocdToolRack[2]] : // Do not chajy
narzedz|e sig znaJdUJe. Wtym przypadku jest to magazyn 1. 71 HolderPosivion[l] — ToolRackPosition[UsedToolRack[2]]: f
72 HalderType[?] = TonlRackType [aedTanlRack[?]1] @ // Dn non
Uzywany stojak na narzedzia [1]=1; 7
74 ToolX[3] = ;.
(= ToolY[3] = s
76 UsedToolRack[3] = the tool

Uwaga: Poniewaz uwzglednite$ wspoétrzedng X T1, mozesz uzy¢ wszystkich pozostatych wspétrzednych X dla narzedzia
Oblicz miejsca w magazynie. Odlegtosci miedzy srodkami lokalizacji narzedzi wynoszg 33,33 mm

Kierunek X. Wartosci Y pozostajg takie same.

Magazyn narzedziowy do... Odlegto$¢ [mm] Typ
HF500 25 Na stole
Kress / MM1000 / AMB 33.33 Na stole
SK15 z funkcjg podnoszenia pneumatycznego 45 W tabeli

Wprowad?z te trzy wartosci dla kazdego narzedzia. Przyktadowo dla narzedzia T2 w tym samym magazynie wartosci bedg wynosic¢:

wskaza¢ w nastepujacy sposéb:

miejsce na narzedzia nr NarzedzieX[n] NarzedzieY[n]
NarzedzieX[2] = <wartos$¢-narzedziaX[2]>; 1 400
NarzedzieY[2] = <warto$¢-Twojego-Narzedzia[2]>; 2 n1 - 33,33 = 366,66 o
Uzywany stojak na narzedzia [2] = 1; 3 n2 - 33,33 = 333,33
N
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Mozesz uzyc¢ tej tabeli, aby zapisa¢ wspotrzedne szesciu narzedzi i WLS:

Narzedzie Wspotrzedna X Narzedzie Wspétrzedna Y
NarzedzieX[1] Narzedzie[1]
NarzedzieX[2] Narzedzie[2]
NarzedzieX[3] Narzedzie[3]
NarzedzieX[4] Narzedzie[4]
‘ NarzedzieX[5] Narzedzie[5]
NarzedzieX[6] Narzedzie[6]

Zasadniczo mozesz dystrybuowaé swoje narzedzia w dowolny sposéb. Na przyktad mozesz utworzy¢ T1 do T6 w magazynie 1iT7 do T12 w
magazynie 2. Magazyn narzedzi mozna przymocowac z przodu i z tytu maszyny. Lub na przyktad dwie sztuki obok siebie. Ale mozliwe jest réwniez
swobodne rozpowszechnianie narzedzi. T1 w magazynie 1, T2 w magazynie 2, T3 w magazynie 1... Mozesz takze dowolnie rozmieszczac fizyczne

lokalizacje narzedzi. T1 mozna by utworzy¢ w trzecim uchwycie narzedziowym magazynu.

W makrze M6 wstepnie ustawionych jest pierwszych 12 narzedzi, ktére mozna znalez¢ od linii 56 . Jesli masz wiecej niz 12 narzedzi

Jesli chcesz go utworzy¢, skopiuj te szes¢ linii z narzedzia i dostosuj je do swojej sytuacji:

NarzedzieX[1] = <warto$¢-narzedziaX[1]>; // Pozycja X narzedzia
NarzedzieY[1] = <warto$¢-Twojego-Narzedzia[1]>; // Pozycja Y narzedzia

Uzywany stojak na narzedzia [1] = 1; // Numer stojaka na narzedzia, w ktérym znajduje sig narzedzie

ToolZ[1] = ToolRackHeight[UsedToolRack[1]] ;
HolderPosition[1] = ToolRackPosition[UsedToolRack[1]];

Typ uchwytu[1] =Typ stojaka na narzedzia[UsedToolRack[11]; Kopiuj i wklej

ostatnie narzedzie

Podczas tworzenia T13 w magazynie 2 wartosci te bedg wygladac nastepujgco: wstawié

NarzedzieX[13] = <warto$¢-narzedziaX[13]>; // Pozycja X narzedzia
ToolY[13] = <wartos$¢-Twojego-Narzedzia[13]>; // Pozycja Y narzedzia

UzywanyStojak na narzedzia[13] = 2; // Numer stojaka na narzedzia, w ktérym znajduje sig narzedzie

ToolZ[13] = ToolRackHeight[UsedToolRack[13]] ;

HolderPosition[13] = ToolRackPosition[UsedToolRack[13]];

HolderType[13] = ToolRackType[UsedToolRack[13]] ;
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Jesli masz statg wspoétrzedna dtugosci narzedzia
Jesli chcesz utworzy¢ czujnik, musisz zna¢ doktadne potozenie czujnika
czujnik dtugosci narzedzia, ktéry ma zostac uzyty.

7 3 FeedrateSlc = 4
Otworz makro M20204.txt. acuble ueu;Znim;:c =

ble Retractrlorsecondmeasurement
ble[] ZabscluteT — new double[20];

c[] Z2diaT — ncw doublc[30]:

e CurrentTool = O
Numberrtanlsint =
Singletcolsint =
ble FixedILS =

Przewin do linii 21 - Korekty:

podwdjne StateTLS = 1;

double TLSXcoord = <twoja-TLSXkoord-warto$¢>;

22 TLSXcoorxd = /f
Zz A 23 ouble TLSYcoord = !
=< - - >
double TLSYkoord = <warto$¢-twojego-TLSYkoordu>; = sl el Al
. L 25 ZdisT[1] =

podwdjne przesuniecie Ytool = -50; / 26 AS3.Setrield(Zaasr|L], Lue):

27 A33.Validatelield( )i
Jezeli magazynek zamontujesz z przodu (pozycja 3), - T s

3 if (1S3 _Gerchenkhnwarars ( ))

prosze wpisac 50 . Zapisz i zamknij plik.

31

32 DialogResult result;

Twdj magazyn narzedzi jest teraz catkowicie skonfigurowany. result = MessageBox.Show("T ma will automatically
34 | if (result == System.Windows.Forms.DialogResult.Cancel)

Po dokonaniu wszystkich zmian zapisz plik i uruchom ponownie UCCNG, jesli posiadasz oprogramowanie.

towar byt nadal otwarty. Wré¢ do rozdziatu ,,5 Obstuga” instrukcji obstugi urzgdzenia do wymiany narzedzi.

