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Niniejsza instrukcja dla UCCNC ma zastosowanie do wersji 3.0. Jesli uzywasz nowszej wersji, zdecydowanie powinienes uzy¢

Skorzystaj z instrukcji dla nowszej wersji. Od wersji 3.3 w szczegdlnosci makro zmiany narzedzia M6 zostato gruntownie zmienione

zostat.

Niniejsza instrukcja ma by¢ przestrzegana wytacznie w przypadku korzystania z UCCNC v3.0. Jesli uzywasz nowszej wersji, powiniene$ uzy¢ pliku

reczne dopasowanie do Twojej wersji. Makro M6 w wersji 3.3 zostato znaczgco zmienione.

Spis tresci
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1. Integracja magazynu narzedzi w UCCNC v3.0

W tym rozdziale opisano niezbedne zmiany, ktére nalezy wprowadzi¢ w UCCNC, aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie.
aby zapewni¢ funkcjonalnos¢ magazynu narzedzi. Zaktada sie, ze magazyn narzedzi juz jest

zostata w petni zmontowana, zmieniacz narzedzi jest skonfigurowany, a frezarka CNC jest gotowa do uzycia. Czytac
instrukcje bezpieczenstwa i obstugi Twojej frezarki oraz zainstalowanych akcesoriéw! Pobierz za pomocg tego linku

Pobierz wymagane makra: https://www.stepcraft-systems.com/download/macros_atc_uccnc.zip

1.1 Skopiuj nowe pliki makr
A. Otwérz folder katalogu profilu komputera w Eksploratorze Windows:

Ci<folder instalacyjny UCCNC>\Profiles\Macro_<twdj model Stepcraft>

Aby utworzy¢ kopie zapasowg makr, ktére chcesz zmieni¢, skopiuj i nazwij poprzednie.

makra sg dostepne, jak pokazano. Jesli ktérys z plikéw nie istnieje, mozesz go zignorowac.

Teraz skopiuj pobrane pliki do tego folderu.

1.2 Korekta w plikach makr

o . - e Bl .. (D18
Umies¢ uchwyt narzedziowy SK15 w zmieniaczu narzedzi. Nacisnij przycisk 3, woket | 3
do otwierania/zamykania tulei zaciskowych. i.,..:f,. u p;.'f,

g=g |3
M6 OFFSETS |

| ATC ||

B. Teraz jedZ recznie i z matg predkoscia.
doktadnie posrodku od géry do pierwszej pozycji narzedzia. Uzywac
Uzyj kartki papieru, aby znalez¢ punkt, w ktérym

Stozek uderza w papier. Postepuj jak przy wyznaczaniu punktu zerowego

nastréj, badz ostrozny. Od tego momentu nadal istniejg

7,5 mm w celu prawidtowego dopasowania.

C. Przetacz na wspétrzedne maszynowe w UCCNC. Pokazane wartosci X/Y/Z to

M
pierwszy punkt kontaktowy dla magazynu narzedzi. Zapisz je; zostang uzyte w krokach d i e é
potrzebne! Pamigtaj, ze zamiast przecinka uzywasz kropki. E ) &
Zle: 100,5 Poprawnie: 100,5 E &
Opus¢ UCCNC.
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Kodierung :

D. Teraz na przyktad uzyj edytora programow systemu Windows lub

M6na (X

darmowego programu Notepad++, ~M6.txt. Zamier pozycje X/¥

ToolX([
ToolY ([
ToolX[
Ton1Y[
ToolX|[
ToolY[
ToolX[
Tanl1Y[
ToolX[
ToolY |
4 ToolX[
ToolY [
ToolX[
ToolY|
ToolX[
ToolY([

aby otworzy¢ plik z Tool[1] z wartosciami z kroku b. Pozycje narzedzi sg
oddalone od siebie 0 45 mm. Oblicz odpowiednio pozycje X wszystkich
pozostatych pozycji narzedzi (-45 mm kazda w kierunku X). Pozycja Y

pozostaje stata. Wartosci na zdjeciu po prawej stronie sg przyktadowe.

it b G et et e ot o hd bt bttt e Mt )

mi. Przewin do // (4) podstawowe parametry STEPCRAFT do zmiany narzedzia i ustaw wartos$¢ Z z kroku b w nastepujacy sposéb

A double Ztoolrelease = <Twoja wartos¢ Z>;

double Ztoolpickup = <Twoja wartos$¢ Z>;

f. Przewin do // (5) Maksymalna mozliwa liczba narzedzi STEPCRAFT i dostosuj liczbe uzywanych narzedzi
pozycje narzedzi. Linia if(Newtool <1 | | Newtool >10) zostanie zmienione w nastepujgcy sposéb dla o$miu narzedzi:

if(Nowenarzedzie <1 | | Nowenarzedzie >8)

G. Teraz otwdrz obok siebie pobrane makro m20206.txt i dostosowane makro m6.txt.
Poza m6.txt skopiuj caly blok // (2) pozycje XY uchwytu narzedziowego STEPCRAFT i zastgp go nim
odpowiedni blok w pliku m20206.txt.

