[ PreloZeno z angli¢tina do ¢estina - www.onlinedoctranslator.com

PoZadavky na systém: Rozsah dodavky
¢ Min. Frekvence procesoru 1,8 GHz Balicek obsahuije:
2 GBRAM (1 GB RAM pro Windows XP) + USB dongle se softwarem, manudly
*  1GB mista na pevném disku a ukézkové soubory
* Windows XP, 7, 8, 10 (32bitova nebo 64bitova verze) « Ovladac UC 100
« USB kabel

Pro rfadu D navic:
*  Paralelni modul

+  Kryt zakladni desky pro paralelni modul

Chcete-li zahgjit instalaci, otevfete adresar USB dongle a spustte souborStepcraft Multi-Installer_V3.5.exe.
Budete potfebovat administratorska opravnéni. Pfed pokra¢ovanim v instalaci je nejlepsi ukoncit vSechny ostatni spusténé aplikace.
lace UCCNC. Instalace vas provede nezbytnymi kroky k nastaveni UCCNC pro vas CNC stroj.

Po tomto odkazu najdete nékolik vybranych ukézkovych soubori: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

Po vybéru typu vaseho stroje

nainstalovat UCCNC (Krok 1).
Poté pridejte svUj licen¢ni soubor. (Krok 2).

Kliknétedal/sipoté, co dokoncite oboji

kroky.

Pozor!Ne Vybrat

Vlastni makro M6.

Otevrete aplikaci UCCNC pomoci
zastupce na plose vaSeho pocitace.
UCCNC by mélo byt spusténo alespor jednou
s pripojenim k internetu a pfipojenim

regulator (UC 100 nebo srovnatelny). Tento

umoziuje automatické aktualizace firmwaru.



https://www.onlinedoctranslator.com/cs/?utm_source=onlinedoctranslator&utm_medium=pdf&utm_campaign=attribution

Prehled funkci

OkamZité jedte na preddefinovanou

pozice: vpredu vlevo, uprostred

stll stroje, zadni stred.

Navic mUZete usetfit tfi

svych vlastnich pozic pomoci

makra M20153, M20154,

M20155. Chcete-li tak ucinit, zavrete

UCCNC a prejdéte do adresare profilu UCCNC.

Otevrete pfisluSné makro a upravte tyto radky:
double posZ = <VaSe hodnota>;
double posX = <VaSe hodnota>;

double posY = <VaSe hodnota>;

C:\<Instala¢ni-adresaf UCCNC>\Profiles\Macro_<VasStepcraftModel>

Funkce urcené k nalezeni

v [[ ]l

(STEPCRAFT Art. 10055).

Chcete-li toho dosahnout, horizontdlni
a vertikalni méreni jsou
vzit za ucelem vypoctu

stred.

1. 2.

Umistéte vreteno (s an Nyni umistéte TLS na

stll stroje, vpravo

vloZend koncova fréza) jako na obrazku

4. osy. Kliknéte

tured. Umistéte a podrzte nastroj
Snimac délky (TLS) k provést druhé opatreni
prava strana 4. osy jistota. To bude znamenat-
a zarovnejte jej s koncovou frézou. ujistéte se, Ze vertikalni vzdalenost.

Nula X a Z. Klepnéte na . Funkce pak automat-UCCNC nyni

provadi ticky vypocita stred
horizontalni méreni. 4. osy.

Ujistéte se, Ze nastroj mulze

skutecné spustit TLS.

L ANKS J J

Najedte do polohy pomoci abso-
loutnové soufadnice (stroj co-
ordinaty). Po kliknuti na jednu z
tlac¢itka, mdZete zadat

koordinovat.

Jedte na prirstek pozice-
spocitat. Stroj jede do
zadana vzdalenost s

s ohledem na soucasnou situaci
ni. Po kliknuti na jednu z
tlacitka, do kterych mizZete vstoupit

pozadovanou vzdalenost dojezdu.

Dvojité navadéni pro vétsi
presnost. Nejprve stroj
dom se rychle, nasledoval
pomalejSim a presnéjSim domovem

Ing.

