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1. Installace softwaru
1.1 Uvod

Nejprve vam dékujeme za vas zdjem o nas softwarovy produkt a precteni této uzivatelské prirucky. Tato prvni
¢ast prirucky popisuje zakladni Ucel tohoto softwaru a jaky hardware budete potfebovat a mozna budete
potfebovat, abyste jej mohli pouZivat.

UCCNC je software pro fizeni stroje. Vyuziva externi hardware ke generovani signal pro vytvoreni
koordinovaného pohybu aZ na 6 osach stroje. Externim hardwarem je zaFizeni pro fizeni pohybu, kterym
je v soucasnosti nas ovladac pohybu UC100 nebo UC300 nebo UC400ETH.

Tento software se pfipojuje k externimu ovladaci pohybu prostfednictvim jediného pfipojeni portu USB nebo
ethernetového pripojeni (v zavislosti na modelu ovladace pohybu) osobniho pocitace (PC) a prostfednictvim
rozhrani softwarové aplikace (API), které je zabudovano do softwaru. Instala¢ni program softwaru UCCNC
zahrnuje a dokoncuje vSechny ukoly, aby bylo moZné tento software pouzivat na vaSem pocitaci. Ovladace
zafizeni jsou také soucasti instala¢niho programu.

Rizeni pohybu UC100 a tento software nejsou schopny pfimo spoustét motory a osu stroje, jsou
schopny pouze produkovat poZadované signaly pro chod stroje jako CNC fréza, ktera vyzaduje
naprogramované koordinované pohyby. MoZnosti a vybér na externim ovladaci motoru je témér
nekonecny a na trhu ovladacud krokovych a servomotor( je mnoho mozZnosti a moznosti. Nabizime
také nékolik moznosti a vétSinu ze 3rParty hardware dostupny na dneSnim trhu bude také fungovat.
Chcete-li ziskat jasné&jsi predstavu o tom, jak tento software funguje a jakou dal3i elektroniku mlzete
potfebovat pro spusténi vasSeho stroje, prectéte si dale tuto uzivatelskou prirucku a vytvorte si vlastni
zdroj na internetu, je zde k dispozici mnoho uZite¢nych informaci a ¢lanku
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o elektronice fizeni pohybu a motoru.
1.2 .Bezpeclnostni pokyny

Pohybuijici se pfedméty, jako je osa stroje a ¢asti stroje, mohou byt nebezpecné a mohou zpUsobit zranéni nebo
dokonce smrt. Méjte to prosim vZdy na paméti a provozujte sv{j stroj nejprve peclivé a dodrZujte vSechny
bezpecnostni normy a predpisy.

1.3 Hardwarové pozadavky

Tento software vyZzaduje operacni systém Microsoft Windows XP, 7, 8, 8.1 nebo 10 spustény na stolnim pocitadi
nebo notebooku nebo tabletu x86 nebo x64.

Minimalni hardwarové pozadavky na pocitac jsou nasleduijici:
— Frekvence CPU: minimalné 1,8 GHz (doporucuje se duo nebo dvoujadrové).
— Graficka karta: kompatibilni s OpenGL 1.3 nebo vy3si
— RAM: minimalné 1 GB pro XP a 2 GB pro vSechny ostatni podporované OS.

— Misto na pevném disku: minimalné 16 GB

VySe uvedené jsou doporucené minimalni hodnoty, nicméné software muze béZet na pocitacich s nizsimi
zdroji, ale nedoporucujeme to délat.

Pokud jsou spustény velké soubory G-kédu se stovkami tisic nebo miliony radkd kédu,
mohou byt poZadavky vyssi.

Doporucujeme vzdy vyzkouSet software i v demo rezimu na pldanovaném pocitaci s nejvétsim a

Vel vews

vyhovuje softwarovym poZzadavkim.
1.4 Predpoklady na software

Software se zaméruje na .NET framework 4.0. .NET framework 4.0 je béhové prostredi
Microsoftu pro aplikace (jako UCCNC) vyvinuté ve Visual Studiu.

Pocinaje .NET 4.0 jsou ramce zpétné kompatibilni, coz znamena, Ze pfi instalaci vyssi
verze ramce .NET neZ 4.0 (napriklad .NET 4.5) se spusti také software UCCNC.

V operacnim systému Windows XP Ize .NET framework 4 nainstalovat ze souboru, ktery je k dispozici
na webu spolecnosti Microsoft:https://www.microsoft.com/en-us/download/confirmation.aspx?
id=17718 ,ale operacni systém musi mit nainstalovanou aktualizaci SP3, bez ni . NET framework 4.0
nelze nainstalovat.

Na Windows 7. Ize .NET framework 4 nainstalovat ze souboru, ktery je dostupny na webu
Microsoftu:https://www.microsoft.com/en-us/download/confirmation.aspx?id=17718 ,ale
operacni systém musi mit nainstalovanou aktualizaci SP1, bez ni nelze .NET framework 4.0
nainstalovat.

Na Windows 8., 8.1 a 10 je framework .NET 4 soucasti operacniho systému, instalace neni
nutna.

Pokud neni nainstalovan framework .Net, instalacni program softwaru UCCNC se nespusti, pfi spusténi se
zobrazi chybova zprava a instalani program se ukonci.
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1.5 .Stdhnout a nainstalovat

Software UCCNC je dodavan v jediném spustitelném instalacnim balicku .exe, aktualni verze je
vzdy k dispozici ke stazeni na nasem webu:
http://www.cncdrive.com/UCCNC/download UCCNC.php

Stahnéte si soubor setup.exe z vySe uvedeného odkazu, uloZte jej na pevny disk a poklepanim na soubor
spustte proces instalace.

PFi spusténi instalacniho souboru se objevi nasledujici obrazovka:

Welcome to the UCCNC Setup
Wizard
This will install UCCNC version 1.0002 Beta on your computer.

It is recommended that you dose all other applications before
continuing,

Click Mext to continue, or Cancel to exit Setup,

Stisknéte dalSi tlacitko pro pokracovani instalace.

License Agreement
Please read the following important information before continuing.

Please read the following License Agreement. You must accept the terms of this
agreement before continuing with the installation.

End-User License Agreement for UCCNC software

This End-User License Agreement (ELLA) is a leqal agreement between you
(either an individual or a single entity) and the mentioned author (CNCdrive Kft.)
of this Software for the software product identified above, which indudes
computer software and may indude assodated media, printed materials, and
“online” or electronic documentation ("SOFTWARE PRODUCT").

By installing, copying, or otherwise using the SOFTWARE PRODUCT, you agree to
be bounded by the terms of this EULA.

Accepting the EULA you agree that only you will operate this Software and your
machine toal,

If you do not agree to the terms of this EULA, do not install or use the
SOFTWARE PRODUCT.

SOFTWARE PRODUCT LICENSE

a.) The UCCHNC sofware is being distributed for personal, commerdial use. Itis
incuded as a downloadable executable file, It may be distributed freely on any
website or through any other distribution mechanism, as long as no part of itis
changed in any way.

b.) The Software may need a license key to be installed for the software to
operate, the license key is not part of the SOFTWARE PRODUCT and may not be
available for free of charge and it's usage is not covered in this ELILA,

1. GRANT OF LICEMSE. This EULA grants you the following rights: Installation and |

rime mm sslioited mecobee af comine o f Hoe COCTIMNARE

81 accept the agreeme

1 do not accept the agreement

Cancel
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Zobrazi se licen¢ni smlouva s koncovym uZivatelem pro software a méli byste si pozorné precist smlouvu
EULA a pokud souhlasite s podminkami, vyberte pfepinac ,Souhlasim s dohodou” a stisknéte dalSi klavesu.
Pokud smlouvu EULA nepfijmete, stisknéte tlacitko Storno a v tomto pripadé se instalace ukondi.

Select Destination Location
Where should UCCNC be installed?

| Setup will install UCCNC into the following folder,

To continue, dick Next. If you would like to select a different folder, dick Browse.

C:\JICCNC | Browse...

Atleast 32,4 MB of free disk space is required.

| <Back || mMext= | | cancel |

Na této obrazovce Ize nastavit cestu instalacni slozky. Vychozi umisténi instalace je vas
hlavni pevny disk, coz je vétSinou jednotka C: a slozka \UCCNC. Cestu lze zménit prfepsanim
fetézce cesty v tomto okné. Pred stisknutim dalSiho tlacitka se ujistéte, Ze je na pevném
disku pouZitém pro instalaci dostatek mista na disku, poZadované misto na disku je
uvedeno v tomto okné. Po dokonceni stisknéte dalsi tlacitko.

Select Destination Location
Where should UCCNC be installed?

will install UCCNC into the following

'@' The folder:
= ciucene

already exists. Would you like to install to that folder anyway?

| <Back || Mextx= | | cancel |

Pokud byl software dfive nainstalovan do stejného adresare, instalacni program pozada
o povoleni prfepsat dfive nainstalovanou verzi softwaru a soubory.

Chcete-li pokracovat v instalaci, vyberte jesté.
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jii Setup - UCCNC

Select Components
Which components should be installed?

Select the components you want to install; dear the components you do not want to
install. Click Mext when you are ready to continue.

Overwrite the default UCCNC profile(recommended) 13KB

Current selection requires at least 30,7 MB of disk space.

| <Back || Mextx= | | cancel |

Existuje moznost prfepsat nebo zachovat dfive nainstalovany vychozi soubor profilu. Vychozi soubor
profilu obsahuje vSechna nastaveni obrazovky, nastaveni stroje atd.
DUrazné se doporucuje vybrat tuto moznost.

i';‘!r" Setup - UCONC
Select Start Menu Folder
Where should Setup place the program's shortouts?
3 i Setup will create the program's shortcuts in the following Start Menu folder.

To continue, dick Next. If you would like to select a different folder, dick Browse.

| Browse...

| <Back || MNext> | | Cancel |

Instalacni program se zeptd, pod jakym nazvem sekce ma vytvofit ikonu zastupce pro software ve spoustéci
nabidce ve Windows. Vychozi je software CNCdrive\UCCNC. Stisknutim tlacitka DalSi pokracujte v instalaci.

7/93



jii Setup - UCCNC

Ready to Install
Setup is now ready to begin installing UCCMNC on your computer.

Click Install to continue with the installation, or dick Back if you want to review or
change any settings.

Destination location:
C:\UCCNC

Setup type:
Full installation

Selected components:
Qverwrite the default UCCNC profile(recommended)

Start Menu folder:
CNCdrive \UCCNC software

Nakonec se pred zahajenim samotného procesu instalace zobrazi souhrnna obrazovka, kde mlzete
zkontrolovat provedena nastaveni. Toto je naposledy, kdy Ize instalaci vratit zpét stisknutim tlacitka

Zpét.

Pro potvrzeni nastaveni a zahajeni procesu instalace stisknéte tlacitko DalSi.

iié‘. Setup - UCONC
Installing
Please wait while Setup installs UCCNC on your computer,

Extracting files...
C:\Users\CHCdrive \AppDataLocal \TempjsMAHL 2. tmpinstallfash. msi
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Installing
Flease wait while Setup installs UCCNC on your computer,

Cl Mow plug your UC100 device to the UISB port and select the install

{ I drivers automaticaly if asked. Press the OK button after the drivers
—  installation process finished.

Spusti se instalace a instalacni program podle potfeby rozbali a zkopiruje vSechny soubory a

polozky registru. Pockejte na dokonceni procesu, miZze to trvat nékolik minut.

Na konci instalacniho procesu budete pozadani o pfipojeni zafizeni UC100 k USB portu
pocitace.