Teraz skopiuj pierwszy blok z // (4) podstawowych parametréw STEPCRAFT do zmiany narzedzia i zastgp go nim

odpowiedni blok w pliku m20206.txt.

ToolX(
ToolY(
ToolX[
ToolY|
ToolX|
ToolY[(
ToolX[
Tool Y[
ToolX(
ToolX|
ToolXI[
Tool¥(
ToolX([
ToolY[
ToolX(
ToolY|
ToolX[
ToolXY( : Too
ToolX([10]) ; T

Tool Y[

LI I D I I I B O B B B

Zapisz i zamknij oba pliki.
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H. Ze wzgledu na rézne rozmiary magazynéw narzedzi nalezy okresli¢ doktadne potozenie czujnika dtugosci narzedzia

(WLS). Aby to zrobi¢, oblicz potozenie WLS tak, jakby byto to inne narzedzie. odejmowanie

45 mm od wspotrzednej X dziesigtego (lub siédmego w przypadku M.500) potozenia narzedzia. Tu tez

wspotrzedna Y pozostaje taka sama.

I. Otwo6rz makro m20204.txt i przewin do pozycji wiersza //TLS i ustaw te obliczong w kroku h

TLSX[0] = <Twoja warto$¢ X>;

Wprowadz wartosci w nastepujacy sposob:

TLSY[0] = <Twoja warto$¢ Y>;

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

J. Teraz otwérz UCCNC i kliknij
KONFIGURACJA - USTAWIENIEOSI - WRZECIONO. sprawdz, czy

ustawienie pinu przekaznika M8: 14 i portu: 1 jest ustawione.

Jesli tak nie jest, wprowadz te wartosci teraz.

Sprawdz takze, czy masz w pliku poprawne makro m6.txt
przechowywane w folderze profilu Twojej frezarki. To wejscie
Pozycja jest zapisywana w makrze mé6.txt, ktore

nalezy pobra¢ do magazynu narzedzi

aby méc to poprawnie skonfigurowac:

https://www.stepcraft-systems.com/download/macros atc uccnc.zip

p——
-
-

CRATH E RATION” | 3 T
hd b JL GENEF ' LA
) § A_znas J was

£ PWM spindie 0] Step/direction spind|
PWMpin: 17 &) port: 1 2 [0 Active low Steppin: [0 12 port: 0 12 [
Dir pin 0 2 port: 0 12 (O Active low Dir pin: 018 port: 015 [
PWM fraquency (Hz): #00 Step per rotation 400
PWM min duty (%): | 12 |2 100 & Acceleration (step/s"2). 200

PWM max duty (3):

Index prescaler 1 3

Spindile velocity (1/min): Min. 10000

M3relaypic 1 2| port: 1 2
Mdrelaypin: 0 2 port: 0 /%
M3 delay after on (ms): 1000
M3 delay after off (ms) 1000
M4 delay after on (ms): 1000
M4 delay after off (ms) 1000

Index pin 0 i8] port: [0 I

) Spunctie relay output enabled
0 Active o
[ Active lo [ MB relay pin: |14 /2| port:[ 1 2 F”]

Encoder PPR: (22012, ] Ref
Encoder A pin 0 i2 port: O
Encoder B pin 0 |3 port: 0
Max. 25000 [ use pulleyq

(9 FloodMist relsy cutputs o

Ty ETeT DT
M8 delay after off (ms) 1000
M9 delay (ms) L]

Flood/Mist relay output|} enabled
in: "0 %] port: [0 V(] Active low

M7 delay after on (ms): 1000

JMB relay pin: [14 |21 port: | 1 2] [J Active low
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2. Integracja magazynu narzedzi w WinPC-NC

W tym rozdziale opisano niezbedne zmiany, ktére nalezy wykona¢ w WinPC-NC, aby zapewni¢ poprawng funkcjonalnosc.
aby zapewni¢ funkcjonalno$¢ magazynu narzedzi. Zaktada sie, ze magazyn narzedzi juz jest

zostata w petni zmontowana, zmieniacz narzedzi jest skonfigurowany, a frezarka CNC jest gotowa do uzycia. Czytac

instrukcje bezpieczenstwa i obstugi Twojej frezarki oraz zainstalowanych akcesoriéw!

