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Niniejsza instrukcja dla UCCNC ma zastosowanie od wersji 3.4. Jesli uzywasz starszej wersji, zdecydowanie powinienes z niej skorzystac
Skorzystaj z instrukcji dla starszej wersji. Od wersji 3.4 w szczeg6lno$ci makro zmiany narzedzia M6 zostato gruntownie zmienione

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

uzyj recznego dopasowania do swojej wersji. Makro M6 w wersji 3.4 zostato znaczgco zmienione.

Spis tresci

1. Integracja magazynu narzedziw UCCNCV3.4................... 2
1.1 Przygotowanie do Zmi€NiatzZa NArZEAZI ......ceceirveeruinieierinieie + erietriestetsestee e st et sse st sseseeaense oos aes 2
1.2 Korekty W plIKaCh Makr ..ottt + ettt ettt et saeeebes sae sene 2
1.3 Makro M6: Objasnienie zmiennych - POASUMOWANIE .....ccceerueerrenieerenieiens cerverieesienteesieseeesseneene 7

1.4 POASUMOWANIE MAKIO MB.....ueieveireicreenrienieeireeereenseenss creerveesesssesssessesssesssesssesssssssessessss sseesseenns 8

2. Integracja magazynu narzedziw WinPC-NC.................... 9

2.1 Przygotowanie do UStalenia POZYCji ....ceveveeerrererrenieienriniene + erieereerieesreseeeseeseeaenne 9
2.2 Okreslenie pozycji ZMiany NArz€AZIA .....ceccevevererierererieereneerereeertes seeeeseereeeesseseeresseeerens 10

2.3 Tworzenie wymaganyCh MaKr .......cocceevernireienrens ves cereerenereeneeseseeeeseseenes oes 12

3. Konfiguracja magazynu narzedziw UCCNCV3.4............. ...t 15

3.1 Przygotowanie ZmieniaczZa NArZEUZI ....cceceeveeirerieririenieiresieesieieeiee cevetesteset ettt ss et s et se e enesne sesessesensens 15
3.2 EAYCIA MAKE ettt et ettt tene seres esseeeenaeens 15
3.4 M6-Makro: Objasnienie zmiennych = SUMOWANIE ......ccccevueiririeinenieienis eerieesieneeeseeneeesseseesens 20

3.4 POASUMOWANIE IMAKIA IMIB ......oeecveiireiciiiiteietecctecctecerecsteetees sesvessseessesssesssesseesssesseesssesseesseessees sessessssessesssesssesssesseessens 21

4. Konfiguracja magazynu narzedziw WinPC-NC. ....................... 22

4.7 PIEIWSZE KIOKI cuveetiiieeiicteciticitecites vevtveeeenees cesteesseesteesseesseesseessesses sesees sosseesseesseessesssessnns 22

4.2 Znajdowanie pozycji pierscienia Ustalajalego ......cccceereeeerieenienieenienteeniees crteessestsesseseesessenessenees .23

4.3 EAYCJa MAKE ettt et eeteieereseeieesesteessetesense eebens esseessenes 25




Machine Translated by Google

1. Integracja magazynu narzedzi w UCCNC v3.4

W tym rozdziale opisano niezbedne zmiany, ktére nalezy wprowadzi¢ w UCCNC,

aby zapewni¢ prawidtowg funkcjonalno$¢ magazynu narzedzi. Zaktada sie, ze

po upewnieniu sie, ze magazyn narzedzi zostat juz catkowicie zmontowany, nastepuje wymiana narzedzia
jest skonfigurowany, a frezarka CNC jest gotowa do uzycia. Przeczytaj zasady bezpieczeristwa i

Instrukcja obstugi Twojej frezarki i zainstalowanych akcesoriéw! W razie potrzeby zataduj plik

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

1.1 Przygotowanie do zmieniacza narzedzi o8&
arc= 1]

. 7z . . . . YT . & - = =>.
Umies¢ uchwyt narzedziowy SK15 w zmieniaczu narzedzi. Naci$nij przycisk Y ] wokst lﬁiwlj:, 1;' p;ﬂ‘f‘
do otwierania/zamykania tulei zaciskowych. gLl 1TVVY

M6

OFFSETS
F

ATC ATC b I
ON/ OFF v T

1.2 Korekta w plikach makr

Zdecyduj, ktére z Twoich narzedzi definiuje sie jako Narzedzie 1 (T1).

staje sie. W przyktadzie wykorzystano magazyn z 10 miejscami na narzedzia. Ten
Magazynek posiada wbudowany czujnik dtugosci narzedzia (WLS). Pierwsza praca

elementy z prawej strony sa w tym przyktadzie zdefiniowane jako T1.

Wykonaj jazde referencyjng. 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 géry

potozenie narzedzia T1. Uzyj kawatka papieru, jak pokazano

i znajdz punkt Z, w ktérym stozek uderza w papier. Idz, jak

Zachowaj ostrozno$¢ podczas okreslania punktu zerowego. Od tego momentu nadal sg

7,5 mm w kierunku Z, az stozek zostanie prawidtowo osadzony w pozycji narzedzia.
Po wtozeniu adaptera SK15 / SK10 odlegtos¢ ta wynosi okoto 6 mm.

Koniecznie sprawdz, czy jest prawidtowo osadzony!

Zmierzona warto$¢ Wartos¢

Pamietaj, ze zamiast przecinka uzywasz kropki.

ile: 100,5 Poprawnie: 100,5 NarzedzieX[1]

Y

Zapisz wspétrzedne maszyny, ktore sg teraz wyswietlane jako: Narzedzie[1]

Wysokos¢ 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.
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Teraz przesun o$ Z w gore, az zetkniesz sie z dolng krawedzig zacisku

Uchwyt narzedziowy znajduje sie na poziomie gérnej krawedzi T2. JedZ wiece;j
Wysoko$¢ 10 mm. Zapisz te odlegto$¢ przebytg od punktu zerowego Z jako
Ztooloffset. Ta wartos¢ bedzie pdzniej potrzebna do okreslenia odlegtosci bezpieczenstwa
utrzymuje sie przy automatycznych ruchach (bez narzedzi) bezposrednio nad

magazyn.