ProtoZe byly ovladace USB pFedinstalovany instalatnim programem, systém Windows automaticky pfiradi
ovladace USB k zafizeni, jakmile bude pFipojeno k USB portu pocitace.
Pockejte na dokonc&eni procesu a stisknéte dalSi tlacitko.

Completing the UCCNC Setup
Wizard

Setup has finished instaling UCCNC on your computer. The
application may be launched by selecting the installed icons.

Click Finish to exit Setup.

[ Run UCCNC. exe

Finish

Instalace byla dokoncena a vybérem moznosti ,Spustit UCCNC.exe" se po stisknuti tlacitka Dokoncit
spusti software. Stisknutim tlacitka Dokoncit ukoncete instalacni program.

1.6 Licencovani.

Software vyzaduje pro plnou funkZnost licencni kli€. Licen¢ni kli€ je zaSifrovany soubor vydany autorem
a vlastnikem softwaru: CNCdrive Kft. spolecnost. Jeden licencni kli€ je platny a Ize jej pouZit pouze s
jednim zarizenim UC100. Licen¢ni klice jsou personalizovany a pfifazeny k UC100, UC300, UC300ETH,
UC400ETH nebo jinému sériovému ¢islu budouciho fidiciho zafizeni pohybu, diky kterému bude
software fungovat pouze s timto konkrétnim zarizenim.
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Sériové Cislo pohybového ovladace a sériové Cislo licencniho klice se musi shodovat,
licen¢ni kli¢ s jednim sériovym cCislem a pohybovy ovladac s jinym sériovym cislem
nebudou spolupracovat.

Pro kazdé zafizeni pohybového ovladace je tfeba zakoupit samostatny licencni kli¢, aby s nimi software
UCCNC mohl pracovat. Je tfeba také poznamenat, Ze software se muZe pripojit k jednomu zafizeni Fizeni
pohybu a mlze s nim bézet jednou. Soubor licen¢niho klice je zasilan pouze e-mailem, nedodéava se zadné
fyzické médium (CD/DVD).

Chcete-li nainstalovat licen¢ni kli¢, jednoduse zkopirujte soubor licen¢niho klice do instalacni slozky
UCCNC a spustte software. Software automaticky rozpozna licen&ni kli¢ v instalaénim adresafri a pfipoji
se k zafizeni.

Bez licencniho klice bézi software v demo rezimu, kdyZ neni vytvoreno zadné fyzické
pripojeni k externimu ovladaci pohybu, software emuluje pohyb, ale zafizeni negeneruje
signaly.

Bez pripojeného nebo nainstalovaného zafizeni fizeni pohybu k pocitaci se software spusti v
demo rezimu. Jak jiz bylo zminéno, v tomto pripadé software emuluje pohyb, ale zafizeni
negeneruje zadné signaly, vSechny pohyby na obrazovce jsou pouze simulace.

Moznost pouZziti softwaru v demo reZzimu bez softwarového licen¢niho klice a bez nakupu pohybového
ovladace vam poskytuje mozZnost vyzkouSet a otestovat software bez nutnosti jakéhokoli pfedchoziho
nakupu. Pfed zakoupenim softwarového licencniho klice doporu€ujeme otestovat a ujistit se, Ze
software vyhovuje vasim potfebam.

Softwarové licencni klice vzhledem k povaze tohoto druhu produktu nejsou vratné a
nevratné.

Nasledujici obrazek printscreen ukazuje software bézici v demo rezimu, vSimnéte si

prosim textu "Bézi v demo rezimu..." v zahlavi okna.
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1.7 Prvni béh, prvni kroky.

Po procesu instalace a licencovani softwaru je €as spustit a nastavit software pro praci s
vasim strojem.

Pro spusténi softwaru dvakrat kliknéte na ikonu UCCNC na ploSe nebo v nabidce Start.

Pokud je pfipojeno pouze jedno zarizeni UC100 nebo UC300-5LPT a pokud je software pro toto zafizeni
licencovan, spusti se software.

Pokud nejsou pripojena Zadna zafizeni nebo pokud je pfipojeno vice nez jedno zafizeni nebo pokud je
pfipojeno pouze jedno zafizeni, ale neni licencovano pro software, zobrazi se pred spusténim softwaru
nasledujici okno pro vybér zafizeni:

@ Device selection EI@

Select the motion controller device to use from the list:

ico typo: .
Device type: UC300_5LPT serial No.:236E70

Device type: Demo_UC100
Device type: Demo_UC300_5LPT

Continue

V okné pro vybér zafizeni jsou uvedena vSechna dostupna zafizeni pro fizeni pohybu, ktera jsou
aktualné pripojena k pocitaci, a také seznam dostupnych demo rezimU pro spusténi softwaru. Zafizeni
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|ze vybrat kliknutim a poté stisknutim tlacitka Pokracovat, software se spusti a pfipoji se k
vybranému zafizeni v pripadé, Ze je toto zafizeni licencovano. Pokud vybrané zarizeni neni
licencovano, software pobéZzi v demo rezimu simulujicim vybrané zafizeni.

Vybérem nékterého z demo rezimu bude také simulovano zafizeni.

1.7.1 Argumenty pfikazového fadku

Argumenty prikazového radku Ize pouzit k ovlivnéni spousténi softwaru.
Argumenty mohou byt zapsany do cilového pole vlastnosti ikony zastupce za cestou k souboru
UCCNC.exe.

Dostupné argumenty pfikazového fadku jsou nasleduijici:

-/n : Pouziti tohoto prepinace v argumentu umozni softwaru spustit pouze jednu instanci.
Pokud je jiZz jedna instance spuSténa, software zobrazi chybovou zpravu a zavre se.

-/p nazev_profilu : Pouziti tohoto pfepinace pfinuti software nacist konkrétni soubor profilu stroje.

-/s sériové Cislo : PouZiti tohoto prepinace prinuti software pfipojit se k ovladaci pohybu se
zadanym sériovym cislem. Pokud ovladac pohybu neni pfipojen (neni k dispozici) nebo
pokud se jiZ pouziva, software zobrazi chybovou zpravu a zavfe se.

-/d devicetype : PouZiti tohoto prepinace pfinuti software, aby vZdy béZel pouze v demo rezimu, bez
ohledu na to, zda jsou pripojena néjakéa zarizeni ovladace pohybu. Parametr devicetype mize mit
jednu z nasledujicich hodnot:

UC100, UC300_5LPT, UC300_ISOBOB, UC300_M44, UC300_5441, UC300_HI,
UC300_LOW, UC300ETH_5LPT, UC300ETH_5441, UC300_5441, UC,300330000W
UC300ETH_M45, UC300ETH_ISOBOB,

UC300ETH_UB1, UC400ETH, AXBB

A priklad pro pouZziti argument( prikazového Fadku:
C:/UCCNC/UCCNC.exe /p myprofile /s 60CC4D

Tento pfikaz nacte soubor profilu myprofile (myprofile.pro) a pripoji se pouze k zafizeni
se sériovym cislem 60CC4D.

2. Grafické uzivatelské rozhrani

Grafické uzivatelské rozhrani (GUI) je zaloZeno na technologii OpenGL.

VSechny soucasti obrazovky jako tlacitka, popisky, vrstvy TAB jsou pfizpUsobitelné, vzhled a format
téchto prvku jsou definovany v souboru skriptu sady obrazovky. Software UCCNC nacte skript pro
nastaveni obrazovky pfi spusténi. Nazev souboru sady obrazovek je definovan v souboru Profile v
polozce klice "mainscreenfilename". Zménou této hodnoty klice se precte jiny soubor .ssf screenset.
Uzivatel by mohl napsat svij vlastni soubor obrazovky, ktery si pfizplsobi GUI a jeho soucasti.

Velikost obrazovky Ize dynamicky ménit za béhu a podle toho ménit velikost prvkd formulére, diky tomu je
pouziti idealni na monitorech s libovolnym rozliSenim obrazovky.

2.1 Vychozi sada obrazovky

Vychozi sada obrazovek je soubor sady obrazovek (.ssf), ktery software ve vychozim nastaveni
nainstaluje. Tento soubor sady obrazovek obsahuje soucasti a grafiku pro 6osy fidici systém stroje.
Printscreeny této sady obrazovek jsou uvedeny v této dokumentaci.
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2.2 Prvky obrazovky

2.2.1 .Zalozkové stranky

Kartové stranky jsou podobné standardnim ovladacim strankam TAB systému Windows. Tyto prvky jsou jako
vrstvy na obrazovce. Klepnutim na text Stitku stranky TAB zménite zobrazeni obrazovky a zobrazite soucasti
na vybrané vrstvé TAB. Vrstvy TAB mohou mit hierarchii, kde jakakoli vrstva TAB m{ze mit podfizené vrstvy
na obrazovce, jinymi slovy tato vrstva je samotné okno UCCNC.

PFi vytvareni souboru vlastni sady obrazovek Ize na obrazovku umistit libovolny pocet stranek zaloZzek s
libovolnymi stitky. Zplsob umisténi ovladacich prvkd TAB na obrazovku bude dale probran v
samostatné dokumentaci, ktera bude o psani vlastnich sad obrazovek.

Stranky TAB na vychozi sadé obrazovek jsou:
- Béh

Tato stranka je hlavni strdnkou obrazovky, obsahuje tlacitka pro nacteni, Gpravu, spusténi, zavieni souboru G-
kédu. Dale obsahuje tlacitka pro zapnuti/vypnuti vietena, chladici kapaliny, mlhy, volbu offsetového
souradnicového systému. Obsahuje prohlize¢ 3D drahy nastroje a prohlize¢ G-kédu. V horni ¢asti obrazovky se
odehravaji DRO polohy v 6 osach a indikace skute€né a nastavené rychlosti posuvu, nastavené rychlosti otaceni
vietena a skutecné rychlosti otaceni vietena. Uprostfed obrazovky je umisténo MDI (pole pro ru¢ni zadavani dat),
tato soucast umoznuje rucni zadavani G-k6du pomoci klavesnice.

Dréha néstroje

Tato stranka slouzi k ziskani jasnéjSiho pohledu na drahu nastroje nactenou do softwaru. Stranka obsahuje
velky prohlize¢ 3D drahy nastroje s vysokym rozliSenim a tlacitka pro navigaci, zoom a rizné Uhly pohledu
na drahu nastroje.

- Ofsety

Tato stranka obsahuje parametry offsetového souradnicového systému. Posunové soufadnicové systémy
jsou na 6 podstrankach TAB a jsou to G54, G55, G56, G57, G58, G59. Skutecny soufadnicovy systém posunuti
Ize vybrat na strance Run. Hodnoty offsetu na aktualné zvoleném ofsetovém systému se pouZiji na
soufadnicové DRO stroje a nazev aktualniho ofsetového systému je uveden na Stitku na této obrazovce,
napriklad "Aktivni pfipravek: G54" znamena, Ze je vybran soufadnicovy systém G54 . V soucasnosti je offset
pocatku k dispozici pro viech 6 os a navic je k dispozici offset nastroje pro osu Z. Ciselné hodnoty posunu
jsou jednu po druhé, vSechny Ize upravit na obrazovce.

Aktualni polohu, ktera je skute¢nou polohou stroje, Ize posunout jedinym stisknutim tlacitka. Také
posunuti poc¢atku Ize vymazat jednim tlacitkem a korekce nastroje Ize vymazat podobnym zpUsobem
stisknutim jediného tlacitka.

—  Nastroje

Tato stranka obsahuje korekce nastroje pro osu Z, protoze, jak bylo popsano dfive, jsou korekce nastroje
aktualné dostupné pouze pro osu Z.

