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2.2 Zamysleny rozsah pouZiti

Frézovaci motory STEPCRAFT byly vyvinuty pro soukromé uzivatele. to jenezamyslenypro velkosériovou vyrobu a in-
integrace do montaznich linek. Je obecné navrzen pro pouzitis CNC routerem, ale frézovaci motor je specificky
uréeno pro instalaci a pfipojeni ke strojim STEPCRAFT fady D- / M-/ a Q-. Tento produkt mdze

byt pouzivan s CNC systémy tretich stran, ackoli STEPCRAFT nenabizi podporu pro tento pripad pouziti.

Pouzdro 43 mm 6&
X-/Y-/Z- kalibra¢ni Srouby

Klestina pro hrot dotykové sondy

Spicka dotykové sondy
3,5mm jack konektor @& \@>

Sefizovac predpéti
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Upevnovaci ¢ep 8 mm
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4 Nastaveni 3D dotykové sondy
4.1 Podminky prostredi

Obecna bezpecnostni upozornéni tykajici se pracovniho prostoru naleznete v kapitole ,,1.2 Obecna bezpecnostni upozornéni. Produkt
je vhodny vyhradné pro provoz v suchych vnitfnich prostorach. Chrante vyrobek pfed mokrem a vlhkosti. VIhkost
by méla byt v normalnich mezich pro vihkost v interiéru (40 az 60 % rH). IdeaIni teplota prostfedi pro systém

je mezi 15 °C az 25 °C, respektive mezi 59 °F a 77 °F. Chrante zejména elektroniku pred prehfatim

tim, Ze zabranite vystaveni motoru frézy pfimému slune¢nimu zafeni nebo nepfimému zahtivani v blizkosti radiatoru. Udrzujte

prostredi stroje bezprasné.

4.2 Montaz a pripojeni 3D dotykové sondy
3D dotykovou sondu lze pfipojit k fizeni stroje nékolika zplsoby. Soucasti dodavky je a

jack konektor, ktery Ize zapojit do jack zasuvky frézky. Stroj z fady STEPCRAFT D-Series (2

generace) umoznuje pevné pfipojit kabel 3D dotykové sondy k ovladani stroje.
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Montaz zastrcky Jack

Chcete-li zastrcku jack sestavit, uchopte ji &

zapojte do ruky a zastrcku rozeberte. Na

udélejte to, podrzte zveddk a otocte otocnym cepem %

bydleni. Protdhnéte Sedy kabel skrz
spojovaci pouzdro a Cerny plastovy obal
taktovy chranic. Odizolujte kabel asi o
10 mm. Pfipajejte dva draty k vné&jsi strané

koliky konektoru. Ohnéte kmen znovu

leZet kolem Sedého kabelu. PFiSroubujte pouzdro spojky ke konektoru. Nyni m{Zzete pripojit konektor di

jack zasuvky vasi frézky.

Externi pFipojeni ke strojiim STEPCRAFT

3,5 mm jack konektor Ize pouzit k pfipojeni 3D dotykové sondy k ovladani stroje na vSech modernich STEPCRAFT

CNC stroje.
Ujistéte se, Ze je 3D sonda bezpecné upnuta poté, co jste vliozili 3D sondu nebo provedli jiné zmény v
OZNAMENI upinacim systému. V opacném pfipadé by se 3D sonda mohla uvolnit a poskodit nebo poskytnout
nespravné vysledky méreni.
Rada M
D-Series
(D2)
( Jack 3,5 mm )
D-Series
(D3)
C Jack 3,5 mm )
o Pokud pouzivate CNC frézku od jiného vyrobce, podivejte se do prlivodni dokumentace, kde zjistite, jak
OZNAMENI v, on o
pfipojit 3D sondu k tomuto stroji.




Interni pripojeni k Fadé D (D2)

Kabel dotykové sondy musi byt namontovan ve spravné poloze na zakladni desce vasi frézky. Pouziti
nespravného terminalu mdze zpUsobit chyby na zakladni desce.

Na desce s obvody fidici jednotky fady D mUiZete upevnit dva vodice dotykové sondy
pfimo ke svorkam pro snimac délky nastroje (WZL). VSimnéte si, Ze pro spravnou

funkci je oznacen Cervenym propojkou WZLmusi byt odstranény.