1.3 Makro M6: Objasnienie zmiennych - podsumowanie

Linia zmienny Wyjasnienie
Czas [ms], przez jaki magazyn narzedzi po otwarciu czeka na wykonanie kolejnego ruchu. Ma to
21 int WaitRelease = 100; znaczenie, gdy narzedzie jest przechowywane w magazynie.
Czas oczekiwania [ms] do zatrzymania wrzeciona. Dopiero po tym czasie makro zostanie wykonane.
Zdecydowanie powiniene$ dostosowac te wartos¢ do wrzeciona, aby zapobiec ruchom, gd
24 int WaitSpin = 1000; Y P ¢ veap Iy

wrzeciono wcigz sie toczy.

Musisz ustawi¢ te warto$¢ , aby zachowac prawidtowy odstep bezpieczeristwa w kierunku X
przy zblizaniu sie do magazynka. Zmien wartosc:

31 podwaéjne przesuniecie Xtool = 35; + Magazynek 20mm HF500 ATC

» Magazynek 35mm MM1000 ATC

* Magazynek stotowy 50 mm

Musisz ustawi¢ te warto$¢ , aby zachowa¢ prawidtowy odstep bezpieczenstwa w kierunku Y
przy zblizaniu sie do magazynka. Zmien wartos$¢:

32 podwaéjne przesuniecie Ytool = 35; + Magazynek 20mm HF500 ATC

» Magazynek 35mm MM1000 ATC

* Magazynek stotowy 50 mm

B o Wartos¢ ta okresla bezpieczng odlegtos¢ jaka jest zachowywana przy wykonywaniu automatycznych
B8 podwadjne przesuniecie Ztool = 35; ) , . X
ruchéw M6 bezposrednio nad magazynkiem.
Z wysoko$¢, na ktérej narzedzie jest odktadane lub podnoszone. Pamietaj, aby uzy¢ wspétrzednych
39

Wysoko$¢ stojaka na narzedzia[1] = -10; maszyny! Mozesz ustawi¢ te warto$¢ dla maksymalnie czterech magazynkdw. Liczba w
nawiasach kwadratowych [1] to numer magazynka.

Potozenie magazynu narzedzi [1]. Mozesz ustawi¢ te warto$¢ dla maksymalnie czterech magazynkéw.
Liczba w nawiasach kwadratowych [1] to numer magazynka. Zmier wartos$¢: 1 Tyj

«2Jasne 1 3
40 Pozycja stojaka narzedzi[1] = 1; A

* 3 Przéd

Magazyn 2 na pozycji 3 wygladatby tak:

3
Pozycja stojaka narzedzi[2] = 3;




Linia zmienny Wyjasnienie
Rodzaj magazynu narzedzi. Warto$¢ moze wynosic¢ 0 lub 1. Zmienna ta zmienia $ciezke podejscia do
magazynu. Zmiern wartosc:
4 Typ stojaka na narzedzia[1] = 0;
+ 0 = Magazyn na stole
1 = Magazyn stotowy
Wspétrzedna maszyny X, w ktérej znajduje sie narzedzie. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] oznacza
58 NarzedzieX[1] = 100; potree : i Jenecuie sie naree el
numer narzedzia.
Wspétrzedna maszyny Y, w ktérej znajduje sie narzedzie. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] oznacza
59 NarzedzieY[1] = 100; potrze yny Jznajduje sig & yeh 11
numer narzedzia.
Magazyn narzedzi, w ktérym znajduje sig narzedzie. Liczba w nawiasach kwadratowych [1]
A oznacza numer narzedzia. Zmienna ta moze przyjmowac wartos$¢ od 1 do 4 (poniewaz mogg istnie¢
60 Uzywany stojak na narzedzia [1]1=1; ) .
maksymalnie cztery magazyny narzedzi).

Prosze nie zmienia¢ innych zmiennych w makrze, gdyz moze to ograniczy¢ jego funkcjonalnos¢!

1.4 Podsumowanie makro M6

Krok Wartosé
1 Z jakiego zmieniacza narzedzi korzystasz?
P Jak dtugo wrzeciono potrzebuje od 100% predkosci do zatrzymania?
3 W ktérej pozycji zainstalowany jest magazynek (1-4)?
4 Ktére narzedzie powinno by¢ T1?
5 Okres$l wspétrzedne potozenia narzedzia T1 Y:
6 Okresdl przesuniecie Z.
7 Oblicz wspétrzedne innych lokalizacji narzedzi.
8 Otwdrz makro M6.txt i ustaw zmienne:
Czekaj, zakre¢ Zalezy od zatrzymania silnika frezujgcego
Xtooloffset W zaleznosci od uzytego magazynka
Przesunigcie narzqdzia W zaleznosci od uzytego magazynka
Ztooloffset Strefa bezpieczenstwa nad magazynkiem

Wysokos$¢ ToolRackHeight Z do podnoszenia/umieszczania

ToolRackPosition Pozycja montazowa magazynu

Typ stojaka na narzedzia Magazyn na stole czy na stole?

Narzedziex Wspétrzedna X narzedzia

NarzedzieY Wspétrzedna Y narzedzia

Uzywany stojak na narzedzia Magazyn, w ktérym znajduje sie narzedzie
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2 Integracja zmieniacza narzedzi w WinPC-NC

W tym rozdziale opisano niezbedne zmiany, ktére nalezy wykona¢ w WinPC-NC

aby zapewni¢ prawidtowa funkcjonalno$¢ magazynu narzedzi. To bedzie

Zaktada sie, ze magazyn narzedzi i zmieniacz narzedzi sg juz kompletne

zostaly prawidtowo zmontowane i frezarka CNC jest gotowa do uzycia. Przeczytaj instrukcje bezpieczenstwa

oraz instrukcje obstugi Twojej frezarki i zainstalowanych akcesoriéw! Pobierz odpowiednie

Pobierz instrukcje tutaj: https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen

2.1 Przygotowanie do zmieniacza narzedzi
Postepuj zgodnie ze wskazéwkami zawartymi w rozdziale ,,4 Montaz i podigczenie” instrukgji obstugi urzadzenia do wymiany narzedzi,

do montazu tego, a takze magazynu narzedzi. Instrukcje znajdziesz w odpowiednim miejscu na ten temat

Dokument referencyjny.
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Nastepnie kliknij zaktadke Ustawienia podstawowe
Ervarns
- Asystent sygnatu. W sekcji Wyjscia przewin do St S * ussst
Tuleja zaciskowa linii Q248. Z menu rozwijanego wybierz LPT1 im“‘”‘ i
Pin14 i potwierdz za pomoca flenatweion .
Ausgenge - |
Na koniec kliknij B skhem... - Q5 b Mkt o .
8 Q‘Mﬂ .‘-.ﬂgm‘“l?!' ":l -

ris - Uerrgteman [ Signapes esten
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Nie uzywaj na $lepo tych przyktadowych wartosci!