Na obrazovce je k dispozici celkem 96 kus( korekci nastroju oznacenych jako Tool#1 aZ Tool#96. VSechny
nastroje mohou mit vlastni hodnotu korekce délky néstroje. Ciselné hodnoty viech nastroji Ize upravovat na
obrazovce a hodnoty Ize ulozit do souboru profilu.
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- Konfigurace

obsahuje vSechny parametry konfigurace softwaru. PodzaloZky a jejich ucel budou popsany
nize.

- Nastaveni osy (podkarta)
Tato stranka obsahuje podstranky pro vSechna nastaveni 6 os X, Y, Z, A, B, C, vtomto
poradi. Nastaveni os Ize provést na téchto zalozkach.
K dispozici je také podzalozka pro nastaveni vietena.

- Nastaveni I/0 (stranka pod zaloZzkou)

Tato stranka obsahuje definice vstupnich a vystupnich pin(, nastaveni nouzového zastaveni, nabijeci
pumpy a dalsich signalQ, které nemaji presné vztahy s osou a vietenem.

— Obecna nastaveni (stranka podzalozky)
Tato stranka obsahuje parametry pro USB komunikaci a nékteré chovani stroje.
— Vzhled (stranka podzalozky)
Tato stranka obsahuje nastaveni barev obrazovky prohlizece drahy nastroje.
— Dovozci (stranka podkarty)
Tato stranka obsahuje funkce pro import dat.
—  Profily (stranka podkarty)
Tato stranka obsahuje nastaveni profilu stroje, profily Ize nacitat, vytvaret, mazat.
- Zalozka Diagnostika

Tato stranka zobrazuje data a zpétnou vazbu o aktualni Uloze a vlastnostech stroje, jako jsou I/O a
stavy logiky funkci.

Néapovéda klepnéte na stranku

Na této strance jsou uvedeny podporované kédy G a M a dalsi kddy se zakladnimi popisy. Také si zde mlzZete
precist parametry zafizeni pohybového ovladace a platnost licen¢niho klice.

2.2.2 .Tlacitka

stisknutim se provadi akce. VSechna tlacitka maji funkci pro volani uvnitf softwaru UCCNC. VSechny tyto
funkce maji predem definované identifikacni Cislo. PFi vytvareni souboru sady obrazovek Ize tlacitka
definovat pro volani jedné z t&chto funkci pridanim ¢isla funkce k tla¢itku pomoci parametru. Cisla funkci
raznych tlacitek a zpUsob jejich pridani na vlastni obrazovku budou definovany v samostatné
dokumentaci, ktera se bude tykat psani souboru sady uzivatelskych obrazovek.
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Chcete-li si precist vice o ovladacich prvcich tlacitek, prectéte si dokument Buttons_by_number.htm.

2.2.3 .Etikety

Stitky se pouZivaji k zobrazeni textdl na obrazovce a také se pouZivaji k zadavani hodnot od uZivatele.
Stitky mohou byt statické &titky, které nelze aktualizovat, jejich obsah je konstantni a vzdy stejny.
Statické Stitky nemaiji referencni Cislo, protoZe nikdy nepotfebuji aktualizaci své hodnoty, jejich obsah
je staticky, vzdy stejny. Textovy obsah téchto tlacitek je definovan ve skriptu sady obrazovek a nahran
na obrazovku, kdyZ software sadu obrazovek nacte.

Existuji také dynamické Stitky typu vystupu a vstupu. Dynamické Stitky jsou softwarem aktualizovany vétSinou
postupné nebo v pfipadg, Ze se déje néjaka udalost. VSechny dynamické Stitky maji referencni/funkeni €islo.
Existuji dynamické 3titky typu vstupu a vystupu. Stitky typu vystupu slouZi pouze k zobrazeni textu, zatimco
Stitky typu vstupu slouZzi k zadavani dat od uZivatele pfes obrazovku.

Chcete-li si precist vice o ovladacich prvcich stitkd, prectéte si dokument Labels_by_number.htm.
2.2.4 LED diody

Ovladaci prvky LED se pouZivaji k zobrazeni stavu stavd booleovskych proménnych uZzivateli. LED mohou mit
2 stavy zapnuto/vypnuto a aktualni stav kazdé LED je aktualizovan softwarem automaticky.
Kazda funkce LED ma Cislo funkce, coz znamena proménnou, kterou bude LED indikovat.

Chcete-li si precist vice o ovladacich prvcich LED, prectéte si dokument LEDs_by_number.htm.
2.2.5 Prohlize¢ drahy nastroje

Prohlizec drahy nastroje je specialni ovladaci prvek, ktery se pouZziva k zobrazeni a vizualizaci drahy, kterou stroj
vykona pro nacteny program v G-kédu. Kazda zalozka mize mit jeden ovladaci prvek prohlizece drahy néstroje.
Existuje nékolik pridruzenych funkci tlacitek, které mohou zobrazovat drahu nastroje z rlznych pohledd, ahld,
priblizovat obsah, pfiblizovat a oddalovat atd. Chcete-li si o nich pFecist vice, prectéte si dokument
Buttons_by_number.htm a vyhledejte souvisejici oviadaci prvky tlacitek.

2.2.6 Jog ovladani

Ovladaci panel krokovani je umistén na pravé strané okna a pouZiva se k pohybu stroje v manualnim
rezimu ,jog".

2.3 .0vladani virtualni mysi

Mohou existovat ovladaci prvky stroje, kde neni nainstalovana zadna fyzicka mys nebo trackball. V
téchto systémech je stale mozné ovladat kurzor mysi kldvesami klavesnice pomoci funkce virtualni
mysi. Chcete-li povolit ovladani virtualni mysi, stisknéte klavesu TAB a tim se aktivuje rezim ovladani
virtualni mysi. Aktivace ovladani virtualni mySi znamena, Ze se ukazatel mysi zméni ze Sipky na ikonu
kfizku. V rezimu ovladani virtualni mysi Ize kurzor mysi posouvat doleva/doprava a nahoru/dolt
pomoci klaves se Sipkami na klavesnici a kliknuti levym tlacitkem mysi Ize emulovat stisknutim klavesy
Enter na klavesnici.

Kurzor Ize pohybovat vysokou rychlosti, pokud stisknete a podrzite klavesu Shift, zatimco je
kurzor prikazan k pohybu pomoci klaves se Sipkami.

Chcete-li deaktivovat ovladani virtualni mysi, stisknéte znovu klavesu TAB a kurzor mysi se
zméni zpét na ikonu Sipky a funkce je poté deaktivovana.
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3 .Nastaveni softwaru pro stroj (konfigurace)
3.1 Nastaveni osy

Nastaveni os stroje Ize konfigurovat v nastaveni os. Stranka

nastaveni os obsahuje 6 podzalozek pro 6 dostupnych os.

VSechny osy maji stejna nastaveni, kromé toho, Ze osa X,Y a Z miZe mit podfizenou osu, takZe tyto osy
maji dalSi nastaveni pro vybér podrizené osy.

Kazda osa ma nasledujici nastaveni:

# UCCNC software ol e
RUN § TOOLPATH N OFFSETS § TOOLS NeelNzlciizfNilelNlM DIAGNOSTICS | CAM I HELP
AXSSETUP IEESIE I/O TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
X-AXIS Y-AXIS Z-AXIS C-AXIS | SPINDLE AUX ENC.
Axis enabled
Steppin: | 0 [ port: [0 '3 (] Active low
Dirpin: ' 0 |2 port: | 0 2 (] Active low O&BLE}T\EIE
Enable pin: | 0 (3 port: [ 0[5 [J Activelow delay (x10ms): | 0 |2
Limit - pin: [ 0 /2 port: [0 2] [J Active low
= . . CYCLE
Limit + pin: | 0 [ port: [0 (2] [J Active low START
Home pin: (102 port: [ 2 |2 Active low [ Direction positive
Current hiflow pin: | 0 2] port: [ 0 [2] (J Active low
. L , ‘ SINGLE
Homing speed up (Units/min); 500 down (Units/min): 250 LINE
Write offset on homing (Units): 0 Auto set  back off (Units): 1
Steps per Unit: 200 : te
) o FEED
Velocity (Units/min): 2000 HOLD
Acceleration (Units/s”2): 200
Softlimit - (Units): 0
) : GYCLE
Softlimit + (Units): 0 STOP
Comp. Acceleration (Units/s"2): 240
Backlash distance (Units): 0 () Enable backlash
Slave axis: None =
Apply settings Save settings

Krokovy port a pin:Coz je fyzicky vystupni kolik na zafizeni ovladace pohybu pro signal kroku. Signal Ize
nakonfigurovat jako aktivni nizky nebo aktivni vysoky vybérem nebo zrusenim zaSkrtnuti policka vedle
ovladaciho prvku.

Aktivni vysoka znameng3, Ze nabézna hrana (0->5V) je aktivni hranou signalu kroku a aktivni
nizka znamena, Ze sestupna hrana (5->0V) je aktivni hranou signalu kroku.

Dir port a pin:Coz je fyzicky vystupni kolik na zafizeni ovladace pohybu pro signal kroku.
Signal Ize nakonfigurovat jako aktivni nizky nebo aktivni vysoky zaskrtnutim nebo zrusenim
zaSkrtnuti policka vedle pole. Zména aktivni polarity signalu obrati smér pohybu osy.

Povolit port a pin:Coz je fyzicky vystupni kolik na zafizeni ovladace pohybu pro signdl povoleni. Signal Ize
nakonfigurovat jako aktivni nizky nebo aktivni vysoky zaSkrtnutim nebo zruSenim zaSkrtnuti policka vedle
pole.

Signal povoleni se aktivuje, kdyZ je osa povolena se zaSkrtavacim polickem "Axis enabled" a
kdyz software neni resetovan. Jinak je povolovaci signal neaktivni.

Povolit zpoZdéni:Tento parametr zpozdi povolovaci signal o nastavenou dobu pro aktivaci. Zpozdéni je
nastavena hodnota krat 10 milisekund. Rozsah je 0-255, coZ znamena 0-2,55 sekundy
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casovy interval. Tento parametr je v soucasnosti implementovan pouze v naSich ethernetovych ovladacich
pohybu. NaSe USB fadice tento parametr a funkZnost nemaji.

Limit - a + port a piny:Toto jsou fyzické vstupni koliky na zafizeni fizeni pohybu pro
koncové spinace.

Koncové spinace se pouZivaji k omezeni pracovniho prostoru, omezeni délky osy nebo jinymi slovy
k tomu, aby stroj neprejel urcitou polohu v kazdém sméru osy.

Kdyz je koncovy spinac aktivovan, software UCCNC spusti resetovaci signdl a zastavi pohyb. Signal Ize
nakonfigurovat jako aktivni nizkou nebo aktivni vysokou polaritu. Spravna polarita zavisi na tom, zda
koncovy spina¢ nebo snimac pfi aktivaci vloZzi nizky (OV) nebo vysoky (5V) signal.

Lze definovat jednu zapornou a jednu kladnou stranu limitnich kolikd.

Limitni koliky mohou byt stejné pro vice neZ jednu osu. Jakakoli kombinace omezovacich kolikd pro jakoukoli osu je
povolena. Chcete-li zakazat limitni vstupni pin, napiSte do pole hodnotu 0.

Domovsky port a pin:Coz je fyzicky vstupni kolik na zafizeni ovladace pohybu pro bodovy spina¢ nebo
senzor Home of Reference. Pomoci tohoto spinace nebo snimace Ize osu stroje uvést do vychozi polohy a
zachytit referen¢ni bod. Signdl Ize nakonfigurovat jako aktivni nizkou nebo aktivni vysokou polaritu. Spravna
polarita zavisi na tom, zda spina Home nebo senzor pfi aktivaci vloZi nizky (0V) nebo vysoky (5V) signal.

