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PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukcji 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 bedg $cigane.

PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukcji 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.

Wymagania systemowe: Zakres dostawy
* Min. wydajnos¢ procesora 1,8 GHz Zakres dostawy obejmuje nastepujgce akcesoria:
* 2 GB RAM (1 GB RAM dla Windows XP) * Pamie¢ USB z oprogramowaniem i instrukcjg
¢ 1 GB miejsca na dysku twardym i przyktadowe pliki
* Windows XP, 7, 8, 10 + Sterownik UC 100
(wersje 32- i 64-bitowe kazda) * Kabel USB

Dla serii D dodatkowo:

* Modut réwnolegty

+ Ostona karty sterujgcej modutu réwnolegtego
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3.2 Instalacja oprogramowania UCCNC

Aby rozpocza¢ instalacje, otworz plik Stepcraft_Multi-Installer_Vx.x.exe. Plik znajdziesz w katalogu

dotaczonej pamieci USB. Do instalacji potrzebne sg uprawnienia administratora. Prosze zamkng¢ wszystkie potgczenia

przed przystgpieniem do instalacji. Postepuj zgodnie z instrukcjami procedury instalacji, aby zainstalowa¢ UCCNC

dla Twojego systemu CNC. Przyktadowe pliki mozna znalez¢ pod adresem: https://stepcraft-systems.com/service/guiden

Wybierz instalacje dla swojego komputera

seria kolejowa.

W razie potrzeby zostang przestane po
Data zakupu maszyny pytana. Wybierac
wybierz ten, ktéry pasuje do Twojej maszyny

Opcja.

Po wybraniu serii maszyny

Jesli wybrate$, zainstaluj UCCNC

(Krok 1).

Dodaj plik licencji

(Krok 2).

5 Multi-Installer Setup
Select the Stepcraft Series you want to install
Jc h
STEPCRAFT.
& M-Series Inﬂallahon
Multi-Installer
E
E M o
Select the Stepcraft Series you want to install
STEPCRAFT. ;
E El ! Purchased before Apil 2022
Multi-Installer _
M-Series Installation
Purchased after April 20,
Ej Multi-Installer Setup x

3

STEPCRAFT. Multi-Installer

UCCNC @Fl_lﬂdriu

1 Install UCCNC & License UCCNC is a machine control software that has

‘ i . L been adjusted and optimized especially for
STEPCRAFT CNC systems and tools. If you are
installing from the USB flash drive the installer will
copy your license file to the UCCNC folder

Install Stepcraft Profiles
Install Vectric postprocessors

Install 30 Pninter Software

Manuals and Example Files

Step 1
Start UCCNC Installation

Step 2

Copy license file

This will ope aw window for installing
software. Click Mstall UCCNC to start installafion

[cioor | Nen> | oo |

)



https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen
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STEPCRAFT. Multi-Installer
Wybierz profile odpowiadajgce Twoim potrzebom
zastosowanie OdPOWIedme' Ale przynajmniej 01 Install UCCNC & License Please select the Stepcraft profiles for your current tools
o . . . . . . Install Stepcraft Profiles
powinienes wybra¢ Ogélne zastosowanie. klimatyzacja ! Candial g M.700: Profile for machings
Install Vectric postprocessors L0 M.700. 3D Printer purchased after April 2022
Kliknij Dalej i daj sie zainspirowac Install 3D Printer Software ) M.700. Laser Too X
0 M.700. Oscillating Knife | Standard Milling
. B Manuals and Example Files e Dragging tools
kreatora instalacji poprzez 3D Probe Screenset
3D Probe Macros
. . ATC and Too sht Sensor
Instalacja przewodnika. ” A6 0o d ool L gt e
viacros
(454 MB)
< Back_| bt ]
5w
Od wersji 3.6 istnieje zabezpieczenie
funkcja zintegrowana z UCCNC, ktéra IMPORTANT!
Wprowadzanie kodu zabezpieczajgcego
' New safety measures are set on UCCNC
wyswietla monit przed wystaniem sygnatu wigczenia wrzeciona. Cycle Start and Spindle Start are now passcode protected
ST E pc QA F T The default passcode is 9999
moz ¢ dany. Standar k : .
oze by¢ dany. Standardowy kod If you want to change the passcode or disable this feature
X . ; X . on UCCNC click on
wynosi 9999. Mozesz skorzystac z tej opgji P CONFIGURATION I V0 SETUP
o Multi-Installer e
W obszarze Konfiguracja - wigczanie | Czanlie konftiguracjl we.
9 ! a e 9 ! " Passcode 9999 Use Passcode [
wytacz lub uzyj wiasnego kodu Change the option as needed, apply and save
X , your settings.
wybierac.
Uruchom UCCNC ze skrétu
na pulpicie po instalacji
operacja zostata zakoriczona. UCCNC powinno by¢ przynajmniej
przynajmniej raz z dostepem do Internetu i
podtagczony sterownik (UC400).
zging¢. Umozliwia to automatyczne
Aktualizacje oprogramowania sprzetowego. [l
. . - . . - = o0 By
UCCNC pokazuje, ktory profil jest aktualnie aktywnie zatadowany. Zobacz linie po

'| 00:00:00 [z

lewej stronie przycisku RESET. W tym przypadku tadowany jest profil dla STEPCRAFT

M.700, (o —)
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3.3 Konfiguracja pilota Maszyng mozna sterowac

takze za pomocg pilota
odbywac sie. W tym celu STEPCRAFT oferuje aplikacje ,CNC Remote for CNC
Machine” na iOS i Androida . Aby korzysta¢ z aplikacji, musisz

potrzebujesz adaptera CNC Remote Bluetooth USB (art. 12477).

Alternatywnie mozna uzy¢ bezprzewodowego kétka recznego, pilota UCR201

Skorzystaj z instrukgji (art. 11294) . Obydwa produkty wymagajg portu USB w komputerze. Funkcjonalnos¢

(Wtyczki) sg juz zintegrowane z najnowszg wersjg UCCNC, ale muszg zosta¢ aktywowane.

Uruchom UCCNC poprzez potaczenie .
| "CONFIGURATION" ERIYE s | cam R HELP
) o RAL SETTIN L _APPEARANCE N PROFILES ]
skrét na pulpicie, po-
Comm. buffer size (sec): 0.1 el frequency:
ktérym instalacja zostata zakonczona Interpolation mode selection: 25kHz
q
0 Exact stop mode &4 Constant velocity mode e e

de.

Stop at angle degrees > 89 [<

nitkaroszty Csaba | Show || Configure | [ Call startup. (] Ensbled

Look ahead lines count: 300 =

‘Steporatt CNG Remote 100

UCCNC powinien przynajmniej raz

Linear error max. 0.03 =
X Linear addition length max. 0.2 R ind RSk e Show } 165
z dostepem do Internetu i pOdI’aCZOnym T : Advanced diagnostes 10002 GNGanve Kit Show | |Configure | L) Call stadup [ En
inear unify length max. 04 Fauit Sigrols 1100  Srontkarusrty Csaba | Show | | Configure | [ Gall stariup [ Enabied
. Corner error max. 003 . fod
kontroler (UC100 lub inny (P v e show ok catstaip  ered b
Arc radius tolerance 01 gy o e S | [COmETS | 17 e sy 1 e
. . ; 30 printer 10003 CNCdrve KiL Show | | Configure (] Call stanup [] Enabled
podobny). The Enable softlimits Softlimits file prechec| e 1000 SzentkorosziyCsaba | Show | Canbgure 2 Callstariup [ Enabled
Unknow g-codes action: Scope 10002 CNCdrive KRt Show | |Configue | [ Call stadup [ Enabled
umozliwia automatyczne oprogramowanie sprzetowe Ignore [ Warning O pon't run —r— T —
Reset on file load: (J G68 (J G51 (J G94 ey
. . . . v P Webcamura 10002 CNCdime KiL Snow || Configure L] Gall startup [
ponowne aktualizacje. Nastepnie kliknij (0 G41/42 round joints oSt comcter 10003 OCam KA o] [Gonkgee | 0 Gst s 11

XHC-HDO4 pondant 15 ONCarive Kit Shaw | | Confgure | [ Gail startup [ Enabled

Konfiguruj - Ustawienia ogélne - Konfiguruj . —W (8 MECO00pE J
wtyczki rysunkowe. Wigcz to

Apply settings Sa
N )

Note: Enabling/disabing piugins wil take effect on the next software startup!

2 settings

Wtyczka Stepcraft CNC Remote lub

Wtyczka UCR200 za pomocg pliku

Sprawdz witgczone. Jesli chcesz, aby wtyczka pojawiata sie podczas uruchamiania UCCNC, ustaw takze

. Mozesz

zaznaczenie przy uruchamianiu potgczenia. Aby zapisa¢ zmiane, kliknij teraz

Zamknij teraz okno konfiguracji wtyczek. Uruchom ponownie UCCNC. Teraz mozesz korzysta¢ z UCCNC za pomocg pilota

ustuge kontrolna.

3.4 Ustawianie czujnika dtugosci narzedzia STEPCRAFT

oferuje dwa czujniki dtugosci narzedzia.

FUN ] TOOLPATH | OFFSETS JRIe Tl CONFIGURATION | DIAGNOSTICS ] CAM ] HELP
wigcz. UCCNC pozwala mie¢ miare H TOOLS 1o a8 I HGMZE— | : H J
Digitizing activated: [l Number of points stored: 0 3 AR
aby zdeponowac blok przyciskdéw, z ktérego pochodzi (521 Dighize fle name:  CiUCCNC\Exampl_codssiDgizs it
O Add axis names OFFLINE
f i 4 Comma separated CSV o
zadany wymiar standardowy. Tutaj i o BB DA TE O —_
gdzie jest zawsze catkowita wysokoscig bloku przyciskow 0;:::;::;»;«2: A%
A Clear filename setting on Md1 to a\-o%nmﬁm
sprecyzowac. Co wiecej, jest na tym samym Toollrgihvsormor hotght [res) (25
Mozliwe ustawienie Srednicy Q i
. 7 FEED
dla przycisku 3D. Tych dwéch HoLD
Ustawienia mogg by¢ pomocne, jesli CYCLE
nawet pomiar na bloku przycisku lub przycisku @
Apply settings 3ave seltings
szczyt odbiegajgcy od normy

ustepuje. Przejdz do opcji Narzedzia - Digitalizuj i
dostosuj wartosci dla Promien sondy i Wysokos$¢ czujnika dhugosci narzedzia w milimetrach.
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https://shop.stepcraft-systems.com/UCR201-Fernbedienung-fuer-UCCNC
https://shop.stepcraft-systems.com/cnc-remote-bluetooth-usb-adapter-fuer-uccnc
https://apps.apple.com/de/app/cnc-remote-for-cnc-machine/id1568807412
https://play.google.com/store/apps/details?id=zumbul.kocak.android.controller&gl=DE
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Przeglad funkgji

Natychmiast odjedz: przéd lewy, _ —
Srodkowy stét maszynowy, $rodek 4 | 1+ Absolutne uruchomienie ma- l
Wy ynowy, _ M Zero ' ) USER e |
tyt. Trzy whasne stanowiska wspotrzedne kolei. Po przybyciu | ]
nen moze w makrach l:#:; }: 2 ;j kliknij jeden z przyciskéw =11l
M. Center _ USER |
Koordynacia, do ktére] nalezy si bcié, mo |
M20153, M20154, M20155 . oordynacja, do ktérej nalezy sie zwrdci¢, moze
zostac¢ zbawionym. Zamkna¢ '1": :| E; 2 5 nalezy wpisa¢ nate. |
M.Back USER A
Prosze zapozna¢ sie z UCCNC. otwarty S —

makro i zapisz swoje
Koordynuj w tych liniach, ktére znajdujg sie na poczatku makra
znajdz: double posZ = <twoja wartos$¢>;

double posX = <twoja warto$¢>;

Podejscie przyrostowe od =

double posY = <twoja wartosc>; wspbhrzedne. Maszyna

Ci\<folder instalacyjny UCCNC>\Profiles\Macro_<twéj model Stepcraft>
pokonuje wprowadzong trase na

1 2 podstawie aktualnej
Centrum determinacji ) = =\ Pozycja. Po kiiknieciu _
4. 0$ (STEPCRAFT art. [ g3 g
[[ @lﬂb 5‘5 @tﬁég Do tego mozna uzy¢ przycisku
/,

10055). Bedzie za to jeden ' — I
[ \ ( \ wpisana trasa p——

poziomy i pionowy G 5 5 L G 5 6 I

L J stac sie.