Zgodnie z instrukcjg obstugi tak nalezy et Ibo
M
A . =0 ~0
zanotowatem juz wspétrzedne maszyny T1- x X 465.700 r ~ I o *
ben. Zapisz bie: Strzed Z jako Z1. Otwd Naped | X F A T x+ A -~
n. 6trzedng m n . rzmen -
en. Zapisz biezacg wspoétrzedng maszyny Z jako woérz menu Nape - z 30.000 r 9 w
reczny i wjedz na gtebokos¢ 25 mm <L 2>
L o]
Kierunek Y, aby Twoje narzedzie byto catkowicie fabrycznie Wk stk ccndnaten L el B i
po X 0.000 L v Y |4 r pre
magazyn narzedzi zostat przeniesiony. Nastepnie zawieZ Z do bezpiecznego miejsca i Y 0.000 s
#0 ’ ~p
Wysokos¢. Zapisz wspotrzedng jako wartos¢ Z2. 4 30.000
s . _ e #| |4 srven b X
Z tych wartosci obliczasz kwote Z1 - Z2 = AZ s g - -
Endon. eset LI = Allo o Sgechen B N Ende
Wartosci te beda potrzebne pdzniej.
Kliknij Wbk
Uwaga: Poniewaz rejestrujesz wspoétrzedne X T1- 7
g ) ! porrze Magazyn narzedziowy do... Odlegtos¢ [mm] Typ
wzigtes, mozesz skorzystac ze wszystkich pozostatych HF500 25 Na stole
Wspétrzedne X lokalizacji narzedzi w maszynie Kress / MM1000 / AMB LB Na stole
Oblicz gazin tatwo. Odlegtosci pomiedzy 45 W tabeli

punkty Srodkowe lokalizacji narzedzi

SK15 z funkcjg podnoszenia pneumatycznego

33,33 mm w kierunku X. Odejmij 25 mm od wartosci Y. Odlegto$¢ ta zostanie skompensowana w dalszej czesci makra.

Kliknij Parametry - Narzedzia - Wybierac

jezdziec Zmieniacz czasopismo- W tej mierze

ke wprowadz zanotowane pozycje X/Y/Z

A.

Wprowad?z te trzy wartosci dla kazdego narzedzia
A. Dla narzedzi T2 i T3 w tym samym
Magazyn widziatby na przyktad takie wartosci

wynika z:

M sichen...

Kliknij

|Q WInPC-NC

| Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hiffe

Koordinaten
Werkzeuge
Sonstige
Technologie
Makra
Datenformat

s

3

<0

Warkzsuge | Sonstge | Technologe | Makrs | Datenformat | Grunderstekungen

Gexhwindgeoten Made LIngenkomektur | Wechsier Magarn

¥ Wichgier, 2 ncht hachiy
Lecste Postion Qrore: e

o p & schen..
miejsce na narzedzia nr Wspétrzedna X Wspotrzedna Y
1 400
2 n1 - 33,33 = 366,66
713
3 n2 - 33,33 = 333,33
N
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2.2 Tworzenie wymaganych makr

Wybierz zaktadke makrO_ Postepuj zgodnie z opisem O Parameter

. . Koordinaten = Werkzeuge Sonstige = Technologie = Makro | Datenformat = Grundeinstelungen
Kroki tworzenia makr z tabel.

Makroausfihrung bei...

vor PEN DOWN E
nach PEN DOWN

0Ogdlny opis tworzenia makra:

Parameter (X

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie | Makro | Datenformat = Grundeinstellungen
Po ustawieniu wyzwalacza dla

kliknate$ na makro (1), Makroausfihrung bei...

}nach PEN UP [

\vor Werkzeugwechsel Léschen | Aktuelles Makro...
‘nach Werkzeugwechsel

Z Autowechsler Ablegen | Geschwindigkeit 25.000

zaraz po zadanym Enfigen |
Polecenie (2) [vor Vermacsen

0 ! ‘nach Vermessen Ersetzen ‘
|Werkzeug 1
iWcrkzcug 2 Il
‘Werkzeug 3
|Werkzeug 4
Werkzeug 5
Werkzeug 6
mozesz uzy¢ wejscia (Minriczann, 2 FahraY

wyszukaj na ponizszej liscie

Anhéngen ‘

Po kliknieciu tego

Neuer Makrobefehl. ..

pole po lewej stronie tej listy RN s Hauindecs +_25.000 YI Makrobefehle. .

Geschwindigkeit Ta
Wprowadz warto$¢ (3). FahreX
FahreZ
Signale nur uber Makros bedicnen FahreXy =
Przeslij to polecenie 2‘
nastepnie za pomoca przycisku Na-

powiesi¢ (4) na gorze listy.

%| X Abbruch & sichern...

Utwérz te dwa makra, korzystajac z tej procedury i zgodnie z ponizszymi tabelami.

Komenda Wartosé Opis
Predkosc¢ 25 000 Maszyna wykonuje nastepujgce polecenia z szybkoscig 25 mm/s.
JedzY 25 000 Wrzeciono przesuwa sie o 25 mm do tytu w stosunku do rzedu magazynu.
ColletUp e doyery Otwiera sie tuleja zmieniacza narzedzi.
.Rekord automatycznej zmiany":
Fahrez + AZ Wrzediono przesuwa sie w dét do uchwytu narzedziowego.
ColletTo e doyeey Tuleja zamyka sie.
JedzyY -25 000 Wrzeciono ponownie przesuwa sie o 25 mm przed rzedem magazynu.

Predkos¢ 25 000 Maszyna wykonuje nastepujace polecenia z szybkoscig 25 mm/s.