WZL propojka

T —
\\// \ o\ \\//
Nouzové vypnuti Koncovy spinat Z
WZL /3D sonda Koncovy spinac X,Y
4.3 Pripojeni 3D dotykové sondy
4.3.1 PouZiti 43 mm Euro krku
Pouzdro 3D dotykové sondy Ize nasadit do 43 mm euro krku. Byt
opatrné upnout dotykovou sondu rovné.
4.3.2 PouZiti adaptéra
Pro upnuti dotykové sondy pomoci 8 mm mUzete pouzit adaptéry i
Cep. STEPCRAFT nabizi nasledujici moZnosti: - ' [

* PoloZzka 12369 Adaptér @ 43 mm na @ 8 mm

- Polozka 10038 Adaptér @ 43 mm na @ 20 mm + ¥ +

* PoloZzka 10035 Adaptér @ 20 mm na @ 8 mm ‘




4.3.3 Pouziti kleStiny 8 mm

K drZzeni 3D dotykové sondy mlZete pouZit sv(j frézovaci motor. V3e, co potiebujete, je 8 mm
kleStina. Ujistéte se, Ze je frézovaci motor odpojeny od napajeni. Nasledovat
pokyny uvedené v uZivatelské priru¢ce vaseho motoru frézky. V pfipadé potfeby odstrarite

aktualné drZeny nastroj a upnéte dotykovou sondu.

5 Provoz

5.1 Uvedeni do provozu a bezpecny provoz

Stroj a vSechny pripojené komponenty musi byt spravné zapojeny a zapojeny

perfektni stav. Operator si musi cely precist a celé mu porozumét

dokumentaci CNC stroje, frézovaciho motoru a odpovidajici navod. Dale musi provozovatel

znat pouZiti CNC portélovych frézovacich systémud a CNC softwaru. Pracovisté musi byt v souladu s

platné predpisy a ustanoveni pfisluSného odvétvi.

5.2 Testovani nouzového vypinace

PFed pouzitim vyrobku je nezbytné, abyste otestovali spina¢ nouzového zastaveni CNC stroje. Budte si jisti, ze vy
muUZe vytahnout zastrcku v pripadé, Ze nouzové zastaveni nefunguje podle oCekavani. Spustte nouzové zastaveni. Stroj
musi okam?Zité prestat. Nikdy nepouZivejte frézovaci motor nebo CNC stroj, pokud nefunguje nouzovy vypinac. The
spina¢ musi byt schopen v pripadé nouze zastavit cely stroj! Stroj, ktery nelze zastavit

nouzovym vypinacem je povazovano za nebezpedi a musi byt opraveno.

Kdyz zapnete nouzovy vypinac, UCCNC to udéla

nabizi vizualni zpétnou vazbu blikajicim tlacitkem RESET. Dale-
vice, zazni pronikavy zvuk. Po deaktivaci

nouzovy vypina¢, musite navic kliknout na RE-

Tlacitko SET pro opétovné nasazeni CNC do provozu

Stat. m

KdyZ zapnete nouzovy vypinac, WinPC-NC to udéla

nabidnout vizulni zpétnou vazbu zobrazenim ¢erveného upozornéni ve stavu

bar. Po uvolnéni nouzového vypinace vas systém

vrati do provozniho stavu.




5.3 Ovladani 3D dotykové sondy

Jako pasivni nastroj se pouziva 3D dotykova sonda. Tento nastroj neni aktivni

ovladané, ale fizené prostfednictvim osy X/ Y a Z CNC ma-
¢ina. Obvykle se dotykova sonda ovlada rucné pomoci CNC
software (viz obrazky vpravo) nebo pomoci maker (dFive

uloZené pracovni postupy).

WinPC-NC UCCNC

5.4 Vystredéni hrotu dotykové sondy

Aby 3D sonda produkovala spolehlivé namérené hodnoty, je nutné vycentrovat hrot sondy tak presné,
mozné, jinymi slovy pFesné zarovnat. Cim dale je hrot sondy mimo stfed mezi osami X/ a Y, tim méné
budou ziskany presné vysledky. Na pouzdfe jsou tfi kalibrani Srouby, které Ize pouzit k vystfedéni

hrot sondy. Budete potfebovat 1,5 mm Sestihranny kli€. Postupujte nasledovné:

Umistéte na stll vaseho stroje desku a vyrobte ji
jisty, Ze se nem0Ze pohnout. Oteviete svij CNC software. V-
nastavte frézovaci motor (odpojeny od zdroje el.
vrstval) drzici 2 mm stopkovou frézu.

Rucné prejizdéjte material a poté sestupte

osy Z, dokud 3picka stopkové frézy nezanecha kulatou stopu.
Poznamenejte si souradnice stroje a nastavte veSkerou praci-

kus nula bodd, , , .

Posunte osu Z nahoru. Nyni vyjméte frézovaci motor
a upnéte 3D dotykovou sondu. Ujistéte se, Ze kabel
pro orientaci ukazuje na mezeru 43 mm euro krku
Ucely. Nyni posurite 3D sondu dol{, dokud se nezobrazi
hrot sondy je pfimo nad znackou 2 mm, ktera byla predtim vlevo.