Vychozi smér na kladnou nebo zapornou stranu osy lze konfigurovat pomoci zaskrtavaciho
policka "Smér kladny".

Vychozi kolik mdZe byt stejny jako limitni kolik, pokud pouzivate stejny senzor pro funkce home a limit.
Pokud jsou vychozi a limitni koliky stejné, bude se s kolikem zachazet jako s limitnim kolikem po celou dobu,
kromé pripadd, kdy se provadi sekvence navadéni pro danou osu. V tomto pripadé je funkce Imit
deaktivovana a s kolikem se zachazi, jako by to byl pouze domdci spinac. Po dokonceni navadéci sekvence je
kolik opét povazovan za vstupni kolik limitu.

Aktualni vysoky/nizky port a pin:Jedna se o fyzicky vystupni kolik, ktery Ize pouZit jako signal
povoleni nebo sniZeni proudu pro externi Fidici elektroniku motoru pfipojenou k systému. Pin Ize
obratit zaSkrtnutim aktivniho dolniho zaskrtavaciho politka vedle textového pole. Signal je aktivni, kdyz
probiha pohyb nebo prodleva a aktivuje se nékolik milisekund pfed zahajenim pohybu a deaktivuje se
nékolik milisekund po zastaveni pohybu. Téch nékolik milisekundovych zpozdéni umozni ovladaci
krokového motoru upravit proud v €ase na plnou nebo na uroven udrzovaciho proudu.

Zrychleni navadéni:Coz je Ciselna hodnota a nastavuje rychlost posuvu pfi navadéni osy
a pri pohybu osy k domovskému senzoru.

Rychlost navadéciho posuvu miZe byt stejnd nebo niZsi neZ parametr Velocity osy.

Parametr je definovan v jednotkach za minutu.

SniZeni rychlosti navadéni:Coz je Ciselna hodnota a nastavuje rychlost posuvu pfi navadéni
osy a pfi pohybu osy dol od domovského senzoru.

Rychlost navadéciho posuvu miZze byt stejna nebo nizsi nez parametr Velocity osy.

Parametr je definovan v jednotkach za minutu.

Offset zapisu na Homing:Coz je Ciselna hodnota a nastavuje souradnici tak, aby se zapsala do DRO
polohy osy, kdyZ je provedena a UspésSna akce navadeéni.

Parametr je definovan v jednotkach.

Hodnotu DRO vychozi pozice Ize automaticky nastavit zaskrtnutim policka vedle pole.

Pokud neni zaskrtavaci policko autoset nastaveno, osa zlstane po Uspésném provedeni navadéci sekvence
na své souradnici. Neni-li zaSkrtavaci policko autoset nastaveno, bude nastavena hodnota zapsana do DRO
polohy osy, kdyZ je Uspésné provedena sekvence najezdu.

Ustoupit:CoZ je Ciselna hodnota a je to draha pohybu, po které osa stroje udéla
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navrat domd. Pokud je parametr nastaven na 0, pak po najeti do vychozi polohy nedojde k Zzddnému
pohybu. Pohyb miZe byt v zdporném nebo kladném sméru v zavislosti na znaménku hodnoty.
Konecna pozice po zpétném pohybu je registrovana jako vychozi pozice.

Kroky na jednotky:Coz? je Ciselna hodnota a znamena vystupni impulsy na jednu jednotku
mechanického pohybu na ose stroje. Spravna hodnota zavisi na rozliSeni motoru a motorového
pohonu v pfipadé pouziti krokového motoru a pohonu nebo na rozliSeni enkodéru, pokud je k pohonu
osy pouzit servomotor a pohon.

Rychlost:Coz je Ciselnd hodnota a nastavuje maximalni rychlost posuvu na ose. Osa nemUze bézet s vyS$im
posuvem, nez je nastavena hodnota. Pfi provadéni kddu GO (rychly linearni pohyb) je pohyb vykonavan s touto
hodnotou rychlosti posuvu.

Hodnota tohoto parametru je v jednotkach/minutu.

Akcelerace:Coz je Ciselna hodnota a nastavuje maximalni hodnotu zrychleni osy. Osa nem(ze
akcelerovat rychleji, nez je nastavena hodnota.
Hodnota tohoto parametru je v jednotkach/s/s.

Softlimit - :CoZ je Ciselnd hodnota a je to limit softwarové polohy v zaporném sméru. Osa nemuze
béZet na nizSi soufadnici, nez je nastavena hodnota. Poznamka: Softwarové limity Ize aktivovat nebo
deaktivovat na karté General config zaskrtnutim nebo zrusenim zaSkrtnuti policka enable softlimits.

Hodnota tohoto parametru je v jednotkach.

Softlimit +:CozZ je Ciselnd hodnota a je to softwarovy limit polohy v kladném sméru. Osa nemUZe bézZet
na vysSi soufadnici, nezZ je nastavena hodnota. Poznamka: Softwarové limity lze aktivovat nebo
deaktivovat na strance obecné konfigurace zaSkrtnutim nebo zruSenim zaskrtnuti policka 'enable
softlimits'.

Hodnota tohoto parametru je v jednotkach.

Vzdalenost viile:Coz je Ciselnd hodnota a nastavuje vzdalenost vile pro kompenzaci na ose.
Kompenzaci vile |ze povolit nebo zakazat zaskrtnutim nebo zrusenim zaskrtnuti policka
~povolit vuli” vedle textového pole.

Hodnota tohoto parametru je v jednotkach.

Zrychleni kompenzace:Coz je Ciselna hodnota a definuje zrychleni osy pfi kompenzaci
vlle a pouziva se také pri tuhém zavitovani (G33.1 a G33.2) a pfi fezani zavitl (G33 a G76).
Tato hodnota musi byt nastavena minimalné o 20 % vysSi nez je parametr zrychleni osy.

Hodnota tohoto parametru je v jednotkach/s/s.

Slave osa:Toto nastaveni je dostupné pouze pro osu X, Y a Z. K témto osdm muZe byt pfipojena
podfizend osa. Podfizend osa se pohybuje spole¢né s hlavni osou. Podfizenou osou mUzZe byt osa
A, B nebo C. Funkce podfizené osy je uziteCna napriklad u frézek, kde 2 samostatné motory bézi
na stejné ose na 2 stranach osy portalu. Tyto motory Ize nastavit jako hlavni a podfizenou osu,
takZe obé osy pobézi spolecné synchronné.

Tlacitko kalibrace:Kazda stranka nastaveni osy ma tlacitko kalibrace. Toto tlalitko pouZijte ke kalibraci

rozlieni (krokd na hodnotu) na ose. Stisknutim tohoto tlacitka se otevie okno kalibrace os, které
vypada nasledovné:
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i@ UCCNC software : Running in demo mode...

TOOLPATH OFFSETS | TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS | CAM FIEEE

AXIS SETUP E_ ; : APPEARANCE PROFILES
Calibrate axis :X—axlsr—;r - A
X-AXIS - - E-AXIS SPINDLE AUX ENC.

The axis calibration makes a measurement to calibrate the
steps per units resolution value for the machine axis. To
abort and close this window press the cancel button

Mark the current position of the machine axis. Setthe
distance and the feedrate on this page and press the OK
button to make a movement.

Start position(Units): 0

OFFLINE
MODE

En

Lif'|| Actual steps per Unit: 200

Li CYCLE
Il Distance to move(Units): 10 START
I Feed rate(Unitsimin): 400 ) Direction positive
Homing speed up (Uf
. TR : : SINGLE
Homing speed down (U LINE
Write offset on homing | "~ e
Steps
) FEED
Velocity (Ur =W ar value Sted 3 : HOLD
Acceleration (Ur ' '
Softlimit
CYCLE
Softlimit STOP
Comp. Acceleration (Un
Backlash distancl Jsh
Slave axis: |None e

. Apply settings . Save settings

Kalibrace se sklada ze sekvence 3 krokd. Stisknutim tlacitka OK zpracujte sekvence. Prvni krok
sekvence presune osu na nastavenou vzdalenost s nastavenou rychlosti posuvu pomoci aktualné
nastavenych krokl na jednotku hodnoty. DalSim krokem je zméfit vzdalenost na ose stroje mezi
pocatecnim bodem pohybu a koncovym bodem pohybu a zadat hodnotu naméfené vzdalenosti zpét
na obrazovku. Ve tfeti sekvenci software vypocita nové kroky na hodnotu na zakladé pfedchozich a
namérenych vstupnich dat. Nové kroky na hodnotu se zobrazi na strance a znovu stisknéte OK pro
uloZzeni nové hodnoty a pro ukonceni procesu kalibrace.

Novy proces kalibrace Ize spustit opétovnym stisknutim tlacitka OK nebo Ize proces
kdykoli ukoncit a okno zavrit stisknutim tlacitka Storno.

Kromé vyse uvedenych nastaveni maji osy A, B a C dalSi 2 nastaveni, protoze tyto osy Ize nastavit tak,
aby fungovaly jako rotacni osy namisto linearnich a osa A muiZe pracovat jako tangencidlni rotacni
fezaci nGz.

Rotacni osa:Kdy7 je tato moznost nastavena, osa se nepocita do rychlosti posuvu vektoru
pohybu, ale pro rychlost posuvu se pocita pouze linearni osa. Rotacni osy sleduji pouze
linedrni osy. Horni omezeni pro posuv linearni osy bude stale maximalni rychlost rotacni
osy. Jinymi slovy, rotacni osa nepobéZi rychleji, nez je nastavend rychlost, a to mlze
omezit rychlost posuvu linearniho pohybu.

PFetoceni o 360°:Kdy7 je tato moznost nastavena, rozsah Uhlu os je mezi 0-360° a ¢itac
polohy os pres valce, kdyZ se pohybuje od 0° do 360° nebo od 360° do 0°.

Je dulezité si uvédomit, Ze kdy? je tato moZnost nastavena, smér pohybu je vzdy na kratsi drahu, ve
sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

Napfriklad: Osa A je na pozici 90 a je naprogramovana GO A10. V tomto pripadé dojde k
pohybu A90, A89, A88 ... A10. Druhy smér by byl A90, A91, A92 ... A359, A0,
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A1 ... A10. Druha draha je samozrejmé delSi a proto je pro pohyb vybrano prvni feseni,
protoZe tato draha je kratsi.

Nasledujici obrazek ukazuje moznosti rotacni osy pro osy A, Ba C:

# UCCNC software o= =]
RUN | TOOLPATH N OFFSETS | TOOLS MeelNzlelVz¥Nilo]NM DIAGNOSTICS | CAM | HELP
/0 SETUP 1’0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
X-AXIS Y-AXIS Z-AXIS C-AXIS SPINDLE
Axis enabled
Step pin: [ 0 2 port: [0 2] (] Active low
Dir pin: [ 0 |2 port: [ 0 [2] [J Active low OI\ZBLS}EE
Enable pin: [0 "2 port: [ 0 [2 [J Active low
Limit - pin: [ 0 /2 port: [ 0 2] [J Active low
Limit + pin: [ 0 2 port: [ 0 [2] (J Active low
Home pin: [ 0 I3 port: [ 0 [2] (J Active low (] Direction positive
Current hiflow pin: [ 0 12 port: [ 0 2] [ Active low
. . . . . SINGLE
Homing speed up (Units/min): 500 down (Units/min): 250 LINE
Write offset on homing (Units): 0 Auto set  back off (Units): 0
Steps per Unit: 200 Salibrate
) ) . FEED
Velocity (Units/min): 2000 HOLD
Acceleration (Units/s"2): 200
Softlimit - (Units): 0
o ) CYCGLE
Softlimit + (Units): 0 STOP
Comp. Acceleration (Units/s”2): 240
Backlash distance (Units): 0 (J Enable backlash
Axis is rotary (J Roll over on 360°
Apply settings Save settings

Osa A mUze také fungovat jako tangencidlni Fezaci nuz, kdyz se Uhel natoceni osy A automaticky
vypocita a otoci do sméru vektoru pohybu v roviné XY. Timto zpisobem Ize motorizovany rotacni
ndz pouzit napriklad k Fezani félii nebo samolepek.

