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3 Provoz UCCNC
31 Pripojeni k systému CNC

Pro navazani ethernetového pfipojeni, Casto oznacovaného jako LAMUC400ETH je vstupni branou, jak toho dosdhnout. Zasuvka LPT1
CNC systému se nachazi na krajni levé strané ovladani stroje. Sejméte kryt ovladani, zapojte jej

kabel a vyvedte jej z pfidrzné desky ovladani.

Elektricka spinaci jednotka je pfipojena ke stroji pomoci kabelu Sub-D 15.

Spojeni mUZete najit nasledovné:

(' Lpm1

D-Sub 15 )
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32 Instalace softwaru UCCNC

Chcete-li zahdjit instalaci, spustte souborStepcraft Multi-Installer_V3.4.exe.Budete potfebovat administratorska opravnéni. to je
PFed pokracovanim v instalaci UCCNC je nejlepsi ukoncit vSechny ostatni spuSténé aplikace. Instalace vas provede
provedete nezbytné kroky k nastaveni UCCNC pro vas CNC stroj. Po tomto odkazu najdete par vybranych

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

Vyberte instalaci pro fadu M.

Vyberte datum nakupu.

Nainstalujte UCCNC (krok 7) a poté zkopirujte

vas osobni licen¢ni soubor (krok 2) do

adresar UCCNC. Kliknétedalsi.




ZaSkrtnéte profily, které odpovidaji vaSemu
pfipad pouZiti. Pfinejmensim vsak -
ehm, méli byste si vybratObecné pouziti. Kliknéte
dalsia postupujte podle pokyn0

Prdvodce nastavenim.

Od verze 3.6 je bezpecnostni funkce
integrované v UCCNC, coZ vyZzaduje
zadani bezpelnostniho kédu pred a
mUZe byt dan signal zapnuti vietena. de-
chybovy kéd je 9999. MUzete aktivovat /
deaktivovat tuto moznost pod Konfigurace-

- Nastaveni I/Onebo vyberte sv(j vlastni kod.

Spustte UCCNC pomoci zastupce na
ploSe vaseho pocitace po

instalace byla dokoncena. UCCNC

by mélo byt spusténo alespor jednou pomoci In-
pfistup k internetu a pripojeny ovladac
(UC400). To umozZiuje automatické pevné

aktualizace zboZi.

UCCNC vam ukaze, ktery profil je aktualné nacten. Viz ¢ara

nalevo od RESETOVATknoflik. V tomto pfipadé profil pro
STEPCRAFT M.700 je nacten.

(




3¢ 3 Konfigurace UCCNC pro plazmovou Fezacku

Prochazejte nabidku UCCNCKonfigurace
- Obecné nastaveni. Aktivujte zaskrtavaci polickolgnorovat

kdd vymény ndstroje (M6).

PFepnéte do menuKonfigurace - Nastaveni os -

nahoru - Vieteno. Zméfite dvé zvyraznéné hodnoty

na 0.




3€©4 Nastaveni dalkového ovladani
Vas stroj je mozné ovladat na dalku. STEPCRAFT nabizi

dvé moznosti. Svij mobilni telefon miZete pouZit jako dalkovy ovladac stazenim-
pomoci aplikace ,CNC Remote for CNC Machine” pro iOS nebo Android. The

aplikace musi byt pouZzita s CNC Remote Bluetooth-Adapter (poloZka

12477). Druhou alternativou je pfivések UCR201 Jog Pendant (Item

11294). Oba produkty vyZaduji USB slot na vasem PC. Funkce (pluginy) jsou integrovany v nejnové;si verzi

UCCNC, ale musi byt aktivovan rucné.