Pomiar zarejestrowany.

1 i
o i

Wyréwnaj wrzeciono z ) i ——
Podwdjne podejscie do maszyny =
narzedzie j i — J \
e po prawej stronie 2 Dail A N Do =
potozenie odniesienia szyny 7 :
ben 4. 0$. Ustawi¢- Dalej, miejsce } —
Zwiekszanie precyzji. The | '
zen obrabianego przedmiotu zerowego WLS na maszynie _
Maszyna porusza sie szybko raz
punkt dla X i stét po prawej stronie '
a potem znowu powoli
0$ Z. Teraz trzymaj sie 4. 08. Kliknij |
= ) ] punkty odniesienia. J
na wysokosci narzedzia (5 aby ponownie uzyska¢ WLS — —
czujnik dtugosci narzedzia wywotac. Teraz tak bedzie
(WLS) bokiem do zmierzona odlegtos¢ pionowa
prawa strona czwartej osi. sen. Z tych dwéch
Kliknij D, Ge- Wartosci s teraz $rednig i i
Aktywacja/dezaktywacja
pocwicz Srednice punkt 4. osi auto- ) o
Urzadzenia zabezpieczajace
frezu. UCCNC obliczane automatycznie. OFFLINE

Obudowa (opcjonalnie). Jesli
MODE

teraz mija sig¢ z poziomem )
wtgczona, ta opcja

trasa.

jako dodatkowa sytuacja awaryjna

[ Enclosure '
Wytgcznik po otwarciu [ .J ]]
Safety On % )

drzwi zostajg uruchomione "



https://shop.stepcraft-systems.com/rundtisch-mit-dreibackenfutter
https://shop.stepcraft-systems.com/rundtisch-mit-dreibackenfutter
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Podejdz do konturéw za pomoca klawiatury 3D

4L}
4 4+ F
++

Strzatki pokazuja, jak bedzie sie poruszat przycisk 3D.

ter. Maszyna wjezdza do

wskazany kierunek az do

Przycisk 3D uderza w krawedz. klimatyzacja

—

kliknij jedng ze strzatek
aby wywota¢ pomiar.

Reprezentacja czerni

Staje sie strong _’I przedmiotu obrabianego

5mm
@——
zblizyt sie przycisk 3D ( O))

recznie 5 mm przed odpowiednim
odpowiednig strone przedmiotu obrabianego. Kliknij
Nastepnie naciénij zadany przycisk. Po pomiarze

UCCNC wyswietla wspétrzedne pozyciji.

Powinien by¢ rég + by¢ wzruszonym,
maks. 15 mm

przycisk 3D ( @) otym

naroznik. Nie powinien

wiecej niz 15 mm od krawedzi

frfarks.

przedmiot obrabiany nalezy usung¢.

Po dokonaniu pomiaru rysik 3D zostaje zabezpieczony zabezpieczeniem o grubosci 1 mm

odlegtos¢ (kierunek Z) od naroznika. The

Wspoétrzedne naroznika mozna znalez¢ we wspétrzednych maszyny

Przeczytaj dinates, ale pamietaj, aby zwréci¢ uwage na 1 mm

Bezpieczna odlegtosc!

Mozesz zmieni¢ wysoko$¢ Z za pomoca -’#‘- okresli¢. Wartos$¢ bedzie

wystawiany.

Maszyna porusza sie kilka razy

REWIND FILE

wzdtuz osi. Po

konserwacji, moze sie to przydac

CLOSE FILE

rozprowadzac ttuszcz. Réwniez

Ta funkcja jest odpowiednia dla

prace w chtodnym $rodowisku

Warmup

wi. (rozgrzewanie, test dziatania).

Ten proces zajmuje troche czasu

minuty.

Automatyczne wykrywanie 1 1
Kontury zewnetrzne i Srodkowe .- -
wyznaczanie punktéw za pomocg 1 1

Przyciski 3D (). P@)skarieniu—
Klikniecie przycisku spowoduje wyswietlenie monitu
WprowadZz wymiary obrabianego przedmiotu. Umies¢

Rysik 3D jest wysrodkowany 5 mm przed obrabianym przedmiotem.

y

m
5mm

W trakcie pomiaru, po pierwszym pomiarze,

zachowana jest bezpieczna odlegto$¢ 20 mm. Na koncu

Pomiar obejmuje najpierw okreslone wymiary X/Y przedmiotu obrabianego
wydawane w kawatkach. Nastepnie wspétrzedne X/Y

wyswietlanego punktu Srodkowego przedmiotu obrabianego.

Automatyczne wykrywanie

. T 1
kontury wewnetrzne i $Srodkowe
y : - + - — + -
wyznaczanie punktéw za pomocg 1 !

Przyciski 3D (). @ejsce

przycisk 3D w ksztatcie. Przycisk 3D musi

w przedmiocie obrabianym nalezy przesung¢ w dét tak bardzo, aby byt wigczony

wewnetrzny kontur przedmiotu obrabianego.

Po kliknieciu przycisku pojawi sie monit

WprowadZ wymiary wewnetrzne przedmiotu obrabianego. Na podstawie
wejscia, przycisk 3D szuka srodka ksztattu.

Na koniec pomiaru okreslane sg wymiary X/Y

przedmiotu obrabianego. Potem bedg pierwsi

Wspotrzedne X/Y ustalonego punktu sSrodkowego przedmiotu obrabianego

wystawiany.
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Dzieki tej funkcji mozesz
el ) Reset

Angle

=5 Align to
Angle

l:?::

wewnetrzny uktad wspétrzednych
(O))

dostosowac sie do pochytych krawedzi przedmiotu obrabianego. To zajmie dwa

za pomocg przycisku 3D (

Punkty pomiarowe w odlegtosci wprowadzanej recznie

nagrany. Wyréwnaj obrabiany przedmiot tak, aby

Po pierwszym pomiarze przycisk 3D wyswietla wprowadzone
cke moze prowadzi¢, aby unikng¢ uszkodzen. Umiescic¢

Upewnij sie, ze punkty zerowe X, Y, Z przedmiotu obrabianego znajduja si¢ w punkcie poczatkowym
pomiar przed uruchomieniem makral Istniejg dwa

Opcje aplikacji:
Pomiary wzdtuz Pomiary wzdtuz
Os X. 0osY.
Nachylenie pracy Nachylenie pracy
kawatek musi znajdowac sie wzdtuz

kawatek musi znajdowac sie wzdtuz

0% X. Kliknij 0% Y. Kliknij

Ona M=) wpisz X. Ona " wpisz Y.

Przycisk 3D mierzy, jak Przycisk 3D mierzy, jak

pokazane: pokazane:

Punkt zerowy

przedmiotu obrabianego

Teraz znany jest kat przedmiotu obrabianego i koordynacja

system dinate jest odpowiednio obracany. Moze by¢ konieczne ponowne
zatadowanie programu frezowania, jesli obrot nie jest widoczny na

podgladzie. Opcja Reset Angle powoduje cofnigcie zmian.

Przed obrotem nalezy wykona¢ sondowanie punktéw przedmiotu

G

Zobacz na przyktad film informacyjny na YouTube

obrabianego.

Dzieki Digitalize mozesz Digitize
OFF

Ksztatty 3D poprzez uzycie

H

mierzone za pomocg sondy 3D.

by¢: https://www.youtube.com/watch?v=y|hWasI8QYw

7

Reczna wymiana detali

Swiadek. Umies¢ swoje

Czujnik dtugosci narzedzia pod % Bl

Fl F’.Zero/
uzytego narzedzia. klimatyzacja
gL [1T9Y
potem sie obudz ,:.,M','f . Ak- M6 OFFSETS
rzeczywiste narzedzie jest mierzone. ATC ATC ' |
ON / OFF I T

Nastepnie UCCNC wyswietli monit
zmieni¢ narzedzie. Po zmianie
potwierdz komunikat przyciskiem OK. Nowe narzedzie

jest mierzone. Nastepnie ustaw biezace zadanie

kontynuuj za pomocg CYCLE START.

Ta funkcja kompensuje

réznica dtugosci pomiedzy ~
—

Przycisk i narzedzie 3D. ll?) lI'I_"‘

_Manual TC
Pozwala to na jeden, os

g 4| (1777
Ustalono przycisk 3D, Z-zero M6 OFFSETS
wskaza¢ narzedziem Al ATC ' l |

ON / OFF 7

teuse. To pomaga w tym

Aby okresli¢ punkty zerowe w pozycjach przedmiotu obrabianego
np. czujnik dtugosci narzedzia (WLS) nie pasuje

rowek. Zréb to:

1. Zera Recznie wybierz zadany punkt Z

za pomocg przycisku 3D. Nastepnie przesun przycisk 3D

na bok, tak aby znajdowat sie nad stotem maszyny.

e o

2. Teraz Kkliknij przycisk A . Pierwszy pomiar w
Kierunek Z odbywa sie za pomoca przycisku 3D. The
09$ Z zostaje ponownie uruchomiona.

3. Zostaniesz poproszony o wrzeciono wraz z narzedziami
uzywac. Postepuj zgodnie z instrukcjami i umies¢
Umie$¢ WLS pod narzedziem. Kliknij teraz
OK, aby uruchomi¢ drugi pomiar w kierunku Z.