Teraz uruchom wrzeciono frezarskie ze 100% predkoscia. Pozwél wrzecionu pracowac przez kilka sekund i zatrzymaj sie
potem znowu oni. Zmierz z grubsza czas potrzebny do catkowitego zatrzymania wrzeciona.
Pomnéz ustalony czas (w sekundach) przez 1000, aby przeliczy¢ go na milisekundy.

Zapisz wynik jako WaitSpin.

Teraz otworz Sciezke swojego profilu UCCNC: C:\<folder instalacyjny UCCNC>\Profiles\Macro_<twoj model Stepcraft>
Przed wprowadzeniem jakichkolwiek zmian wykonaj takze kopie zapasowg makr M6.txt i M20204.txt.

Ponizej wyjasniono, jakie wartosci nalezy dostosowac w jakich okolicznosciach. Prosze uwaznie $ledzi¢

niniejszg instrukcja, w przeciwnym razie mogtyby one wptyna¢ na funkcjonalno$¢ makra. otwarty

Na przyktad w edytorze programoéw systemu Windows lub darmowym programie Notepad++ plik M6.txt z folderu profilu.

le Feedrate =
le Safe? = =2;

Przewin do linii 24 - Korekty:

;

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

Xoriginalpos = exec.GetXmachpos();

Ansicht

double Zoriginalpos = exec.Get¥Ymachpos():

Przewin do linii 30 - Korekty:

Dla pneumatycznego magazynu stotowego nalezy wpisac:

1 e Xtooloffset =

2 e Ytooloffset =
podwdjne przesuniecie Xtool = 50; 3 e Ztooloffset =

2 e ATCVersion =
podwadjne przesunigcie Ytool = 50; EveICsateplckon

3G ToolRackHeight[1l] = -10; //
WprowadzZ zanotowany Ztooloffset: B | Too1RackBosition]l]. = 15 /
ToolRackIype([l] = 0; // ©
double Ztooloffset = <wartos¢-twojego-Ztooloffset>; o ToolRackHeight[2] = =10; 77/
44 ToolRackPosition[2] =
ToolRackType[2] =

ToolRackHeight[3] = -
ToolRackPosition[3] = 1; /
ToolRackType([3] = 0; // G
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Przewin do linii 38 - Korekty:
W tym momencie wyznaczana jest droga dojazdu do magazynu. Liczba w nawiasach kwadratowych oznacza rozmiar
gazin [1 - 4], w tym przykfadzie powinien to by¢ magazynek [1] na pozycji 1 . W zaleznosci od pozycji (1 tyt, 3 przéd) i
typu, makro wybiera odpowiednig Sciezke podejscia, z kierunkéw X i Y, do magazynu. Dostosuj ponizsze
Wartosci dla zainstalowanego magazynka:

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

Pozycja stojaka narzedzi[1] = 1;

\

Wpisz tutaj 1. Okresla to sposéb przechowywania narzedzia: l :

Typ stojaka na narzedzia[1] = 1;

Przewin do linii 56 - Korekty:

W tym momencie wykorzystywane sg wczesniej ustalone wspétrzedne

/f (3) 8

wprowadzonych narzedzi. Wartos¢ w nawiasach kwadratowych =

S8 ToolX[l] =
identyfikuje narzedzie. ToolY[l] = //
UsedToolRack[L ] = 1; // Nu ocolrack where the tool ]
NarzedzieX[1] = <wartos¢-narzedziaX[1]>; €1
€2 ToolZ[l] = ToolRackHeight [UsedToolRack([l]]
HolderPosition[l] = ToolRackPosition[UsedToolRack[1]]

64 HolderType([l] = ToolRackIype[UsedToolRack[1]] // Do not

NarzedzieY[1] = <wartos$¢-Twojego-Narzedzia[1]>;

66 ToolX[2]
67 Tool¥Y[2] /4
8 UBEdTQOlRack[ ] =

[}

Tutaj podajesz, w ktérym magazynie (1-4) sie znajduje
ToolZ[2] = ToolRackHeight [UsedToolRack[2]] : // Do not

narzedzie sie znajduje. W tym przypadku jest to magazyn 1. 71 HolderPosition[2] = ToolRackPosition[UsedToolRack[2]]
72 HolderType[2] = ToolRackType[UsedToolRack[2]] : // Do not
Uzywany stojak na narzedzia [1]=1; 73
74 ToolX[3]

75 ToolY[3] /1
' UsedToolRack[ ] =

Uwaga: Poniewaz zapisate$ wspoétrzedne X T1, mozesz tatwo obliczy¢ wszystkie inne wspétrzedne lokalizacji narzedzi w magazynie. Odlegtosci pomiedzy

Srodkami lokalizacji narzedzi wynoszg 45 mm w kierunku X. Oblicz takze wspétrzedne czujnika dtugosci narzedzia - beda one potrzebne pézniej.

Wprowad? te trzy wartosci dla kazdego narzedzia. Przyktadowo dla narzedzia T2 znajdujgcego sie w tym samym magazynie wartosci wygladatyby nastepujaco:

miejsce na narzedzia nr NarzedzieX[n] NarzedzieY[n]
NarzedzieX[2] = <warto$¢-narzedziaX[2]>; WLS 157
NarzedzieY[2] = <warto$¢-Twojego-Narzedzia[2]>; 1 465,7
738,8
Uzywany stojak na narzedzia [2] = 1; 2 465,7 - 45 =420,7
N

Mozesz uzyc tej tabeli, aby zanotowac wspétrzedne pierwszego z dziesieciu narzedzi i WLS.
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Narzedzie Wspédtrzedna X Narzedzie Wspétrzedna Y
NarzedzieX[1] Narzedzie[1]
NarzedzieX[2] Narzedzie[2]
NarzedzieX[3] Narzedzie[3]
NarzedzieX[4] Narzedzie[4]
NarzedzieX[5] Narzedzie[5]
NarzedzieX[6] Narzedzie[6]
NarzedzieX[7] Narzedzie[7]
NarzedzieX[8] Narzedzie[8]
NarzedzieX[9] Narzedzie[9]
NarzedzieX[10] Narzedzie[10]
TLSXcoord TLSYkoord

Zasadniczo mozesz dystrybuowac swoje narzedzia w dowolny sposéb. Na przyktad mozesz uzy¢ T1 do T10 w magazynie 1

i utwoérz T11 do T20 w magazynie 2. Oznacza to, ze uchwyt na narzedzia znajduje sie z przodu i z tylu maszyny.