Aktivujte nebo deaktivujte trezor -
kryt (volitelné vybaveni)

ment) kontrola. Pokud je aktivovan, toto
moznost funguje jako doplfikova

bezpecnostni spinac, ktery se spusti

otevrenim dveri skriné.
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Najdéte obrysy pomoci 3D sondy.
Sonda se pohybuje podle

ve sméru Sipky na obrazku
dokud nenarazi na obrys. Kliknéte na
jedna ze Sipek pro spusténi a

méreni.

Pokud chcete najit obrys 5mm

na kteroukoli stranu ru¢né umistéte

3D sonda (®5 mm od shody-
strané obrobku. Kliknéte na pFislusné tlacitko.

Nalezena souradnice se zobrazi v okné zpravy.

Chcete-li najit soufadnice rohu () nad, umistéte 3D sondu

t@nhto rohem. Ujistéte se

max. 15 mm

umistéte sondu 15 mm nebo méné od

okraje rohu.

max. 15 mm

Po provedeni nezbytnych opatfeni -
3D-sonda bude umisténa s

odsazeni 1 mm (smér Z) od rohu. Zkontrolujte ma-

Tato funkce automaticky

najde obrysy dila,

kus a vypocita cen-

pomoci 3D sondy (). @

Umistéte 3D sondu asi 5 mm a vycentrujte ji pred
obrobek. Po kliknuti na jedno z tlacitek UCCNC

pta se na vnéjsi rozméry obrobku.

y
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Po prvnim méreni bezpecna vzdalenost 20 mm

budou zachovany. Po provedeni vSech méFeni bylo zjisténo
Zobrazi se rozméry X/Y obrobku. Druhy

hlaseni zobrazuje soufadnice X/Y obrobk

centrum.

souradnice chine, abyste ziskali souradnice rohu. Re- Tato funkce automaticky

¢len offset 1 mm!
Vysku Z mdZete najit pomoci funkce. The

nalezena Z-hodnota se zobrazi v okné zpravy.

Stroj se opakované pohybuje
podél viech os. To mlze byt
uzite€né pro Sifeni stroje

mazivo / olej po udrzbé.

Tato funkce je také uzitecna

chladnéjsi prostredi (topeni [[

nahoru stroj, funkeni test).

Proces trva nékolik minut

utes.

sonduje vnitfni obrys a

obrobek za Ucelem nalezeni jeho

centrum. Umistéte 3D sondu

(®uvnitf formulare a sjedte dold do vysky, ktera

umoziiuje sondé dotknout se vnitfni kontury.

| 4

Po kliknuti na jedno z tlacitek vas o to UCCNC pozada

zadejte vnitfni rozméry formulare. Pak mea-
jsou provadeény jistoty. Prvni okno se zpravou zobrazuje

nalezend méreni X/Y. Druhé okno se zpravou

] prehraje nalezené souradnice stfedu.




Tuto funkci Ize pouZzit

zarovnat vnitfni souradnice

systém podél Sikmé prace -

kus pomoci 3D sondy ( ). Ab@®hom toho dosahli, dvé opat¥eni -

Vezmou se polozky s ru¢né zadanym rozestupem. Na

zabranit poSkozeni, zarovnejte obrobek tak, aby vas k tomu

3D sondou posunete zadanou vzdalenost. Nezapomente nastavit
nulové body obrobku pro X,Y,Z v po¢ate¢nim bodé
méreni, pfed spusténim makra! Existuji dva

mozZnosti pouZiti této funkce:

Mé&Feni podél Mé&Feni podél
Osa X.

Sklon obrobku

Osay.

Sklon obrobku
je zarovnana podél osy X. je zarovnana podél osy Y.
Kliknéte a zadejte X. Kliknéte a zadejte Y.
3D sonda se pohybuje jako 3D sonda se pohybuje jako
na obrézku:

na obrazku:

Pracovni kus
nulovy bod

50 mm
J, Pracovni kus
1. nulovy bod

50 mm

Nyni, kdyZ je zndm Uhel sklonu obrobkd,

soufadnicovy systém je odpovidajicim zplsobem naklonén. MlzZe to byt nutné
pro opétovné nacteni vaseho frézovaciho programu, pokud naklonéni neni vidét v
okno nahledu UCCNC. TheResetovat uhe/ knoflik
resetuje souradnicovy systém. Pfedtim byste méli najit okraje

vyrovnani uhlu.