Fahrez + AZ Wrzeciono opuszcza sie na wysokosc¢ sktadowania.
JedzY 25 000 Wrzeriono przesuwa sie o 25 mm do tytu w rzedzie magazynu.
Zapisz automatyczny zmieniacz": ColletUp e Tuleja otwiera sie.
Fahrez -4z Wrzeciono ponownie przesuwa sie w gore.
JedzY -25 000 Wrzeciono przesuwa sie 0 25 mm przed rzedem magazynu.
ColletTo e dooreey Tuleja zamyka sie.
10



. . . . - & schom...
Po umieszczeniu wszystkich krokdw w makrze zapisz je za pomoca -

Po zapisaniu obu makr potwierdzZ za pomocg ik

Twoj zmieniacz narzedzi i magazyn narzedzi sg teraz skonfigurowane i gotowe do uzycia - wré¢ do rozdziatu ,5

Obstuga” instrukcji obstugi zmieniacza narzedzi.
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3 Konfigurowanie magazynu narzedzi w UCCNC v3.4

W tym rozdziale opisano niezbedne zmiany w UCCNC, aby zapewni¢ funkcjonalno$¢ ATC i magazynu narzedzi. To
zaktada sie, ze magazyn narzedzi zostat juz catkowicie zmontowany, zmieniacz narzedzi jest ustawiony
i frezarka CNC jest gotowa do pracy. Przeczytaj instrukcje bezpieczeristwa i obstugi dot

Twoja frezarka i zainstalowane akcesoria! W razie potrzeby pobierz odpowiednie instrukcje

tutaj: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

3.1 Przygotowanie zmieniacza narzedzi

Postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w rozdziale ,4 Konfiguracja systemu” w instrukgcji obstugi ATC. Ten rozdziat
wyjasnia, jak prawidtowo zamontowac zmieniacz narzedzi i magazynek. Instrukcje bedg Cie odsytac

ten dokument w odpowiednim miejscu.

W) (f

Manual TC L P Zoa0

o

Fad| [177VV

OFFSETS |

L 1 1 1 L TN 1 1 ) |
[ I I I I I ]
Comm. bufter size (sec): 01 o froquency
Interpolation Mode Selecton: ! 25kHz
Aby aktywowaé ATC w UCCNC, przejdz do Config (0 Exact stop mode & Constant velocity mode O soxmz
Stop at anghe degroes > s & 100kHz
. L . . . . Look ahead lines count 0 12 Position DROs digits: 4ie
uracja - Ustawienia ogélne. Aktywuj opcje Uruchom narzedzie e - O ol Chargn 55 M9 5 e Folobs

Linear addition length max. 02
zmien makro (M6). Zastosuj i zapisz ustawienia Apply settings Linear unify length max. 0.4
Comer emor max, 003
Arc radius tolerance a1

. Otworz zaktadke Wyzwalacz we/wy - Wyzwalacz wyjécia. Ustaw pinezke

2 Enabie softmits. 7 Softbemits e prechack

] ignare tool change cade (M6)
[ Stop spindie and wait for Cycle Start
[ Run the tool change macro (M6)

Safe [Ngeght 25 G73backoff 04
C le check homes (] Reset derel. homes

Unknow g-codes action O sure dwedl in seconds instead of msec
14 Port 1 w wybranej linii. Zastosuj i zapisz ustawienia @igors  DOwaming O pontrun () Precompile all macros on startup
Reset on file lad: ) Ges (] 651 ) Gose
. PR 2 \ 3 - Homing sequence
jak wezedniej | Ay settin iave setings | Powrdt do menu Uruchom. 01941742 round jolnts ST e
4){none = Blnens = | 8)fherm
T

3.2 Edycja makr Zdecyduj, ktére z Twoich

narzedzi ma by¢ zdefiniowane jako narzedzie 1 (T1). Wykorzystano tu magazynek z sze$cioma

kieszeniami narzedziowymi. W tym przyktadzie pierwsze narzedzie od prawej strony jest zdefiniowane

. . —.
@@G}@@@)@B]

jako T1. Zatem ta przyktadowa konfiguracja pasuje do zestawu opisanego w systemie operacyjnym

instrukcje. -

W rozdziale ,4.7 Montaz magazynu narzedzi” zostaniesz poprowadzony przez znalezienie wspétrzednych

|
|
pierwszej kieszeni magazynu narzedzi. Te wspétrzedne sg teraz /_v |

potrzebne.

1

Zanotuj wspoétrzedne maszyny w nastepujgcy sposoéb:

Zmierzona warto$¢

Wartos¢

ToolX[1], ToolY[1] i dla wartosci Z ToolRackHeight[1]. R
arzeazie,

Ustaw punkt zerowy Z dla przedmiotu obrabianego
Narzedzie[1]

Wysokos¢ stojaka

na narzedzia[1] \

Pamietaj, aby podczas zapisywania utamkoéw dziesigtnych uzywac kropek zamiast przecinkéw. P —

Zle: 100,5 Poprawnie: 100,5

Czekaj, zakrec
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1d

Teraz przesun o$ Z do najwyzszej pozycji. Zanotuj odlegto$¢ przesunietg od punktu zerowego Z jako Ztooloffset.

Wartos¢ ta bedzie p6zniej potrzebna dla zachowania odlegtosci bezpieczeristwa podczas bezposredniego wykonywania ruchéw automatycznych

nad magazynem.

Przesun zmieniacz narzedzi tak, aby mégt sie swobodnie porusza¢. Teraz uruchom wrzeciono frezarskie ze 100% predkoscig. Pozwél wrzecionu pracowac przez a
kilka sekund, a nastepnie zatrzymaj ponownie O] ||. Zmierz z grubsza czas potrzebny do catkowitego zatrzymania wrzeciona.

Pomnéz zmierzony czas (w sekundach) przez 1000, aby przeliczy¢ go na milisekundy. Zapisz wynik jako WaitSpin.

Teraz otworz Sciezke swojego profilu UCCNC: C\UCCNC\Profiles\Macro_<Twdj-StepcraftModel> . Utworz kopie zapasowq pliku
Makro Mé.txt przed wprowadzeniem w nim jakichkolwiek zmian. Ponizsza sekcja instruuje, jakie wartosci nalezy dostosowac
okolicznosci. Postepuj doktadnie zgodnie z ponizszymi instrukcjami, w przeciwnym razie mozesz mie¢ wptyw na dziatanie makra. Otworzy¢

M6.txt z folderu profilu - na przyktad za pomocg aplikacji Notatnik dla systemu Windows lub darmowego Notepad++.