czasopismo. Ale mozliwe jest réwniez swobodne rozpowszechnianie narzedzi. T1 w magazynie 1, T2 w magazynie 2, T3 w magazynie 1...
Mozesz pdjs¢ jeszcze dalej i swobodnie rozmieszczac fizyczne gniazda narzedzi. T1 mozna réwniez zastosowac w trzecim narzedziu

mozna utworzy¢ nagranie 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

ostatnie narzedzie

Podczas tworzenia T13 w magazynie 2 wartosci te beda wygladac nastepujgco: wstawic

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

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

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

HolderType[13] = ToolRackType[UsedToolRack[13]] ;
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Po zakonczeniu konfiguracji wyswietlana jest doktadna pozycja
zintegrowanego czujnika dtugosci narzedzia, ktéry ma zostac¢ zastosowany

zdeponowane. Otwo6rz makro m20204.txt.

uble FeedrateSlow = ¢

Przewin do linii 21 - Korekty: 14 double Retractheight = 30; /
15 dou Retractforsecondmeasurement = 2;
podw()jne StateTLS = 1’- 16 . 1 ZabsoluteT = new d« le[30]:

1 d e[] ZdisT = new double[30]:
B ible CurrentTool = 0;
Numbertoolsint =

20 int Singletoolsint =

double TLSYkoord = <warto$¢-twojego-TLSYkoordu>; 21 double FixedILS = 1; /1
22 double TLSXcoord = O /o
podwaéjne przesuniecie Ytool = -50; / 5 ol e LTrcoozd: =8 j
24 double Ytooloffset = -
zdisT[1] =

Jezeli magazynek zamontujesz z przodu (pozycja 3), € AS3.Setfield(ZdisT[1], ):
27 AS3.Validatefield(1%€) ;

prosze wpisac 50 . £ exec.Nalc(16d).;

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

30 if (!AS3.Getcheckboxstate( ))
31 E
2 DialogResult result:’

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

zin jest teraz catkowicie skonfigurowany.
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1.3 Makro M6: Objasnienie zmiennych - podsumowanie

Linia zmienny Wyjasnienie
Czas [ms], przez jaki magazyn narzedzi po otwarciu czeka na wykonanie kolejnego ruchu. Ma
21 int WaitRelease = 100; to znaczenie, gdy narzedzie jest przechowywane w magazynie.
Czas oczekiwania [ms] do zatrzymania wrzeciona. Dopiero po tym czasie makro zostanie wykonane.
Zdecydowanie powiniene$ dostosowac te wartos¢ do wrzeciona, aby zapobiec ruchom, gd
24 int WaitSpin = 1000; yA e ¢ e i/
wrzeciono wcigz sie toczy.
Musisz ustawi¢ te wartos¢, aby zachowac prawidtowy odstep bezpieczeristwa w kierunku
X przy zblizaniu sie do magazynka. Zmien wartos¢:
31 podwdjne przesuniecie Xtool = 35; « 20mm HF500 ATC
*35mm MM1000 ATC
+ 50 mm dla pneumatycznego magazynka stotowego dla serii M
Musisz ustawic te warto$¢, aby zachowac prawidtowy odstep bezpieczenstwa w kierunku
Y przy zblizaniu sie do magazynka. Zmier wartos¢:
32 podwdjne przesuniecie Ytool = 35; « 20mm HE500 ATC
*35mm MM1000 ATC
* 50 mm dla pneumatycznego magazynka stotowego dla serii M
» . Wartos$¢ ta okresla bezpieczng odlegtosc¢ jaka jest zachowywana przy wykonywaniu
33 podwdjne przesuniecie Ztool = 35; , ; N i
automatycznych ruchéw M6 bezposrednio nad magazynkiem.
Z wysokos¢, na ktérej narzedzie jest odktadane lub podnoszone. Pamigtaj, aby uzy¢
39 Wysokos¢ stojaka na narzedzia[1] = -10; wspotrzednych maszyny! Mozesz ustawic te warto$¢ dla maksymalnie czterech
magazynkéw. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] to numer magazynka.
Potozenie magazynu narzedzi [1]. Mozesz ustawic te warto$¢ dla maksymalnie czterech
magazynkéw. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] to numer magazynka. Zmien wartosc¢:
° 1Tyt
40 Pozycja stojaka narzedzi[1] = 1; *2)asne
* 3 Przéd
* 4 linki
Magazyn 2 na pozycji 3 wygladatby tak:
Pozycja stojaka narzedzi[2] = 3;
Rodzaj magazynu narzedzi. Warto$¢ moze wynosi¢ 0 lub 1. Zmienna ta zmienia $ciezke podejscia
do magazynu. Zmien wartos¢:
41 Typ stojaka na narzedzia[1] = 0;
« 0 = Magazyn na stole
1 =Magazyn stotowy
Wsp6étrzedna X, w ktérej znajduje sie narzedzie. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] to
58 NarzedzieX[1] = 100; potrze ) J znajauje sig N yeh ]
numer narzedzia.
59 NarzedzieV[1] = 100; Wspétrzedna Y,.w ktérej znajduje sie narzedzie. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] to
numer narzedzia.
Magazyn narzedzi, w ktérym znajduje sie narzedzie. Liczba w nawiasach kwadratowych
60 Uzywany stojak na narzedzia [1] = 1; [1] to numer narzedzia. Zmienna ta moze przyjmowac warto$¢ od 1 do 4 (poniewaz mogg
istnie¢ maksymalnie cztery magazyny narzedzi).

Prosze nie zmienia¢ innych zmiennych w makrze, gdyz moze to ograniczy¢ jego funkcjonalnos¢!
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1.4 Podsumowanie makro M6

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:
“
6 Okresl przesuniecie Z.
7 Oblicz wspétrzedne innych lokalizacji narzedzi.
8 Otwoérz makro M6.txt i ustaw zmienne:
Czekaj, zakre¢ Zalezy od zatrzymania silnika frezujagcego
Xtooloffset W zaleznosci od uzytego magazynka
Przesuniecie narzedzia W zaleznosci od uzytego magazynka
Ztooloffset Strefa bezpieczeristwa nad magazynkiem
5 Wysokos$¢ ToolRackHeight Z do podnoszenia/umieszczania
ToolRackPosition Pozyg¢ja montazowa magazynu
Typ stojaka na narzedzia Magazyn na stole czy na stole?
Narzedziex Wspétrzedna X narzedzia
NarzedzieY Wspétrzedna Y narzedzia
Uzywany stojak na narzgdzia Magazyn, w ktérym znajduje sie narzedzie
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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 funkcjonalnosé.