DigitalizovatumoZfiuje sondovat 3D
tvofi pomoci 3D sondy. Pro
vice podrobnosti viz info Video
Na youtube:

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

Rucni vyména nastrojd. Misto

vas snimac délky nastroje (TLS)

pod aktualnim nastrojem.

Po kliknuti na aktualné

drzeny nastroj bude zméren. Pak

UCCNC vyzve

vyménite svUj nastroj. Po vyméné

to, kliknéte OK. Novy nastroj bude také zméren. Po-
oddéleni mlZete pokracovat ve své aktuaini praci kliknutim

START CYKLU.

Tato funkce kompenzuje

rozdil v délce mezi a

3D sonda a koncova fréza. The

Ize uplatnit kompenzaci

znovu pouzit nulovy bod s koncovym

mlyn, ktery byl plvodné nalezen

s 3D sondou. To dovoluje

muZete najit nulové body v oblastech snimace délky nastroje (TLS)

nedosahne - jako ve slotu. Nasleduj tyto kroky:

1.Ru¢nénula pozadovanou Z-pozici pomoci
3D sonda. Poté pfesurite 3D sondu z cesty -
nékde nad stolem stroje.

2.Kliknéte na . Prvni méfeni bude ve sméru Z
provedeno. Poté se osa Z stahne nahoru.

3.UCCNC vas vyzve k vyméné 3D sondy za
vaSe vieteno a pozadovany nastroj. Po vyméné umistéte a
TLS pod nastrojem. Kliknéte OKkke spusténi druhého
méreni ve sméru Z.

4.Rozdil v délce bude nyni automaticky
kompenzovano. Od této chvile mlzete navigovat na

presnou Z-pozici, kterou jste vynulovali v kroku1.

16




kliknutim provadi manu-
al vyména nastroje M6. UCCNC
vas vyzve k zadani poctu
nastroj, ktery chcete vyzvednout. Li @

zadate 0, opustite di-

alogovat.

Tato funkce ma dvé moznosti -
v zavislosti na provoznich podminkach
na pouZzitém typu délky nastroje

Senzor (TLS):

]

1)Zasobnik naradi s inte- 2)Z4sobnik naradi bez

strouhany TLS: integrovany TLS:

Po kliknuti UCCNC

automaticky  kompenzuje vie
nastroje. Nastroj 1 je vzdy
nejprve zméfit. Nastroj 1

budou vyzvednuty po

Umistéte méni¢ nastrojd dovnitf
vzdalenost asi 20 cm
zasobniku naradi. Pozice
TLS pod vietenem.

Po kliknuti

Viechny néstroje

proces byl dokoncen -

vyd.

bude kompenzovano. Néstroj 1 bude
vyzvednut PO procesu

je hotovo.

Automatiku mizete zakazat
ménic¢ nastroju (ATC) pomoci tohoto
knoflik. Kdyz tlacitko sviti
zeleng, ATC je aktivovano-
vyd. Toto neovliviiuje
OFFSETYfunkce.

]

Pomoci tohoto tlacitka otevrete a
zavfit ATC. Pro zajiSténi bezpecnosti
pozy, musite to potvrdit

ve schrance zprav.

]

Je mozné ulozit tfi v-

jednotlivé parkovaci pozice. PouZiti
makra: M200, M201,

M202.

MUZete ulozit pét jednotlivcl

makra. Pouzijte soubory maker:

M20210, M20211, M20212,

M20213, M20214. (( )]

Prislusenstvi STEPCRAFT

Zafizeni pouZité v této pfirucce Ize ziskat od
obchod STEPCRAFT:

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

Otocny stul s
Chuck se tfemi celistmi

(4. osa)

Uméni.10055

3D sonda

Uméni.10024

Snimac délky nastroje TS-32

Uméni.10103




Odstranovani problému: Pouze demo profily v UCCNC

V pfipadé, Ze UCCNC nenajde licenci a profil stroje, najde to
nabizet pouze demo profily. Zobrazi se zobrazené okno.
Zkontrolujte tyto t¥i body:

Je vas ovladac spravné pripojen k CNC stroji?