2.1 Przygotowanie do ustalenia pozycji

(© wampc-nc
| Datei Fatven Parameter. Sonderfunktionen Hife
Koordnaten %
i L v <0 <P format  Grunderatehurgen
- = e re—
= Luberor Maile Urnerson Refererufaiet Marwel Fateen
A. Otwérz WinPC-NC i kliknij Parametry - et
Jate mal Werkreuge
Grundemsielungen # Lingenmasng und korpeniston
Podstawowe ustawienia- Nastepnie wybierz zaktadke Akcesoria o Ao Wechde
Tasterbiock
stuchae. W seKcji Narzedzia aktywuj teraz dtugosc 20 Orucken [
e 30 werkreuge
Schiefen
pomiar -kompensacja i jakrowniez Automatyczna zmieniarka. N
o Makros
[
Kliknij W e s
v X pemah Bl schem...
© Parameter
Mamdratan Wereuge Sanmge [schasoge Mis Datasforvat  Grundsmmslingen
Akiwverung | Geschwindghefien Mafle  Lingenkomektur  Weachsier Magasn
Aktivierung
Berechrung Tarbe ity Drehrahl
B. Wybierz zaktadke Narzedzia aktywacja . Tutaj mozesz 1 e = = e
2 Werzeu) 2 - v 1000
Mozesz miedzy innymi nazwac swoje narzedzia i przypisac¢ im kolor : —— = * S
4 Wanzaug 4 - ’ 8000
i wigcz/wytacz je. - S : sl
qcC yiqcz je 5 - v __1000
7 Wericeug 7 - v 1000
] Wenewg & - 1000
T Hsinen... o 0K 9 Warzeug @ 1000
Kliknij I e Wenceug 10 =l 1000
W o X aptnch & schen
© winrc i ()L
Dater Fahren Parameter Sonderfunibionen  Hille
| ) <] @ \ m 7y <0 aP | & 2
C. Zréb najpierw jedno Podroz referencyjna F Poprzez.
Po zakonczeniu otwérz menu Recznie G 4
ry
prowadzi¢ = . 1
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2.2 Okreslenie pozycji zmiany narzedzia

D. Umies$¢ uchwyt narzedziowy SK15 z najdtuzszym narzedziem w zmieniaczu narzedzi.

Kliknij . do otwierania/zamykania tulei zaciskowych.
mi. Teraz jedz recznie i z matg predkosciag aip———————
doktadnie posrodku od géry do pierwszej pozycji narzedzia. = X 465.700
L 738.800
Aby znalez¢ punkt, uzyj kartki papieru — ; 80550
w miejscu, w ktérym stozek uderza w papier. IdZ jak jeden
Wyznaczanie punktu zerowego, nalezy postepowac ostroznie. Od tego momentu ————
s X 455700
Pozostato jeszcze 7,5 mm do prawidtowego dopasowania Y 728.800
; ; i ; % z 87.550
Dostosuj rozmiar kroku w zaznaczonym menu rozwijanym. pojazd -
1,5 mm w dét, aby zapewni¢ prawidtowe dopasowanie
Sordel
zeby méc sprawdzic. Jesli to konieczne, ostroznie wykonaj zatozenia X/Y i
Dokonaj regulacji.Teraz wsun sie o 1 mm plus sze$¢ razy
Kierunek Z.
Teraz zapisz je Wspotrzedne maszyny jako X Yin
Odejmij 50 mm od wartosci Y. To gwarantuje jedno
Odlegto$¢ bezpieczenstwa przed magazynem narzedzi.
f. Teraz przejdz na przyktad na kroki co 10 mm. Zawiez¢ cie — " -
. . . . - . = X 46.700 r o T - A '
w kierunku minus Z, az narzedzie catkowicie wysunie sie z uchwytu =0 ~0
[ Z  60.000 < Ll el &l i
Magazyn narzedzi zostat przeniesiony. Nastepnie jedZ dodatkowo 2 = <« o ll> 2
okoto 5 mm w kierunku minus Z. Zapisz wspétrzedne o sl v
jako wartos¢ 22. 0 X 455.700 = s Y o) 2+ v -0
o Y 728800 —
Z 59.000
Z tych wartosci obliczasz kwote Z1 - 22 = AZ
Sonssl 1] ic Eriavon b X s
Kakrhang
Wartosci te zostang uzyte w nastepnym kroku i pézniej dla Frs =S allol e Samchern P e

Wymagane utworzenie makr.

Kliknij e

G. Na przyktad skorzystaj z ponizszej tabeli, aby zapisa¢ wtasne obliczone wartosci.

Pozycje narzedzi s3 oddalone od siebie 0 45 mm. Oblicz odpowiednio pozycje X wszystkich pozostatych
Pozycje narzedzi (kazda -45 mm w kierunku X). Pozycja Y/Z pozostaje stata dla wszystkich narzedzi.

Wprowadz odpowiednio wartosci dla pozostatych swoich narzedzi. Spéjrz na czujnik dtugosci narzedzia (WLS).

po prostu jako narzedzie 11.