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

A. Otwdrz WinPC-NC i kliknij

Podstawowe ustawienia- Nastepnie wybierz zaktadke

W sekdji Narzedzia aktywuj teraz
$piewane -kompensacja i jak rowniez  Automatyczna zmieniarka.
Kliknij | Bschem.. |

Parametry -

Akcesoria.

pomiar dtugosci

(€ winPC-NC.
il)aiel Fahren Farameter Sondertunktionen Hite

B. Wybierz zaktadke Narzedzia aktywacja

Mozesz miedzy innymi nazwa¢ swoje narzedzia i przypisa¢ im kolor

i wigcz/wytacz je.

Kliknij M sichem... |

C. Zréb najpierw jedno Podroz referencyjna :Fr Poprzez.

Mama-

Po zakonczeniu otwérz menu

- PR 4
reczniejecha¢ =~ .

. Tutaj mozesz

Koordinaten
& - Werkzeuge S0 <P nformat | Grundenstekingon
Sonstige
uarung Ubervachung Anzege/Bedanung
Technologie Zubehbr vy T A
Malao
Datenformat e ieion
Grundeinstellungen o Lingenmessung und -honoensebon
fil Sicham o/ AUDm et
Tasterblock
30 Drucken Tastparte
Lasen 30 Werkzeuge
Schiefen
4. Achse
v Makiosy
Plotiaser
Kamers
v ok X Abbuch W schen...
© Parameter x
Konedinaten | Werkzeuge | Sanarige | Te oie | Maken
Aktwvierung | Goschwindigkoiten | MaBic | Lingenkaroktur | Wachslor Mogazn
Aktivierung
Dezeichnung Tarbe aidy Drehzahl
1 Werizeug 1 - v — 1000
2 werkeug 2 - VI __wu
3 Werizeug 3 - vl __1000
4 Werkzeug 4 - v 1000
6 Warlzaug & " __000
6 Werkzeuq 6 - v 1000
7 Werkzeug 7 - v __1000
8 Werlzeug 8 (=) __1000
9 Werizeug 9 __1000
10 Werkzeug 10 - __1000
W Ok X Abbuuch & schem...
© winpc-nc —XOKx
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe - "
IV p
E e\ @ )V <0 <P & 8

4
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2.2 Okreslenie pozycji zmiany narzedzia

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

Kliknij I/, do otwierania/zamykania tulei zaciskowych.

mi. Teraz jedz recznie i z matg predkosciag

doktadnie posrodku od géry do pierwszej pozycji narzedzia.

Aby znalez¢ punkt, uzyj kartki papieru

w miejscu, w ktérym stozek uderza w papier. IdZ jak jeden

Wyznaczanie punktu zerowego, nalezy postepowac ostroznie. Od tego momentu
Pozostato jeszcze 7,5 mm do prawidtowego dopasowania

Dostosuj rozmiar kroku w zaznaczonym menu rozwijanym. pojazd
1,5 mm w dét, aby zapewni¢ prawidtowe dopasowanie

zeby méc sprawdzic. Jesli to konieczne, ostroznie wykonaj zatozenia X/Y
Dokonaj regulacji.Teraz wsun sie o 1 mm plus sze$¢ razy

Kierunek Z.
Teraz zapisz je Wspétrzedne 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

w kierunku minus Z, az narzedzie catkowicie wysunie sie z uchwytu
Magazyn narzedzi zostat przeniesiony. Nastepnie jedZ dodatkowo

okoto 5 mm w kierunku minus Z. Zapisz wspétrzedne

jako wartos¢ 72.
Z tych wartosci obliczasz kwote Z1 - 22 = AZ

Wartosci te zostang uzyte w nastepnym kroku i pézniej dla

Wymagane utworzenie makr.

Kliknij Rl

l—|.muullf‘r—
Maschinerikoordinaten
=0
= X 485.700
=i Y 738.800
m|f Z 88.550
‘Werkstuckhoodinaten
=0 X 455.700
Y 728.800
w Z 87.550
Spndel
Fidung
Endos, reset
Hanuell Fahren
Maschinenkoordnaten
E:ﬂ 3 PID
X  485.700 = N B
=0 : ~p
X- X+
a;s[ Z  60.000 e el el A -
< K >
o LRI ¥
w X 455700 L v R L (R [ ) v P
o Y 728.800 —
zZ 59.000
i @ ec| | & Andshien.. b X sop
Endos, resel (U, = Al & Spechem.. b &% Ende

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.

10
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1d

Wartos$ci moga wyglada¢ mniej wiecej tak:

H. Kliknij
ter Zmieniacz czasopismo. W tej masce wprowadzasz krok

G. zarejestrowane pozycje X/Y/Z. Aktywuj

nie uruchamiaj sie.

& sichem.... 1

Kliknij

Parametry - narzedzia -Wybierzryz

zmieniacz, Z

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 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
(€ winpcnc

Koordinaten

Sgnsugé 7

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

LINA.

<0

1Q Parmmeter
Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technokagic | Makra | Datenformat | Grundeinstolungen
Netwnung | Geschwidigketen | MaBie | Lingenkomektur | Wachsiar Magam
X Y )
1 46510 58880
2 «_12070 -_698.90
3 ~_37570 - 08880
A 107 +_58880
5 ~_285.70 +__500.00 +__60.00
6 -_24070 + 68380 ~__80.00
7 «_ 18570 -__588.80 +__G000
8 «__0m 0.00 +__000
9 ~__000 T ~__ooo
10 +«__oon 000 +__ooo
+ Wechsier, Z nicht hochfahren
1t7ta Postion ignoneren
o UK Xesboen | Wl schen...
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Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige  Technologie | Makro = Datenformat | Grundeinstellungen

Aktivierung | Geschwindigkeiten = MaBe | Langenkorrektur | Wechsler Magazin

L Kliknij Parametry - narzedzia i wybierz to
konny  Korekta dtugosci - W sekdji Pozycja przycisku dawac ZLinge Tasterposition

1 +__000 —
weczeséniej ustalong pozycje X/Y/Z czujnika dtugosci narzedzia ) : — L2 Tnsinr =i

- x| +_1570

sory (WLS). Aktywuj automatyczny Korekta dtugosci. 3 [+ 000 T
Kliknij | Eschem.. | 4 | +—000 z | +__6000

5 [ +__000

6 | +__0.00

7 | +__ D00 l | autom.Langenkorrektur I

ngenmessung nai echsel

2.3 Tworzenie wymaganych makr

J. Wybierz zaktadke

makro, Postepuj zgodnie z ponizszymi wskazéwkami €3 Parameter

Koordinaten | Werkzeuge = Sonstige Technologie = Makro | Datenformat = Grundeinstelungen

Makroausfihrung bei...

vor PEN DOWN E]
nach PEN DOWN

wykonaj opisane kroki, aby uzyska¢ makra z tabel pliku

utwdrz nastepna strone.