Je kabel USB spravné pfipojen k ovladadi a pocitaci?

Je vas profil stroje uloZen v adresafi? C:\UCCNC\Profiles?

Pokud jsou tyto tfi body kladné, pokracujte dalSim krokem.

V nékterych pripadech se ruc¢ni preinstalovani ovladacl fadice ukazalo
en byt ndpomocny. Zaviete UCCNC a oteviete Windows Device Man-

vék. V tomto pfikladu je pfipojen a nainstalovan UC100.

Kliknéte pravym tlacitkem mysiovladac a vyberte siAktualizujte oviadac. VybratProchdzet (¢ )) %

mdj pocitac pro software ovladace.

Kliknéte Prochdzeta prejdéte do adresare vasi instalace UCCNC
lace. Podle operac¢niho systému si musite vybrat
platny adresar:

64bit C:\<Instalace UCCNC>\USB_installer\x64

32bit C:\<Instalace UCCNC>\USB_installer\x86

Svlj vybér potvrdte kliknutimda/sia pockejte na instalaci

dokoncit. Spustte UCCNC a zjistéte, zda se nacita spravny profil.

N
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Makro M6: Novy zplisob zmény nastroji v UCCNC

STEPCRAFT kompletné revidoval M6-makro. Nyni jej Ize pouZit s jakymkoli zasobnikem nastrojl a nastrojem STEPCRAFT
ménic (ATC), pfiemz vyZaduje pouze nékolik Uprav. Podporuje az Ctyfi zasobniky nastrojd najednou, bez ohledu na to, zda
jsou to stolni nebo stolni ¢asopisy. Toto makro je soucasti nejnovéjsi verze UCCNC (v3.4). NizZe jsou vysvétleni
makro, které vas provede nastavenim vaseho systému. Privodce predpoklada, Ze vas casopis jiz ano

namontovan podle navodu.

Pokud jste jiz v minulosti zaloZili zdsobnik nastroj, mlZete pozdé&ji znovu pouZit soufadnice pozic nastrojl. Zaloha

predchoziMé.txtmakro.
WLS T1

Rozhodnéte, ktery z vasich nastroji bude definovan jako néstroj 1 (T1). V pfikladu d( é PO000O00 @J

pouziva se stolni zasobnik s 10 drzaky nastroja (Nastrojovy zasobnik SK15 v¢.
funkce pneumatického zvedani). Tento zasobnik ma integrovanou délku nastroje

Senzor (TLS). Prvni nastroj vedle TLS je v tomto pfikladu definovan jako T1.

e

Dom{ svUj stroj. Nyni najdéte souradnice X, Y a Z stroje T1

umisténi nastroje posunutim drzaku nastroje do pojistného krouzku (bez vioZzeného
nastroj). Pfesurite se ru¢né a nizkou rychlosti presné do stfedu drzaku T1
Zazvonte shora. Pfitom pouZzijte list papiru podle obrazku a vyhledejte
Z-bod, ve kterém se drzak nastroje setkava s papirem. Postupujte opatrné, stejné jako vy

pfi hledani nulového bodu. Od tohoto okamZiku je to stale 7,5 mm

Smér Z, dokud neni drzak nastroje spravné usazen.

PFi psani desetinnych mist nezapomernite pouzivat tecky misto Carek.

Messwert Wert
Spatné: 100,5 Spravné: 100,5 ToolX[1]
Poznamenejte si soufadnice stroje nasledovné: L

Nastroj[1]

ToolRackHeight[1]

ToolX[1], NASTROJ[1]a pro Z-hodnotu ToolRackHeight[1]. Ztooloffset

WaitSpin

Nastavte nulovy bod Z pro vas obrobek

Nyni posunte osu Z nahoru, dokud nebude spodni hrana drzaku nastroje na drovni
horni okraj T2. Posurite se o dalSich 10 mm nahoru. VSimnéte si této ujeté vzdalenosti
Z-nulovy bod jakoZtooloffset. Tato hodnota bude pozdéji potfebna pro bezpecnost
vzdalenost, kterd je zachovana pfi prfimém provadéni automatickych pohybt

nad ¢asopisem. PFi pouziti jinych zasobnik( se doporucuje vyrobit

pouZziti maximalni vySky Z jako bezpecné vzdalenosti.