4. Réznica dtugosci jest automatycznie kompensowana.

Teraz mozesz uzy¢ tego narzedzia, aby utworzy¢ doktadnie in

Krok 1. Zbliz sie do okreslonego punktu zerowego Z.


https://www.youtube.com/watch?v=yJhWasl8QYw

Po kliknieciu "9";’6‘@' staje sie L r:) IJ P\\ Mozna miec trzy wiasne miejsca parkingowe | (@]
S =
) i =9 | .
reczng wymiane narzedzia H;!’ — - POZYEIE 59 zaplsywane. ;:é_ s
- L =
| Aby to zrobi¢, uzyj makr: —
rozsierdzony. - pyta UCCNC Manmlfj :.T: P Zero Y Yl (F)) G

. . r - M200, M201, M202.
numer narzedzia. By¢ tam- 1TTTT
) ) ) OFFSETS |
dane narzedzie zostanie usuniete .
, e 0 lici [ ATC }] [~e'2 |
Dostawa¢. Wprowadzanie 0 lisci i Y g J
——

Mozesz mie¢ pie¢ niestandardowych makr [ /2y 1 &
dialog. L_t'u-'
zosta¢ zdeponowane. Uzywac ) |

makra: M20210,

Ta funkcja dziata na dwa sposoby
@ IJ P\\i I M20211, M20212,
rézne typy - zalezne

M20213, M20214.
—_ — ’
rodzaj dtugosci narzedzia I"_r? l'?‘ i L‘:I:'I
Manual TC J P Zera )

==

czujniki (WLS):

fa-aa-d

wo) Akcesoria STEPCRAFT
ATC Arc‘c’ . . . . . . -
ON | OFF Mozna oczywiscie skorzysta¢ z akcesoridow opisanych w instrukgji.
Mozna kupi¢ w sklepie STEPCRAFT:
1) Magazyn narzedzi z 2) Magazyn narzedzi bez
zintegrowany WLS: zintegrowany WLS:
https://shop.stepcraft-systems.com/
UCCNC zaginat po Kontynuuj do okoto 20 cm Okragty stét z
I 19997 ) .

Kliknij cres W pelni przed magazynem narzedzi. UChWyt trOJszczekowy
tomatycznie wszystkie narzedzia. Umies¢ WLS bezposrednio (4. 03)
Zawsze bedzie z tobg Zaktad- tuz pod wrzecionem. Nr art.: 10055

1rzecz rozpoczat sie. Na koficu Po kliknigciu
IVVVY

stajesie  Narzedzie T Gwierany arws UCCNC teskni za wszystkimi
zajety. Narzedzia. W konhcu tak sie stanie
Dodano narzedzie 1. Przycisk 3D
Nr artykutu: 10024
Ta funkcja jest aktywna (zielony)
i wytgcza automatyke
zmieniacz narzedzi chemicznych. Ten l';" _)l'?‘ - k‘-‘r’l

Manual TC ) o F'.ZeroJ_

>4 | [tF7TT
do funkcji PRZESUNIECIA. '%IMG J OFFSETS |

Funkcja nie ma zadnego wptywu

221) &5

| ON/OFF
e

Czujnik dtugosci narzedzia
TS-32

Otwdrz za pomocg tego przycisku i | ' "?‘ E' ) Nr artykutu: 10103
Manual'lC) P.ZamJ.

zamknij narzedzie

(g2 [tvvve

zmieniacz. Z powoddéw bezpieczeristwa, M6 " ) OFFSETS J
sen otwarcie w jednym f —
sedny ATC
ON / OFF
PotwierdZ wiadomos¢. e—
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Wadliwe dziatanie: Tylko profile demonstracyjne w UCCNC

L]

Select the motion controller device to use from the list:
Je§|l podczas uruchamiania UCCNC nie Wykryto 2adnego profilu ani kontrolera
Dewvice type: Demo_UC300_5LPT
dostepne s tylko profile demonstracyjne i zostanie wyswietlone okno pokazane po Device type: Demo_UC300ETH_SLPT
Device type: Demo_UC400ETH
prawej stronie. Najpierw sprawdz:
Czy Twoj sterownik jest prawidtowo podtgczony do systemu CNC?
Czy kabel USB jest prawidtowo podtgczony do kontrolera i komputera?
Czy profil komputera jest wstawiony w Sciezce CAUCCNC\Profiles?
Jesli wszystkie powyzsze majg zastosowanie, przejdz do nastepnego kroku.

Continue

Pomocne moze by¢ reczne zresetowanie sterownikéw kontrolera & te-Manag .
Datei Aktion Ansicht ?
e mE Hm B EXE

Menedzer urzgdzen Windows. W tym przyktadzie podtgczony jest UC100 Em Systemgerite o)
= Tastaturen
§ USB-Connector-Manager
v ' USB-Controller
i AMD USB 3.10 eXtensible-Hostcontroller — 1,10 (Microsoft)
i AMD USB 3.10 eXtensib gstcontroller— 1.10 (Microsoft)

zeby zainstalowac. Aby to zrobi¢, wyjdz z UCCNC i otwérz go

zamkniete i zainstalowane.

Kliknij prawym przyciskiem myszy kontroler i wybierz opcje Sterownik

— Treiber aktuaisieren
,'_ Ub . Gerat deaktivieren
aktualizacja, a nastepnie Na moim komputerze w poszukiwaniu sterownikéw § USB-Root-Hub (USB 3.0) Gerat deinstaliaren
i i USB-Verbundgerat Nach gesnderter Hardware suchen
szukac. . [ USB-Yerbundgerat e
v @ USB-Gerite i)

Kliknij Przegladaj i przejdz do $ciezki swojego UCCNC

€ B Treiber sktuslisieren — UC100 CNC Motion Controller

Instalacja. W zaleznosci od systemu wybierz jeden z dwéch folderdw: Computer nach Treibern durchsuchen
An diesem Ort nach Treibern suchen:
CAUCCNC\USB_installer\x84

64-bitowy C:\<folder instalacyjny UCCNC>\USB_installer\x64 EAUnterordner einbeziehen

+| [ Durchsuchen...

32-bitowy C:\<folder instalacyjny UCCNC>\USB_installer\x86

flgbarer Treiber auf meinem Computer auswéhlen
gbare Treiber, die mit dem Gerst kompatibel sind, und alle Treiber in derselben

—> Aus einer Liste v

Di thal

PotwierdzZ przyciskiem Dalej. Sterownik zostat zaktualizowany.

Nastepnie sprawdz, czy UCCNC ma teraz prawidtowy profil

Abbrechen

zaczyna. "\i




Makro M6: Nowa zmiana narzedzia w UCCNC

STEPCRAFT catkowicie przeprojektowat makro M6. Jest teraz dostepny z kilkoma ustawieniami dla kazdego magazynu narzedzi
mozna zastosowa¢ dowolny zmieniacz narzedzi (ATC) firmy STEPCRAFT. Obstuguje jednocze$nie do czterech magazynéw narzedzi
tig, niezaleznie od tego, czy sg to magazynki stotowe, czy tez stotowe. To makro jest cze$cig najnowszego UCCNC

Wersja (v3.4). Ponizej znajdujg sie wyjasnienia makr, ktére pomogga Ci skonfigurowa¢ system. To bedzie

pod warunkiem, ze magazynek jest juz zainstalowany zgodnie z instrukgcja.

Jesli w przesztosci utworzyliscie juz magazyn narzedzi, mozecie p6zniej ponownie wykorzysta¢ wspotrzedne lokalizacji narzedzi. Utwérz

kopie zapasowg starego makra M6.txt.
WLS T1

A . =
Zdecyduj, ktére z Twoich narzedzi definiuje sie jako Narzedzie 1 (T1). [@J@ cocooo GB]
)

staje sie. W przyktadzie wykorzystano magazyn stotowy z 10 miejscami na narzedzia

(magazyn narzedziowy STEPCRAFT SK15 z funkcjg podnoszenia pneumatycznego).
Magazyn ten posiada wbudowany czujnik dtugosci narzedzia (WLS).

W tym przyktadzie pierwsze narzedzie obok WLS jest zdefiniowane jako T1.

Wykonaj jazde referencyjna. Teraz wez wymiary X, Yi Z

wspotrzedne maszynowe potozenia narzedzia T1 za pomocg wstawionego
Przesun uchwyt narzedziowy (bez narzedzia wtykowego) do pozycji narzedzia.
JedzZ recznie i z matg predkoscig doktadnie na srodku od goéry

potozenie narzedzia T1. Uzyj kartki papieru i jak pokazano

znajdz punkt Z, w ktérym stozek uderza w papier. IdZ jak o godz

okreslenia punktu zerowego, nalezy zachowa¢ ostroznos¢. Od tego momentu pozostaje jeszcze 7,5

mm w kierunku Z, az stozek zostanie prawidtowo osadzony w pozycji narzedzia.

Zmierzona warto$¢ Wartos¢

Pamietaj, ze zamiast przecinka uzywasz kropki.
NarzedzieX[1]

Zle: 100,5 Poprawnie: 100,5

Narzedzie[1]

Zapisz wspotrzedne maszyny, ktére sg teraz wyswietlane jako:

Wysoko$¢ stojaka na narzedzia[1]

Ztooloffset

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

Czekaj, zakre¢

Ustaw tutaj punkt zerowy przedmiotu obrabianego dla osi Z

Teraz przesun 0$ Z w gore, az zetkniesz sie z dolng krawedzig zacisku

Uchwyt narzedziowy znajduje sie na poziomie gérnej krawedzi T2. JedZ wiecej

Wysoko$¢ 10 mm. Zapisz te odlegtos¢ przebytg od punktu zerowego Z jako

Ztooloffset. Ta warto$¢ bedzie p6zniej potrzebna do okreslenia odlegtosci bezpieczenstwa
utrzymuje sie przy automatycznych ruchach bezposrednio nad magazynkiem

by¢ straconym. W przypadku innych magazynéw narzedzi zaleca sie stosowanie

aby wykorzysta¢ maksymalng wysokos¢ Z jako obszar bezpieczenstwa.
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Teraz uruchom wrzeciono frezarskie z petng predkoscia, a =) ||. Pozwél wrzecionu pracowac przez kilka sekund i zatrzymaj sie
nastepnie uruchom je ponownie. Zmierz z grubsza czas potrzebny do catkowitego zatrzymania wrzeciona.
Pomnoéz ustalony czas (w sekundach) przez 1000, aby przeliczy¢ go na milisekundy.

Zapisz wynik jako WaitSpin.

Sprawdz ustawienia UCCNC (Konfiguracja - Ogdlne

APPEARANCE

Ustawienia), czy ustawienia makro M6 odpowiadajg Twojemu zamierzonemu zastosowaniu.

Kernel frequency:

moéwié. Mozesz wybrac jedng z trzech opcji:

O 25kHz
) ) ode () 50kHz
+ Ignoruj polecenia M6. B
100kHz
* Przy wywotaniu polecenia M6 nalezy zatrzymac silnik frezujacy i otworzy¢ Position DROs digits: 415
On tool change code (M6) do the following:
Poczekaj na rozpoczecie cyklu. Ignore tool change code (Mﬁ)

(O Stop spindle and wait for Cycle Start
(O Run the tool change macro (M8)

* Uruchom makro M6.