Vyhodnotte, zda je hrot sondy presné vycentrovan. Soubor

nulovy bod obrobku Z,




Pokud si vSimnete odchylky mezi stfedy
hrot sondy@a znacku poskrabani, posurite 3D sondu
az 2 mm. Opatrné otocte 1,5mm Sestihrannym klicem

kalibrac¢ni Srouby, aby se vyrovnala odchylka.
R

80 6.

Pohybujte po jednom Sroubu, abyste vystredili hrot sondy.

SnaZte se provadét pouze malé zmény. Mezitim se pfesurite do nulového bodu Z obrobku a pfehodnotte polohu sondy

spropitné. Tento postup opakujte, dokud nebude hrot sondy presné vycentrovan.

Otocenim kalibra¢niho Sroubu ve sméru hodinovych rucicek
posouva 3picku sondy smérem ke kalibru-

Sroubu.

®—0)

Otocenim pocitadla kalibra¢niho Sroubu-
moudry posune hrot sondy od

kalibra¢ni Sroub.

®<—0O)

Po vycentrovani hrotu sondy byste méli otocit celou 3D sondu ve sméru hodinovych ruci¢ek, napf. o 90°, a zkontrolovat, zda hrot zUstal
vycentrovany. Opakujte vSechny kroky, dokud neni hrot sondy uspokojivé vycentrovan z kazdého Uhlu. Tento proces vyzaduje sv(j as, ale
vysledkem jsou spolehlivd méreni. Méjte na paméti, Ze pfi zméné muZe byt tento postup vyzadovan znovu
zpUsob upinani. Centrovani je spolehlivé pouze tehdy, pokud provozni podminky zUstavaji stejné. Napriklad,

pokud zménite pfipravek nebo stroj, méli byste zkontrolovat, zda je vyrovnani 3D sondy stéle spravné.

Citlivost vratné pruZiny Ize nastavit pomoci predpéti
sefizovat. Sroub Ize nastavit pomoci 3mm imbusového kli¢e. Kdy? problém-
U mékkych material( byste méli nastavit citlivost pomérné vysoko. V opatném pfipadé,

existuje moznost, Ze hrot sondy deformuje material pfed nim

vlastné spousti.




6 Provoz s UCCNC

UzZivatelské rozhrani UCCNC (v zavislosti na pouZité verzi) nabizi rlizna tlacitka pro funkce vyuZivajici 3D sondu.

Pro tento ucel je v UCCNC integrovana fada maker (dfive definované pracovni postupy). Napriklad soufadnice
hrany, rohy a stfedové body Ize urcit automaticky. Vnitfni souradnicovy systém muZete pfizpUsobit Sikmo
upravovat hrany obrobku a urcit nulové body, které jsou pro stopkové frézy nepfistupné. MlZete automaticky kompenzovat
nerovny povrch, ktery se pak promitne do vaseho nc-programu. Déle Ize vytvaret mracna bodu v jemném rozliseni

za Ucelem ,skenovani” trojrozmérnych objektu a jejich pouZiti jako modell v pocitaci pomoci softwaru tfetich stran.

6.1 Automatické snimani obrysu
Pomoci dotykové sondy Ize rdznymi zplsoby automaticky urcovat hrany a rohy obrobkd. RGzné
funkce jsou uvedeny nize. Pfed pouZitim poufzijte tyto funkceZarovnat uhelfjak je popsano v 6.4 Rotace soufadnic

System (Align to Angle)".

Stroj se pohybuje ve znazornéném sméru, dokud dotykova sonda nenarazi na hranu.
Kliknutim na jednu ze Sipek spustite méreni. Reprezentace Cerné

Sipka ukazuje, jak se bude sonda pohybovat. Sonda musi byt umisténa odpovidajicim zplsobem
pred spusténim méreni.

Pomoci miZete ur€it nulovy bod Z D Osa Z se posune dol(

dokud neni 3D sonda spusténa povrchem. Zobrazi se Z-hodnota.




Dotykova sonda vychozi polohy

K nalezeni hrany obrobku musi byt dotykova sonda @). D
umistéte pred pfisluSnou hranu ru¢né - dodrZujte odstup > mm
5 mm k okraji. Poté kliknéte na prislusné tlacitko (napf.

pro) . Po provedeni méreni se zobrazi UCCNC

strojni soufadnice hrany.

Dotykova sonda vychozi polohy

Nalezeni rohu vyZaduje, aby byla dotykova sonda umisténa nad D

max. 15 mm

samotny roh. Vzdalenost ke kazdému ze dvou okrajl by neméla

presahovat 15 mm. Kut|'m spustite méreni.

max. 15 mm

Prvni méreni se provadi ve sméru Z, nasleduje
smér X a nakonec smér Y. Bezpecnostni poloha 25 mm to

pfi kazdém méreni se pfedem najizdi na hranu.