Nyni spustte frézovaci vieteno na 100% otacky. Nechte vieteno bézet nékolik sekund a poté jej znovu zastavte. Zhruba
zmérte dobu, za kterou se vieteno Uplné zastavi. Vynasobte naméreny cas (sekundy) 1000 aZ

prevést na milisekundy. Vysledek zapiSte jako WaitSpin.

Zkontrolujte, zda nastaveni UCCNC (Konfigurace- Obecné nastavenijsou k

vasi spokojenost. M{iZete si vybrat ze tfi moZnosti:
* Ignorujte pfikazy M6.

* KdyZ jsou volany prikazy M6, zastavte motor frézy a pockejte

pro spusténi cyklu.

* Spustte makro Mé.

Nyni otevrete cestu ke svému profilu UCCNC: C:\UCCNC\Profiles\Macro_<Your-StepcraftMode/>.
Zalohujte kopii novéhoMé.txtmakro, nez v ném provedete jakékoli zmény. Nasledujici ¢ast vam poradi, jaké hodnoty
upravit za jakych okolnosti. Postupujte prosim presné podle téchto pokynd, jinak miZete ovlivnit funkénost

makra. OtevfiMé.txtze slozky vaSeho profilu - napfiklad pomoci programu Windowspozndamkovy bloknebo freeware

Pozndmkovy blok++.

Prejdéte naRadek 24-Nastaveni:

int WaitSpin = <Vase-WaitSpin-Hodnota>;

Prejdéte naRadek 30-Nastaveni:

V pfipadg, Ze pouzivate zasobnik HF500 ATC, zadejte je
hodnoty:

double Xtooloffset =20;

double Ytooloffset =20;

V tomto pfikladu pouzivate tabulkovy Casopis, takze zadejte
tyto hodnoty:

double Xtooloffset =50;

double Ytooloffset =50;

Zadejte drive namérené_Ztooloffset.

double Ztooloffset = <Vase-Ztooloffset-Hodnota>;




Prejdéte naRadek 38-Nastaveni:
V tomto bodé je definovana draha pristupu az pro Ctyfi zasobniky. Hodnota v hranatych zavorkach oznacuje
Casopis [1-4]. Na zakladé polohy (také 1-4, nezaménujte je! 1 znamend zadni ¢ast, 2 prava strana atd.) a typu,
makro vybere vhodnou drahu pfibliZzeni ze sméru X nebo Y do zasobniku. Upravte nasledujici hodnoty
pro instalovany casopis:

ToolRackHeight[1] = <VaSe vyska stojanu na naradi[1]-Hodnota>; ’|

ToolRackPosition[1] = <Pozice-vaseho-ndstroje-zdsobniku>;

VloZteOpro stolni Casopis nebo a 7pro tabulkovy ¢asopis. Toto nastaveni urci
jak ATC zvedne a upusti nastroje. Draha pfiblizeni 0, draha pFiiniem’L _j . 3
ToolRackType[1] =1;

Prejdéte naRadek 56-Nastaveni:
V tomto bodé&, dFive ur€ené souradnice
jsou zadany néstroje. Hodnota v hranatych zavorkach identifikuje
nastroj.
ToolX[1] = <Vds-NdstrofX[1]-Hodnota>;

NASTROJ[1] = <V&s ndstroj[1]-Vaue>;

Tato proménna se pouziva k definovani zasobniku nastrojud (1-4),
ktera drzi nastroj. V tomto pfipadé je to Casopis?.

UsedToolRack[1] =1,

Poznamka: Jak jste jiZ urcili soufadnice Zasobnik naradi pro... Tl Typ

T1, mlZete snadno vypocitat sourfadnice pro vsechny ostatni HF500 25 Na stole
nastroje, pokud jsou ve stejném zasobniku. prostor - Kress / MM1000 / AMB 33,33 Na stole
mezi stfedovymi body drzakd nastrojl je jako Funkce pneumatického zvedani SK15 45 V tabulce

zobrazeno:

V zavislosti na zarovnani podél osy X nebo Y jste vypocitali soufadnice X nebo Y pomoci rozestupu.