Teraz otworz Sciezke swojego profilu UCCNC: C:\<folder instalacyjny UCCNC>\Profiles\Macro_<twoj model Stepcraft>
Przed wprowadzeniem jakichkolwiek zmian wykonaj takze kopie zapasowg nowego makra M6.txt. Ponizej

wyjasnia, ktére wartosci nalezy dostosowac w jakich okolicznos$ciach. Prosze doktadnie przestrzegac tych instrukgji
w przeciwnym razie mozesz mie¢ wptyw na funkcjonalnos¢ makra. Na przyktad otwérz

zobacz plik M6.txt z folderu profilu, korzystajac z bezptatnego programu Notepad++ lub Edytora Windows.

double Feedrate =
double SafeZz = -2;

Przewin do linii 24 - Korekty: int WaitSpin =

- ) return . this E
exec.GetXmachpos () :

ine coordinates t

int WaitSpin = <Twoja-Wartos$¢-WaitSpin>; £ |double Xoriginalpos

Przewin do linii 30 - Korekty:

Jesli uzywasz magazynka HF500 ATC, no$ go przy sobie

te wartosci:

podwdjne przesuniecie Xtool = 20;
e Xtooloffset
e Ytooloffset
e Ztooloffset
e ATCVersion =
e ATCsafepickup

podwdjne przesuniecie Ytool = 20;

[ |

W tym przyktadzie zastosowano magazyn stotowy.

det, wiec wprowadz wartosci w nastepujacy sposéb: oA = &

s — 40 ToolRackPosition[l] =
podwdjne przesuniecie Xtool = 50; 41 ToolRackType[l] =

podwdjne przesuniecie Ytool = 50; 43 ToolRackHeight[2] = -

35 ToolRackPosition[2Z] =
45 ToolRackTIype[2] =

B 4 ToolRackHeight[3] = -
Wprowad? zanotowany Ztooloffset: 48 ToolRackPosition[3] =
45 ToolRackType[i] =

double Ztooloffset = <wartos$¢-twojego-Ztooloffset>;
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Przewin do linii 38 - Korekty:
W tym momencie wyznaczana jest droga podejscia dla maksymalnie czterech magazynkéw. Numer w nawiasach kwadratowych identyfikuje
magazyn [1-4]. W zaleznosci od pozycji (réwniez 1-4, nie mieszaj! Tutaj 1 oznacza z tytu, 2 z prawej itd.) i
typu, makro wybiera odpowiednig $ciezke podejscia z kierunku X lub Y do magazynu. Dostosuj ponizsze
Wartosci dla zainstalowanego magazynka:

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

ToolRackPosition[1] = <pozycja-montazu>;

Wpisz tutaj 0 dla magazynu na stole lub 1 dla magazynu na stole .
Decyduje to o sposobie przechowywania narzedzia: droga dojazdu 0

Typ stojaka na narzedzia[1] = 1;

Przewin do linii 56 - Korekty:

W tym momencie wykorzystywane sg wczesniej ustalone wspoétrzedne

wprowadzonych narzedzi. Warto$¢ w nawiasach kwadratowych -

5 ToolX[1l] =
identyfikuje narzedzie. Tool¥[l] = 'Y
€0 UsedToolRack[l] =

NarzedzieX[1] = <wartos$¢-narzedziaX[1]>; €l

ToolZ[l] = ToolRackHeight [UsedToolRack[1]] : // Do not chay
. s . . €3 HolderPosition[l] = ToolRackPosition[UsedToolRack[1]]:
NarzedzieY[1] = <wartos¢-Twojego-Narzedzia[1]>; 64 |HolderType[l] = ToolRackType[UsedToolRack[1]] ; // Do not
1~ ToolX[2] = 1
67 ToolY[2] = 2 4
Tutaj podajesz, w ktérym magazynie (1-4) sie znajduje | e e the tool
. . . 70 ToolZ[2] = ToolRackHeight [UsedToolRack[2]] ; // Do no
narzedzie sig znajduje. W tym przypadku jest to magazyn 1. 71 HolderPosition[2] = ToolRackPosition[UsedToolRack[ ]]
72 HolderType[2] = ToolRackIype[UsedToolRack[2]] : // Do
Uzywany stojak na narzedzia [1]=1; 7
74 ToolX[3] =
75 ToolY[3] =

UsedToolRack][ ] =

i Odlegtos¢
Uwaga: poniewaz zapisate$ wspétrzedne X T1 Magazyn narzedziowy do... [nfr%];)sc Typ
mozesz uzy¢ wszystkich innych wspétrzednych do pracy HF500 25 Na stole
Z tatwoscig obliczaj lokalizacje narzedzi w tym samym magazynie. Ab- Kress / MM1000 / AMB 3333 Na stole
znajduje sie pomiedzy $rodkami lokalizacji narzedzi ' )
SK15 z fL:nqu podnoszenia 45 W tabeli
Byé: pneumatycznego

W zaleznosci od orientacji - wzdtuz osi X lub Y - magazynek jest zamontowany, nalezy to odpowiednio zrobi¢

obliczy¢ odlegtosci wzdtuz odpowiedniej osi.

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

NarzedzieX[2] = <warto$¢-narzedziaX[2]>;

NarzedzieY[2] = <warto$¢-Twojego-Narzedzia[2]>;

Uzywany stojak na narzedzia [2] = 1;

Mozesz skorzystac z tabeli na nastepnej stronie, aby zapisa¢ wspétrzedne pierwszego z dwunastu narzedzi.

12
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Narzedzie Wspétrzedna X Narzedzie Wspétrzedna Y Stojak na narzedzia
NarzedzieX[1] Narzedzie[1]
NarzedzieX[2] Narzedzie[2]
NarzedzieX[3] Narzedzie[3]
NarzedzieX[4] Narzedzie[4]
NarzedzieX[5] Narzedzie[5]
NarzedzieX[6] Narzedzie[6]
NarzedzieX[7] Narzedzie[7]
NarzedzieX[8] Narzedzie[8]
NarzedzieX[9] Narzedzie[9]
ZbytXY[10] Narzedzie[10]
NarzedzieX[11] Narzedzie[11]
NarzedzieX[12] Narzedzie[12]

Zasadniczo mozesz dystrybuowac swoje narzedzia do wszystkich magazynéw, jak chcesz. Na przyktad mozesz uzy¢ T1, aby

Utwérz T7 w magazynie 1i T8 do T14 w magazynie 2. Wiec miatbys$ z przodu i z tytu maszyny

po jednym magazynie narzedzi. Ale mozliwe jest réwniez swobodne rozpowszechnianie narzedzi. T1 w magazynie 4, T2 w magazynie 3,
T6 w Magazynie 1... Mozesz p6js¢ jeszcze dalej i swobodnie rozmieszczac fizyczne miejsca na narzedzia. T1 moze by¢ réwniez uzywany w

trzeci uchwyt narzedziowy 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 sie narzedzie

ToolZ[1] = ToolRackHeight[UsedToolRack[1]] ;
HolderPosition[1] = ToolRackPosition[UsedToolRack[1]];
Typ uchwytu[1] =Typ stojaka na narzedzia[UsedToolRack[1]] ;
Kopiuj i wklej
Podczas tworzenia T13 w magazynie 3 wartosci te beda wyglada¢ nastepujgco: ostatnie narzedzie
wstawic
NarzedzieX[13] = <wartos$¢-narzedziaX[13]>; // Pozycja X narzedzia
ToolY[13] = <warto$¢-Twojego-Narzedzia[13]>; // Pozycja Y narzedzia

UzywanyStojak na narzedzia[13] = 3; // Numer stojaka na narzedzia, w ktérym znajduje sie narzedzie

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

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

13
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A TVAAT

Po zakonczeniu konfiguracji wyswietlana jest doktadna pozycja
zintegrowanego czujnika dtugosci narzedzia, ktéry ma zostac¢ zastosowany

zdeponowane. Otwo6rz makro M20204.txt.

d FeedrateSlow = ¢ /!

Przewin do linii 21 - Korekty: 4 2 Retractheight = 30; e x

15 Retractforsecondmeasurement = 2;
podwc’>jne StateTLS = 1; 16 oub ] ZabsoluteT = new double[30]:
1 ] ZdisT = new double[30]:
18 double CurrentTool = 0O;
Numbertoolsint = 1;
20 int Singletoolsint = 1;
double TLSYkoord = <warto$¢-twojego-TLSYkoordu>; 21 double FixedTLS = 1;
22 double TLSXcoord = O /!
podwdjne przesuniecie Ytool = -50; / 5 flonbile TLIYCOORd = 85" i
2% double Ytooloffset = -50; 7
ZdisT[1l] = 0O;
Jezeli magazynek zamontujesz z przodu (pozycja 3), ‘ AS3.Setfield(ZdisT[!], ):
27 AS3.Validatefield(1%€) ;

prosze wpisa¢ 50 . 28 exec.Wait(100);

double TLSXcoord = <twoja-TLSXkoord-wartos¢>;

30 if (!AS3.Getcheckboxstate( ))

31 H

32 DialogResult result;

Zapisz i zamknij plik. Twoje narzedzie 33 result = MessageBox.Show("This macro will automatically
34 if (result == System.Windows.Forms.DialogResult.Cancel)

gazin jest teraz catkowicie skonfigurowany.

Streszczenie

Krok Wartosé
1 Z jakiego zmieniacza narzedzi korzystasz?
2 Jak dtugo wrzeciono potrzebuje od 100% predkosci do zatrzymania?

3 W ktérej pozycji zainstalowany jest magazynek (1-4)?
4 Ktére narzedzie powinno by¢ T1?
X:
5 Okresl wspétrzedne potozenia narzedzia T1 Y:
I
6 Okresl przesuniecie Z.
7 Oblicz wspétrzedne innych lokalizacji narzedzi.
8 Otwoérz makro M6.txt i ustaw zmienne:
Czekaj, zakre¢ Zalezy od zatrzymania silnika frezujgcego
Xtooloffset W zaleznoséci od uzytego magazynka
S LS T W zaleznosci od uzytego magazynka
Ztooloffset Strefa bezpieczenstwa nad magazynkiem

Wysokos¢ ToolRackHeight Z do podnoszenia/umieszczania

ToolRackPosition Pozycjg 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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M6 Makro: 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.

. o Zdecydowanie powiniene$ dostosowac te warto$¢ do wrzeciona, aby zapobiec ruchom, gdy
24 int WaitSpin = 1000; . o
wrzeciono wcigz sie toczy.

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

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

* Magazynek 35mm MM1000 ATC
» Magazynek stotowy 50 mm

Musisz ustawic¢ te wartos$¢, aby zachowac¢ prawidtowy odstep bezpieczeristwa w kierunku Y
przy zblizaniu sie do magazynka. Zmien wartos$¢:

32 podwdjne 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
33 podwéjne przesuniecie Ztool = 35; B , X X
ruchéw M6 bezposrednio nad magazynkiem.