Pro tuto mozZnost existuji 3 parametry:

Povolit tangencialni ntiZ:Toto zaskrtavaci policko umoZiiuje ovladani tangencialniho noZe.

Pohyb zpét (jednotky/min):KdyZ se n(iZ po vytaZeni vrati zpét do vysky Fezu, pouZije se nastaveni
rychlosti posuvu v tomto parametru pro pohyb v ose Z smérem dold. Pokud je hodnota nastavena na
0, pouZije se rychly posuv.

VytaZeni posuvu (jednotky/min):Rychlost posuvu automatického vytazeni noze (osa Z.)

Zastavit pod ahlem (stupné):Pokud je uhel rovinného uhlu XY mezi 2 vektory spojovaci
drahy vétsi nez tato hodnota, pak se pohyb zpomali do bodu pfipojeni a software otoci
nGz do nového Uhlu. Smyslem této funkce je zajistit ostfi noZe. Rozsah hodnot parametru
je 0 az 180 stupnd.

Zatahnéte pod uhlem (ve stupnich):Pokud je Uhel roviny XY mezi 2 vektory spojovaci

drahy vétsi nez tato hodnota, pohyb se zpomali do bodu pripojeni a osa Z zvedne n(z do
vysky zatazeni, nUzZ se otoci do nového Uhlu a vrati se zpét do vyska seceni a
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pak pokracuje v pohybu. Smyslem této funkce je zajistit ostfi noZe. Rozsah hodnot

parametru je 0 az 180 stupnd.

VySka zataZeni (jednotky):Tento parametr nastavuje vysku zatazeni osy Z, kdyz je uhel
pripojeni vektorl pohybu vétsi nez nastaveny Uhel zataZeni. Vyska zatazZeni je prirGistkova
hodnota, coz znamena, Ze napfiklad hodnota parametru vyska zataZeni je 10 a vySka seceni je
-2 jednotky, pak se osa zvedne na vySku 8 jednotek. Parametr musi mit nezapornou hodnotu.

Nasledujici obrazek ukazuje moznosti tangencialniho noze pro osu A:

i# UCCNC software : Running in demo mode...

RUN TOOLPATH OFFSETS § TOOLS

I/0 SETUP /O TRIGGER

Homing speed up (Units/min): 500
Write offset on homing (Units): 0

Steps per Unit: 200

\elocity (Units/min): 2000

Acceleration (Units/s"2): 200
Softlimit - (Units): 0
Softlimit + (Units): 0

Comp. Acceleration (Units/s*2): 240
Backlash distance (Units): 0

X-AXIS Y-AXIS Z-AXIS
Axis enabled

Step pin: [ 2 |2 port: [ 1

Dir pin: [ 3 [5] port: [ 1

Enable pin: [ 0 |2 port: [ 0

Limit - pin: [0 [ port: [0

Limit + pin: [ 0 3] port: [ 0

Home pin: [ 0 121 port: [ 0

Current hiflow pin: [ 0 [ port: [0

CONFIGURATION
GENERAL SETTINGS

(] Axisis rotary

Apply settings

|_0 |_0 |_0 i_n |_n |_0 |_u

DIAGNOSTICS | CAM HELF
APPEABANCE PROFILES

C-AXIS SPINDLE

(] Active low
(] Active low
(] Active low
(] Active low
(J Active low
(J Active low
(J Active low

Auto set

Calibrate

(J Direction positive

down (Units/min): 250
back off (Units): 0
Tangential knife settings (] Enable
Moveback feed (Units/min): 12
Pull out feed (Units/min): 5
Stop at angle (degr.): 25
Retract at angle (degr.): 30
Retract height (Units): 5

(] Enable backlash
(J Roll over on 360°

Save settings

=3 e =)

OFFLINE
MODE

CYCLE
START

SINGLE
LINE

EEED
HOLD

CYCLE
STOP

3.2 .Nastaveni vietena

ZaloZzka nastaveni vietena obsahuje nastaveni pro hlavni vieteno stroje.
Vreteno muzZe byt vieteno s fizenim PWM (analogovy vstup) nebo vieteno s fizenim kroku/sméru.
Pro zapinani/vypinani vietena lze nastavit i samostatna relé.
Nastaveni parametrt fizeni mlhy a zaplaveni chladici kapaliny se také nachazi na této zalozce, protoze jsou v

Uzkém vztahu k ovladani vietena.
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ZaloZka nastaveni vietena ma nasledujici parametry:

# UCCNC software : Running in demo mode... LIL

RUN TOOLPATH OFFSETS § TOOLS
/0 SETUP /0 TRIGGER
X-AXIS Y-AXIS Z-AXIS

PWM spindle () Step/direction spindle
PWM pin: [0 2] port: [0 [2] (J Active low Step pin: [0 [+ port: [0 [5] (J Active low
Dirpin: [0 [3] port: [0 [3] (J Active low Dirpin: [0 [3] port: [0 [2) (J Active low O,\ZELSEE
PWM frequency (Hz): 200 Step per rotation: 500
PWM min duty (%): [ 0 3]  max (%): [100]%] Acceleration (step/s*2): 200

CONFIGURATION™
GENERAL SETTINGS

DIAGNOSTICS | CAM FIEEE
APPEARANCE PROFILES
C-AXIS PIND AUX ENG.

Spindle PID control Encoder PPR:  [400][%] (] Reverse Enc. dir.

Index pin: [0 2] port: [0 =] Encoder Apin: [ 0 | port:[0 [£]

Index prescaler: [ 1 [£ Encoder Bpin: [ 0 |2 port:[0 |2 Slli\l.INGIJE_E
Spindle velocity (1/min): Min. 10 Max. 5000 Spindlz puleys | (] Use pulleys Pulley no.: 4

Spindle relay output enabled Flood/Mist relay outputs enabled I':E'IE_%

M3 relay pin:[ 0 |2 port: [0 2] (] Active low M7 relay pin: [ 0 |2 port: [0 |2 () Active low
M4 relay pin: [ 0 [2] port: [0 [£] (] Active low M8 relay pin: [ 0 [ port: [0 [£] (J Active low
M3 delay after on (ms): 1000 M7 delay after on (ms): 1000 CSYr%';JE
M3 delay after off (ms): 1000 M8 delay after off (ms): 1000
M4 delay after on (ms): 1000 M9 delay (ms): 0
M4 delay after off (ms): 1000

Apply settings Save settings

Nastaveni pro vieteno typu fizeni PWM:

ZaSkrtavaci policko PWM vietena:Zaskrtnutim tohoto policka nastavite vieteno do rezimu fizeni PWM. P¥i
fizeni PWM je Fidici signal vFetena signalem PWM (pulzni Sitkova modulace) a pracovni cyklus PWM se méni
proporciondlné s naprogramovanymi otaCkami vietena.

ReZim fizeni vietena PWM je uZitecny pro elektroniku vietena s analogovym vstupem, napriklad
pro frekvencni ménice s analogovym vstupem. PWM signal Ize filtrovat, vyhlazovat na analogovy

signal pomoci jednoduché RC (odpor + kondenzator) sité.

PWM port a pin:Toto je Cislo fyzického vystupniho pinu pro signal PWM ovladani vietena, signal se
objevi na vybraném pinu. Signal Ize invertovat nastavenim zaskrtavaciho policka 'active low' vedle
textového pole.

Dir port a pin:Toto je Cislo fyzického vystupniho pinu signdlu sméru vietena. Smér chodu vietena
zavisi na tom, zda je naprogramovan M3 (Otaceni po sméru hodinovych rucic¢ek) nebo M4 (Otaceni
proti sméru hodinovych rucicek). Smérovy signal se méni podle naprogramovaného sméru jizdy. Signal
muZe byt aktivni nizky nebo vysoky. Zménou aktivniho stavu sméru se obrati polarita signalu.

Frekvence PWM:Tento parametr nastavuje zakladni frekvenci signalu PWM, jinymi slovy nastavuje, jak
dlouho bude trvat jeden cyklus PWM. Casova perioda cyklu PWM se rovna 1/frekvence PWM. Hodnota
tohoto parametru je v Hertzech.

Minimalni zatiZzeni PWM (%):Tento parametr nastavuje minimalni pracovni cyklus signalu PWM otacek vietena.
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Maximalni zatiZzeni PWM (%):Tento parametr nastavuje maximalni pracovni cyklus signdlu PWM otacek vretena.
Pracovni cyklus PWM prejde na tuto Uroven, kdyZ jsou nastaveny nejvyssi otacky vietena.

Nastaveni pro vieteno typu krokového/smérového ovladani:

Zaskrtavaci policko krokového/smérového vietena:Zaskrtnutim tohoto policka nastavite vieteno do rezimu
fizeni kroku a sméru. Pfi krokovém a smérovém fizeni je signal fizeni vietena sledem krokovych pulst stejné jako
na ose stroje. Tento reZim fizeni je uZitecny pro vietena fizeni polohy, jako jsou vietena servomotord.

Krokovy port a pin:Toto je fyzické vystupni &islo pinu pro krokovy signal ovladani vietena, signal se
objevi na vybraném pinu. Signal |ze invertovat nastavenim zaskrtavaciho policka 'active low' vedle
textového pole.

Dir port a pin:Toto je Cislo fyzického vystupniho pinu signalu sméru vietena. Smér chodu vietena
zavisi na tom, zda je naprogramovan M3 (Otaceni po sméru hodinovych rucic¢ek) nebo M4 (Otaceni
proti sméru hodinovych rucicek). Smérovy signal se méni podle naprogramovaného sméru jizdy. Signal
muZe byt aktivni nizky nebo vysoky. Zménou aktivniho stavu sméru se obrati polarita signalu.

Kroky na otoceni:Toto je Ciselnd hodnota, ktera predstavuje pocet impulsd, které by mél regulator
vyslat na krokovy signal, aby vytvoril jednu plnou otacku motoru.

Akcelerace:Toto je Ciselna hodnota a nastavuje maximalni zrychleni pro vieteno. Vieteno
nemdze zrychlit rychleji, neZ je nastavena hodnota.
Hodnota tohoto parametru je v Rotation/sec/sec.

Nasledujici nastaveni jsou sdilena a platna pro vieteno PWM i krokovy/smérovy typ:

Minimalni rychlost:Toto je Ciselnd hodnota a definuje programovatelnou minimalni rychlost otaceni
motoru vietena. Vfeteno lze naprogramovat parametrem ,S". Pokud je naprogramovana niz3i nez
minimalni nastavena hodnota, pouZije se minimalni nastavena hodnota.

Maximalni rychlost:Toto je Ciselna hodnota a definuje programovatelnou maximalni rychlost otaceni
motoru vietena. Vfeteno Ize naprogramovat parametrem ,S“. Pokud je naprogramovana vyssi nez
maximalni nastavena hodnota, pouZije se maximalni nastavena hodnota.

Indexovy port a pin:Toto je fyzicky vstupni pin pro vstupni signal indexu. Vstupni signal indexu se pouziva k
méreni rychlosti otaceni vietena a k jeho zpétnému prenosu na aktudlni rychlost vietena DRO. Indexovy
kolik je také indexovym kanalem kodéru zpétné vazby vietena pro Fezani zavitq.