Zadejte tyto tfi hodnoty pro kazdy nastroj. Napfiklad pro nastroj T2 ve stejném zasobniku budou hodnoty nasleduijici:
ToolX[2] = <Vds-NdstrofX[2]-Hodnota>;
NASTROJ[2] = <V ndstroj[2]-Hodnota>;

UsedToolRack/2] =1,

Nevahejte pouzit tabulku na dalsi strance, abyste si poznamenali vypocitané hodnoty pro prvnich 12 nastrojU.




Nastroj X souradnice Nastroj Y soufadnice Stojan na néFadi
ToolX[1] Nastroj[1]
ToolX[2] Nastroj[2]
ToolX[3] Nastroj[3]
ToolX[4] N4stroj[4]
ToolX[5] Nastroj[5]
ToolX[6] Nastroj[6]
ToolX[7] Nastroj[7]
ToolX[8] Nastroj[8]
ToolX[9] N4stroj[9]
TooXY[10] Nastroj[10]
ToolX[11] Nastroj[11]
ToolX[12] Nastroj[12]

Obecné Ize fici, Ze nastroje je mozné priradit k libovolnému zasobniku a pozici. MUzete pridélit T1 az T7

zasobnik 1 a T8 pres T14 do zasobniku 3. Timto zpisobem mUzete mit zasobnik nastrojd na predni a zadni strané

vas stroj. Ale kromé tohoto scénare je také mozné usporadat své nastroje, jak si pfejete. T1 do zasobniku 4, T2 do

zasobnik 3, T6 aZ zasobnik 1...MUZete to udélat jesté o krok dale a své nastroje volné pridélovat - to znamen4, ze T1 mUlze byt

umistén ve tfetim nastrojovém slotu namisto prvniho.

Parametry pro prvnich 12 nastrojd jsou pfednastaveny a Ize je nalézt odRadek 56. Pokud chcete poufZit vice nez

12 néstroju, zkopirujte a viozte Sest radkd kdédu, jak je uvedeno nize:

ToolX[ 7] =<Your-ToolX[1]-Hodnota>; // Poloha nastroje X
NASTROJ[ 7] =<Vds ndstroj[1]-Hodnota>; // Poloha nastroje Y

UsedToolRack[ 7] =7; // Cislo zdsobniku nastrojd, kde je ndstroj umistén

ToolZ[ 7] = ToolRackHeight[UsedToolRack[ 7]];
DrzitelPozice[ 7] = ToolRackPosition[UsedToolRack][ 7];
Typ drzaku[ 7] = ToolRackType[UsedToolRack] 7]];

Parametry T73v Casopise3by chtél nasledovné:

ToolX[ 73] =<Your-ToolX[13]-Hodnota>; // Poloha nastroje X
NASTROJ[ 73] =<Vds ndstroj[13]-Hodnota>; // Poloha nastroje Y

UsedToolRack[13] =3; // Cislo zsobniku nastrojd, kde je ndstroj umistén
ToolZ[ 73] = ToolRackHeight[UsedToolRack[ 73]];

DrzitelPozice[ 13] = ToolRackPosition[UsedToolRack[ 73]];
Typ drzaku[ 73] = ToolRackType[UsedToolRack[ 73]];
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Zkopirujte a vloZte za

posledni nastroj.



STEPCRAFT.

Otevrete makrom20204.txtk dokonceni instalace
casopis.
Prejdéte naRadek 55-Nastaven:
double FixedTLS =1;
double TLSXcoord = <Vase-TLSXcoord-Value>;
double TLSYcoord = <Vase-TLSYcoord-hodnota>;
double Ytooloffset =-50; /
V pripadé, Ze jste si zasobnik sloZili dopredu

(pozice 3), zadejte50namisto.