Z wysokos¢, na ktérej narzedzie jest odktadane lub podnoszone. Pamigtaj, aby uzy¢ wspétrzednych
39 Wysokos¢ stojaka na narzedzia[1] =-10; maszyny! Mozesz ustawi¢ te warto$¢ dla maksymalnie czterech magazynkéw. 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. Zmien wartosc¢:

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

* 3 Przéd

* 4 linki

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

Rodzaj magazynu narzedzi. Warto$¢ moze wynosic¢ 0 lub 1. Zmienna ta zmienia $ciezke podejécia do
magazynu. Zmien wartosc¢:

41 Typ stojaka na narzedzia[1] = 0;
» 0 = Magazyn na stole
1 = Magazyn stotowy
Wspoétrzedna maszyny X, w ktérej znajduje sie narzedzie. Liczba w nawiasach kwadratowych [1
58 NarzedzieX[1] = 100; potree Y jenelduie si naree wych 11
oznacza numer narzedzia.
59 NarzedzieY[1] = 100; Wspoétrzedna maszyny Y w ktérej znajduje sie narzedzie. Liczba w nawiasach kwadratowych [1]
oznacza numer narzedzia.
Magazyn narzedzi, w ktérym znajduje sie narzedzie. Liczba w nawiasach kwadratowych [1]
60 oznacza numer narzedzia. Zmienna ta moze przyjmowac wartos$¢ od 1 do 4 (poniewaz mogg istnie¢

Uzywany stojak na narzedzia [1]1=1; . .
maksymalnie cztery magazyny narzedzi).

Prosze nie zmienia¢ innych zmiennych w makrze, gdyz moze to ograniczy¢ jego funkcjonalnos¢!
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| WEELRE TootPaTH J oFFsETS | TooLs | CONFIGURATION | DIAGNOSTICS | cAM | HELP ]
Ea] [(Eisl]) [m ( 8

QFFLINE
MODE

Enclosure
saretyon

B ) (&
i ; — =2 = CYCLE
- START
T ] 22w

e =

A W;'V!'r
o pALd,

oivako;*@@u

1) ‘E>P: Pa LRIk

FEED
HOLD

LOAD FILE L |
LT -
4 1 [ ACTUAL LINE WE

S+ > EDIT FILE “J - AUN FROM HERE i CYCLE
- . oy s
REWIND FILE | 7 oo o

2l CLOSE FILE | 00:00:00 (=5 )

T1 M06 G43 H1

G00 210.0000 = OVERRIDE LMITS

S1000 MO3 (Clonr | 17| | o

XB80.7715 YB1 0169 - Profile Stepcraft_Q204_CE




M_achin_e Trans_lated by Google

Wymagania systemowe: Zakres dostawy

+ Min. czestotliwos¢ taktowania procesora 1,8 GHz Pakiet zawiera:
* 2 GB RAM (1 GB RAM dla Windows XP) * Klucz USB z oprogramowaniem i instrukcjami
* 1GB miejsca na dysku twardym i przyktadowe pliki
* Windows XP, 7, 8, 10 (wersja 32- lub 64-bitowa) * Sterowniki UC 100
+ Kabel USB

Dla serii D réwniez:

1d

* Moduty réwnolegte

+ Ostona ptyty gtéwnej dla modutéw réwnolegtych

60 Fact e
Sset 100000 Sact 00 O H00%) E smyon O x:,_]:
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Przeglad funkcji

Natychmiast jedz do wczesniej zdefiniowanego celu
pozycja: przednia lewa, $rodkowa

stét maszynowy, tyt Srodkowy.
Dodatkowo mozesz zapisac trzy
wiasnych pozycji za pomocg

makra M20153, M20154,

M20155. Aby to zrobi¢, zamknij

SE

USER

==
==

=F

M.Center USER
+: = | sz;l
M.Back USER

UCCNC i przejdz do katalogu profilu UCCNC.

Otwoérz odpowiednie makro i edytuj te linie:

double poZ = <Twoja wartos¢>;

double posX = <Twoja warto$¢>;

double posY = <Twoja wartos¢>;

C:\<katalog-instalacyjny UCCNC>\Profiles\Macro_<TwdjStepcraftModel>

Funkcje przeznaczone do znalezienia

$rodek czwartej osi
(STEPCRAFT art. 10055).
Aby to osiggna¢, poziomo
a pomiary pionowe sg
wziete w celu obliczenia
Centrum.
1 JEE
Umiesci¢ wrzeciono (z
wtozony frez palcowy) jak na zdjeciu
wytrenowany. Umies¢ i przytrzymaj narzedzie
Czujnik dtugosci (TLS) do
prawa strona czwartej osi
i wyréwnaj go z frezem koricowym.
Zero X i Z. Kliknij ).
UCCNC wykonuje teraz
pomiar poziomy.

Upewnij sie, ze narzedzie moze

czasami wyzwalajg TLS.

N )
G55]] |G56

G58|

G59|

=

Teraz umie$¢ TLS na

stét maszynowy, po prawej stronie
czwartej osi. Kliknij Daf
wykona¢ drugi pomiar

pewnos$¢. To bedzie oznaczaé

na pewno odlegto$¢ pionowa.

Funkcja nastepnie automatycznie

icznie oblicza $rodek

czwartej osi.

STEPCRAFT.
—

Podjedz do pozycji, uzywajac abs- m| b B
wspdirzedne lutni (wspotpraca maszyny | { -
wspoétrzedne). Po kliknieciu jednego z ] | | |
przyciskéw mozna wejs¢ do =J L
koordynowat. )

‘=’| N—
Jedz do osiggnigcia przyrostu pozycji. [¢
Maszyna jedzie do —
wprowadzong odlegtos¢ za pomoca R e
wzgledu na obecne stanowisko. Po
kliknieciu jednego z przyciskéw mozna | —
wejs¢ do — ¥ )| O
zadang odlegtos¢ do przejechania. I
Podwdjne bazowanie dla lepszego =| " )| -
precyzja. Najpierw maszyna | r —
same domy szybko poszty w $lad za nimi —_ e
przez wolniejsze, bardziej precyzyjne ho- =J s A
ing.

\=J ‘_' N——r

Aktywuj lub dezaktywuj sejf

obudowa (wyposazenie opcjonalne)
kontrola). Jesli jest aktywowany, to
opcja dziata jak dodatkowa

wylacznik bezpieczeristwa, ktory zostanie uruchomiony

poprzez otwarcie drzwi obudowy.

OFFLIN
MODE

E

Ls

nclosure
afety On

< |



https://shop.stepcraft-systems.com/rotary-table-with-three-jaw-chuck
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3.2 Instalacja oprogramowania UCCNC

Aby rozpocza¢ instalacje, uruchom plik Stepcraft_Multi-Installer_V3.4.exe. Bedziesz potrzebowa¢ uprawnier administracyjnych. To jest
najlepiej zamkng¢ wszystkie inne uruchomione aplikacje przed kontynuowaniem instalacji UCCNC. Instalacja poprowadzi

przez wykonanie niezbednych krokéw w celu skonfigurowania UCCNC dla Twojej maszyny CNC. Pod tym linkiem znajdziesz kilka wybranych

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

Select the Stepcraft Series you want to install

D-Series Installation

3

Wybierz instalacje dla swojego komputera ST EPC RAFT.

.Léﬂh
-
3
seria.

< M-Series Ins iﬂalmn

L

| = - =

- —

Multi-Installer

1d

=T 2 Em

Select the Stepcraft Series you want to install

5

Jesli pojawi sie monit, wybierz date zakupu STEPCRAFT =

L. a2 a Purchased before April 2022
poscig.

Multi-Installer ,
M-Series Installation
Purchased after April 20,
B
(5 Multi-installer Setup *

3

STEPCRAFT. Multi-Installer UCCNC @;f_«pgﬂgg

- Install UCCNC & License UCCNC is a machine control software that has
been adjusted and optimized especially for
STEPCRAFT CNC systems and tools. If you are

T " . . . ctric postp 0 al f he USB flash drive the instal I
p|lk I|cenq| OSObISte] (krok 2) do p|IkU Install Vectric postprocessors installing from the USB flas| u\rl‘def e installer wi
nstall 30 P - copy your license file to the UCCNC folder
nsta rinter Software

Zainstaluj UCCNC (krok 1), a nastepnie skopiuj

Install Stepcraft Profiles

Katalog UCCNC. Kliknij Nastepny. Manuals and Example Files
Step 1 Step 2
Start UCCNC Installation Copy license file
This will ope ew window for installing
software. Click Mistall UCCNC to start installation

ETTE TR

"
DS



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

Machine Translated by Google o -
STEPCRAFT.

B v
STEPCRAFT. Multi-Installer
Zaznacz profile pasujgce do Twojego osobistego
NN . . L , 01 Install UCCNC & License Please select the Stepcraft profiles for your current tools
przypadku uzycia. Jednak przynajmniej powiniene$ Install Stopeaft Profiles
- - General Use M.700. Profile for machines
wybra¢ opcje Ogélne zastosowanie. Kliknij InstE]L Vecinie o pincessors L. M.700. 3D Printer purchased after April 2022
Install 3D Printer Softwar [ M.700. Laser Too! R
Dalej i postepuj zgodnie z instrukcjami ) v 0 M.700. Oscillating Knife | Standard Milling
) 1 postepu] zg ) Manuals and Example Files e Dragging tools
3D Probe Screenset
. 3D Probe Macros
Kreator konfiguracji. ATC and Tool Lenght Sensor
= Macros
(454 MB)

Od wersji 3.6 dostepna jest funkcja bezpieczenstwa

IMPORTANT!

New safety measures are set on UCCNC
Cycle Start and Spindle Start are now passcode protected

ST E pc RA F T The default passcode is 9999

If you want to change the passcode or disable this feature
on UCCNC click on

zintegrowany z UCCNC, co wymaga J

wprowadzenie kodu zabezpieczajgcego przed a

mozna podac sygnat wigczenia wrzeciona. de-

kod btedu to 9999. Mozesz aktywowac /

Multi-Installer e e

dezaktywuj te opcje w programie Configura S s 2

- Konfiguracja we/wy lub wybierz wtasny kod. Change the option as needed, apply and save

your settings.

Next >

Uruchom UCCNC za pomocg skrétu na

pulpit komputera po uzytku domowego
instalacja zostata zakoriczona. UCCNC
nalezy rozpocza¢ przynajmniej raz od In-

dostep do Internetu i podtgczone kontrolery

(UC400). Umozliwia to automatyczne oprogramowanie sprzetowe

pr—

aktualizacje oprogramowania.

UCCNC pokazuje, ktéry profil jest aktualnie zatadowany. Zobacz linig po lewej stronie TJ W oo0
00:00:00 7o ]

przycisku RESET. W tym przypadku profil dla

STEPCRAFT M.700 jest zatadowany. (L=
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STEPCRAFT.

3.3 Konfiguracja pilota

Istnieje mozliwo$¢ zdalnego sterowania maszyna. Oferta STEPCRAFT
dwie opcje. Mozesz korzystac ze swojego telefonu komérkowego réwnie zdalnie, pobierajgc
za pomocg aplikacji ,CNC Remote for CNC Machine” na iOS lub Androida. The

aplikacja musi by¢ uzywana z adapterem CNC Remote Bluetooth (poz

12477). Drugg alternatywa jest wisiorek Jog UCR201 (poz

11294). Obydwa produkty wymagajg gniazda USB w komputerze. Funkcjonalnos¢ (wtyczki) jest zintegrowana w najnowszej wersji

UCCNC, ale nalezy je aktywowac recznie.