3D sonda se po méfeni umisti pomoci 1 mm

bezpecna vzdalenost ve sméru Z od rohu a obrobku
jsou nastaveny nulové body pro osu X/ Y-/ a Z. MlZete si precist ko-
souradnice rohu ze zobrazeni soufadnic stroje, ale

bezpodminecné dodrzujte bezpecnostni vzdalenost T mm ve sméru Z!




6.2 Automatické urceni rozméru a stredu
Tato dvé tlacitka zahaji urceni vnéjsich rozméru a

stfed Uhlovych a kruhovych tvard. Po méreni se X- a

Y-rozmér formulare a poté strojni souradnice stfedu

zobrazi UCCNC.

Umistéte dotykovou sond®@X ) pred formular, jak je zobrazeno.

Aby UCCNC umoznilo zachovat bezpecnostni rezervu pFi uréovani presného di-
mensions, budete po kliknuti vyzvani k zadani prdméru formulare

tlag{tkol V pFipadé obdéiniku budete vyzvantR zadani

rozmeér ve sméru Y a rozmér ve sméru X.

To mohou byt docela hrubé rozméry, protoze UCCNC zachova bezpecnost 25 mm
vzdalenost ve sméru X a Y pfi snimani. Ve sméru Z bude 3D sonda
dodrZujte bezpecnostni vzdalenost 20 mm. VaS obrobek by proto nemél byt vyssi

nez tato vzdalenost.

Dotykova sonda méfi v tomto poradi: nejprve podél osy Y, poté podél osy

Osa X a nakonec se znovu sonduje osa Y.

5mm
m

ZacateCni pozice  E

wn
dotykova sonda

7




Tato dvé tlacitka umoZnuji méfit vnitfni rozméry kruhu

a hranaté formy. Umistéte dotykovou son@® () do obrysu.

Spi¢ka sondy se musi mit moznost dotknout obrysu, i kdyZ? tomu tak neni

®

umistit do stfedu formulare.

Startposition 3D-Taster

Po kliknuti D budete vyzvani k zadani vnitfniho prdméru
formula. Kiikngte a UCCNC vas vyzve k zadani rozméru Y a X-
sionl. Tyto hodnoty mohou byt pomérné hrubé, protoze slouzi pouze k urceni

maximalni drahu pojezdu dotykové sondy.

v

Po zadani hodnot za¢ne dotykova sonda hledat stfed
formula¥. Po dokonceni procesu se zméni rozméry X a Y formulare

byt zobrazeny. Poté budou strojni soufadnice stfedového bodu

zobrazeno UCCNC.

Dotykova sonda méfi v tomto poradi: nejprve podél osy Y, poté podél osy

Osa X a nakonec se znovu sonduje osa Y.




6.3 Kompenzace délky celni frézy - P-nula

P-Zero je funkce, ktera umoznuje urcit nulovy bod na pozici

ktery je obtizné pfistupny nebo do kterého se nevejde snimac délky nastroje. To
také kompenzuje rozdil v délce mezi stopkovou frézou a 3D |

sondou, takZze muZete pouzit 3D sondu k nalezeni nulového bodu a poté jej pouZit
stopkova fréza. Chcete-li pouZit tuto funkci, pouZijte snimac délky nastroje, jako je TS-32

vyZzadovano (polozka 12598). Pripravte si poZzadovanou stopkovou frézu a snimac délky nastroje.

Chcete-li funkci pouZzit, postupujte podle téchto pokynu:

* Posurnite dotykovou sondu na vami zvolené misto méreni.Nulaa }

Z-0sa

* Vystoupejte v ose Z a presurite dotykovou sondu nad obnaZeny stroj

stdl, ale ne nad T-drazkou.

+ Kliknéte . Prvni méfeni urci Z-vzdalenost do
Spi¢ka sondy se spusti na stole stroje. Chcete-li zvy3it pFesnost,
k bodu Z-nula se pFiblizi dvakrat. Osa Z bude vystoupana k

ukongit prvni krok.

* Nyni budete pozadani o vymeénu dotykové sondy za frézovani

motor (v€etné vasi stopkové frézy). Umistéte snimac délky nastroje pod.

DodrZujte prosim pokyny uZivatele vasSich frézovacich motor( a dodrZujte je

manual.Povybaveni vaSeho motoru, kliknéte OK.

* Osa Z se za UCelem méFeni nastroje dvakrat snizi.

SV

* Nyni je nulovy bod Z nastaven na délku nastroje a je pouzitelny jako obvykle.