Przewin do wiersza 24 - Regulacja: iouble SafeZ
int WaitSpin

int WaitSpin = <Twoja-Warto$¢-WaitSpin>;

iouble Xoriginalpos = exec.GetXmachpos():

Przewin do linii 30 - Regulacja:

Jesli uzywasz AMB / Kress ATC, wprowadz nastepujace wartosci:

podwdjne przesuniecie Xtool = 35; 29

Xtooloffset —
Ytooloffoct = 325
Ztooloffset =

podwdjne przesuniecie Ytool = 35; 2L

ATCVersion =

e ATCsafepickup

Wprowadz wczesniej zmierzony Ztooloffset:

double Ztooloffset = <Twoja warto$¢-Ztooloffset>; ToolRackHeight[1] = -

0 ToolRackPosition[l]
41 ToolRackiypell] = u; // U fo

ToolRackHcight[2] =
ToolRackPosition[2] —
45 TonlRackType[?] = 1: // 0 fno

47 ToolRackHeight[3] =
48 ToolRackPosition[3] = 1; / F
ToolRackTypef3] = 0; // 0 fo

Przewin do linii 38 - Regulacja:
W tym miejscu zostaje zdefiniowana $ciezka podejscia. Warto$¢ w nawiasach kwadratowych identyfikuje magazyn [1...4]. W tym
przyktadowo jest to magazynek [1] w pozycji 1. W oparciu o potozenie (1 oznacza tyt, 3 oznacza przéd) i magazynek
typu, makro wybiera odpowiednig Sciezke dotarcia z kierunkéw X i Y do magazynu. Dostosuj ponizsze
wartosci dla zainstalowanego magazynka:
ToolRackHeight[1] = <Twoja-ToolRackHeight[1]-Wartos¢>;
Pozycja stojaka narzedzi[1] = 1;
Wpisz 1. To ustawienie okresli sposéb podnoszenia i upuszczania narzedzi przez ATC.
Sciezka podejscia: _j .

Typ stojaka na narzedzia[1] = 1;
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Przewin do wiersza 56 - Regulacja:

W tym momencie ustalone wcze$niej wspoétrzedne

wprowadzono narzedzia. Warto$¢ w nawiasach kwadratowych okreéla -

dzi ToolX[1] —
narzedzie. 59 ToolY[1] -

€0 UsedTcocolRack[l] =

NarzedzieX[1] = <Warto$¢-Twojego-NarzedziaX[1]>; €
62 ToolZ[l1l = ToolRackHeight [UsedToolRack[111 ; // Do not
HolderPosition[l] = ToolRackPosition[UsedToolRack[1]]:

NarzedzieY[1] = <Twoja-Wartos¢-Narzedzia[1]>; HolderType[l] = ToolRackType[UsedToolRack[1]] : // Do

66 ToolX[2] = 1
ToolY[2] = 1 : 4
-1 UsedloolRack|:] =

Za pomocg tej zmiennej definiuje si¢ magazyn narzedzi (1...4),

) ) ) 70 Tool2[] - ToolRackHcight [UscdToolRack( 1] : // Do ne |
ktdry trzyma narzedzie. W tym przypadku jest to magazyn 1. 71 HolderPosition[2] — ToclRackPosition[UsedToolRack[2]]:

HolderType[?] = TnnlRackType [sedTaniRack[?]1] : // Dn nor

Uzywany stojak na narzedzia [1]=1; 3
74 ToolX[3] = :

75 ToolY[3] = : I
76 UsedToolRack[3] =

Uwaga: Poniewaz zapisate$ wspétrzedna X T1, mozesz obliczy¢ wszystkie pozostate wspoétrzedne X dla kieszeni narzedziowych w

czasopismo. Odlegtosci pomiedzy Srodkami kieszeni narzedziowych wynoszg 33,33 mm w kierunku X. Wartosci Y pozostaja

ten sam.
Magazyn narzedziowy do... Odlegto$¢ [mm] Typ
HF500 25 Na stole
Kress / MM1000 / AMB 33.33 Na stole
SK15 z funkcja podnoszenia pneumatycznego 45 W tabeli

Wprowad?z te trzy wartosci dla kazdego narzedzia. Przyktadowo dla narzedzia T2 w tym samym magazynie wartosci bedg nastepujace:

NarzedzieX[2] = <wartos$¢-narzedziaX[2]>; Kieszer na narzedzia nr NarzedzieX[n] NarzedzieY[n]
. _ i . . . 1 400
NarzedzieY[2] = <warto$¢-Twojego-Narzedzia[2]>;
. ) . 2 -
Uzywany stojak na narzedzia [2] = 1; n1-33,33 = 366,66 .
g n2-33,33 = 333,33
N
Narzedzie Wspétrzedna X Narzedzie Wspétrzedna Y
NarzedzieX[1] Narzedzie[1]
NarzedzieX[2] Narzedzie[2]
Zachecamy do zapoznania sig z tabelg po prawej stronie
NarzedzieX[3] Narzedzie[3]
swoje obliczone wartosci.
NarzedzieX[4] Narzedzie[4]
NarzedzieX[5] Narzedzie[5]
NarzedzieX[6] Narzedzie[6]

Ogolnie rzecz biorgc, mozliwe jest przydzielenie narzedzi wedtug wtasnych upodoban. Mozesz przydzieli¢ T1 do T6 do magazynu 1iT7
przez T12 do magazynu 2. To moze dac ci magazynek z tytu i z przodu maszyny lub dwa magazynki
obok siebie. Ale poza tym scenariuszem mozliwe jest réwniez rozmieszczenie narzedzi wedtug wtasnego uznania. T1 w magazynie 1, T2

w magazynie 2, T3 w magazynie 1... Mozesz przydzieli¢ swoje narzedzia - zamiast tego T1 mozna umiesci¢ w trzecim miejscu na narzedzia

z pierwszego.
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Parametry dla pierwszych 12 narzedzi s3 wstepnie ustawione i mozna je znalez¢ poczawszy od wiersza 56. Jesli chcesz uzy¢ wiecej niz

12, skopiuj i wklej sze$¢ linii kodu, jak pokazano ponizej:

NarzedzieX[1] = <Warto$¢-Twojego-NarzedziaX[1]>; // Pozycja X narzedzia
NarzedzieY[1] = <Warto$¢-Twojego-Narzedzia[1]>; // Pozycja Y narzedzia

Uzywany stojak na narzedzia [1] = 1; // Numer stojaka na narzedzia, w ktérym znajduje sie narzedzie

ToolZ[1] = ToolRackHeight[UsedToolRack[1]] ;
HolderPosition[1] = ToolRackPosition[UsedToolRack[1]];

Typ uchwytu[1] =Typ stojaka na narzedzia[UsedToolRack[1]];
Skopiuj i wklej pozniej

ostatni wpis.