Licrhan Alual

0Ogdlny opis tworzenia makra:

o Parameter (X)

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

kliknieto, aby wyswietli¢ makro (1)

Makroausfuhrung bei...

vor PEN DOWN -
nach PEN DOWN

Ben, wyszukaj na liscie i

Loschen ‘ Aktuelles Makro...

vor PEN UP

nach PEN UP

vor Werkzeugwechsel
nach Werkzeugwechsel

prawo zgodnie z zyczeniem

polecenie (2).

vor Vermessen

AutoWechsler Ablegen
AutoWechsEer Aufnehmen 1=

|SuannzangeAuf

Geschwindigkett 25.000
FahreY 50.000

Einfligen ‘

Ersetzen |

nach Vermessen
Werkzeug 1
Werkzeug 2
Werkzeug 3
Werkzeug 4
Werkzeug 5

AAbarlnnin

Anhangen ‘

Po kliknieciu tego

FahreZ

+__50.000 zl

mozesz uzy¢ wejscia Neuer Makrobefehl...

Makros... | Meuladen... [

pole po lewej stronie tej listy Makrobefehle...

|FahreX
|FahreY

Wprowadz wartos¢ (3). Makros ausschalten

i ; | FahreXy
Signale nur Uber Makros bedienen FahreXz
Makro Jobende auch bei Abbruch |FahreYZ
Przeslij to polecenie 2
nastepnie za pomoca przycisku Na-
owiesi¢ (4) na gorze listy.
P ' OK X Abbruch & sichem...

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

. . . . . . hem...
Po umieszczeniu wszystkich krokéw w makrze zapisz je za pomoca Badenes

m. Po zapisaniu czterech makr potwierdz za pomocg

Twdéj magazyn narzedzi jest teraz skonfigurowany i gotowy do uzycia.

12
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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 Wrzeciono przesuwa sie 0 50 mm do tytu w stosunku do rzedu magazynu
ColletUp i dotyey 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 v3.4

W tym rozdziale opisano niezbedne zmiany w UCCNC, aby zapewni¢ funkcjonalno$¢ Magazynu Narzedzi. To jest tak-
zatézmy, ze magazyn narzedzi zostat juz catkowicie zmontowany, zmieniacz narzedzi jest skonfigurowany i
frezarka CNC jest gotowa do pracy. Przeczytaj instrukcje bezpieczeristwa i obstugi swojego

frezarka i zainstalowane akcesoria! W razie potrzeby pobierz odpowiednie instrukcje

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

3.1 Przygotowanie zmieniacza narzedzi (o) . )
1 | N~
Alu;,l l \ . B ’ o _)L?‘ -ﬁ: =
Zamontuj uchwyt narzedziowy SK15 w swoim automatycznym zmieniaczu narzedzi. Mozesz klikng¢ 7 otwierac i zamykac | manuar e J ey
moletowac. ( | ivvew
E‘GE% _ OFFSETS )
. ATC
ON [ OFF

1d

WLS T

3.2 Edycja makr

¥ T

stosowany jest magazynek z 10 oprawkami narzedziowymi. Magazyn ten posiada zintegrowane narzedzie -+ ¥ &

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

Czujnik dtugosci (TLS). Pierwsze narzedzie po prawej stronie jest tu zdefiniowane jako T1 FLT

przykfad.

Do domu swojg maszyne. Teraz znajdz wspoétrzedne maszynowe X, Y i Z lokalizacji narzedzia T1,
przesuwajac uchwyt narzedziowy do pierscienia ustalajgcego (bez wtozonego narzedzia). Recznie i z
matg predkoscia przesun sie doktadnie na $rodek pierscienia ustalajgcego T1 od géry. Robiac to, uzyj
kartki papieru, jak pokazano, i znajdz

Punkt Z, w ktérym uchwyt narzedzia styka sie z papierem. Postepuj ostroznie, tak jakby$ znalazt punkt
zerowy. Od tego momentu pozostaje jeszcze 7,5 mm w kierunku Z, az uchwyt narzedziowy zostanie

prawidtowo osadzony. W przypadku korzystania z adaptera SK15

/ SK10, odlegto$¢ wynosi okoto 6 mm. Sprawdz dopasowanie!

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

Zmierzona warto$¢ Warto$¢
Zle: 100,5 Poprawnie: 100,5

NarzedzieX[1]
Zanotuj wspoétrzedne maszyny w nastepujgcy sposob: -

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.


https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals
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Teraz przesun 0$ Z w gére, az dolna krawedz uchwytu narzedziowego zréwna sie z
gérna krawedz T2. Przejdz w gére o kolejne 10 mm. Zwré¢ uwage na przebyta odlegtos¢
punkt zerowy Z jako Ztooloffset. Ta warto$¢ bedzie p6zniej potrzebna ze wzgledéw bezpieczenstwa

odlegtos¢, jaka jest utrzymywana przy ruchach automatycznych (bez uzycia narzedzia).

wykonywane bezposrednio nad magazynem.

Teraz uruchom wrzeciono frezarskie ze 100% predkoscig. Pozwdl wrzecionu pracowa¢ 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.