6.4 Otoceni souradnicového systému (Zarovnani do uhlu)
Pomoci této funkce Ize vnitfni soufadnicovy systém prizpUsobit diagonalnimu
upnuté obrobky pomoci 3D sondy (). Za timto Gcele® dva

méFici body se zaznamenavaiji za Ucelem vypoctu Uhlu natoceni.
Vzdalenost mezi témito dvéma body |ze zadat po kliknuti na . Na
realizovat tuto funkci, pouzije se kéd G68. Poté se UCCNC automaticky spusti
kompenzovat vSechny prikazy o urCeny Uhel. Vysvétlené funkce

v 6.1 Automaticky snimat obrysy”.pfedsouradnice

systém je otoCeny. Poznamenejte si pFisluSné souradnice stroje.

Nezapomerite nastavit nulovy bod pro X, Y a Z v misté, kde chcete zacit
proces. Po zméreni potfebného vyrovnani se sonda vrati zpét

tuto pozici.

Sklon obrobku je bud podél osy Y nebo X. Umistéte 3D

sondu pred prvnim méFicim bodem, aby se 3D sonda mohla pohybovat
mimo kolizi po prvnim méreni. Kliknéte a zadejte poZadované
vzdalenost mezi mérenimi. Potvrdte a zadejte "X" nebo "Y" v dalSi vyhre-

dow - podle toho, kterou osu chcete méfit.

N
N

Uhel je nyni uren podle Pohyb podél osy X.
pripojeni k ilustracim k Potateéni bod dotykové sondy
Ze jo. Na konci procesu, ® 50 mm

3D sonda se presune zpét na zacatek

pozice.

Poté uhel prace-
kus je znam a souradnice

systém je otocen o tento Uhel.

Pohyb podél osy Y.

Pocatecni bod dotykové sondy

50 mm

POZOR!

Pokud 3D sonda nema moZnost posunout zadanou vzdalenost

po prvnim méfeni hrozi jeho poSkozeni. V tomhle

PFripadé se bud pokuste pfibliZit k Uhlu z jiné strany, nebo zarovnejte obrobek

kus jinak.

SRAZKA

Pocatecni bod dotykové sondy




STEPCRAFT.

Zména souradnicového systému umozZznuje upravit uZivatelské rozhrani UCCNC

abyste snadno vidéli, Ze pracujete s upravenym soufadnym systémem.

Souradnice obrobku jsou zobrazeny ¢erné misto oranzové barvy

dokud nekliknete Resetovat uhel nebo zaviete a znovu oteviete UCCNC.

KdyZz znovu nactete svlij nc program, zobrazi se cesta k vaSemu programu

otoceny. MUZete také vidét pocatek rotace.

Resetovat uhel zrusi vSechny zmény.




6.5 Urceni povrchu pomoci Autoleveler CA-Plugin (Scan)
Zasuvny modul Autoleveler CA pokryva pfedevsim dvé aplikace. Na jedné strané vam tento plugin umoZiuje promitat rovinné vykresy
na nerovném povrchu. Na druhou stranu muzZete naskenovat trojrozmérné tvary a poté je znovu pouzit jako 3D soubor,

jako format STL. Obé aplikace jsou popsany nize.

3

Chcete-li otevfit plugin UCCNCAutoleveler CA, kliknéte Konfigurace- Obecné nastaveni-Konfigurace plugind.Aktivujte plugin

Autoleveler CAzaSkrtnutim Povoleno. Pokud chcete, aby se plugin zobrazil pfi spusténi UCCNC, zaskrtnéte takéZahdjeni hovoru -

nahoru. Plugin miZete otev¥it kliknutim né . Pro uloZeni zmé&n kliknéte ( Ja | J. Nyni méizete zaviit

Konfigurace plugind. Restartujte UCCNC. Nyni byste méli vidét plugin v jeho vlastnim okné.

Umistéte obrobek na vasi frézku a ujistéte se, Ze se nemUZe pohybovat. The
upinadla musi byt mimo drahu nastroje. Zmérte maximalni délku a Sifku
objekt, ktery hodlate zméfit, a zaznamenat rozméry. Aby bylo zajiSténo, Ze cely

je objekt naskenovan, méli byste k mérenim pridat nékolik milimetra.

Pokud je vzdalenost mezi nejvy3Sim bodem obrobku a stolem stroje
prilis velky, nastrojovy drzak osy Z narazi na obrobek. To mlZe mit za nasledek prohru
kroky nebo poSkozeni obrobku. Proto ten délkovy rozdil mezi hrotem

3D sondy a vkladaciho nastroje, se kterym chcete pracovat, musite znat a

zohlednéno ve vztahu k vySce vaSeho obrobku.




STEPCRAFT.

6.5.1 Vysvétleni CA-Pluginu Autoleveler

Tato kapitola vysvétluje rozhrani zasuvného modulu Autoleveler CA a méla by vam umoznit pfizpUsobit aplikaci
vaSe osobni potfeby po pFecteni. Zadsuvny modul Autoleveler CA nabizi nékteré moznosti, jak ovlivnit proces sondovani.
Vzhledem k tomu, Ze 3D sonda je citlivy méfFici pFistroj, méli byste urcité provést nékolik peclivych testl, abyste si to byli jisti

nastaveni jsou vhodna pro vas pripad pouZiti.