Indexova preddélicka:Toto je ¢iselnd hodnota a pouZiva se k rozdéleni frekvence otacek vretena. Jinymi
slovy, toto by mélo byt nastaveno na hodnotu 1, pokud je pouzit jednodrazkovy snimac otacek vietena, a na
hodnotu 2, pokud je dvoudraZkovy snimac otaek vietena uZivatelsky a tak dale.

Kodér PPR:Toto je Ciselna hodnota a definuje puls na otacku inkrementalniho enkodéru,
ktery se pouZziva ke zpétné vazbé polohy vietena v aplikacich synchronniho rezani zavitd.

Reverse enc.dir:Tento parametr méni smér pocitani kodéru. Pokud byly koliky kodéru
nahodné pripojeny opacné, neni tfeba je vyménovat nebo ménit koliky A za B, staci
zmeénit tento parametr a zménit smér pocitani kodéru.

Port a pin kodéru A:Toto je fyzicky vstupni pin pro kanal A kodéru.

23/93



Port a pin kodéru B:Toto je fyzicky vstupni pin pro kanal B kodéru.

Zaskrtavaci policko povoleny vystupy relé vietena:Zaskrtnutim tohoto policka aktivujete reléové
vystupy M3 (rotace CW) a M4 (rotace CCW). Tyto vystupy se aktivuji, kdyZ je naprogramovan kéd M3
nebo M4 a vystupy Ize pouZit k zapnuti/vypnuti vietena. Pouze jeden z téchto vystupl mUiZze byt aktivni
jednou. Oba vystupy Ize deaktivovat naprogramovanim prikazu M5.

Port a kolik relé vietena M3:Toto je fyzicky vystupni pin pro relé vietena M3 (CW). Pin Ize obratit
zaSkrtnutim aktivniho dolniho zaSkrtavaciho policka vedle textového pole. Pin je aktivni, kdyz je
naprogramovan pfikaz M3 a neaktivni po naprogramovani prikazu M5.

Port a kolik relé vietena M4:Toto je fyzicky vystupni pin pro relé vietena M4 (CCW). Pin Ize
obratit zaskrtnutim aktivniho dolniho zaSkrtavaciho policka vedle textového pole. Pin je aktivni,
kdyZ je naprogramovan prikaz M4 a neaktivni po naprogramovani prikazu M5.

Prodleva M3 po zapnuti:Toto je Ciselna hodnota. Software setrva po nastavenou dobu v
milisekundach, kdyZ je naprogramovan prikaz vietena M3 a poté, co je vystup vietena aktivni.

Prodleva M3 po vypnuti:Toto je Ciselna hodnota. Software setrva po nastavenou dobu v
milisekundach, pokud byl aktivni pfikaz vietena M3 a kdyZ je naprogramovan prikaz vifetena M5 a
poté, co vystup vietena prestane byt aktivni.

Zpozdéni M4 po zapnuti:Toto je Ciselna hodnota. Software setrva po nastavenou dobu v
milisekundach, kdyzZ je naprogramovan prikaz vietena M4 a poté, co je vystup vietena aktivni.

Prodleva M4 po vypnuti:Toto je Ciselnd hodnota. Software setrva po nastavenou dobu v
milisekundach, pokud byl aktivni pfikaz vietena M4 a kdyz je naprogramovan prikaz vietena M5 a
poté, co vystup vietena prestane byt aktivni.

Zaskrtavaci policko Zaplavové/mlzZné reléové vystupy povoleny:Zaskrtnutim tohoto policka
aktivujete reléové vystupy M7 (Mist) a M8 (Flood). Tyto vystupy se aktivuji, kdyZ je naprogramovan kod
M7 nebo M8 a vystupy lze pouzit ke spinani chladicich kapalin Mist a Flood. Oba vystupy |ze aktivovat
soucasné a oba vystupy Ize deaktivovat prikazem M9.

Port a pin M7 mlhového relé:Toto je fyzicky vystupni kolik pro relé vifetena M7 (Mist). Pin Ize obratit
zaSkrtnutim aktivniho dolniho zaskrtavaciho policka vedle textového pole. Pin je aktivni, kdyz je
naprogramovan piikaz M7 a neaktivni po naprogramovani pfikazu M9.

Port a kolik zaplavového relé M8:Toto je fyzicky vystupni pin pro relé vietena M8 (Flood). Pin Ize
obratit zaSkrtnutim aktivniho dolniho zaSkrtavaciho policka vedle textového pole. Pin je aktivni, kdyz je

naprogramovan piikaz M8 a neaktivni po naprogramovani pfikazu M9.

Zpozdéni M7 po zapnuti:Toto je Ciselna hodnota. Software setrva po nastavenou dobu v
milisekundach, kdyzZ je naprogramovan prikaz M7 a poté, co je vystup Mist aktivni.

Zpozdéni M8 po zapnuti:Toto je Ciselna hodnota. Software setrva po nastavenou dobu v
milisekundach, kdyz je naprogramovan prikaz M8 a po aktivaci vystupu Flood.

Zpozdéni M9:Toto je Ciselna hodnota. Software setrva po nastavenou dobu v milisekundach, pokud byl
prikaz M7 a/nebo M8 aktivni a poté, co tyto vystupy prestanou byt aktivni.
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3.2.1 .VFetenové Fremenice

Nastaveni vietenovych femenic mlze byt uzitecné u strojl, které maji femenice nasazené mezi
vietenem a hnacim motorem. Tyto femenice s riznymi mechanickymi poméry mohou ménit rozsah
otacek vietena a také zpétnovazebni rychlost vietena, pokud je snimac indexu vietena, ktery méri
otacky, umistén na motoru a ne na vfretenu.

Nastaveni vietenovych femenic je pristupné stisknutim tlacitka Vietenové femenice na karté
VFetena a Ize je aktivovat zaskrtnutim policka Pouzit kladky vedle tlacitka.

V okné vietenovych femenic je k dispozici 15 slotl pro nastaveni s rliznymi rozsahy otacek vietena
a poméry.

Kdyz je zaSkrtnuto policko pouZit kladky, pak Ize Cislo kladky vybrat pfikazem M215 Px,
kde parametr P znamena cislo kladky, ktera se ma pouzit, napfiklad M215 P1 vybere
kladku cislo 1.

Hodnota minimalni a maximalni rychlosti pro femenici definuje, jakou hodnotu bude software akceptovat
pfi programovani rychlosti vietena pomoci slova S.

Software automaticky upravi rozsah otacek viretena na minimalni a maximalni hodnoty nastaveni
PWM, kdyz je vybrano vieteno PWM, a automaticky upravuje rozsah otacek na frekvenci kroku
vietena, pokud je konfigurovano vieteno Step/Dir.

Parametr poméru v nastaveni vietenovych Femenic méri zpétnou vazbu vynasobenim namérené
rychlosti vietena hodnotou poméru pred zobrazenim namérené hodnoty v DRO rychlosti vietena
Sact.

Neni-li zaSkrtavaci policko Pouzit kladky nastaveno, nastaveni okna Femenice se nepouZzije a pouzity rozsah
otacek vietena bude rozsah hodnot nastaveny na hlavni karté Nastaveni vietena a pomér pouZity pro

zpétnou vazbu bude hodnota 1.

Nasledujici stranka zobrazuje okno nastaveni vietenovych kladek:

i# UCCNC software : Running in demo made... = |8 PY
TOOLPATH OFESETS l TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS I CAM HELP
/0 SETUR @S 'ldl g PN APPEABANCE PROFILES
Y-AXIS - - Y _ EAXIS PIND AUX ENG.
= Pulley :u;ﬂber Min.v:locity Max.v:locity F’ulle:r ratio ,tep/direction Spindle
PWM pin: [0 %] p 2') , . - i2) port: [0 15 (J Active low
s 5 - E g = : OFFLINE
Dirpin: [0}%] p 3) : . . 1) port: [0 %) (J Active low By
PWM frequency (Hz): 4) 1 > > n: 500
PWM min duty (%): [| 5’} 1 . . ep/sih2): 200
Spindle PID control o) ] L . [400|3] () Reverse Enc. dir.
Index pin: [0 H g ! : g 0 ] port:[0 B
Index prescaler: # ! 3 ! 0 |5 port:[ 0 |2 SINGLE
9) 1 1 1 LINE
Spindle velocity (1/min) 10) 1 1 1 E] (] Use pulleys Pulley no.: 1
11) 1 1 1
indle r ist rel tputs enabl FEED
(+) Spindle re 12) - - - Mist relay outputs enabled Prnme)
M3 relay pin: [0 |2 p 13) ’ : : 2] port: [0 [2] () Active low
M4 relay pin: [0 |2 p 14') : - : 2] port: [ 0 [£] () Active low
! : . CYCLE
M3 delay after on (ms): 15) 1 ] ] (ms): 1000 A
M | fter off : ; 1000
& Sy anSECH (e Select pulley with executing M215 Px. &
M4 delay after on (ms): ]
M4 delay after off (ms): 1000
Apply settings
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3.2.2 .PID regulator vretena

Funkce PID regulatoru vietena je dostupna pouze u naSich ethernetovych pohybovych
reguldtori (UC400ETH a UC300ETH), tato funkce neni dostupna u nasich USB regulatort
(UC100 a UC300).

Funkce je pfistupna stisknutim tlacitka Set vedle Fidiciho textu PID vretena.

PID regulator déla z fizeni vietena uzavienou smycku.

Pokud otacky vietena klesnou, regulator upravi vystupni signdl tak, aby kompenzoval a Fidil otacky vietena tak,
aby byla zachovana naprogramovana hodnota otacek vietena.

Regulator bere naprogramovany parametr S (Sset) jako fidici signal a méreni otacek
vietena (Sact) jako signal zpétné vazby.

Signal chyby rychlosti se vypocitd pomoci Error = Sset - Sact.

Chybovy signal je priveden na vstup PID regulatoru a je proveden vypocet pro ziskani vystupniho
signalu, ktery fidi motor vietena.

Vystupni signal je nastaveni PWM a/nebo analogovy vystup, které jsou definovany v nastaveni vietena.

Aby PID regulace vietena fungovala, je zapotrebi nasleduijici:

- Otacky vietena musi byt fiditelné vystupnim PWM nebo analogovym vystupnim signalem.

- Musi byt pfipojen inkrementalni enkodér s kanaly A a B a méfit otacky vietena a musi
byt nakonfigurovano rozliSeni enkodéru.

(Poznamka: Zpétna vazba s jednim indexovym kanalem aktualné neni podporovana, |ze pouzit pouze inkrementalni
kodér.)

Parametry PID jsou nasleduijici: Kp:

Proporcionalni zesileni

Kd: Diferencialni zisk

Ki: Integrap Gain

Cas vzorkovani: Casovy interval opakovani vypo¢tu PID v milisekundéach.
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Nasledujici tiskova obrazovka ukazuje okno nastaveni PID reguldtoru vietena:

@ UCCNC software

PWM spindle

() Step/direction spindle

PWM pin: 0 |2 ] Spindle PID control setup i@@ low
; : Setup | Help
Dir pin: [l low
Maximum:
PWM frequency (Hz| gqqq
PWM min duty (%):
Spindle PID control Pause ic. dir. o
Index pin: 5
Index prescaler: | 1 Minimum: S
10
Spindle velocity (1/mir [ £l o

== |/| Show commanded RPM graph /| Enable PID
Spindle f +| Show measured RPM graph Kp: 1
M3 relay pin: | 0 ' 2 Show PID output % graph K: 0 low
M4 relay pin: [ 0 |2 7| Window always on top Ki: 0.01 low

PID output % : 83.8000

Sampling time (msec)

10

M3 delay after on (ms

M3 delay after off (ms Apply ‘ ‘ Apply and Save
M4 delay after on (ms) roarorTEryrrro
M4 delay after off (ms): 1000
finas | |
S A

3.3 .Pomocné enkodéry

Nabidka a funkce pomocnych kodéru jsou dostupné pouze u nasich ethernetovych ovladact
pohybu (UC400ETH a UC300ETH), tato funkce neni dostupnd u nasich ovladac¢ USB (UC100 a
UC300).