Wartos$ci moga wyglada¢ mniej wiecej tak:

Stacja narzedziowa X Y-50 mm 72
Czujnik dtugosci narzedzia 15,7 738,8 - 50 = 688,8 60
1 465,7 688,8 60
2 465,7 - 45 = 420,7 688,8 60
N 688,8 60
Narzedzie Wspétrzedna X Narzedzie Wspétrzedna Y
o
—
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]
NarzedzieX[10] Narzedzie[10]
TLSXcoord TLSYkoord
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
Koardinaten
[~ <0
r —  Sonstige
Q) Parmemater )
H. Kliknii . Wybi R Kaordnaten | Werkreuge | Sonstige | Technoge | Mairo | Datenformat | Grundenstokungen
NG - . lerzryz
j Parametry - narzedzia - Wy y _— - T u
ter Zmieniacz czasopismo. W tej masce wprowadzasz krok X b < Wechsler
1 - 88570 -GS0 -__5000
G. zarejestrowane pozycje X/Y/Z. Aktywuj zmieniacz, Z 2 [—wn | [mw || | —wwn
3 37570 -_8s280 6000
nie uruchamiaj Sie. . -_33070 __840.00 -~__6000
5 *_20570 - 66880 *__8000
6 +._ 24070 -_882.00 5000
7 ~_19570 ) -__0000
Kliknij W sknen... | o oK 8 000 000 ST
9 e 8100 . 000 000
10 +__000 000 000

o Wechsier, 2 scht hochfabeen
Lecite Postion gronecan

v X artacn B schen...
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Koordnaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Makro | Datenformat | Grundeinstelungen

Aktivierung = Geschwindigkeiten = MaBe | Langenkorrektur | Wachsler Magazin

L Kliknij Parametry - narzedzia i wybierz to
konny  Korekta dtugodci - W sekdji Pozycja przycisku dawac ZL3nge Tasterpostion

1 + 000 -
weczeéniej ustalong pozycje X/Y/Z diugoséci narzedzia e

2 __000

X | +—1570

czujniki (WLS). Aktywuj automatyczny Korekta dtugosci. 3 +__0.00 v | saasd
Kliknij e 4 *—000 z | ~_s000

5 +__000

6 +__Don

7 —ow (2 wtomtsmgenonsicr_]

NQenmassung na: ‘achsel

2.3 Tworzenie wymaganych makr

J. Wybierz zaktadke. Postepuj zdO@KEQ ponizszymi wskazéwkami © Parameter
wykonaj opisane kroki aby uzyska(: makra z tabel pliku Koordinaten = Werkzeuge = Sonstige | Technologie | Makro | Datenformat = Grundeinstelungen
utwdrz nastepna strone. G

Makroausfihrung bei...

vor PEN DOWN P
nach PEN DOWN

Lacrhan FXC

0Ogdlny opis tworzenia makra:

© rarameter x

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Makro | Datenformat | Grundeinstelungen
k. Po naci$nieciu spustu

kliknieto, aby wyswietli¢ makro (1)

Makivausiilmung bei...

. L vor PCN DOWN
Ben, wyszukaj na liscie i nach PEN DOWN

vor PEN UP

. . . nach PEN UP
prawo zgodnie z zyczeniem vor Werkzeugwechsel

nach Werkzeugwechsel
olecenie (2). AutoWechsler Ablegen

P %) AuloWedhsler Aufmiehinen

VOr Vermessen

nach Vermessen

Waerkzeug 1

) Werkzeug 2

Po kliknieciu tego Werkzeug 3

Werkzeug 4

. s o Werkzeug 5
mozesz uzyC wejscia At o &

Loschen Aiktuelles Makro.
SpannzangeAuf

Enfligen Geschwindigket 25.000
. FahreY 50.000

Ersetzen

Anhangen

Fanrel Neuer Makrobefehl...

pole po lewej stronie tej listy e Maubdenz; +__50.000 ZI Makrobefehle...

Fahrex
Wprowadz wartos¢ (3). Sakros Jusechaken FahreY

| D

Signake nur Gber Makios bedienen FahreXY

FahreXZ
Makro Jobende auch bei Abbruch FahreYZ
Przeslij to polecenie 2
nastepnie za pomoca przycisku Na-
powiesic’ (4) na gorze listy.
v OK X Abbeuch & sichem...

I. Korzystajgc z tej procedury, utwérz polecenia dla czterech makr, korzystajgc z ponizszych tabel.

. . " 7 . . iKhem...
Po umieszczeniu wszystkich krokéw w makrze zapisz je za pomocg M sicham..

m. Po zapisaniu czterech makr potwierdz za pomocg v

Twdéj magazyn narzedzi jest teraz skonfigurowany i gotowy do uzycia.

8




Makro ,przed pomiarem”

Komenda Wartos¢ Opis

JedzY 50000 Wrzeciono przesuwa sie o 50 mm do tytu nad czujnikiem dtugosci narzedzia

Makro ,po pomiarze”

Komenda Wartosé Opis

JedzY -50 000 Wrzeciono przesuwa sie o 50 mm przed rzedem magazynu

1d

AutoChanger przechwytuje makro

Komenda Warto$¢ Opis

Predkos$¢ 25 000 Maszyna wykonuje nastepujgce polecenia z szybkoscig 25 mm/s

JedzY 50 000 Wrzegiono przesuwa sie o0 50 mm do tytu w stosunku do rzedu magazynu
ColletUp N dotyy Otwiera sieg tuleja zmieniacza narzedzi

Fahrez + AZ Wrzecjono przesuwa sie w dét do uchwytu narzedziowego

ColletTo oy Tuleja zamyka sie

Fahrez -AZ Wrzeciono ponownie przesuwa sie w goére

JedzY -50 000 Wrzeciono ponownie przesuwa sie o0 50 mm przed rzedem magazynu

Makro ,Zapisz AutoChanger”.