I_H“ N g

Zobrazit Popis
Céry Cdryzobrazuje aktualni pocet Fadkl G kédu, které plugin vygeneruje.
Délka X/Y Délka X/Yukazuje vnéjsi rozméry, které jsou volany z nacteného nc souboru.

Definujte body, které se maji snimat. Pokud chcete konkrétni vzdalenost mezi jednotlivymi snimacimi
body, vydélte délku méficiho rozsahu pozadovanou vzdalenosti a totéz opakujte pro Sifku méficiho
rozsahu. Vyssi vstupni hodnoty vedou k jemnéjSimu vysledku, ale také k delSimu trvani procesu. Pocet
bodl sondy miZete vidét nad vstupnimi poli (Celkem bodl).

Body ve sméru X/Y:

Priklad:
53 mm Délka 220 mm
1,5 mm Vzdalenost mezi body 1,5 mm
X =s3/ =35 Poget bodd 147 =Y =0/

Pokud chcete po skenovani prejit pfimo na obrabéni, miZete zde zadat délkovy rozdil mezi 3D
Nastroj Z Offset sondou a vaSim nastrojem. Zjistéte tento rozdil pred spusténim frézovaciho programu. Pro hodnoty
carkou poufZijte tecku.

Ruéni nula Pokud urcite svUj vlastni nulovy bod Z, vyberte Rucni nula.

Automatické nula Automaticka nulanabizi moznost automatického urceni nulového bodu Z. Zadejte sourfadnice X /Y, ve
kterych ma byt 3D sondou uréen nulovy bod Z.

Kliknutim naNastaveniotevie se okno, ve kterém muzZete vyladit podrobnosti procesu skenovani.

Zobrazit Popis

Zjitovani nadmorské vy3ky Bezpecna vzdalenost pfi pFiblizeni k prvnimu bodu.

Maximalni vzdalenost béhem Z-pohybl pFed zastavenim méreni a

Hloubka sondovéni 2 q vy .
Hloubka sondovdninodnota se bere jako méreni.

Rychlost sondovani Rychlost pohybu pfi Z-méfeni.

Cestovnf nadmorska vyska Ustupova vyska (2), ve které se sonda pohybuje mezi dvéma body.
Rychlost cestovani Rychlost pohybu mezi dvéma body.

Nadmorska vyzka zdroje Vyska Ustupu (Z) pfi startu dalSihocyklus zpracovani.

Délka segmentu Zatim bez praktického uplatnéni.




STEPCRAFT.

Digitalizovat souborize pouZit s nasledujicimi moznostmi:

Zobrazit Popis

Tato moZnost je zajimava, pokud chcete pracovat na nerovném povrchu. Pokud vyberete Zddnymoznost, povrch bude
nejprve naskenovan podle nastaveni, které jste provedli.

Frézovaci program se pak pozastavi, abyste mohli vyménit nastro;j.

Ru¢ni ovlddani v UCCNC je pIné k dispozici. V souladu s tim mUZete po vyméné nastroje zaznamenat novy nulovy
bod obrobku pro osu Z.

Zadny Pokud pouZzijete Too/Z Offsetmoznost, je zohlednén uloZeny rozdil mezi 3D sondou a frézou, nemusite urcovat
novy nulovy bod.

Kliknéte naSpusteni cyklupro spusténi programu frézovani. Dfive naskenovany nerovny povrch je v programu
automaticky kompenzovan.

Tato funkce je podrobnéji vysvétlena v kapitole ,6.5.2 Frézovani s automatickou kompenzaci povrchu
(,Zadné").

The Wytvoritfunkci Ize pouZit k vytvoFeni mracna bodd objektd, které Ize dale zpracovavat.

Vytvorit PFi pouZiti Vytvorit, plugin vyzaduje fiktivni NC program, na jehoZz zakladé muze plugin provadét vypocty. Tato
problematika je popsana v kapitole ,,6.5.3 Skenovani povrchu (,Vytvoreni*).

6.5.2 Frézovani s automatickou kompenzaci povrchu ("Zadné")

Pokud chcete pouzit frézovaci program s automatickou kompenzaci povrchu, postupujte nasledovné:

* PFipravte si obrobek tak, Ze jej upevnite metodou dle vaSeho vybéru. Zvlasté se doporucuje pro tuto aplikaci
k poufZiti svéraku (jako je polozka 12378 stfedici svérak CV-140), oboustranné pasky (polozka 12482 lepici félie) nebo

vakuovy stdl. Vyhodou téchto metod je, Ze povrch obrobku zdstava volny. Pripravte si také svlj néstroj.