1d

Parametry T13 w magazynie 2 wygladatyby nastepujaco:

NarzedzieX[13] = <Warto$¢ Twojego-NarzedziaX[13]>; // Pozycja X narzedzia
NarzedzieY[13] = <Wartos$¢-Twojego-Narzedzia[13]>; // Pozycja Y narzedzia

UzywanyStojak na narzedzia[13] = 2; // Numer stojaka na narzedzia, w ktérym znajduje sie narzedzie

ToolZ[13] = ToolRackHeight[UsedToolRack[13]] ;
HolderPosition[13] = ToolRackPosition[UsedToolRack[13]];

HolderType[13] = ToolRackType[UsedToolRack[13]] ;

Jesli chcemy utworzy¢ statg wspétrzedng dla czujnika dtugosci narzedzia,
nalezy zapisac¢ doktadng pozycje czujnika dtugosci narzedzia, ktéry ma zostac

zastosowany. Otwérz makro Przewin do  M20204.txt.

d e FeedrateSlow = ¢4
linii 55 - Regulacja: double Ketractheight = [t
a ReTractrorsecondmeasurement =
podwdjne StateTLS = 1; d [] ZabsoluteT — new double[30];
1 de lc[] ZdisT = ncw doublc[20]:
1 de le CurrentTool = O

double TLSXcoord = <Twoja-TLSXkoord-Warto$¢>;

Numhernnnlsinn

Singletoolsint
e FixedILS = 1;

e TLSXcoord = O; /1
e TLSYcoord = f
24 double Ytooloffset
25 ZdisT[1] =

double TLSYcoord = <Twoja-TLSYcoord-Value>; 21 ;

podwdjne przesuniecie Ytool = -50; /

W przypadku montazu magazynka z przodu (poz 26 AS3.5etriela(Za1sT|l], Lue):
27 AS3.ValidateLicld (1%€);

3), wpisz zamiast tego 50 . = cxcc.Waic (100)
3 if (1AS3.Gercheckhnxstarte ( ))
31 B

| 2 DialogResult result;

Zapisz i zamknij plik. Twéj magazyn jest teraz gotowy do uzycia. 33 result = MessageBox.Show("This 1 7ill automaticall

34 if (result == System.Windows.Forms.DialogResult.Cancel)

Po dokonaniu wszystkich zmian zapisz plik i uruchom ponownie UCCNC, jesli nadal masz otwarte oprogramowanie. Powrét do rozdziatu ,,.5 Obstuga” instrukcji

obstugi zmieniacza narzedzi.
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3.3 M6-Makro: Objasnienie zmiennych - sumowanie

Linia zmienny Opis

) ) Czas [ms] jaki ATC czeka przed wykonaniem jakichkolwiek czynnosci po otwarciu tulei zaciskowej.
21 int WaitRelease = 100;

Ma to znaczenie przy rozmieszczaniu narzedzi w magazynie.

Czas [ms] potrzebny do catkowitego zatrzymania silnika wrzeciona. Makro bedzie czekac tyle

. o czasu przed wykonaniem. Wartos¢ te nalezy dostosowac¢ do indywidualnego silnika wrzeciona, aby
24 int WaitSpin = 1000; o ) } )
podczas obracania sie wrzeciona nie byly wykonywane zadne ruchy!

Nalezy dostosowac te warto$¢, aby podczas dojazdu do magazynu narzedzi zapewnic¢
prawidtowy odstep bezpieczenstwa w kierunku X. Ustaw wartosc¢ na:

31 podwdjne przesuniecie Xtool = 35;
* Magazynek 20mm HF500 ATC

* Magazynek 35mm MM1000 ATC
* Magazynek stotowy 50 mm

Nalezy dostosowac te wartos$¢ , aby zapewnic¢ prawidtowy odstep bezpieczerstwa w kierunku Y
podczas zblizania sie do magazynu narzedzi. Ustaw warto$¢ na:

32 podwdjne przesuniecie Ytool = 35;
* Magazynek 20mm HF500 ATC

» Magazynek 35mm MM1000 ATC
* Magazynek stotowy 50 mm

B o Warto$¢ ta okresla odstep bezpieczenstwa jaki jest zachowywany podczas wykonywania
33 podwéjne przesuniecie Ztool = 35; | . .
automatycznych ruchéw M6 tuz nad magazynkiem.

Wysokos$¢ Z, na ktérej narzedzia s podnoszone/upuszczane. Pamietaj, aby uzy¢ wspoétrzednych
39 Wysokos¢ stojaka na narzedzia[1] = -10; maszyny! Mozesz ustawi¢ te warto$¢ dla maksymalnie 4 magazynkéw. Warto$¢ w nawiasach
kwadratowych identyfikuje magazyn.

Potozenie magazynu narzedzi [1]. Mozesz dostosowac te warto$¢ dla maksymalnie 4 zindw

magazynéw. Wartos¢ w nawiasach kwadratowych oznacza magazyn narzedzi.
Ustaw warto$¢ na:

° 1 tyt
40 Pozycja stojaka narzedzi[1] = 1; + 2 Jasne

* 3z przodu
* 4 W lewo

Magazyn 2 na pozycji 3 wygladatby tak:
Pozycja stojaka narzedzi[2] = 3;

Typ magazynu narzedzi. Ta warto$¢ moze wynosi¢ 1 lub 0. Ustaw warto$¢ na:

41 Typ stojaka na narzedzia[1] = 0;
ypstel ¢ + 0 = Magazyny na stole
: 1 = Magazyny stotowe
est to wspoétrzedna maszynowa X narzedzia. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] identyfikuje
58 NarzedzieX[1] = 100; J SpoizE y! e wych [1] yfikuj
narzedzie.
To jest wspotrzedna maszyny Y narzedzia. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] identyfikuje narzedzie.
59 NarzedzieY[1] = 100; J POIZE 0 € wych [1] identyfikuj e
Magazyn narzedziowy, w ktérym znajduje sie narzedzie. Warto$¢ w nawiasach kwadratowych identyfikuje
60 Uzywany stojak na narzedzia [1] = 1; narzedzie. Zmiennga te mozna ustawi¢ na wartosci od 1 do 4, poniewaz mozna zastosowac¢ do 4

magazynéw narzedzi.