Komenda Wartos¢ Opis

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

JedzY 50 000 Wrzeciono przesuwa sie o 50 mm do tytu w stosunku do rzedu magazynu
Fahrez + AZ Wrzecjono przesuwa sie w dét do magazynu

ColletUp oy Tuleja otwiera sie

Fahrez -AZ Wrzeciono ponownie przesuwa sie w gore

ColletTo e donesy Tuleja zamyka sie

JedzY -50 000 Wrzgciono przesuwa sie o 50 mm przed rzedem magazynu
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3. Konfiguracja magazynu narzedzi w UCCNC v3.0

Ten rozdziat przeprowadzi Cie przez niezbedne kroki. W tych krokach zatozono, ze Tw6j magazyn narzedzi juz istniat
zmontowane prawidtowo.

Pobierz niezbedne pliki makr dla UCCNC z tego zZrédta:

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

3.1 Instalacja makr

A. Otworz Eksploratora Windows i przejdz do $ciezki, w ktérej zapisany jest profil Twojego komputera:

C\UCCNC\Profiles\Macro_<Twdj StepcraftModel>

Utwérz kopie zapasowa tych makr, aby méc fatwo wréci¢ w razie potrzeby - > mb old.txt

co$ péjdzie nie tak. Jesli brakuje Ci pliku, zignoruj go. mM20204.txt > mb0204 old.txt

m20206.txt -->mR0206_old.txt

Teraz skopiuj pobrane pliki do tego folderu.

3.2 Edycja makr

o
t’

B. Zamontuj uchwyt narzedziowy SK15 w swoim automatycznym zmieniaczu narzedzi. Mozesz klikng¢ \_la otwierac i zamykac

I

m0|6t' Manusl TC ) 7“ P Zan )

g8 1vvTY
M6 _orrsers |

AT |

Do domu swojg maszyne. Recznie i powoli napedzaj uchwyt narzedziowy
w pierwszg pozycje uchwytu narzedziowego. Pamietaj o wyréwnaniu uchwytu narzedzia
doktadnie wysSrodkowane w potozeniu pierscienia ustalajgcego. Skorzystaj z arkusza

papieru, aby znalez¢ punkt, w ktérym uchwyt narzedziowy dotyka papieru

jak pokazano (jak znalezienie punktu zerowego za pomoca frezu palcowego). Po dotarciu

do tego punktu, bardzo powoli przejedz 7,5 mm w dét.

C. Przetgcz UCCNC na wspétrzedne maszynowe. Zapisz wspétrzedne X, Y i Z. Beda potrzebne

w kolejnych krokach. Zamknij UCCNC.

| mz-T0»2 “
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D. Otwérz plik m6.txt. Zastgp wspotrzedne X i Y wspotrzednymi,  Narzedzia11Z

ToolX[
ToolY([
ToolX[
TonI Y[
ToolX([
1¢ ToolY[
2 ToolX[

TanlY[
22 ToolX[
TooLY =
ToolX[
ToolY[
ToolX[
ToolY]
ToolX[
Tool¥Y[

ktére wczeéniej zanotowate$ w kroku. Pozycje sg B. Uchwyt na narzedzia
oddalone od siebie 0 45 mm (w kierunku X). Dlatego mozesz teraz obliczy¢
pozno w kazdej kolejnej pozycji uchwytu narzedziowego, odejmujgc 45 mm od
poprzednia wspétrzedna X. Wspotrzedna Y jest stata.

Prawy obraz jest przyktadem.

(S R W W R g e i e i e S T

mi. Przewin do wiersza // (4) Podstawowe parametry STEPCRAFT do zmiany narzedzia i wprowadz wspétrzedng Z, ktérg zanotowates
krok b, jak pokazano: double Ztoolrelease = <Twoja wartos¢ Z>;

double Ztoolpickup = <Twoja wartos¢ Z>;

f. Przewin do linii // (5) STEPCRAFT maksymalna mozliwa liczba narzedzi i dostosuj wartosci zgodnie z liczbg
narzedzia, ktérych chcesz uzywac.

Uzywajac 8 narzedzi, linia if(Newtool <1 | | Newtool >10) wyglgdataby nastepujgco if(Newtool <1 | | Newtool >8).
G. Otw6rz plik m20206.txt i mé.txt i umies¢ oba okna obok siebie. Skopiuj caty akapit

/1 (2) Pozycje XY uchwytu narzedziowego STEPCRAFT od mé6.txt do odpowiedniego akapitu w m20206.txt.