Otworz UCCNC za pomocg skrétu na pulpicie -
po zakonczeniu =
Comm. buffer size (sec): 0.1 el frequency:
instalacja. Interpolation mode selection: 25kHz
[ Exact stop mode ) Constant velocity mode .
- . , — . o shw oo colstrup b
Powinienes$ zaczac UCCNC od Stop at angle degrees > B9 = AutoRachigaPiofo 1100  Szontkoresety Gsabs | Show | | Configure | [ Call startup [ Enabled !
g d i
Look ahead lines count: | 300 [+ ——— = l—‘_ = = =
- l opore n Kogal Configure | [ Call startup 2 Enal
— pod+qczony kontroler (np. Linear error max. 003 ——r
Llnea’ ﬂddltiun Ie"gth max. 02 Dabuggsr 10003 ONGdrive KR Configue | ) Call startup )
H i Advanced diagnostes 10002 GNCarive KL Show | | Configure | L) Gall startup L] Fy ]
ple uc 00) ! aktywny internet Linear unify length max. 04 Faut Sigriais 1100 Szentkwressty Gsabo | Snow | Conigure | [ Cail sterup (] Enabled
X L . L . Corner error max. 0.03 e P
potaczenie przynajmniej raz, w odpowiedniej kolejnosci Sgn narme wersion auior show  covbgue  calstwiup  enatied ot
'Are fadiitis olariea 01 s ol S| e 1 e e 1 e W
o e 30 printor 10003 CNCdrve Kit Show | | Configure (] Call startup (] Enabled
aby umozliwi¢ automatyczne oprogramowanie sprzetowe Enable softlimits ] Softlimits file prechec| o 1000  SzenkorosziyCssba | Show || Congure | 2 Celstarup I Enabled
Unknow g-codes action: Scope 10002 CNCdrive K Show | | Configere | [ Call startup [ Enabled
aktualizacje. Kliknij Konfiguruj - Ustawienia grore Owarning (O Don't run Bma 15 ONCa Y Snow | Conigus. 6 Gal rip &
Reset on file load: (] G68 (J G51 () G94 = - ———
, . . . . . Wotcamora 10002 CNCarve KL Show | | Configure L Gall stamup [
ogdlne - Konfiguruj wtyczki. Aktywuj O Ga1/42 round joints Moo comroter 10003 CHCame Kh snow | Gontoure | D Cat sup 0
XHC-HBO4 pendant 15 CNCdrive Kit Show || Configue [ Call startup [ Enabled -
wtyczke Stepcraft CNC Re-mote lub wtyczke . ol [ g 205, macpoops Mote: Enabling disabing plugins vl lake efoct on the next software starup!
UCR200 -
Apply settings
zaznaczajac opcje Wigczone. Jesli chcesz, aby
wtyczka automatyzowata
Zacznij od UCCNC, zaznacz pole Uruchomienie potaczenia. Kliknij [ Apply w} I f Save settings 1 aby zapisa¢ zmiany. Po zapisaniu mozesz

zamkng¢ ekran Konfiguracja wtyczki. Uruchom ponownie UCCNC. Po ponownym uruchomieniu mozesz sterowa¢ UCCNC za pomoca pilota.

3.4 Konfiguracja czujnika dtugosci narzedzia lub sondy 3D

STEPCRAFT oferuje dwa warianty dtugosci narzedzia

czujniki (TLS). Dlatego UCCNC pozwala na indy-

Digitizing activated: [l  Number of points stored: 0
pomiary wizualne do zapisania. Wartosci sa (5a1] Digitize fle name:  GAUCCNCExampla_oodestDighze bt
[] Add axis names

Comma separated CSV

nalezy zawsze rozumiec jako wysoko$¢ bezwzgledng

Include axis: MX MY Wiz DA B []C LJV
o
L . ;s . . Number of digils: 4B
TLS / $rednica koncoéwki sondy. Mozesz Probe radius: 2
Clear filename setting on M41 to avoi verwrite
zapisz niestandardowa wartos¢ dla koricowki sondy 3D Toolingh secar ot (e 25
SiNGLE
LINE
ta sama strona ustawien. Czy powinienes$ zarejestrowac a % —
FEED
pomiar czujnika/sondy dtugosci narzedzia HOLE

koncéwke, ktdra rézni sie od domysinej, dostosu;j

odpowiednio warto$¢. Przejdz do opcji Narzedzia - Digitalizuj @

i edytuj dwie wartosci Promien sondy i Narzedzie

dtugos¢ wysokos¢ czujnika. Jednostkag sg milimetry.



https://shop.stepcraft-systems.com/UCR201-Jog-Pendant-for-UCCNC
https://shop.stepcraft-systems.com/cnc-remote-bluetooth-usb-adapter-for-uccnc
https://apps.apple.com/de/app/cnc-remote-for-cnc-machine/id1568807412
https://play.google.com/store/apps/details?id=zumbul.kocak.android.controller&gl=DE
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Znajdz kontury za pomocg sondy 3D.
Sonda jest przesuwana zgodnie z

w kierunku pokazanym strzatkg

T

az dotknie konturu. Kliknij

jedna ze strzatek, aby uruchomic a

4oLy

pomiar.pomiar.

<L

Jesli chcesz znalez¢ zarys 5mm

z dowolnej strony, recznie umies¢

Prébka 3D ( @) 5 mm od harmonii

stronie obrabianego przedmiotu. Kliknij odpowiedni przycisk.

Znaleziona wspoétrzedna zostanie wyswietlona w oknie komunikatu.

"*-‘, umies¢ prébke 3D

maks. 15 mm

Aby znalez¢ wspétrzedne naroznika
(®had tym rogiem. Upewnij sie

umie$¢ sonde w odlegtosci 15 mm lub mniej od

krawedzie naroznika.

Po wykonaniu niezbednych dziatan

ks,

w ktérych zostanie umieszczona sonda 3D
przesuniecie o 1 mm (kierunek Z) od naroznika. Sprawdz maszyne
chinskie wspoétrzedne, aby uzyska¢ wspétrzedne rogu. Odnosnie-

cztonek z przesunieciem 1 mm!

! ) )
Wysoko$¢ Z mozna znalez¢ za pomoca funkgji == funkcjonowat. The

znaleziona warto$¢ Z zostanie wys$wietlona w oknie komunikatu.

Maszyna porusza sie wielokrotnie

REWIND FILE

wzdtuz wszystkich osi. To moze by¢

pomocne w rozprowadzaniu maszyny

CLOSE FILE

smar/olej po konserwacji.

Funkcja ta jest réwniez pomocna w

chtodniejsze $rodowiska (ogrzewanie

uruchomienie maszyny, test dziatania).

Proces trwa kilka minut

uty.

Ta funkcja jest automatycznie 1 1
odnajduje zarysy dzieta = + Vo 2l + L
sztuke i oblicza cent 1 1

ter za pomocg sondy 3D (). ®

Umies¢ prébke 3D w odlegtosci okoto 5 mm i wysrodkuj jg z przodu
przedmiot obrabiany. Po kliknieciu jednego z przyciskéw UCCNC

pyta o wymiary zewnetrzne obrabianego przedmiotu.

y

Po pierwszym pomiarze nalezy zachowac bezpieczng odlegto$¢ 20 mm

zostanie zachowane. Po wykonaniu wszystkich pomiaréw okazato sie
Wyswietlane sa wymiary X/Y przedmiotu obrabianego. Drugi

okno komunikatu pokazuje wspétrzedne X/Y obrabianych przedmiotéw

Centrum.

Ta funkcja jest automatycznie

T t
bada wewnetrzny kontur a -4 - = - =
przedmiotu obrabianego, aby go znalez¢ 4 1
Centrum. Umies$¢ prébke 3D
(@) wewnatrz formy i zjecha¢ na wysoko$¢, ktéra
pozwala sondzie dotkng¢ wewnetrznego konturu.

®

Po kliknieciu jednego z przyciskéw UCCNC poprosi Cie o to
wprowadz wymiary wewnetrzne formy, nastepnie $rednig
zapewnienia sg wykonywane. Pierwsze okno komunikatu pokazuje
znaleziono pomiary X/Y. Drugie okno komunikatu wyswietlito sie

odtwarza znalezione wspétrzedne Srodka.
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1d

Mozna uzy¢ tej funkgji ‘
= Align to
Angle

Reset
wyréwnaj wspétrzedne wewnetrzne E?:I Angle
uktad wzdtuz nachylonej pracy
kawatek, korzystajac z prébki 3D (@). Aby to osiggna¢, dwa srodki
brane sg pod uwage odstepy z recznie wprowadzonymi odstepami. Do
zapobiec uszkodzeniom, nalezy ustawi¢ obrabiany przedmiot w sposéb, ktéry na to pozwala
sonde 3D, aby przesung¢ wprowadzong odlegtos¢. Koniecznie ustaw
punkty zerowe przedmiotu obrabianego dla X, Y, Z w punkcie poczgtkowym

pomiaru przed uruchomieniem makra! Istniejg dwa

mozliwosci zastosowania tej funkcji:

Pomiar wzdtuz Pomiar wzdtuz

Os X. OsY.

Nachylenie przedmiotu obrabianego Nachylenie przedmiotu obrabianego

jest wyréwnany wzdtuz osi X. jest wyréwnany wzdtuz osi Y.

Kliknij % i wpisz X. Kliknij %5 i wpisz Y.

Sonda 3D porusza sie jak Sonda 3D porusza sie jak

na zdjeciu: na zdjeciu:

S— y

przedmiotu obrabianego

Punkt zerowy

przedmiotu obrablanego

Teraz, gdy znany jest kat nachylenia detali, nalezy wykona¢
uktad wspoétrzednych jest odpowiednio pochylony. Moze to by¢ konieczne
aby ponownie zatadowac program frezowania, jesli nachylenie nie jest widoczne w pliku

o Reset
+

okno podgladu UCCNC. Kat resetowania "l praycisk
resetuje uktad wspétrzednych. Powiniene$ wczesdniej znalez¢ krawedzie

wyréwnujac kat.

Digitalizacja umozliwia prébkowanie 3D

formularze przy uzyciu prébki 3D. Dla

%Dlgmze [:% Dugutizej
OFF

wiecej szczegdtéw znajdziesz w filmie informacyjnym
na Youtube:

https://www.youtube.com/watch?v=y]hWasI8QYw

Narzedzia do recznej zmiany. Miejsce

DY Y

Twéj czujnik dtugosci narzedzia (TLS) b —4
w ramach biezacego narzedzia. l'?) == l'?‘ ﬁl: _>
- Manual TC J]) \. ™ P. Zem

i
M-w-m:f, obecnie

Po kliknieciu
T4 [1TTTY
trzymane narzedzie zostanie zmierzone. Nastepnie M6 OFFSETS
UCCNC chce, abys to zrobit niezwtocznie ATC ATL = I
ON / OFF |

zmien narzedzie. Po zmianie
kliknij OK. Nowe narzedzie réwniez zostanie zmierzone. Odbyt-

mozesz kontynuowac swojg obecng prace, klikajac

ROZPOCZECIE CYKLU.