UloZte a zavrete soubor. Va3 ¢asopis je nyni pfipraven k poufZiti.

souhrn
Krok Hodnota
1 Ktery automaticky ménic¢ nastroji pouzivate?
> Jak dlouho trva, nez se vieteno Uplné zastavi?
3 V jaké poloze je namontovan vas zasobnik (1-4)?
4 S kterym z vasich nastrojd by se mélo zachazet jako s T1?
X
5 Najdéte souradnice T1. Y:
Z:
6 Vypocitejte soufadnice pro zbyvajici nastroje.

7 Definujte vhodny ZOffset.

8 Otevrete makro M6.txt a upravte proménné.

WaitSpin

Xtooloffset

Ytooloffset

Ztooloffset

ToolRackHeight

ToolRackPosition

ToolRackType

ToolX

ToolY

UsedToolRack




STEPCRAFT.

M6 Makro: Vysvétleni proménnych - Sumace

Céra Variabilni Popis

Cas [ms], po ktery ATC &eka pred provedenim jakychkoli krok(i po otevFeni

21 e klestiny. To je dllezité pro umisténi nastrojl v zasobniku.
Cas [ms], ktery potFebuje motor vietena k Uplnému zastaveni. Makro pocka tuto
24 int WaitSpin = 1000; dobu pr?d ,provedenlm. Tvato hodnota by .rpe.la b}/t ptl.zpu’svobgn? vasemu
individualnimu motoru vfetena, aby se zajistilo, Ze pFi otaceni vietena nebudou
provadény zadné pohyby!
Vymitupravte tuto hodnotu, abyste zajistili spravnou bezpecnostni vzdalenost podél
Smér X, pfi priblizeni se k zasobniku nastrojd. Nastavte hodnotu na:
31 double Xtooloffset = 35; « 20 mm zasobnik HF500 ATC
* 35 mm zasobnik MM 1000 ATC
* 50 mm zasobnik na stdl
Vymitupravte tuto hodnotu, abyste zajistili spravnou bezpecnostni vzdalenost podél
Smér Y, pfi pribliZzeni se k zadsobniku nastrojl. Nastavte hodnotu na:
32 double Ytooloffset = 35; « 20 mm zasobnik HF500 ATC
* 35 mm zasobnik MM1000 ATC
* 50 mm zasobnik na stdl
33 double Ztooloffset = 35; Tato hodnota ur€uje bezpecnostni vzdalenost, kterd je dodrZzovana pfi provadéni

automatickych pohybl M6 pfimo nad zasobnikem.

Z-vyska, pri které jsou nastroje zvednuty/upustény. Ujistéte se, Ze pouzivate
39 ToolRackHeight[1] =-10; strojové souradnice! Tuto hodnotu mUiZete upravit az pro 4 zasobniky. Hodnota v
hranatych zavorkach oznacuje zasobnik.

Poloha zasobniku nastrojd [1]. Tuto hodnotu mUZete upravit az pro 4
zasobniky. Hodnota v hranatych zavorkach oznacuje zasobnik néstroju.

Nastavte hodnotu na:

* 1 zadni
40 ToolRackPosition[1] = 1; * 2 Vpravo

* 3 Predni
* 4 zbyvaiji

Zasobnik 2 na pozici 3 by vypadal takto:
ToolRackPosition[2] = 3;

Typ zasobniku nastrojl. Tato hodnota muZze byt 1 nebo 0. Nastavte hodnotu na:

a1 Ve E el = * 0 = On-Table-Magazine

+ 1 =In-Table-Magazine

Toto je X-machine souFadnice néstroje. Cislo v hranatych zvorkéch [1] oznacuje

58 ToolX[1] = 100; . ;
nastroj.

Toto je Y-strojova soufadnice nastroje. Cislo v hranatych zavorkach [1] oznacuje

59 Nastroj Y[1] = 100; nastroj.

Zasobnik nastrojd, ktery drzi nastroj. Hodnota v hranatych zédvorkach oznacuje
60 UsedToolRack[1] = 1; nastroj. Tuto proménnou lze nastavit na 1 az 4, protoze mlzete pouZivat az 4
zasobniky nastroja.

Mé&nte prosim pouze uvedené proménné, jinak byste mohli negativné ovlivnit funkénost makra.
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