* Spustte UCCNC. Pokud chcete pouZzit automaticky nastrojZ-Offsetvau-
toleveler CAplugin, urcit délkovy rozdil mezi 3D
sondou a nastrojem nalezenim nulového bodu Z u kazdého a vypoctem

rozdil. Poté upnéte 3D sondu.

* Aktivujte Digitalizovat souborvolbaZddny.

+ Nactéte svij NC soubor pomociSoubor Otevritknoflik. “[\&




* Provedte vSechna poZadovana vylepSeni v pluginu (,6.5.1 Vysvétleni modulu Autoleveler CA-Plugin®).

- Pocet snimacich bodt ve sméru Xa Y

- Ofset néstroje Z

- Manualini nebo Auto Zero

- Nastaveni

* Kliknéte Vytvorte GCode a odeslete na UCCNC. To

nacteni programu maze chvili trvat
UCCNC. Zejména vysoky pocet sond

bodl zvySuje dobu nacitani.

* Pomoci maker snimani obrysu vyhledejte X-,

Y- a Z-nulové body a potom klepnéte Prejit na nulu.

* Spustte frézovaci program pomociSpusténi cyklu. Povrch je nyni naskenovan. Po dokonceni tohoto procesu se

pauzy frézovaciho programu. Poznamenejte si aktualni souradnice stroje.

* Pouzijte tuto pauzu v programu frézovani k vloZeni nastroje. Ru¢ni ovladani UCCNC je stdle mozné. Pouzijte manual

pro nastaveni nulového bodu Z pomoci nastroje. PFesurite se zpét do vychozi pozice, kde byl program pozastaven.

* Pokracujte v procesu kliknutim Spusténi cykiu.

6.5.3 Skenovani povrchu ("Vytvorit")
Tato aplikace vyuziva 3D sondu ke skenovani 3-rozmérného povrchu. Vysledkem velkého mnozstvi méreni je trojrozmérny
mensional point cloud, ve kterém kaZzdy bod predstavuje soufadnici. Z tohoto oblaku Ize vytvofit objekt pro dalsi

pouziti. K pouziti této funkce potfebujete nasledujici software:
* Plugin UCCNCAutoleveler CA.
* CAD / CAM software jako Vectric VCarveneboAutoDesk Fusion 360.

« Jako software MeshLabke zpracovani mracna bodd.

Chcete-li skenovat objekt, postupujte takto:
PFipravte si obrobek tak, Ze jej upevnite metodou dle vaSeho vybéru. Zvlasté se doporucuje pro tuto aplikaci pouzivat
svérak (jako je polozka 12378 stredici svérak CV-140), oboustranna paska (polozka 12482 lepici félie) nebo vakuovy stdl.

Vyhodou téchto metod je, Ze povrch obrobku zlstava volny. Nasledujici dvé kapitoly popisuji tento proces

jednou poufZitiVCarvea Fusion 360.




6.5.4 Vectric VCarve Pro

Otevrete svllj CAD / CAM software. Nyni vytvorte novy projekt s
rozmeéry vaseho obrobku plus nékolik mm narazniku na kazdém

bocni. V tomto pfikladu je pocatek X a Y nastaven uprostred.

MUZete v3ak také nastavit jiny plavod, ktery vdm vyhovuje Ly

sondlni preference.

Vytvorte obdélnik a zadejte rozméry svého obrobku. Umistéte pocatek na

stfedova poloha. Potvrdte pomociVytvorita Zavrit.

-

-

J

Kliknutim vycentrujte obdélnik na pracovni plose

apak. D

Potvrdte pomociZavrit. Vytvori se 2D obrys. Mzes

-

4

ignorujte nastaveni hloubky fezu, protoze

bude provedeno tualni frézovani.

NastavStrojové vektorynastaveni naNa.

Kliknéte Vypocitat. C']

Po vypoctu drahy nastroje se otevre nahled drahy nastroje. Toto ignorujte

zobrazit kliknutimZavritbez dalSich zmén.




Potom Operace drahy ndstrojezobrazi se menu. V tomto menu

kliknéte naUloZit drahu néstrojekr@ik . Vyberte vhodné ™

postprocesor a ulozte soubor pomociUloZit drahu(y) ndstroje...

knoflik. Vas fiktivni frézovaci program je nyni vytvoren.

Otevrete UCCNC s povolenym Autoleveler CA. V pluginu se-
lekvytvoritvolba. Kliknéte Soubor Otevritotevfit okno v
ktery si mlZete vybrat a otevrit fiktivni frézovaci program

pravé vytvofili.

Nastavte plugin, jak si pfejete (,6.5.1 Vysvétleni Au-

toleveler CA-Plugin®).