Teraz skopiuj pierwszg sekcje // (4) podstawowych parametréw STEPCRAFT do zmiany narzedzia z pliku mé6.txt do odpowiedniego

sekcje m20206.txt z m6.txt do odpowiedniej sekcji m20206.txt.

Zapisz i zamknij oba pliki.

P m
I m

ToolX|
Tool¥Y[
ToolX[
Tool Y[
ToolX[
ToolY|
ToolX[

rr e LR rrrara

00l1X[
ToolY| oolY|
ToolX[ oolX[
oolY(

oolX[10]
al1Y[10]

AAHHE A A
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H. Ze wzgledu na rézne rozmiary magazynu narzedzi nalezy okresli¢ doktadne potozenie czujnika dtugosci narzedzia. Najtatwiejszym

sposobem jest potraktowanie czujnika dtugosci narzedzia jako narzedzia 11. Oblicz wspétrzedna X doktadnie tak, jak opisano w

krok d. Odejmij 45 mm od 10. (lub 7. w przypadku wariantu M.500) potozenia uchwytu narzedziowego w kierunku X. Mozesz uzy¢ tego samego

Wartosc Y.

J. Otworz plik m20204.txt. Przewin do linii //TLS Position i wprowadz obliczone wartosci w ten sposéb

TLSX[0] = <Twoj Warto$¢X>;

TLSY[0] = <Twéj Wartos¢ Y>.

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

J. Otwérz UCCNC i poruszaj sie po nim
KONFIGURACJA - USTAWIENIE OSI - WRZECIONO.
Sprawdz czy ustawienia pinéw przekaznika M8: 14 T port: 1 byli

stosowany.

Jezeli tak nie jest, wprowadz wartosci i zapisz je

Teraz. Ponadto powiniene$ upewnic sie, ze Twoj profil UCCNC

katalog zawiera poprawny ME.tXt  makro. Zestaw pindw
Informacje znajduja sie w makrze mé.txt, ktére mozna uzyskac za posrednictwem pliku
tacze do pobrania na poczatku tej instrukgji.

Makro to jest niezbedne do prawidtowego skonfigurowania programu

Magazyn narzedzi.

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

p——
-
o
—
F

)

£ PWM spindie
PWMpin: 17 &) port: 1 2 [0 Active low
Dir pin 0 2 port: 0 12 (O Active low
PWM fraquency (Hz) 800
PWM min duty (%): | 12 |2 100 2

PWM max duty (3):

Index pin 018 port:[0 (2
Index prescaler 1 3
Spincile velocity (1/min): Min. 10000 Max. 28000

() Spincie relay output enabled

0] Step/direction spind|
Steppin: [0 12 port: 0 &
Dir pin: 0 1% port: 0 2
Step per rotation 500
Acceleration (step/s"2): 200

g
g

Encoder PPR: (22012, ] Ref
Encoder Apin: [ 0 13 port: 0
Encoder B pin 0 |3 port: 0

[ use pulleyq

(9 FloodMist relsy cutputs o

M3relaypin: ' 2| port: 1 (3] (] Activelo
Mirelaypin: 0 2 port 0 % [_}Acﬁuobovl MB relay pin: |14 /2| port:[ 1 & F”]
M3 delay after on (ms): 1000 T YN e O YT
M3 delay after off (ms) 1000 M8 delay after off (ms) 1000
M4 dely after on jms) 1000 M9 delay (ms) 0
M4 delay after off (ms) 1000
I

Flood/Mist relay output|} enabled
in: "0 %] port: [0 V(] Active low

JMB relay pin: |14 [ port: | 1 [ 3]

[J Active low

M7 delay after on (ms): 1000
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4. Konfiguracja magazynu narzedzi w WinPC-NC

4.1 Pierwsze kroki

(© W
| Fie Move Pars Specul functons Help
= V g0l ep F] - z
pport Fermuts  Basc Settngs
Technology pontarrg Daoly/ Dparaten
Macro Drnensons Hemng b Sgnal Waad Sprncie
Impan Eormats
, . . . .. . . Basx Setings Took
A. Otworz WinPC-NC i kliknij Parametry - Ustawienia podstawowe. 7 LGt et i comansation
Save profile seksctively o Actomatcc Tool Changer (ATC)
Wybierz zaktadke Sprzet i aktywuj Pomiar dtugosci- [ suhen Mk
30 Pntrg Sensor parte
. . . . . Laner 30 Yook
kompensacja mentowa i automatyczny zmieniacz narzedzi (ATC) A
7 Maon
Kliknij ~ Es=e. i
v X it I s
© rarameters x
Coordnates | Took | Msc. parametens | Technology | Macro | Import Formats | fasic Settings
ACOVEton | 5peeds | Dimensions | Length Compensation | ATC magaine
Activation
Descrpton Color Fnabied Spnda spaed
B. Wybierz zaktadke Narzedzia - Aktywacja. Mozesz uzy¢ tego menu do ! ok || = Susi
2 Tool2 - v 1000
.o . . . . . . . 3 Tool v 1000
Nazwij swoje narzedzia indywidualnie i przypisz kolory. Dodatkowo ty 2 = p —
moze aktywowac lub dezaktywowac narzedzia. e — ’ i
s Tous = v —000
B [ v 1000
8 Toold - 1000
iknij ~ ESwe. W oK ° Too9 -
Kliknij I “ — L —
g X fben o save.
© winrc e (=)
Fide Move Paramelers Special functions Help
E @ \ @ £y o eP &, =]