Stranka pomocnych kodért obsahuje 6 kusu volné konfigurovatelnych ¢itact inkrementalnich

kodérud. Snimace musi byt inkrementalniho typu s vystupnimi signaly kanald A a B.

Pozice kodér( Ize Cist a zapisovat prostfednictvim sady obrazovky se ¢tenim a zapisem
textovych poli soufadnic kodéru. Textova pole Ize ¢ist a zapisovat pomoci vstupu GUI a
pomoci maker a plugind.

Pomoci parametru 'Counts per' Ize definovat pocty za tikety kodéru, takze pocitani kodéru lze
podle potfeby zvySovat nebo sniZovat.

Pomocné enkodéry nelze pouZit k uzavreni pozi¢ni smycky os, lze je pouZzit k ovéreni polohy nebo
k jinym uZivatelskym Gcelm, které vyZaduiji ¢itace enkodérd.
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Nasledujici printscreen ukazuje zalozku pomocnych kodéra:

@ UCCNC software ==
RUN | ToOLPATH J OFFSETS [ TOOLS ® RATIO DIAGNOSTICS | CAM | HELP
M /0 SETUP I/0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
X-AXIS Y-AXIS Z-AXIS A-AXIS l B-AXIS C-AXIS I SPINDLE
A pin A port B pin B port Counts per Position
. il o . . FFLINE
Aux encoder 1. [ 0 8 0 2 0 k3 [0 & 1 0.0000 OMODE
Aux encoder 2. [0 [ [0 [0 & [0 [ 1 0.0000
Aux encoder 3. [0k [0k [0 [0 1 0.0000
F— g 0 - CYCLE
Aux encoder 4, [0 [0 [0 |0 k& 1 0.0000 START
Aux encoder 5. [0 [0 [0k [0 1 0.0000
Aux encoder 6. [0k [0 B [0 & [0 1 0.0000
SINGLE
LINE
FEED
HOLD
CYCLE
STOP
Apply settings Save settings

3.4 Nastaveni I/0

ZaloZka I/0 setup obsahuje nastaveni pro vstupni a vystupni funkce, které nejsou v presném vztahu k ose.
Jedna se o E-stop, sondu, indexové vstupy, nastaveni vystupu plniciho Cerpadla.
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Z3loZka I/0 setup ma pro zafizeni UC100 nasledujici parametry:

| UCCNC software == = =)
RUN § TOOLPATH N OFFSETS f TOOLS ® RATIO piAGNOsTICS | cAM [ HELP ]
AXIS SETUP 0 2 /0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
E-stop pin: [0 %) port: [0 [2 (O Activelow = MPG A pin: [01%] port:[0 [+
Probe pin: [0 %) port: [0 [2) (J Activelow = MPGBpin: [0 2] port:[ 0 %)
Charge p. pin: [0 2] port: [0 [2) (J Active low = MPG prescaler:| 1 [/ MPGfilterconst.: [ 10 2] | ofFFLINE
(J Charge pump always on MPG speed multiplier: 10 MODE
Laser pin: [0 2 port:[0 %) OJ Activelow [ Attach JRO to MPG
CYCLE
() Enable THC control START
Arc on pin: [0 %] port:[ 0 21 (O Active low
TH in:. [0 F port: [0 Acti
C up pin [0F83 po L0 185 [ Active low o
THC down pin: | 0 '3 port:| 0 (3 () Active low LINE
Min. height: 0 Max. height: 10
THC feedrate (Units/min); 1000 e
(] Control THC even if the THC on signal is not active HOLD
() Enable THC Delay Delay (sec): O
() Enable THC antidive  Threshold (%): 0
CYCLE
(J Enable THC anti down STOP
THC en. out pin: [ 0 13 port: [ 0 27 [ Active low
An. dive out pin: [ 0 |2 port:[ 0 |2 [J Active low
An. down out pin: | 0 '3 port:| 0 2] (J Active low
Zalozka I/0 setup ma pro zarizeni UC300 nasledujici parametry:
; # UCCNC software : Running in deme mode... .
RUN § TOOLPATH K OFFSETS § TOOLS ® RATIO piacnosTics | cam J HELP ]
AXIS SETUP 0 P I/O TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
E-stop pin: 0 1% port:[ 0 %) (J Activelow =~ MPG A pin: 0 [ port:[0 [+
> Probe1 pin: 0% port:[0[2) (J Activelow || MPGBpin: [0 2] port:[ 0 [3]
Probe2 pin: [0 [¢) port:[ 0 |5 [J Activelow = MPG prescaler:| 1 [ MPG filterconst.: [ 10 [3] | oFFLINE
Chargel p. pin: [ 0 t21 port: [0 2] (J Active low | MPG speed multiplier: 10 MODE
Charge2 p. pin: [ 0 [+ port: [0 [2) (J Activelow [ Attach JRO to MPG
(O] Charge pump always on CYCLE
. . ) (] Enable THC control START
Laseroutput: [0 |2 port:[ 0 2] [J Active low ) s ; .
Arc on pin; [0 12 port:[ 0 2] [0 Active low
inn [0k [0k i
. mamn.:._,mn_ -5 DA@WDW i
> Analog input 1 -> var#: 0I5 THC down pin: [0 '3 port:[ 0 [2] (J Active low LINE
Analog input 2 -> var#: 0 Min. height: 0 Max. height: 10
FROana.ch: |02 min%| 0 |2 max% 0 [+ THC feedrate (Units/min): L FEED
SRO ana. ch: [0 3 min%[ 0 & max% [ 0 &3 (7] Control THC even if the THC on signal is not active HOLD
e - . ' E le THC Del Del 0
JROana.ch: [0 S min% 0 [ max% 0 [+ Bha ik e il SRy len
. - () Enable THC antidive  Threshold (%): 0
Var# -> analog out 1: 0 = CYCLE
. (J Enable THC anti down STOP
Var# -> analog out 2: 0 = . : )
. THC en. out pin: [ 0 2] port: [ 0 |2 (J Active low
Spindle PWM -> analogch.: | 0 [%] _ . e :
> An. dive out pin: [ 0 /2| port:| 0 |2 [ Active low
An.downoutpin: [ 0 '3 port:[ 0 (2] (J Active low
Apply settings Save settings
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Port a pin E-stop:Toto je fyzicky vstupni kolik pro vstupni signal tlacitka e-stop. Pin lze obratit
zasSkrtnutim aktivniho dolniho zaSkrtavaciho policka vedle textového pole. Kdyz je tento vstupni signal
aktivni, stroj se resetuje.

Port sondy a pin:Toto je fyzicky vstupni kolik pro pfimy vstupni signal sondy. Pin Ize obratit
zaSkrtnutim aktivniho dolniho zaskrtavaciho policka vedle textového pole. Pfimou sondu lze
naprogramovat pomoci kédu G31.

Port a kolik nabijeci pumpy:Toto je fyzicky vystupni kolik pro bezpecnostni vystupni signal nabijeciho
Cerpadla. Bezpecnost plniciho Cerpadla je signal PWM. Pin Ize obratit zaSkrtnutim aktivniho dolniho
zaSkrtavaciho polic¢ka vedle textového pole. PWM ma pevnou nosnou frekvenci 12,50 kHz.

Pokud je zaSkrtnuto politko ,nabijeci Cerpadlo vZdy zapnuto”, pak je signal PWM vzdy zapnuty, kdyzZ je spustén software
UCCNC. Pokud neni zaSkrtavaci policko ,nabijeci ¢erpadlo vzdy zapnuto”, pak je signal PWM aktivni pouze v pfipadég, ze
software neni resetovan, a neaktivni, pokud je resetovan.

Signal nabijeciho Cerpadla Ize pouZzit k aktivaci externi elektroniky pouze v pfipadé, Ze je nahran software
UCCNC nebo pokud neni resetovan, ¢imz je provoz elektroniky bezpecny.

Nasledujici parametry jsou dostupné pouze pro UC300, protoZze UC100 nema Zadné analogové signaly:

Analogovy vstup 1-> #var:Toto nastaveni pfiméje software nacist ¢tenou hodnotu kanalu 1.
analogového vstupu do Cisla interni proménné nastavené v tomto poli. Software nepfretrzité cte
analogovy vstup a nacita jej do proménné. Hodnota analogového vstupu je reprezentovana
16bity, takZze hodnota mlzZe byt mezi 0 a 65535, aviak analogovy kanal DSP UC300 ma rozliSeni
pouze 12 bitQ, proto je nactena hodnota vynasobena 16 bity a pfenesena do softwaru.

Chcete-li tuto funkci zakazat, napiSte do tohoto pole 0.

Proménné Ize pouZit pfi provadéni G-kédu nebo k nacteni hodnoty v prikazu MDI: ?

# Cislo proménné.

Analogovy vstup 2-> #var:Toto nastaveni pfiméje software nacist ¢tenou hodnotu kanalu 2.
analogového vstupu do Cisla interni proménné nastavené v tomto poli. Software nepfretrzité cte
analogovy vstup a nacita jej do proménné. Hodnota analogového vstupu je reprezentovana
16bity, takZze hodnota mlze byt mezi 0 a 65535, avSak analogovy kanal DSP UC300 ma rozliseni
pouze 12 bitQ, proto je na¢tena hodnota vyndsobena 16 bity a pfenesena do softwaru.

Chcete-li tuto funkci zakazat, napiSte do tohoto pole 0.

Proménné Ize poufZit pri provadéni G-kédu nebo k nacteni hodnoty v prikazu MDI: ?

# Cislo proménné.

FRO analogovy kanal:Toto nastaveni pripoji potlaceni rychlosti posuvu (FRO) k vybranému kanalu
analogového vstupu. Pomoci této funkce Ize FRO nastavit pomoci externiho potenciometru pfipojeného k
analogovému vstupu. Hodnota min.% znamend procento FRO, které je nastaveno, kdyZ je na analogovy
vstup privedeno 0V, a hodnota max.% nastavuje maximalni procento FRO, coz je, kdyz ma analogovy vstup
maximalni vstupni napéti 10V. Nastavenim min% na hodnotu 0 a oto€enim potenciometru dold na 0V se
nastavi potlaceni rychlosti posuvu na 0%, coZ zpUsobi pozastaveni posuvu, dokud nebude potenciometr
opét otoCen na vysSi hodnotu nez OV.

Nastaveni hodnoty min. % nizsi nez hodnota max. % obrati funkci, v tomto pripadé vstup
10V Voltage pouZije min% hodnotu pro FRO a vstup OV pouZije hodnotu max. %. Tento
reverzibilni chod umoznuje pouZiti potenciometru, i kdyz byl pfipojen zpétné k
napajecimu napéti.

Analogovy kanal SRO:Toto nastaveni pfipoji potlaceni rychlosti vietena (SRO) k vybranému analogovému
vstupnimu kanalu. Pomoci této funkce Ize nastavit SRO externim potenciometrem pfipojenym k
analogovému vstupu. Hodnota min.% znamena procento SRO, které je nastaveno, kdyz je na analogovy
vstup privedeno 0V a hodnota max.% nastavuje maximalni procento SRO, coZ je, kdyZ analogovy vstup
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Vstup ma maximalni vstupni napéti 10V.

Nastaveni hodnoty min.% niZSi neZz hodnota max.% obrati funkci, vtomto pfipadé vstup
10V Voltage aplikuje min% hodnotu pro SRO a vstup 0Volts aplikuje max.% hodnotu.
Tento reverzibilni chod umoznuje pouziti potenciometru, i kdyz byl pfipojen zpétné k
napajecimu napéti.