Otevrete UCCNC pomoci zkratky on

vasi plochu po dokonceni %
instalace.
UCCNC byste méli zatit s a (C [ )

pripojeny ovladac (napf.

ple UC100) a aktivni internet

pfipojeni alespof jednou v poradi

umoznit automatické upgradovani firmwaru - u

Terminy. L\k

|
—

Kliknéte Konfigurovat - Obecnda nastaveni

- Konfigurace plugind. Aktivujte

zapojitStepcraft CNC délkovy oviadacrespektive Plugin UCR200zaSkrtnutim moznostiPovoleno. Pokud byste chtéli plugin
automaticky se spusti s UCCNC, zaskrtnéte polickoSpusténi hovoru. Kliknéte :} a :} pro ulozeni zmén. Mze$
zaviete obrazovkuKonfigurace pluginupo uloZeni. Restartujte UCCNC. Po restartu mUZete ovlddat UCCNC pomoci vaseho

dalkovy.

4 Priprava nastroje

Vase plazmova rezacka musi byt odpojena od napajeni. Upnéte horak do vaSeho CNC systému. Podivejte se na op-

podrobné pokyny k obsluze vasi plazmové Fezacky.




5 CAD a CAM v Autodesk Fusion 360

Spustte Autodesk Fusion 360 a vytvorte novy
skica. Tento priklad obsahuje 50 mm x 50
mm obrobek, ktery obsahuje vyfiznuty Ctverec

a kruh.

Pfepnéte naVyrobnimodul. %

Aby se zlepSila viditelnost formulare v

tento priklad, formular (kromé vyrezu) %

je protlacen 0 0,01 mm.




VybratRezanflatitko ze zalozky nabidky.
Otevre se malé okno, které obsahuje
konfigurovatelné moznosti pro 2D profil. Kliknéte na

vybrattlalitko viNdstrojsekce.

Kliknutim mUZete vytvofit novy nést. Vybrat
Plazmovd fezackav okné, které se otevre
kliknutir@rﬁmér trysky je 1 mm a

Sirka fezu 1,5 mm. UloZte nastroj a poté

vyberte jej ze seznamu dvojitym kliknutim.

Po vybéru nastroje se zobrazi okno 2D profilu
se znovu objevi. PFepnéte na druhou zalozku Ge-
ometrie. \lyberte dva vyfezy jako uzavreny retézec.

VSimnéte si Cervené Sipky v modelu. To opakuje-

neoznacuje stranu, na které se bude nastroj pohybovat.




PFepnéte na posledni kartuPropojovdni. Aktivujte op-
niUvodni (i vstup). TheZavddéci vzdalenostumét
predpoklada se 5 mm. Lead-out (Exit) by mél

byt deaktivovan. Zadejte vili prorazeni 4 mm.

Potvrdte nastaveni pomociOK.

Fusion zobrazuje drahy nastroje. Obraz jasny -
ly ukazuje vstupni misto ve vyfezu. Tento

vede k mensimu mnoZzstvi odpadniho materiélu.

DalSim krokem je dvojité kliknuti naZaloZitz
v prohliZeci. VybratBoxovy bod pivodniho modelu %
v ramci sekce Pracovni souradnicovy systém
(WCS). Poté vyberte stfed obrobku

byt plvodem. Zavrete okno kliknutim %

OK.




STEPCRAFT.

S definovanymi drahami nastroje a poc¢atkem je ¢as
vytvofit aNC-program. Kliknéte na odpovidajici ale- %
téon. VybratSTEPCRAFT UCCN(post pro-
cessor. Nakonfigurujtendzevprojektu a
aVystupni sloZka. NC kéd bude vytvoren

kliknutim na tlacitko Posta.

=

Malé vyskakovaci okno vas informuje o

uspésny export.

Va3 NC-program je nyni pFipraven.




6 Prehled obrazovky UCCNC

61 Vysvétleni hlavnich funkci

—— Definice velikosti kroku pro pohyb po jednotlivych krocich.
—— Pfepinani mezi plynulym a krokovym pohybem.
—— PFepinani mezi plynulym, krokovym nebo zrychlenym pohybem pro Jog Pendant.

—— Vybér osy, ktera bude fizena Jog Pendantem.

— Nastaveni rychlosti pro ru¢ni pohyb.