Teraz otworz Sciezke swojego profilu UCCNC: C\UCCNC\Profiles\Macro_<Twéj-StepcraftModel>

Przed wprowadzeniem jakichkolwiek zmian wykonaj kopie zapasowg nowego makra M6.txt. W ponizszej sekcji opisano, ktére wartosci

dostosowac sie do jakich okolicznosci. Postepuj doktadnie zgodnie z ponizszymi instrukcjami, w przeciwnym razie mozesz mie¢ wptyw na funkcjonalnosc

makro. Otwoérz plik M6.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:

W tym przypadku uzywasz magazynka znajdujacego sie w t6zku
podwdjne przesuniecie Xtool = 50;

podwdjne przesuniecie Ytool = 50;

Wprowadz wczesniej zmierzony Ztooloffset:

double Ztooloffset = <Twoja wartos¢-Ztooloffset>;

d Feedrate = 5
double SafeZ = =2;

int WaitSpin = :
/7] «

et current XY machine coordinates t

double Xoriginalpos = exec.GetXmachpos():

Run Plugins

double Zoriginalpos = exec.GetYmachpos():

TO ADJUST
Xtooloffset = ;
Ytooloffset = -
Ztooloffset = ;
ATCVersion = 0: //f
ATCsafepickup =

ToolRackHeight[l] = -10: //
ToolRackPosition[l] = 1;
ToolRackIype[l] = 0; // O

ToolRackHeight[2] = -1
ToolRackPosition[Z] = 1 /
ToolRackType([2] = 1; // O

ToolRackHeight[3] = -
ToolRackPosition[3] = 1: /
ToolRackType[3] = 0: // O
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Przewin do linii 38 - Regulacja:
W tym miejscu zostaje zdefiniowana $ciezka podej$cia. Warto$¢ w nawiasach kwadratowych identyfikuje magazyn [1-4]. W tym
przyktadowo jest to magazynek [1] w pozycji 1. W oparciu o potozenie (1 oznacza ty}, 3 oznacza przdd) i magazynek
typu, makro wybiera odpowiednig $ciezke dotarcia z kierunkéw X i Y do magazynu. Dostosuj ponizsze
wartosci dla zainstalowanego magazynka:
ToolRackHeight[1] = <Twoja-ToolRackHeight[1]-Warto$¢>;

Pozycja stojaka narzedzi[1] = 1; >

Whpisz 1. To ustawienie okresli sposéb podnoszenia i upuszczania narzedzi przez ATC.

Sciezka podejscia: l .

Typ stojaka na narzedzia[1] = 1;

Przewin do wiersza 56 - Regulacja:

1d

W tym momencie ustalone wczesniej wspétrzedne

wprowadzono narzedzia. Wartos¢ w nawiasach kwadratowych okresla =

) ToolX[1]
narzedzie. Tool¥Y[!]

UsedToolRack[l] = 1;

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

ToolZ[l] = ToolRackHeight [UsedToolRack[1l]] :; // Do not chai
. ) L, . . 63 HolderPosition[.] = ToolRackPosition[UsedToolRack[.]] i
NarzedzieY[1] = <Twoja-Wartosc-Narzedzia[1]>; 64 |HolderType[!] = ToolRackType[UsedToolRack[!]] : // Do not
€66 ToolX[2] =
67 ToolY[2] = 1 ; 1
. . . . . 658 . = 1; // Number toolrack where the tool
Zmienna ta stuzy do definiowania Magazynu Narzedzi (1-4), ocdloo RackIRN=nk, o .
; . . 0 ToolZ[2] = ToolRackHeight [UsedToolRack[2]] : // Do not
ktory trzyma narzedzie. W tym przypadku jest to magazyn 1. 71 | HolderPosition[2] = ToolRackPosition[UsedToolRack[2]]
72 HolderType[2Z] = ToolRackType[UsedToclRack[2]] ; // Do not
Uzywany stojak na narzedzia [1]1=1; L
74 ToolX[3] =
75 ToolY[3] =

UsedToolRack[3] =

Uwaga: Poniewaz juz okreslite$ wspétrzedne T1, mozesz tatwo obliczy¢ wspétrzedne dla wszystkich pozostatych narzedzi w magazynie. Odstep pomigdzy
punktami Srodkowymi elementéw ustalajgcych narzedzia wynosi 45 mm w kierunku X. Oblicz takze wspétrzedne czujnika dtugosci narzedzia (TLS),

poniewaz bedg one potrzebne pdzniej.

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

narzedzie nr NarzedzieX[n] NarzedzieY[n]
NarzedzieX[2] = <Warto$¢ Twojego-NarzedziaX[2]>; TLS 15.7
NarzedzieY[2] = <Warto$¢-narzedziaY[2]>; 1 465,7
738,8
Uzywany stojak na narzedzia [2] = 1; 2 465,7 - 45 = 420,7
N

Zachecamy do skorzystania z tabeli na nastepnej stronie, aby zanotowac obliczone wartosci dla 10 narzedzi i TLS.
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Narzedzie Wspétrzedna X Narzedzie Wspétrzedna Y
NarzedzieX[1] Narzedzie[1]
NarzedzieX[2] Narzedzie[2]
NarzedzieX[3] Narzedzie[3]
NarzedzieX[4] Narzedzie[4]
NarzedzieX[5] Narzedzie[5]
NarzedzieX[6] Narzedzie[6]
NarzedzieX[7] Narzedzie[7]
NarzedzieX[8] Narzedzie[8]
NarzedzieX[9] Narzedzie[9]
NarzedzieX[10] Narzedzie[10]
TLSXcoord TLSYkoord

Ogélnie rzecz biorgc, mozliwe jest przydzielenie narzedzi wedtug wtasnych upodoban. Mozesz przydzieli¢ T1 do T10 do magazynu 1i T11

przez T20 do magazynu 2. To datoby ci magazyn z tytu i z przodu maszyny. Ale poza

W tym scenariuszu mozliwe jest réwniez dowolne rozmieszczenie narzedzi. T1 w magazynie 1, T2 w magazynie 2, T3 w magazynie

1... Mozesz p6jsc¢ o krok dalej i przydzieli¢ swoje narzedzia - zamiast tego T1 mozna umiesci¢ w trzecim miejscu na narzedzia

z pierwszego.

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 sig 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 2 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] = 2; // Numer stojaka na narzedzia, w ktérym znajduje sie narzedzie

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

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

HolderType[13] = ToolRackType[UsedToolRack[13]] ;
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m20204.txt  aby zakonczy¢ instalacje

Otwérz makro
magazyn.
Przewin do wiersza 21 - Regulacja:
podwdjne StateTLS = 1;
double TLSXcoord = <Twoja-TLSXkoord-Warto$¢>;
double TLSYcoord = <Twoja-TLSYcoord-Value>;
podwdjne przesuniecie Ytool = -50; /
W przypadku montazu magazynka z przodu (poz

3), wpisz zamiast tego 50 .