Ta funkcja kompensuje

>

_Manual TC )

réznica dtugosci miedzy a

Prébka 3D i frez palcowy. The

mozna ubiegac sie o odszkodowanie

T4 |1TTTY
ponownie uzyj punktu zerowego z koricem M6 OFFSETS )
miyn, ktéry pierwotnie zostat znaleziony ATC "\TC byt I |

ON / OFF
z prébka 3D. To pozwala N—

znalez¢ punkty zerowe w obszarach czujnika dtugosci narzedzia (TLS)
nie mozna dosiegna¢ - jak w gniezdzie. Wykonaj nastepujace kroki:
1. Recznie zeruj zadang pozycje Z za pomocg

Prébka 3D. Nastepnie odsun prébke 3D na bok -
gdzie$ nad stotem maszyny.

2. Kliknij ﬁ:’f Pierwszy pomiar w kierunku Z bedzie
wykonane. Nastepnie 0$ Z cofnie sie w gore.

3. UCCNC poprosi o wymiane prébki 3D na
wrzeciona i zagdanego narzedzia. Po wymianie umies¢ a
TLS ponizej narzedzia. Kliknij OK, aby uruchomi¢ drugi
pomiar w kierunku Z.

4. Réznica w diugosci zostanie teraz automatycznie wyliczona

zrekompensowane. Od tego momentu mozesz nawigowac do

doktadng pozycje Z, ktérg wyzerowate$ w kroku 1.


https://www.youtube.com/watch?v=yJhWasl8QYw
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Hrd

Klikniecie “me™ wykonuje instrukcje
al Wymiana narzedzia M6. UCCNC
poprosi o podanie numeru
narzedzie, ktére chcesz podnies¢. Jesli

wpiszesz 0, wyjdziesz z di-

analogowy.

Ta funkcja ma dwie mozliwosci
zasady dziatania, w zaleznosci
od rodzaju uzytego narzedzia

Czujnik (TLS):

1) Magazyn narzedzi z integracja

Tarty TLS:

Po kliknieciu 57 ucenc

automatycznie przesuwa wszystko
narzedzia. Narzedzie 1 jest zawsze
pierwszy do zmierzenia. Narzedzie 1

zostang odebrane po godz

proces zostat zakonczony

Po kliknieciu

(D) &)

(=) (=)

Manual TC ) P.Zera )
19777
_ OFFSETS |
atC || [~ ”
ON / OFF

DIy
IE:;IEJ ﬁ :z:f)

= - ,

M6 "~ ||l orFFseTs J
f NIC ATC‘U’ |
ON/ OFF J

2) Magazyn narzedzi bez

zintegrowany TLS:

Umies$¢ zmieniacz narzedzi

odlegtos¢ okoto 20 cm
magazyn narzedzi. pozycja

TLS ponizej wrzeciona.

OFFsETs wszystkie narzedzia

zostanie przesuniety. Narzedzie 1 chce by¢

wyd. odebrany po procesie

jest zakonczony.

Mozesz wytgczy¢ automat

zmieniacza narzedzi (ATC), korzystajac z tego
przycisk. Gdy przycisk sie $wieci

w goére na zielono, ATC jest aktywowany
wyd. Nie ma to wptywu na

Funkcja PRZESUNIECIA.

Uzycie tego przycisku spowoduje otwarcie i
zamkna¢ ATC. Ze wzgleddéw
bezpieczenstwa nalezy to potwierdzi¢

w skrzynce wiadomosci.

OIJP\xl

(74 (&==)

Manual TC ) = F'.ZeroJ_

25 4] [tvvev)

M6 " ) OFFSETS |

: ATCY— 1]

. OﬁTgFI N 'E' I J

| = et

ManualE) EI P.ZamJ.

I??W

'%"h_,l; %) _ OFFSETS )
" ATC

ON/ OFF § |

STEPCRAFT.

Istnieje mozliwo$¢ zapisania trzech
indywidualne stanowiska parkingowe. Uzywac
makra: M200, M201,

M202.

Mozesz zapisa¢ pie¢ indywidualnie
makra. Uzyj plikéw makr:
M20210, M20211, M20212,

M20213, M20214.

Akcesoria STEPCRAFT

Sprzet uzywany w tej instrukcji mozna naby¢ u

sklep STEPCRAFT:

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

Stét obrotowy z
Uchwyt tréjszczekowy
(4. 03)

Art. 10055

Préobka 3D

Art. 10024

Czujnik dtugosci narzedzia TS-32

Art. 10103
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Rozwigzywanie problemow: tylko profile demonstracyjne w UCCNC

@ o
Select the motion controller device to use from the list:
Jesli UCCNC nie znajdzie licencji i profilu komputera, zrobi to

Device type: Demo_UC300_5LPT
oferuj tylko profile demonstracyjne. Wyswietlone zostanie pokazane na ilustracji okno. Device type: Demo_UC300ETH_SLPT

Device type: Demo_UC400ETH
Sprawdz te trzy punkty:

Czy Twoj sterownik jest prawidtowo podigczony do maszyny CNC?

Czy kabel USB jest prawidtowo podtgczony do kontrolera i komputera?
Czy profil Twojego komputera jest zapisany w katalogu C:AUCCNC\Profiles?
Jesli te trzy punkty sa pozytywne, przejdz do nastepnego kroku.

Continue

1d

o Gerite-M . ]

Datei Aktion Ansicht ?

o FEHD B EXE

W niektérych przypadkach reczna ponowna instalacja sterownikéw kontrolera okazata sie

pl by¢ pomocnym. Zamknij UCCNC i otwérz Menedzera urzgdzen Windows. W tym = Systemgerate ~
» = Tastaturen
przyktadzie UC100 jest podtgczony i zainstalowany. § USB-Connector-Manager

v ' USB-Controller
i AMD USB 3.10 eXtensible-Hostcontroller — 1,10 (Microsoft)

! AMD USB 3.10 eXtensible-Hostcontroller — 1.10 (Microsoft)
Kliknij prawym przyciskiem myszy kontroler i wybierz opcje Aktualizuj sterownik. Wybierz Przegladaj {

( UC100 CNC Motion Controller ) ek skt
i USB-Root-Hub (USB 3.0

Gerat deaktivieren

-Root- !
moj komputer w poszukiwaniu oprogramowania sterownika. ' USB-Root-Hub (USB 3.0) Gerit deinstallieren Q
§ USB-Verbundgerat
i USB-Verbundgerat
« B _USB-Geri

Nach geanderter Hardware suchen

Eigenschaften

Kliknij Przegladaj i przejdz do katalogu instalacji UCCNC W Teber shualir uCi00 CNC Mt Contoller™

Computer nach Treibern durchsuchen

potaczenie. W zaleznosci od systemu operacyjnego musisz wybrac
An diesem Ort nach Treibern suchen:

[ CAUCCNC\USB jnstallerxa ~| [[Durchsuchen-. |

Unterordner einbeziehen

obowigzujgcy katalog:

64-bitowy C:\<Instalacja UCCNC>\USB_installer\x64

32-bitowy C:\<Instalacja UCCNC>\USB_installer\x86

= Au

ner Liste verfiigbarer Treiber auf meinem Computer auswahlen

e Liste enthilt verfugbare Treiber, die mit dem Gerdt kompatibel sind, und alle Treiber in derselben
Kategerie wie das Gerst

Potwierdz swéj wybér klikajac Dalej i poczekaj na zakonczenie instalacji. Uruchom UCCNC,

- ) - ) Abbrechen
aby sprawdzi¢, czy tadowany jest wiasciwy profil. =

N

8\
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Makro M6: Nowy sposob zmiany narzedzi w UCCNC

STEPCRAFT catkowicie zmienit makro M6. Mozna go teraz uzywac¢ z dowolnym magazynem narzedzi i narzedziem STEPCRAFT
zmieniacz (ATC), wymagajac jedynie kilku regulacji. Obstuguje do czterech magazynéw narzedzi jednoczesnie, niezaleznie od tego, czy
sg to magazyny stotowe lub stotowe. To makro jest czescig najnowszej wersji UCCNC (v3.4). Ponizej znajdujg sie wyjasnienia

makro, ktére przeprowadzi Cie przez proces konfiguracji Twojego systemu.W przewodniku zatozono, ze Twéj magazyn juz to zrobit

zostat zainstalowany zgodnie z instrukcja.

Jesli w przesztosci utworzyliscie juz magazyn narzedzi, mozecie pdzniej wykorzysta¢ wspétrzedne pozycji narzedzi. Kopia zapasowa

poprzednie makro M6.txt.
WLS T1

|

@focecccod
)

Zdecyduj, ktére z Twoich narzedzi bedzie zdefiniowane jako narzedzie 1 (T1). W przyktadzie

wykorzystano magazyn stotowy z 10 uchwytami narzedziowymi (Magazyn narzedziowy SK15 z

funkcjg podnoszenia pneumatycznego). Magazyn ten posiada zintegrowany czujnik dtugosci

narzedzia (TLS). W tym przyktadzie pierwsze narzedzie obok TLS jest zdefiniowane jako T1.

Do domu swojg maszyne. Teraz znajdz wspétrzedne maszyny X, Y i Z T1

lokalizacje narzedzia, przesuwajgc uchwyt narzedziowy do pierscienia ustalajgcego (bez wktadania
narzedzia). Przesun sie recznie i z matg predkoscig doktadnie na srodek elementu ustalajgcego T1
Pierscien z géry. Robigc to, uzyj kartki papieru, jak pokazano, i znajdz

Punkt Z, w ktérym uchwyt narzedzia styka sie z papierem. Postepuj ostroznie, tak jak Ty

co by zrobit, szukajgc punktu zerowego. Od tego momentu nadal wynosi 7,5 mm

kierunku Z, az uchwyt narzedziowy zostanie prawidtowo osadzony.

Pamietaj, aby podczas zapisywania utamkéw dziesietnych uzywac kropek zamiast przecinkéw. T — Wartoéé

Zle: 100,5 Poprawnie: 100,5

NarzedzieX[1]

Zanotuj wspétrzedne maszyny w nastepujgcy sposéb:
Narzedzie[1]

Wysokos¢ stojaka na narzedzia[1]

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

Czekaj, zakrec

Ustaw punkt zerowy Z dla przedmiotu obrabianego " -

Teraz przesun o$ Z w gére, az dolna krawedZ uchwytu narzedziowego zréwna sie z gérng krawedzig
T2. Przejdz w gére o kolejne 10 mm. Zanotuj te odlegto$¢ przebyta od punktu zerowego Z jako
przesuniecie Ztool. Warto$¢ ta bedzie p6zniej potrzebna do zachowania odlegtosci bezpieczenstwa
przy wykonywaniu automatycznych ruchéw bezposrednio nad magazynkiem. W przypadku stosowania

innych magazynkow zaleca sie przyjecie maksymalnej wysokosci Z jako odlegtosci bezpieczenstwa.
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Teraz uruchom wrzeciono frezarskie ze 100% predkoscig. Pozwdl wrzecionu pracowac przez kilka sekund, a nastepnie zatrzymaj je ponownie. Mniej wiecej

zmierzy¢ czas potrzebny do catkowitego zatrzymania wrzeciona. Pomnéz zmierzony czas (sekundy) przez 1000 do

zamien na milisekundy. Zapisz wynik jako WaitSpin.