Kliknutim na tlacitko se ru¢né posunete uvedenym smérem.

Vedle tlacitek miZete také provadét rucni pohyby pomoci klavesnice. Pomoci klaves se Sipkami posunte X- a

OsaY. Klice [ PgUp-1_|a [PgDown-!] oviadat osu Z. Chcete-li ruén& posunout ve zvoleném sméru, podrzte tlacitko

pfi pohybu osy, jak bylo popsano vyse.




Zobrazeni aktudlni polohy

Nastavte nulovy bod obrobku Najedte na nulu obrobku

na osu. bod na osu.

Jedte na prirlstek pozice-
Najedte do polohy pomoci abso-
spocitat. Stroj jede do
loutnové soufadnice (stroj co-
zadand vzdalenost s re-
ordinaty).
gard na aktudlni pozici.

Domu viechny osy. Dvojité navadéni

pro vétsi presnost. ma-
Nastavte nulovy bod obrobku pro
chine first homes sam, rychle
celd osa.

cise navadeéni.

PFepnéte zobrazeni polohy

k absolutnimu (strojovému) spolu-

. Okamyzité zajedte k obrobku
ordinaty. Cervené oznaceni je
nulovy bod.

viditelné, kdy? je tato moZnost

aktivovano.




o The 7Zluta prejit
Resetujte displej. zobrazuje aktualni
polohu vaseho nastroje.

Zmeénte velikost displeje.
Modré ¢ary jsou
cesty, které jesté
nebyly zpracovany.

Vybér z riznych pohledd. The lutd  linky  oksset

soufadnicova osa vam pomUZe zjistit cesty ktery mit

aktudlni polohu pohledu. bylo zpracovano.

Cervené ¢ary zobrazuji
jog trasy (GO).

Tato tlacitka umoZznuji nacitat soubory, upravovat je, pretacet a
zavfit je. UPRAVIT SOUBORotevre zakladni textovy editor,

coZ vam umoZfiuje provadét Upravy ve vasich souborech.

6©2 Navrat domu
NeZ bude moZné stroj pouZivat v plném rozsahu, musi byt uveden do provozu. Najetim stroje se vSechny osy pfesunou do jejich polohy
referencni bod, ktery umoznuje stroji najit vnitni nulovou polohu. Proces navadéni gen-
erally pracuje v pofadi Z - X - Y. Navedeni stroje do vychozi polohy je nutné pokazdé, kdyZ se strojem hodlate pracovat.
Navic je to nutné po aktivaci nouzového zastaveni. Jak ovladani nouzového vypinace, tak i
spusténi polouzaviené smycky vede k tomu, Ze krokovy motor ztraci kroky, coz vede k tomu, Ze stroj ,zapomene”

kde se aktualné nachazi.

e X
Kdyz si poznamenate soufadnice stroje v UCCNC, vSimnete si, Ze osy Z a X S
bude mit soufadnici 0 v referencni poloze. Na druhé strané osa Y nebude mit a ;g
0-hodnota. Dlvodem je, Ze referencni spinac osy Y je umistén na zadni strané g X
stroje, zatimco nulovy bod stroje pro Y je umistén v predni ¢asti stroje. |
Stroj nula

V zavislosti na velikosti stroje mdze proces navadéni néjakou dobu trvat, protoZe se osa pohybuje pomalu

navadéci. Pokud byste chtéli proces urychlit, mzete ru¢né posunout osu blize k vychozi poloze a spustit

odtamtud. Rucni fizeni se ale nedoporucujenavychozi pozici.




7 Vas prvni projekt
Tato kapitola vas provede prikladem projektu. To vdm pomdze seznamit se s CNC strojem a plazmou

fezacka. Bezpodminecné si prectéte navody k obsluze vSech vasich produktd. Pokud byste méli néjaké dotazy, prosim ne

nevahejte kontaktovat STEPCRAFT. NaSe kontaktni Udaje naleznete na titulnim listu.