Zmien tylko wymienione zmienne, w przeciwnym razie mozesz mie¢ negatywny wptyw na funkcjonalno$¢ makra.
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3.4 Podsumowanie Makra M6

Krok Wartos¢
1 Ktérego automatycznego zmieniacza narzedzi uzywasz?
5 Jaki jest czas potrzebny do catkowitego zatrzymania sie wrzeciona?
3 W jakiej pozycji jest zamontowany magazynek (1-4)?
4 Ktére z Twoich narzedzi powinno by¢ traktowane jako T1?
X:
5 Znajdz wspétrzedne T1.
6 Oblicz wspétrzedne pozostatych narzedzi.
7 Zdefiniuj odpowiednie przesuniecie Z.
8 Otwdrz makro M6.txt i dostosuj zmienne.
Czekaj, zakre¢ Zalezy od czasu, aby sie zatrzymac
Xtooloffset Zalezy od ATC
Przesuniecie narzedzia Zalezy od ATC
Ztooloffset Prze$wit nad magazynkiem
5 ToolRackHeight Wysokog¢ Z do podnoszenia/upuszczania narzedzi
ToolRackPosition Zalezy|od potozenia magazynu
Typ stojaka na narzedzia Magazyny na stole czy na stole?
Narzedziex Wspétrzedna X narzedzia
NarzedzieY Wspétrzedna Y narzedzia
Uzywany stojak na narzedzia Toolrack, do ktérego przypisane jest narzedzie
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4 Konfiguracja magazynu narzedzi w WinPC-NC

W tym rozdziale opisano niezbedne zmiany w WinPC-NC, aby zapewni¢ funkcjonalno$¢ ATC i magazynu narzedzi.
Zaktada sie, ze magazyn narzedzi zostat juz catkowicie zmontowany, zmieniacz narzedzi jest ustawiony
sie i frezarka CNC jest gotowa do pracy. Przeczytaj instrukcje bezpieczenistwa i obstugi dot

Twoja frezarka i zainstalowane akcesoria! W razie potrzeby pobierz odpowiednie instrukcje

tutaj: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

4.1 Przygotowanie zmieniacza narzedzi
Aby zmontowa¢, postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w rozdziale ,4 Konfiguracja systemu” instrukcji obstugi urzgdzenia do wymiany narzedzi

go, jak réwniez magazyn narzedzi. Instrukcje przekieruja Cie do tego dokumentu w odpowiednim miejscu.

|© wmpcmc
IFlc Move Paramelers Special funcbons Help
Loordinates i
Montarry Deide] Dtvaration
& Drmesom. Horwg 39 Seral Witard Sonce
Kliknij opcje Parametry - Ustawienia podstawowe - Sprzet. Aktywny ke Eiy =
Basic Seftings Lengts Smpmr et 408 comperiation
opcja Automatyczny zmieniacz narzedzi (ATC) w sekcji Narzedzia. b Horre et s
v bock
Opcja Makra powinna zosta¢ automatycznie aktywowana jako 2 Ponting el
- ook
Grdng
Dobrze. Jesli nie, zréb to sam. e
7 pacrss
Kliknij — @sse. . il
v X ot ol save.
Py——

Coordrmes | Took | Muc. parsmeten | Technology | Macro | Impart Formats | asc Setongs

Actvaton | Spesds | Dmansiond | Lingth compantation | ATC magamne

Activation
Dascroton Color Eradled Sorde weed
1 Tool 1 - v 1000
Przejdz do zaktadki Narzedzia - Aktywacja. Ten ekran Ci na to pozwala 2 Toar2 = <
3 Toot = v 1000
aby zmieni¢ nazwe narzedzi i przypisac¢ im kod kolorystyczny. Mozesz 4 i B 2 1oc0
s oo 8 2 o
takze aktywuj/dezaktywuj narzedzia. s w4 = ¥
7 Tom 7 [ 1000
8 Toot [ 1900
9 Tool # 1000
T 10 Toot 30 1000
Kliknij @z el
g X ppon =
Parameters
Coordrates  Tools  Msc parsmeters | Technology  ImportFommats | Basc Settngs
Sonde Speed control Montorng Dusglay fOper aton
Ports X-Aws YA P fqupment Dmenmons. Homng Jog Sgnal wizard
Przejdz do Ustawien podstawowych - Kreator sygnatu. Przewin dolna liste Out Treuts Prrag =
1265 Start nja " USBST
. . . . . . 1264 Sop nja
stawia, az znajdziesz Q248 Molette. Wybierz opcje LPT1 1247 Momendy wiiean
1235 Momng switch X Wwilipni2
e
H i : : 5 1236 Homing switch ¥ LPT1PNL2 2
Pin14 z rozwijanego menu i potwierdz za pomocg st == —
Kliknij - Suous s o
) @ Q246 Job actve s | u
Q100 Custput M20 na -
18

LPTI P14 - Accapt E Pmout test


https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

Nie uzywaj $lepo tych przyktadowych wartosci!