* Pocet snimacich bodl ve sméruXaY
* Manualni nebo Auto Zero

* Nastaveni

Kliknéte Vytvorte GCode a odeslete na UCCNCpresunout vytvoreny kéd
plugin do aktualni hlavni plochy UCCNC.

Pomoci maker pro sniméani obrys( urcete X-, Y-

a Z-nula bodu nebo to provedte ru¢né a poté kliknéte Prejit na nulu.

Spustte frézovaci program pomociSpusténi cyklu. Povrch bude
naskenované. Digitalizacni displej ] prepne na zelenou.

DalSi postup odsud je popsan v kapitole

,6.5.6 3D mrak bodUl - po skenovani“.




6.5.5 AutoDesk Fusion 360

Pro zacatek je tfeba vytvorit dvourozmérny fiktivni frézovaci program, ktery bude fungovat jako rdm pro povrch, ktery ma byt skenovan. v

tento pfiklad,Autodesk Fusion 360se pouziva software.

Otevrete Fusion 360 a kliknéte Vytvorte skicu D \%
Designpracovni prostor. Vyberte letadlo, na kterém jste % ™

chtit nacrtnout.

-

Nacrtnéte obdélnik svou mirou-
mentl. Dokoncete skicu @pnéte -
kVyrobapracovni prostor. %

-t

VZDsekce, vyberte Tvarfunkce-
ni. Kontextové pole 7vdrse otevre na
pravé strané okna. Potvrdte pomoci

OK; aniz by se cokoliv ménilo.

4
=

Budete vyzvani k pfifazeni nastroje
projekt. Pokud jste Zadny nevytvorili
presto jej vytvorte kliknutim ng/ybrat
o priiméru 2 mm. Poté si vyberte nastroj

pravé jste vytvorili a kliknéte Vybrat.

[ ]
t J




Podle barvy mizete vidét, Ze draha nastroje byla Uspésné vytvorena
znazornéni na skice. Nyni |ze vytvorit NC program.

Kliknéte %

V okné, které se otevie, mlZete vybrat umisténi a nazev

soubor NC. Tak jako Posta,vyberte STEPCRAFT UCCNC (pokud jste nepoufZili

postprocesor dfive, mozna budete potfebovat aktivni pFipojeni k internetu

pro tohle).

-t

Chcete-li vytvorit soubor, klepnéte naPostaknoflik. UloZzenim dokoncite proces. Q

Otevrete UCCNC a pluginAutoleveler CA. Aktivujte Vytvorit
funkce. Kliknéte Soubor Otevritoteviete okno, ve kterém mUiZete vybrat

a otevrete fiktivni frézovaci program, ktery jste pravé vytvorili.

Nakonfigurujte si plugin podle svych predstav (,,6.5.1 Vysvétleni automatického

vyrovnavac CA-Plugin”).

*» Pocet snimacich bodd ve sméruXayY

* Manualini nebo Auto Zero

* Nastaveni

Nakonec kliknéte Vytvorte GCode a odeslete na UCCNCKapitola ,6.5.6 3D

Cloud of Points - After Scanning” pokryva toto téma.




6.5.6 3D mrak bodu - po skenovani

Po dokonceni procesu skenovani budete vyzvani k zadani ulozisté
umisténi a nazev vytvoreného souboru. Vase mra¢no bodu bylo nyni vytvofeno
a je pripraven k dalSimu zpracovani. Soubor obsahuje hodnoty oddélené ¢arkami

soufadnicv poradi X, Y, Z.

11,600, 4,850, -0,406
11,600, 4,850, -0,350
11,600, 4,850, -0,284

Soubor pak mdZete pouzit pomoci softwaru, jako je napfMeshLab. Model mUZete exportovat jako soubor STL nebo podobné. Li

mate dotazy k prislusSnému softwaru, kontaktujte jeho vyrobce.

V zavislosti na tom, jak zvolite moZnosti zobrazeni, miZete ziskat vysledek podobny tomu, ktery je zobrazen. kv(li nu-

vice moznosti, doporucujeme vam, abyste se podrobné seznamili s 3D softwarem.

Této ilustrace bylo dosazeno pouzitim téchto moznosti viMeshLabsoftware:
Poskytnout-Zobrazit normdaini

Poskytnout-Zobrazit zakriveni

Filtry-Normédly, Zakriveni a Orientace-Vypoctéte normalu pro mnoZiny bodd
Filtry-Sitovani, zjednoduseni a rekonstrukce- Rekonstrukce povrchu: Kulové otdaceni

Filtry-Sitovani, zjednoduseni a rekonstrukce-Zavrit otvory.

Tato data mlzete pouZzit napfiklad k vytvoreni NC programu exportovanim dat jako STL a naslednym nactenim do

software jako napfAutodesk Fusion 360, ktery umoZziuje vygenerovat NC soubor z dat jako obvykle.