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

FeedrateSlow =
ible Retractheight = : //The re

[]1 ZabsoluteT = new double[30]:
[1 ZdisT = new double[30]:

le CurrentTool ;
Numbertoolsint
Singletoolsint :
le FixedILS = 1; /
TLSXcoord =
TLSYcoord = C; //
e Ytooloffset = -
ZdisT[l] = O;
AS3.Setfield(ZdisT([1], b
AS3.Validatefield(1%€) ;
exec.Waic( ):

if (!AS3.Getcheckboxstate( ))

=1

DialogResult result;

result = MessageBox.Show("This macro wi
if (result == System.Windows.Forms.Dial

ogResulc.Cancel)
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3.4 M6-Makro: Objasnienie zmiennych - Sumowanie

Linia zmienny Wyjasnienie

Czas [ms] jaki ATC czeka przed wykonaniem jakichkolwiek czynnosci po otwarciu tulei

21 int WaitRelease = 100; ; ’ ) ) ) ) .
zaciskowej. Ma to znaczenie przy rozmieszczaniu narzedzi w magazynie.

Czas [ms] potrzebny do catkowitego zatrzymania silnika wrzeciona. Makro bedzie czekac
tyle czasu przed wykonaniem. Warto$¢ te nalezy dostosowac do indywidualnego silnika

24 int WaitSpin = 1000;
P wrzeciona, aby podczas obracania sie wrzeciona nie byly wykonywane zadne ruchy!
Nalezy dostosowac te warto$¢ , aby podczas dojazdu do magazynu narzedzi zapewnic
prawidtowy odstep bezpieczenstwa w kierunku X. Ustaw warto$¢ na:
31 i ieci =35;
podwdjne przesuniecie Xtool = 35; « 20mm HF500 ATC
* 35mm MM1000 ATC
* Pneumatyczne magazynki stolowe 50 mm
Nalezy dostosowac te wartos¢, aby zapewni¢ prawidtowy odstep bezpieczenstwa w
kierunku Y podczas zblizania sie do magazynu narzedzi. Ustaw wartos¢ na:
32 2 A - =
podwdjne przesuniecie Ytool = 35; « 20mm HF500 ATC
* 35mm MM1000 ATC
* Pneumatyczne magazynki stotowe 50 mm
33 podwéjne przesuniscle Ztool = 35; Wartos¢ ta okresla odstep bezpieczenstwa jaki jest zachowywany podczas wykonywania

automatycznych ruchéw M6 tuz nad magazynkiem.

Wysokos¢ Z, na ktérej narzedzia sg podnoszone/upuszczane. Pamietaj, aby uzy¢
39 Wysokos¢ stojaka na narzedzia[1] = -10; wspétrzednych maszyny! Mozesz ustawic te wartos¢ dla maksymalnie 4 magazynkéw.
Wartos$¢ w nawiasach kwadratowych identyfikuje magazyn.

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

zindbw magazynéw. Warto$¢ w nawiasach kwadratowych oznacza magazyn narzedzi.
Ustaw wartos¢ na:

¢ 1 tyt
40 Pozycja stojaka narzedzi[1] = 1; *2Jasne

* 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 wartos¢ na:

41 Typ stojaka na narzedzia[1] = 0;

+ 0 = Magazyny na stole

1 = Magazyny stotowe

To jest wspdtrzedna X narzedzia. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] identyfikuje narzedzie.
58 NarzedzieX[1] = 100; ! potrze < yeh ] yHd «

To jest wspotrzedna Y narzedzia. Liczba w nawiasach kwadratowych [1] identyfikuje narzedzie.
59 NarzedzieY[1] = 100; ] potrze 3 ych [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 mieé negatywny wptyw na funkcjonalno$¢ makra.
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1d

3.4 Podsumowanie Makra M6

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

4.1 Pierwsze kroki

(@ wmrcnc
Fie Move Parameters Special functions Help
i ;&:;ﬁ!lnmti ‘\ 20 ep :: (x)
Misc port Formats | Basc Settngs
Technoingy Jontorng Display/Operation
Macro Danerisiuns. Honwg Juy Sunal Wiard Somk
Import Cormats
7 . . . . . . Basic Scitings Toos
A. Otworz WinPC-NC i kliknij Parametry - Ustawienia podstawowe. : ¥ Lenoth messorement and conuensaton
Save profile selectively o1 Automate Taol Changer (A1C)
Wybierz zaktadke Sprzet i aktywuj Pomiar dtugosci- A
30 Printing Sensor plate
. . . . . Laser 30 Took
kompensacja mentowa i automatyczny zmieniacz narzedzi (ATC) el
Ath adis.
v Mauus
Kliknij ~ Esve.. Bl
Camera
O X Abot I save.
© romenctens %
Coordinates | Teok | Misc. parameters | Technology Macro | Import Formats | Bask Settings
ACtvation | Speeds | Dimensions | Length compensation | ATC magazine
Activation
Pescription Color Fnahlart Spindie spaad
B. Wybierz zaktadke Narzedzia - Aktywacja. Mozesz uzy¢ tego menu do d il || e i
2 Tool 2 - v __1000
" . L . - . ool 3 o
Nazwij swoje narzedzia indywidualnie i przypisz kolory. Dodatkowo ty : = | ! Bhad
4 Tool 4 - = 1000
moze aktywowac lub dezaktywowac narzedzia. J et ’ i
6 Tool & - v _ 1000
7 Tool 7 - v 1000
8 Toul 8 - __1000
P = o oK g Toul @ 1000
Kliknij I 7 Tout 10 [ 1000
v oK | Xk W ave...
© winPC-nC (=€
File Move Parameters Specialfunctions Help -
Bl 2@ \ & £)|eolePp 23 B

Q)