”

*
C. Zatrzymaj maszyne za pomocg przycisku * ro powrocie do domu 4} 4
maszyny, otwdrz menu Jog. S, 1




4.2 Znajdowanie pozycji pierscienia ustalajgcego

D. Zamontuj uchwyt narzedziowy SK15 mieszczacy najdtuzsze narzedzie w automatycznym zmieniaczu narzedzi. Mozesz klikngé otworzy¢ i

zamknij molette.

mi. Recznie i powoli wbij w pierwszy pierscien ustalajgcy. Robic¢

pamietaj, aby umiesci¢ uchwyt narzedziowy dobrze wysrodkowany w uchwycie =
Machune coordnsies
Pierscien. Uzyj kartki papieru, aby znalez¢ potozenie, w ktérym = X 465.700
. . . . ) Y 738800
stozek uderza w papier. Postepuj tak samo, jak podczas punktu zerowego
] Z 88.550
determinacja. Po dotknieciu papieru pozostaje 7,5 mm
osiagna¢ dobre dopasowanie. Zmien ustawienia dysku na przyrostowe Mty e
o X 0.000
kroki, korzystajac z menu rozwijanego. Przejedz 1,5 mm w dé6t Y 0.000
) , . i, . || 30.000
i sprawdz, czy uchwyt narzedziowy jest dobrze wycentrowany. Jesli to konieczne
doktadnie popraw potozenie X/Y. Jesli oprawki narzedziowe znajdujg sie w pozycji
Somde
o
= jest dobry, wbij pozostate 6 mm, stosujgc odstepy 6 x T mm :’_:: i
+ Kierunek Z.
Zanotuj wspoétrzedne maszyny.
Nazwij je X, Y i Z1. Odejmij 50 mm od wartosci Y.
Zapewni to bezpieczng odlegtos¢ przed narzedziem
Czasopisma.
Mot cooednaie:
=0 ~0
f. Przetacz na kroki np. 10 mm. JedZ w kierunku -Z az do . X 465.700 - Al ye | = 2 A -
WY 232800 =
dzie jest catkowici dzi. P dz rekl X F| A T X+ A
narzedzie jest catkowicie poza magazynem narzedzi. Prowadz reklame » [ z 60.000 I o T -
5 mm w kierunku -Z. A E ¢ > >
m L ¥ ¥
Zanotuj wspétrzedng maszyny Z, nadajac jej nazwe Z2. i
X 455700 L bl 0 R [
P 4
o Y 728.800 -
Teraz oblicz Z1-72 = AZ 8 AN
Spnds @ ir Movers. B X 5o
Wartosci te beda wymagane w nastepnym kroku i pézniej i
Pezet to conruoun 1. = n ,“ o Savlaid N
podczas programowania makr.

Kliknij kit
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G. Ponizsze tabele umozliwiajg zanotowanie obliczonych wartosci. Poszczegdlne pierscienie ustalajgce (narzedzie) sg oddzielone

0 45 mm w kierunku X. Oblicz odpowiednio wszystkie wsp6trzedne X. Potozenia Y/Z sg state dla wszystkich narzedzi. Leczy¢

Czujnik dtugosci narzedzia (TLS) tak, jakby byt 11. narzedziem podczas obliczania pozycji.

Wartosci moga wyglada¢ podobnie do tego:

Narzedzie X Y-50 mm 72
TLS 15,7 738,8-50 = 688,8 60
1 465,7 688,8 60
2 465,7 - 45 = 420,7 688,8 60
N 688,8 60
Narzedzie Wspotrzedna X Narzedzie Wspotrzedna 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]
NarzedzieX[7] Narzedzie[7]
NarzedzieX[8] Narzedzie[8]
NarzedzieX[9] Narzedzie[9]
NarzedzieX[10] Narzedzie[10]
TLSXcoord TLSYkoord
WinPC-HC
ile Move Parameters Specialfunctions Help
GCoordinates
i Tools... V <0
Misc
Technoloay
Q varsmsters x
Coordnates | Took | Mec. paarmeters  Technology Macro | Import Formats | flask Settings
Acthatnn | Speeds | Dimensons | Length compensation | ATC magamne
H. Kliknij opcje Parametry - Narzedzia. Wybierz zaktadke Magazyn ATC. Uzywac¢ s o 2 —
formularz wprowadzania, aby wprowadzi¢ wartosci X/Y/Z obliczone w kroku 1 4570 o] it
2 __ 42070 +_82380 6000
G. Aktywuj pole wyboru dla opcji Brak windy Z w ATC. 3 aadl LA B
‘ 0 o S0 - 5000
. w10 T +_oac0
6 26070 < _fme *__56000
Kliknij © save... I v or 7 19570 BT 8000
. 000 000 000
9 000 000 1]
10 000 ___ 00D -__000
¥ NoZWR R ATC
0 move Dack to GBSt pos.
o X dpot [~ .
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© Parameters
Coordnates | Toob | Misc. parameters = Technology | Macro  Import Formats | Basic Settings
Activation ' Speeds D Length comp tion | ATC magaz
I. Kliknij opcje Parametry - Narzedzia. Wybierz zaktadke Kompensacja dtugosci
cja. Wprowad?z obliczone wczeéniej wartosci X/Y/Z dla Narzedzia Z length Length sensor position
1 + 000 _
Czujnik dtugosci. Aktywuj pole wyboru dla automatu. dtugos¢ 23 Siace e Te
2 0.0 X | +__1570
odszkodowanie. 3 +__0.00 y [ +_saaso
Kliknij =~ Eswe.. 4 *—000 z | ~_s000
5 +__0.00
8 +___ 00D
T +___0.00 l ¥ autom. length cor ti
T Tlength chack after toolchange
4.3 Edycja makr
J. Wybierz zaktadke Makro. Ponizsze kroki przeprowadzg Cie przez proces © Parameters
o
) =
tworzenia niezbednych makr. Coordinates = Tools | Misc. parameters | Technology | Macro | Import Formats | Basic Settings
Execute macro at.. 4
job end
t::faur: homing E] Dalata royer
Jak skonfigurowaé makro
§ rarameters x

Coordinates | Took = Misc. parameters | Tachnology | Macro | Import Formats | Rasic Settings

k. Po wybraniu wyzwalacza makra EXin o Al

job end
. , . before homing
(1), mozesz wybrac polecenie after homng
before PEN DOWN

H after PFN DOWN
)z “Sty' before PEN UP
after PCN UP
befure tool change
after tool change
ATC release
Po kliknieciu polecenia jego pozycja ATC grah

& p Jego pozyq before tool length check

o o . after tool length check
mozliwo$¢ wprowadzenia zagdanych wartosci Tool 1
Tool 2

Tanln

Delete | Current macro..

MoletteOpen
Insert ‘ MoveY 25.000

Replace ‘

Append |

MoveY

New macro command...

za pomocg maski wprowadzania (3) do

. Lo , MECDS.. Relondz +__50.000 YI Macro commands...
po lewej stronie listy polecen. \

Speed [4]

MoveX

Disable macros
No automalic outpuls
Aby doda¢ polecenie z wejsciem Macro Jobend i canceled

wartosci do biezgcego pola makra,
kliknij Dotacz (4).

v 0K X sbort M save...

I. Po dodaniu wszystkich polecert do makra kliknij s Utwérz makra, korzystajac z informacji z czterech ponizszych
stoty.
m. Po utworzeniu i zapisaniu czterech makr kliknij L

Twdj magazyn narzedzi jest teraz gotowy do uzycia.
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Makro ,przed sprawdzeniem dtugosci narzedzia”

Komenda

Wartos¢

Opis

RuszY

50 000

Wrzeciono jest umieszczone 50 mm przed czujnikiem diugosci narzedzia.

Makro ,po sprawdzeniu dtugosci narzedzia”

Komenda

Warto$¢

Opis

RuszY

-50 000

Wrzeciono cofa sie 0 50 mm przed czujnikiem dtugosci narzedzia.

Makro ,chwytanie ATC”

Komenda Wartosé Opis
predkos¢ 25 000 Predkos$¢ ruchu jest ustawiona na 25 mm/sekunde
Rusz'Y 50 000 Wrzeciono jest przesuwane o 50 mm do tytu, nad magazynem narzedzi

MoletteOtwarte

Nie dotyczy

Molette ATC jest otwarty

Ruchz

+ AZ Wrzeciono przesuwa sie w dét w celu uchwycenia narzedzia

MolleteZamknij

Nie dotyczy

Molette ATC jest zamkniety

Ruchz

-AZ

Wrzeciono przesuwa sie w gore

Rusz Y

-50 000 Wrz

eciono powraca do pozycji 50 mm przed Magazynem Narzedzi

Makro ,,Zwolnienie ATC"

Komenda Wartosé Opis

predkos¢ 25 000 Predkos¢ ruchu jest ustawiona na 25 mm/sekunde

Rusz'Y 50 000 Wrzeciono jest przesuwane o 50 mm do tytu, nad magazynem narzedzi
Ruchz + AZ Wrzeciono przesuwa sie do magazynu narzedzi

MoletteOtwarte e dotyery Molette ATC jest otwarty

Ruchz - AZ Wrzeciono zostaje przesuniete do géry

MolleteZamknij

Nie dotyczy

Molette ATC jest zamkniety

Rusz'Y

-50 000 Wrzeciono powraca do pozycji 50 mm przed Magazynem Narzedzi
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