71 Vybér materialu obrobku a pracovni vysky

Pro zkuSebni praci budete potfebovat Zelezny material, jako je komercni mékka ocel. Na zakladé tloustky vaseho materialu
urcit Z-vySku horaku. Zmérte tlouStku materialu. Vzdalenost mezi obrobkem a

horaku by méla byt asi 1 - 2 mm pro tlouStku materidlu do 3 mm. Siln&jSi material by mél byt opracovan horakem

vySka 3 - 4 mm. Piercing by mél prob&hnout zhruba ve dvojnasobné pracovni vysce.

7€2 Import pracovniho souboru

Stahnéte si souborStepcraft_First Steps_Plasma.ncz nasi stranky podpory (https://step-
craft-systems.com/en/services/manuals) nebo pouZijte soubor vytvofeny podle kapitoly

.5 CAD a CAM v Autodesk Fusion 360". Spustte UCCNC pomoci zastupce na ploSe.

Kiikngte :} a prejdéte do souboru NC.

7€ 3 Pripravte si plazmovou Fezacku
Ridici jednotka by méla zlistat vypnuta. Pokud se tak je$t& nestalo, upnéte plazmovy horéak do plazmového CNC

drzaku a ten zase do 43 mm euro krku CNC systému.

7€4 Definovani nulovych bodt obrobku

V souboru pfikladu, ktery jste stahli / vytvofili, je pocatecni bod definovan tak, aby byl uprostfed hotového obrobku.

Je zcela b&Zné definovat pocatecni bod bud uprostied nebo na rohu obrobku. VZzdy méjte na paméti

pro kontrolu, kde je pocatecni bod pfi importu souboru. Jednou z mozZnosti, jak to rychle zkontrolovat, je vyhledat prvni
G-prikaz v kédu, ktery ukaze soufadnice, na které se zaméri. Nyni je ddlezité se o to ujistit

stroj se mlze pohybovat po pracovni oblasti bez jakékoli moZnosti kolize. Pro tento priklad budete potiebovat cca

60 - 70 mm volného prostoru kolem obrobku v kazdém sméru.

Pomoci ru¢niho ovladani presurite stroj zhruba do stfedu vaseho obrobku. Vynulujte polohuXaY o

kliknutim nd tlagitka vedle pfislusné osy v UCCNC.

Chcete-li najit nulovy bod osy Z, ru¢né posurite osu Z smérem k obrobku. Kdyz se stopkova fréza témér dotyka

obrobek, dale sniZte rychlost osy Z. Kdyz se plazmovy hofak dotkne obrobku, zastavte pohyb.

Nastavte nulovy b@pro osu Z.




7€5 ZkuSebni provoz

Zatim je vSe pripraveno ke zpracovani. I kdyZ se stale doporucuje provést zkusebni provoz. M(Zete béZet @
vas program, zatimco fidici jednotka zlstane vypnuta. Plazmovy horék tak nelze zapnout. V pfipadé

urcite, Ze program bézi podle oekavani, miZete proces zrusit kliknutim na tlacitko . PFevirite so pét

Kliknutim :}

Skutecnostzobrazuje aktudlni rychlost posuvu.
Kliknutim aieteravit hodnoty. To muZe byt uZite¢né pro rychlou reakci, kdyzZ stroj nefunguje

optimalnim zpdsobem.

766 Spusténi dlohy

V pfipadé, Ze mate privod Cerstvého vzduchu / odsadvani, zapnéte ventilaci. Poté, co se uijistil, Ze stroj

Ize ovladat s ohledem na vSechna bezpecnostni hlediska, kliknéte dujte, zda se stroj a plazmova fezacka chovaiji jako
zamysleny. Pokud zaznamenate odchylky, zruste @ procesu nebo stisknéte nouzovy vypinac. Vyreste problém a

spustte proces znovu.

Gratulujeme, dokoncili jste svlj prvni projekt.

Doufame, Ze se vam bude vas CNC systém a plazmova Fezacka STEPCRAFT libit.
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