Zgodnie z instrukcjami zawartymi w instrukcji obstugi, ty - e -
T - . i X 465.700 - ~lye = z| .~ -
powinien juz zapisa¢ wspétrzedne maszyny T1. =0 Y 738.800 ~0
z 30'000 X- [ A T X+ A
Zanotuj biezaca wspétrzedng maszyny Z jako Z1. Otwérz menu Jog i przesun R : aalle v &
0 25 mm w kierunku Y, tak aby narzedzie Ll ll v
znajduje sie catkowicie poza magazynem narzedzi. Nastepnie przesun Z do a “n X 0.000 L v| ¥ |4 2+ p
bezpieczna wysokos$¢. Zanotuj wspétrzedng jako wartos¢ 72 . #0 Y ) ~p
Z 30.000
Teraz mozesz obliczy¢ 21 -72 = AZ oo - n . Ko
Cochrg
Resst io cormruon | = Al o Sevelo. B e
Ta warto$¢ bedzie wymagana pézniej.
- Kliknij W
)
Uwaga: Poniewaz zapisate$ wspétrzedne X ..
g P porrze Magazyn narzedziowy do... Odlegto$¢ [mm] Typ
T1, mozesz tatwo obliczy¢ wszystkie inne wspoétrzedne X HE500 25 Na stole
natates do kieszeni narzedziowych w magazynie. The Kress / MM1000 / AMB 33.33 Na stole
odlegtos¢ miedzy srodkami kieszeni narzedziowych SK15 2 funkgja podnoszenia pneumatycznego 45 W tabeli
wynosi 33,33 mm w kierunku X. Odejmij 25
mm od zarejestrowanej wartosci Y. Odlegto$¢ ta zostanie p6zniej skompensowana w makrze.
WinPC-NC
File Move Parameters Special functions |elp
i Coordinates. 3 cc Took | Mg<. parametars | Tacheokgy | Macre | Import Formats | fas Settngs
J Im‘ i Spreds | Dmongmes  Length compenztion | ATC magame
Misc. Q
b § ¥ z
Technology : 7 :
Macro «__0D00 +__000 <0 ::n-
Import Eormals «__po0 «__om «~__o00
. . , 3 «__0.00 «__000 <00
otwarty Parametry - Narzedzia — Magazyn ATC. Uzywac . [—w T ] T
-0 -__000 ~__non
powoduje to wyswietlenie pél tekstowych umozliwiajgcych wprowadzenie wspétrzednych : «__000 «__000 <000
7 +__00o0 +___000 4___000
dla X, YiZ 8 .00 -~__000 «__oo0
9 000 000 000
10 .00 v___000 - 000
¥ NoZIRat ATC
No move tack to st poy
o b H s
Wprowadz wartosci dla wszystkich narzedzi, ktérych chcesz uzy¢. , ,
Kieszen na narzedzia nr WSPOHZana X WSPOh’Zedna Y
Dla T2 i T3 obliczone wartosci moga wygladac
1 400
lubie to:
2 n1 - 33,33 = 366,66
713
3 n2 - 33,33 = 333,33
Kliknij =~ Bse. N
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4.2 Edycja makr
Wybierz zaktadke Makro. Wykonaj opisane kroki, aby utworzy¢ plik

makra z tabel.

0Ogdlny opis tworzenia makr

STEPCRAFT.

O Parameters

Coordnates Tools | Misc, parameters Technobgy Ma& Import Formats = Basic Settings

Execute macro at...

job end E
before homing

DNalar £

Parameters

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

Po wybraniu wyzwalacza makra BT RO

before PEN DOWN
after PEN DOWN
before PEN UP
after PEN UP
before tool change
after tool change
ATC release

(1), mozesz wybra¢ polecenie

(2) z listy.

Po kliknieciu polecenia tak jest

before tool length check
after tool length check
Tool 1

mozliwo$¢ wprowadzenia zgdanej wartosci a5

Tool 3
Toanl A

korzysta z maski wprowadzania (3).

Dalete Current macro...

Speed 25.000
MoveY 25.000

Insert

Replace

Append

MaveY New macio command...

po lewej stronie listy polecen. Macros...

Aby dodac polecenie z wejsciem o automatic outputs

wartosci do biezacego pola makra,

kliknij Dotagcz (4).

Reload... +25000

Macro commands...
MoveX

LavEK| | Xavon | Esoe.
Korzystajac z tej procedury i zgodnie z ponizszymi tabelami, utwérz te dwa makra.
Komenda Wartos¢ Opis
predkosé 25 000 PredKos$¢ ruchu jest ustawiona na 25 mm/sekunde.
Rusz 'Y

25 000 Wrzegiono cofa sie 0 25 mm nad magazynem narzedzi.

Nie dotyczy

MoletteOtwarte

Molette ATC jest otwarty.

»Chwytanie ATC":
Ruchz

+AZ Wrzecjono przesuwa sie w dét w celu uchwycenia narzedzia.

MolleteZamknij

Nie dotyezy

Molette ATC jest zamknigty.

Rusz'Y

-25 000 Narzgdzie zostato wyjete z magazynu narzedzi.

predkos¢

25 000 PredKos$¢ ruchu jest ustawiona na 25 mm/sekunde.

RuchZ

+ AZ Wrzecjono przesuwa sie w d6t w celu zwolnienia narzedzia.

RuszY

25 000 Narzedzie zostaje przeniesione do magazynu narzedzi.

~Wydanie ATC": MoletteOtwarte

Nie dotyczy.

Molette ATC jest otwarty.

RuchZ -AZ

Wrzeciono jest przesuwane w gére nad uchwytem narzedziowym.

RuszY

-25 000 ATC Zostaje wyjety z magazynu narzedzi.

MolletteZamknij

Nie dotyczy.

Molette ATC jest zamkniety.

20




Po wstawieniu wszystkich krokéw do makra zapisz je za pomoca e

Po zapisaniu czterech makr potwierdz za pomoca —

Twdj zmieniacz narzedzi i magazyn narzedzi sg teraz skonfigurowane i gotowe do uzycia - wré¢ do rozdziatu ,5 Obstuga” operacji

instrukgcji obstugi zmieniacza narzedzi.

)
[
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PRAWA AUTORSKIE
Tres¢ niniejszej instrukgji obstugi stanowi wtasnos¢ intelektualng
firmy STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Dystrybucja lub reprodukcja (nawet we fragmentach) jest niedozwolona, chyba ze wyraziliSmy

na to wyrazng zgode na pismie. Osoby naruszajgce zasady bedga Scigane.

PRAWA AUTORSKIE
Tres¢ niniejszej instrukgji obstugi stanowi wtasnos¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. KG. Przekazywanie lub

kopiowanie (takze we fragmentach) bez naszej wyraznej i pisemnej zgody jest zabronione. Wszelkie naruszenia sg $cigane.

STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Przy toporku 2

58708 Menden (Sauerland)
Niemcy

tel.: +49 (0)2373/179 11 60

e-mail: info@stepcraft-systems.com

sie¢: www.stepcraft-systems.com

Firma STEPCRAFT

Ulica Polowa 151
Torrington, Connecticut 06790
Stany Zjednoczone

tel.: +1 (203) 556 18 56

e-mail: info@stepcraft.us

sie¢: www.stepcraft.us
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