*
C. Zatrzymaj maszyne za pomocg przycisku F po powrocie do domu 4} Q
maszyny, otwdrz menu Jog. B 1
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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 Jes
Machine coordnates
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 89,550
determinacja. Po dotknieciu papieru pozostaje 7,5 mm o
osiagna¢ dobre dopasowanie. Zmien ustawienia dysku na przyrostowe gt
X 0.000
kroki, korzystajac z menu rozwijanego. Przejedz 1,5 mm w dé6t — |y 0.000
d) | 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
Spinde
o
— . . - Cadiing
jest dobry, wbij pozostate 6 mm, stosujgc odstepy 6 x T mm e
+ Kierunek Z.
Zanotuj wspoétrzedne maszyny.
Nazwij je X, Y i Z1. Odejmij 50 mm od wartosci Y.
Zapewni to bezpieczng odlegtos¢ przed narzedziem
Czasopisma.
Jog
Machine coordinates
. . . . =0 y | ~0
f. Przetacz na kroki np. 10 mm. JedZ w kierunku -Z az do Em. X 465.700 - Ay A z| A =
- - ~
. - i . o = e
narzedzie jest catkowicie poza magazynem narzedzi. Prowadz reklame m;n[ z 60.000 I x L ﬁ| ‘; x* A -0
5 mm w kierunku -Z. <€ [ 2| > |
I L || || v
Zanotuj wspétrzedng maszyny Z, nadajac jej nazwe Z2. — T T — —
w | X 455700 L v [ 1 [ e~
™ ; 728.800 -
Teraz obliczZ1-7Z2 =AZ =
Sonde A| | dc| | B | Mowie b X sin
Wartosci te beda wymagane w nastepnym kroku i pézniej g B > ;
Jech s . L= T F 3 f‘.\ ‘ D Saveto.. b 8 B
podczas programowania makr. :

Kliknij &
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G. Ponizsze tabele umozliwiajg zanotowanie obliczonych wartosci. Poszczegdlne pierscienie ustalajgce (narzedzie) sa oddzielone
0 45 mm w kierunku X. Oblicz odpowiednio wszystkie wspotrzedne X. Potozenia Y/Z sg state dla wszystkich narzedzi. Leczy¢

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

Wartosci mogg 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 Wspétrzedna X Narzedzie Wspétrzedna Y
NarzedzieX[1] Narzedzie[1]
NarzedzieX[2] Narzedzie[2]
NarzedzieX[3] Narzedzie[3]
NarzedzieX[4] Narzedzie[4]
NarzedzieX[5] Narzedzie[5]
NarzedzieX[6] Narzedzie[6]
NarzedzieX[7] Narzedzie[7]
NarzedzieX[8] Narzedzie[8]
NarzedzieX[9] Narzedzie[9]
NarzedzieX[10] Narzedzie[10]
TLSXcoord TLSYkoord
(€ winPc-nc
File Move Parameters Special functions Help
Coordinates
& | Tools... _-) | <0 11
Misc
Tochnaolaoy
© Parameters
Coordinates | Took | Misc. paramoters | Technology | Macro | Import Formots | Bosic Settings
Actvabon | Spoeds | Dimensons | Length compensation | ATC magarine
H. Kliknij opcje Parametry - Narzedzia. Wybierz zaktadke Magazyn ATC. Uzywac = = Z e
formularz wprowadzania, aby wprowadzi¢ wartos$ci X/Y/Z obliczone w kroku 1 |[=en el 8000 |
2 +_42070 68280 -__50.00
G. Aktywuj pole wyboru dla opcji Brak windy Z w ATC. s EEd Ll R
& +_33070 +_68880 «__A000
5 428570 +__600.00 “__60.00
6 *__240.70 68880 -__60.00
Kliknij & save.. I v 7 w170  688.60 —_ 000
) 8 000 000 .___000
9 000 000 000
10 o0 000 000
¥ NoZift at ATC
Na move hack tn Rt pos.
o UK X abot B save..
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RAI

G Parameters

Coordinates | Tools | Misc. parameters = Technology | Macro | Import Formats | Basic Settings
Activation = Speeds  Dimensions | Length compensation | ATC magazine

L. Kliknij opcje Parametry - Narzedzia. Wybierz zaktadke Kompensacja dtugosci

cja. Wprowadz obliczone wczesniej wartosci X/Y/Z dla Narzedzia Z length Length sensor position

1 +__0.00 —
Czujnik dtugosci. Aktywuj pole wyboru dla automatu. dtugos¢ | L2 SubcasenaorSn/

2 | +__0.00

X | +__1570

odszkodowanie. 3 [ +_0.00 y | ~_s8as0
Kliknij ~ Esve.. 4 | +—000 z | +__6000

5 | +__000

6 | +__0.00

7 | +__ D00 l | autom. length con'lpensaﬂ'

| en

Ccheck after ool ange

4.3 Edycja makr

J. Wybierz zaktadke Makro. Ponizsze kroki przeprowadzg Cie przez proces © parameters
)
= tworzenia niezbednych makr Coordinates Tools Misc. parameters Technology | Macro | Import Formats | Basic Settings
Execute macro at... 4
job end -
[before homing p | Nalata Piera
Jak skonfigurowa¢ makro
o Parameters (X)

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

k. Po wybraniu wyzwalacza makra Exscile el

job end - _—
. , . before homing

(1), mozesz wybra¢ polecenie after homing Delete ‘ Cument macio..
before PEN DOWN MoletteQpen
)z Iisty. after PEN DOWN Insert ‘ MoveY 25.000

before PEN UP MoveY 50.000
after PEN UP

before tool change Replace ‘
after tool change

ATC release ‘
iknieci ia j j Append

Po kliknieciu polecenia jego pozycja st s

after tool length check
mozliwo$¢ wprowadzenia zagdanych wartosci Too: 1

Tool 2

Taal

MoveY

New macro commind‘,,

za pomocg maski wprowadzania (3) do

Macro commands...

Speed
MoveX

Macros... | Reload... | ‘ +_50.000 |y

po lewej stronie listy polecen.

Disable macros
No automatic outputs
Aby doda¢ polecenie z wejéciem Macro Jobend f canceled

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

« 0K | X sbort & save...

I. Po dodaniu wszystkich polecert do makra kliknij Ese Uworz makra, korzystajac z informacji z czterech ponizszych
stoty.
m. Po utworzeniu i zapisaniu czterech makr kliknij v &

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 dtugosci narzedzia.

Makro ,po sprawdzeniu dtugosci narzedzia”

Komenda

Wartos¢

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
RuszY 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

-ANZ

Wrzeciono przesuwa sie w goére

RuszY

-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 Wrze

ciono powraca do pozycji 50 mm przed Magazynem Narzedzi
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