Sprawdz, czy ustawienia UCCNC (Konfiguracja - Ustawienia ogélne) sg takie

Twoje zadowolenie. Mozesz wybiera¢ pomiedzy trzema opcjami:

+ Ignoruj polecenia M6.

* Po wywotaniu polecef M6 nalezy zatrzymac silnik frezujacy i poczekac

dla rozpoczecia cyklu.

* Uruchom makro M6.

I SINFIGURA

DIAGNOSTICS | CAM ] HELP
SRSl APPEARANCE I PR

JFILES

Kernel frequency:
O 25kHz
ode (J 50kHz
100kHz
Position DROs digits: 4|5
On tool change code (M6) do the following:
Ignore tool change code (M6)
[J Stop spindle and wait for Cycle Start
(O Run the tool change macro (M6)

Teraz otwoérz Sciezke swojego profilu UCCNC: Utwérz  CAUCCNC\Profiles\Macro_<Twdéj-StepcraftModel>

kopie zapasowg nowego makra M6.txt przed wprowadzeniem w nim jakichkolwiek zmian. Ponizsza sekcja instruuje, ktére wartosci nalezy dostosowac w jakich

okolicznosciach. Postepuj doktadnie zgodnie z ponizszymi instrukcjami, w przeciwnym razie mozesz mie¢ wptyw na dziatanie makra. Otwérz plik Mé.txt z

folderu swojego profilu - na przyktad za pomocg programu Notatnik dla systemu Windows lub darmowego oprogramowania

Notatnik++.

Przewin do wiersza 24 - Regulacja:

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

Przewin do linii 30 - Regulacja:

Jezeli uzywasz magazynka HF500 ATC, wpisz je

wartosci:

podwdjne przesuniecie Xtool = 20;

podwdjne przesuniecie Ytool = 20;

W tym przyktadzie uzywasz magazynu stotowego, wiec wpisz

te wartosci:
podwdjne przesuniecie Xtool = 50;

podwdjne przesuniecie Ytool = 50;

Wprowadz wczesniej zmierzony Ztooloffset:

double Ztooloffset = <Twoja wartos$¢-Ztooloffset>;

|double Feedrate = ;
double SafeZ
[int WaitSpin

Ge ine coordinates ) return to this

to
exec.GetXmachpos () ;

current XY

|/ t
|double Xoriginalpos

nob L

Xtooloffset
Ytooloffset
Ztooloffset
ATCVersion =
e ATCsafepickup

ToolRackHeight[l] = -10;
ToolRackPosition[l] = 1;
ToolRackIype[l] =

ToolRackHeight[2] = -1
ToolRackPosition[2] =
ToolRackType[2] =

ToolRackHeight[3] :
ToolRackPosition[3] = 1;
ToolRackType([3] = 0; // ©
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Przewin do linii 38 - Regulacja:
W tym miejscu zostaje okreslona $ciezka podejscia dla maksymalnie czterech magazynéw. Warto$¢ w nawiasach kwadratowych okresla
czasopisma [1-4]. W zalezno$ci od pozycji (takze 1-4, nie myli¢ ich! 1 oznacza tyt, 2 prawa strona itd.) i typu,
makro wybiera odpowiednig $ciezke dotarcia z kierunku X lub Y do magazynu. Dostosuj nastepujgce wartosci
dla zainstalowanego magazynu:

ToolRackHeight[1] = <Twoja-ToolRackHeight[1]-Wartos$¢>;

ToolRackPosition[1] = <Pozycja-Twojego-magazynu-narzedzi>;

Wpisz 0 dla magazynu na stole lub 1 dla magazynu na stole. To ustawienie okresli

w jaki sposéb narzedzia sg pobierane i upuszczane przez ATC. Sciezka podejécia 0 { > droga podejscia 1

Typ stojaka na narzedzia[1] = 1;

Przewin do wiersza 56 - Regulacja:

W tym momencie ustalone wczesniej wspétrzedne

wprowadzono narzedzia. Warto$¢ w nawiasach kwadratowych okreéla

. ToolX[1l] =
narzedzie. 59 ToolY[!] =

UsedToolRack[!] =

NarzedzieX[1] = <Warto$¢-Twojego-NarzedziaX[1]>; e

62 ToolZ[l] = ToolRackHeight [UsedToolRack[1]] : // Do not
. _ ) L. . 3 €3 HolderPosition[l] = ToolRackPosition[UsedToolRack[1]]: f
NarzedzieY[1] = <Twoja-Wartosc-Narzedzia[1]>; 64 HolderType[!] = ToolRackType[UsedToolRack[:]] : // Do not
£ ToolX[2] =
67 ToolY[2] = ¢ L
Za pomocga tej zmiennej definiuje sie magazyn narzedzi (1-4), | el e SR TR rr
; . . 70 ToolZ[2] = ToolRackHeight [UsedToolRack[2]] :; // Do not
ktéry trzyma narzedzie. W tym przypadku jest to magazyn 1. 71 HolderPosition[2] = ToolRackPosition[UsedToolRack[2]]:
7 HolderType[2] = ToolRackTIype[UsedIoolRack[2]] / // Do not
Uzywany stojak na narzedzia [1]1=1; 73
74 ToolX[3] = o
75 ToolY[2] = 34

76 UsedToolRack[3] =

Uwaga: Poniewaz juz ustalite$ wspétrzedne METgFEn eVl R?ésrtna]w Typ

T1, mozesz tatwo obliczy¢ wspotrzedne dla wszystkich pozostatych HF500 25 Na stole
narzedszi, o ile znajdujg sie w tym samym magazynie. Przestrzen Kress / MM1000 / AMB BB Na stole
pomiedzy punktami $Srodkowymi elementéw ustalajgcych narzedzia wynosi: Funkeja podnoszenia pneumatyeznego SK15 45 W tabeli

pokazane:

W zalezno$ci od ustawienia wzdtuz osi X lub Y, nalezy obliczy¢ wspétrzedne X lub Y, korzystajgc z odstepdw.

Wprowad? te trzy wartosci dla kazdego narzedzia. Przyktadowo dla narzedzia T2 w tym samym magazynie wartosci bedg nastepujace:
NarzedzieX[2] = <Warto$¢ Twojego-NarzedziaX[2]>;
NarzedzieY[2] = <Warto$¢-narzedziaY[2]>;

Uzywany stojak na narzedzia [2] = 1;

Zachecamy do skorzystania z tabeli na nastepnej stronie, aby zanotowac obliczone wartosci dla pierwszych 12 narzedzi.




Narzedzie Wspotrzedna X Narzedzie Wspétrzedna Y Stojak na narzedzia
NarzedzieX[1] Narzedzie[1]
NarzedzieX[2] Narzedzie[2]
NarzedzieX[3] Narzedzie[3]
NarzedzieX[4] Narzedzie[4]
NarzedzieX[5] Narzedzie[5]
NarzedzieX[6] Narzedzie[6]
NarzedzieX[7] Narzedzie[7]
NarzedzieX[8] Narzedzie[8] r
NarzedzieX[9] Narzedzie[9]

ZbytXY[10] Narzedzie[10]
NarzedzieX[11] Narzedzie[11]
NarzedzieX[12] Narzedzie[12]

1d

Generalnie mozliwe jest przyporzadkowanie narzedzi do dowolnego magazynu i pozycji. Mozesz przydzieli¢ T1 do T7 do

magazyn 1i T8 przez T14 do magazynu 3. W ten sposéb mozesz mie¢ magazyn narzedzi z przodu i z tytu

twoja maszyna. Ale poza tym scenariuszem mozliwe jest réwniez rozmieszczenie narzedzi wedtug wtasnego uznania. T1 do magazynu 4, T2 do
magazyn 3, T6 do magazynu 1...Mozesz pdj$¢ o krok dalej i przydzieli¢ swoje narzedzia - co oznacza, ze T1 moze by¢

umieszczone w trzecim gniezdzie narzedziowym zamiast w pierwszym.

Parametry dla pierwszych 12 narzedzi sa 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 pézniej
Parametry T13 w magazynie 3 wygladatyby nastepujgco:
ostatnie narzedzie.
NarzedzieX[13] = <Warto$¢ Twojego-NarzedziaX[13]>; // Pozycja X narzedzia
NarzedzieY[13] = <Wartos$¢-Twojego-Narzedzia[13]>; // Pozycja Y narzedzia

UzywanyStojak na narzedzia[13] = 3; // 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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Otwérz makro m20204.txt  aby zakonczy¢ instalacje
magazyn.

Przewin do linii 55 - Regulacja:
FeedrateSlow

podWéjne StateTLS = 1, 14 double Retractheight = : : /The _e::aw;t ght
15 double Retractforsecondmeasurement = 2;
double TLSXcoord = <Twoja-TLSXkoord-Wartos$¢>; Bl | dcublel] Zabaolutel = ]

17 double[] ZdisT = new

double TLSYcoord = <Twoja-TLSYcoord-Value>; 19 f_-bﬁmzi;zzzﬁfit
20 i Singletoolsint
podwdjne przesuniecie Ytool = -50; / 21 cmile EixedELS =
22 double TLSXcoord =
23 double TLSYcoord = 0O;
2 double Ytooloffset = -50;

W przypadku montazu magazynka z przodu

ZdisT[1] = O;
AS3.Setfield(ZdisT[!], ):
27 AS3.Validatefield(19€):

28 exec.Waic(100):

(pozycja 3), zamiast tego wpisz 50 .

30 if (!AS3.Getcheckboxstate( ))
31 H
32 DialogResult result:
3 result = MessageBox.Show("This macro will automatically
34 | if (result = System.Windows.Forms.DialogResult.Cancel) )

Zapisz i zamknij plik. Twéj magazyn jest teraz gotowy do uzycia.

Streszczenie
Krok Wartos¢
1 Ktérego automatycznego zmieniacza narzedzi uzywasz?
2 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?
5 Znajdz wspotrzedne T1. Y:
6 Oblicz wspétrzedne pozostatych narzedzi.
7 Zdefiniuj odpowiednie przesuniecie Z.
8 Otwérz makro M6.txt i dostosuj zmienne.
Czekaj, zakrec
Xtooloffset
Przesuniecie narzedzia
Ztooloffset
Wysokosc stojaka na narzedzia
9
Pozycja stojaka na narzedzia
Typ stojaka na narzedzia
NarzedzieX
NarzedzieY
Uzywany stojak na narzedzia




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 warto$¢, aby zapewnic¢ prawidtowy odstep bezpieczeristwa w kierunku Y
podczas zblizania sie do magazynu narzedzi. Ustaw warto$¢ na:

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

» Magazynek 35mm MM1000 ATC
* Magazynek stotowy 50 mm

1d

B o Warto$¢ ta okresla odstep bezpieczenstwa jaki jest zachowywany podczas wykonywania
33 podwajne 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 wartos$¢ dla maksymalnie 4 zindw

magazynéw. Wartos¢ w nawiasach kwadratowych oznacza magazyn narzedzi.
Ustaw wartos¢ 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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wersja 1.8

STEPCRAFT GmbH & Co. KG

Przy toporku 2
58708 Menden (Sauerland)

Niemcy

tel.: +49(0) 2373/179 11 60
poczta: info@stepcraft-systems.com siec:

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 net:

www.stepcraft.us
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