JRO analogovy kanal:Toto nastaveni pfipoji potlaceni rychlosti krokovani (JRO) k vybranému analogovému
vstupnimu kanalu. Pomoci této funkce Ize JRO nastavit pomoci externiho potenciometru pfipojeného k
analogovému vstupu. Hodnota min.% znamend minimdalni procento JRO, které je nastaveno, kdyZ je na
analogovy vstup pfivedeno 0V a hodnota max.% nastavuje maximalni procento SRO, coz? je, kdyZz ma
analogovy vstup maximalni vstupni napéti 10V.

Nastaveni hodnoty min.% niZSi neZz hodnota max.% obrati funkci, vtomto pfipadé vstup
10V Voltage aplikuje min% hodnotu pro SRO a vstup 0Volts aplikuje max.% hodnotu.
Tento reverzibilni chod umoznuje pouziti potenciometru, i kdyz byl pfipojen zpétné k
napajecimu napéti.

Je moZné nastavit vice nez jednu funkci override na jeden analogovy kanal, napfiklad FRO
a SRO mohou byt nastaveny na stejny kanal a poté se otacenim potenciometru zméni
korekce posuvu i korekce rychlosti vietena.

Je tfeba poznamenat, Ze kdyz jsou FRO, SRO nebo JRO pFipojeny k analogovému vstupu, tlacitka na
obrazovce pro nastaveni jejich hodnot nebudou fungovat, protoZe pak je hodnota odvozena z analogového
vstupu.

Chcete-li nékterou z téchto funkci zakazat, nastavte kanal na hodnotu 0.

Var# — analogovy vystup 1.Toto nastaveni pfiméje software nacist hodnotu nastavené proménné do
analogového 1. vystupniho kanalu. Platné rozsahy hodnot jsou 0 a7 65535 (16 bit(). Zapis 0 do proménné
zpUsobi, Ze analogovy vystup bude 0 voltd a zapis 65535 do proménné zpUlsobi, Ze analogovy vystup prejde
na 10 voltd.

Proménné Ize programovat pfi provadéni kédu nebo pomoci pfikazu MDL.

Napriklad, aby proménna #1 ziskala hodnotu 1000, pfikaz #1 = 1000 Chcete-li tuto

funkci zakazat, nastavte Cislo proménné na 0.

Var# — analogovy vystup 2.:Toto nastaveni pfiméje software nacist hodnotu nastavené proménné do
analogového 2. vystupniho kanalu. Platné rozsahy hodnot jsou 0 a7 65535 (16 bit(). Zapis 0 do proménné
zpUsobi, Ze analogovy vystup bude 0 voltd a zapis 65535 do proménné zpUlsobi, Ze analogovy vystup prejde
na 10 voltd.

Proménné Ize programovat pfi provadéni kédu nebo pomoci pfikazu MDL.

Napriklad, aby proménna #1 ziskala hodnotu 1000, pfikaz #1 = 1000 Chcete-li tuto

funkci zakazat, nastavte cislo proménné na 0.

PWM vietena — analogovy kanal.:Toto nastaveni pfipoji PWM Fizeni vietena PWM k analogovému
vystupu. Analogovy vystupni kanal bude mit hodnotu pracovniho cyklu vietena PWM.

Pokud napfiklad minimalni PWM bézi pri 50% pracovnim cyklu, pak bude mit analogovy
kanal vystup 5V, coz je 50% z maxima 10V.

Je tfeba poznamenat, Ze toto nastaveni ma prednost pred ostatnimi nastavenimi pro analogové vystupy, coZz znamena,
Ze pokud je tato funkce povolena, jiné funkce nemohou zapisovat do vybraného analogového kanalu.

Chcete-li nékterou z téchto funkci zakazat, nastavte kanal na hodnotu 0.

MPG A port a pin:Toto je fyzicky vstup, kolik vstupniho kanalu A externé pripojeného

ru¢niho generatoru pulst (MPG).
MPG by mél produkovat inkrementalni kvadratové signaly kanald A a B.
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MPG B port a pin:Toto je fyzicky vstup, kolik vstupniho kanalu B externé pripojeného
ru¢niho generatoru pulst (MPG).
MPG by mél produkovat inkrementalni kvadratové signaly kanald A a B.

Preddélicka MPG:Jedna se o Ciselnou hodnotu a nastavuje pocet tik(l kodéru, kdy se osa bude
pohybovat pfi otaceni ovladaciho koletka MPG. Nastavenim hodnoty na hodnotu 1 se osa posune pro
kazdy dil kodéru.

Konstanta filtru MPG:Toto je Ciselnd hodnota as timto nastavenim lze nastavit plynulost
pohybu osy pro MPG jog. Vyssi hodnota znamena vétsi casovou konstantu a tim plynulejsi
pohyb, i kdyZ pohyb ruky operatora neni plynuly, avsak ¢im vétSi hodnota, tim pomaleji bude
MPG reagovat. Doporucuje se najit optimum tam, kde je pohyb MPG dostate¢né plynuly a kde
reakcni doba stale neni pfFiliS pomala.

Multiplikator rychlosti MPG:Toto je Ciselna hodnota a urcuje, jak rychle se bude osa
pohybovat pfi otaceni kola MPG. PFi pouZiti vy$Si hodnoty pobéZi stroj rychle a dlouho i pfi
malé rotaci na kole kodéru. Optimalni hodnota tohoto parametru zavisi na nékolika
faktorech, jako je rozliSeni kodéru a typ stroje. U kovoobrabécich stroju je vétSinou
praktictéjSi pouZzit nizkou hodnotu, aby se stroj pohyboval pomaleji a kratSi vzdalenosti pro
rotaci MPG, aby operator mohl stroj velmi pfesné umistit.

U velkych frézek na drevo je vétSinou praktické nastavit tuto hodnotu vyssi, aby se osa pohybovala na dlouhé

vzdalenosti rychleji.
3.5 .10 spoust

Funkce spousténi IO obsahuje 3 podstranky, které vSechny usnadnuji interakci uZivatele se softwarem.

3.5.1. Vstupni spoust

Funkce spousténi vstupu umozZznuje snadné pripojeni externich tlacitek nebo prepinact pro volani
internich funkci softwaru.

Piny vstupniho portu lIze pfipojit k ¢isldm funkci UCCNC. Kdy?Z je vstup spustén, UCCNC
spusti vybranou funkci. Pokud je oznaceno nastaveni "Low", vstup se spousti na sestupné
hrané (kdyz vstup prejde z 5V na 0V), jinak se spousSti na vzestupné hrané (kdyZ vstup
prejde z OV na 5V) signalu. VSechna ¢isla funkci jsou uvedena v podslozce dokumentace
instalace UCCNC v dokumentu Buttons_by_number.htm.

Priklad je uveden na obrazku nize, kde je Pin13. Na Port1. Je pfipojen k funkci 128. coz je
funkce Cycle Start softwaru UCCNC.

Signal je nastaven jako aktivni nizka, coZ znamena, ze pokud vstup prejde z 5V na 0V, pak
software vyvola funkci Cycle start a pokud je nacten g-kéd, spusti se.

Volani funkce 128. probiha v podstaté stejné, jako kdybyste na obrazovce stiskli tlacitko Cycle
start.
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o[ B ) |

r # UCCNC software : Running in demo mode...
RUN R TOOLPATH N OFFSETS | TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS CAM I HELP
AXIS SETUP I/O SETUP O TR R GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
P R A OUTPUT TRIGGER HOTKEYS
o 48 49 to 96
Pin  Port Low Function Pin  Port Low Function Pin  Port Low Function

015 0 [0 F () [0k o0 o B (s ok 0 Lo B G | orrune

[0 [0+ lTlija [0 o O [0 B (=t E [0 [0 5O |T|¢1
(ol [o 5O [ 0o I3 (o) [o 5O [ 0o [%) (ol [0o 5O [ 0 I35
[0l [o0O [ 0o [ (o[ 0O [ 0o [ MSISE! lTl:]
ol 0o I3 ol o0 oI5 [0 00 o (e
(0 o0 [0 15 0 0O [0 15 [0]: 1|_|v1C] C o 15 (s=t)
ot [o5O [ o I3 Wtjﬁ-jD [ o I ol o0 [0 13 (s=)
ot o0 [0 13 o5 o0 [0 13 [0 o150 [0 155 (e=)
ot o0 [0 13 oty o0 [0 13 018 o150 [0 155 (e=)
[0ty o0 [0 1% [0l o0 [0 1% [o1s 0190 |T|:]
o[-0 [0 15 o[-0 [0 5 00 o &
(00O 0 I [0 oo I [0l [0 0 |T|:1
[0 [0 50O 0 B [0 [0 50O 0 5 [0 [0 O [0 k(s
[0 [o 0O [ 0o [ = 1|_|ij [ 0o [ = 1|_|le o (=)
ol o0 o I3 ol o0 o I3 [0 00O o (st
[0l [o 0O 0 [ 03[0 O [ o [ ol 0O [0 & (=)

Apply settings

Save settings

MODE

CYCLE
START

SINGLE
LINE

FEED
HOLD

CYCLE
STOP

3.5.2 .Vystupni spoust’

Funkce spousténi vystupu pripoji kédy LED k fyzickym vystupnim kolikiim zafizeni pro fizeni
pohybu. Skutecny logicky stav LED je Cten a je reflektovan na zvoleny vystupni pin. Pokud je
nastaveno pole 'nizké’, pak se signal invertuje pfed vystupem.
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r A
# UCCNC software : Running in demo mode... @Eu

TOOLPATH N OFFSETS § TOOLS MelelNdleiVer-Nie/NMl DIAGNOSTICS HELP
AXIS SETUP X 1/0 SETUP 1’0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES

INPUT TRIGGER OUTPUT TRIGGER HOTKEYS

1to 48 49 to 96
Pin Port Low LED Pin  Port Low LED Pin Port Low LED
ol [050O [0 15 [0l [050 [o 15 oty [0 [0 & P—
5 0 [0 ()| [0 00 [0 (s [0 [0 0O [0 2 (s=) | MODE
[0l (0150 Lo 3 ()| [0l 0150 Lo 3 ()| [0l 0150 Lo 5 (=) ——
015 0 [0 (=) 015 050 [0 F (=) |05 [0 550 [0 1 GYCLE
5 0 o (e o 030 o (e | 50 o 1 e
00O 0 By B0l o0 By o o0 o 1
oo 0O [0 K IS S[@ NS oo O [0 ko SINGLE
D00 BHE) B OE0 0 BHE) o0 o HE) | Nt
OO0 0 BHE) 00 HE) |00 86D
5 00 [0 (s [0k 00 [0t (s) [0 00 [0 & (s=) | FEED
LHOBE0L o BE) B0l BE) b0l o BE) | 00
00O 0 Bl o0l 0 By o o0 0 1
IO LC o0 (e o 0L o By o 00l o 13 SYCLE
IO Lo () o 0o () s o0 o 15
015 0 [0 1 (e 015 050 [0 F (=) |05 [0 50 [0 1
015 0 [0 (=) 05 o0 [0 (=) |05 050 (o 1

3.5.3 Klavesové zkratky

Funkce Hotkeys pfipoji spoustéci klavesy klavesnice k volanim funkci UCCNC.
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'@) UCCNC software : Running in demo mode... [E=SRIE )
RUN K TOOLPATH N OFFSETS J TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS | CAM I HELP
AXIS SETUP N 1/O SETUP O TR R GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES @
INPUT TRIGGER QUTPUT TRIGGER O
0 48 49 to 96
Keycode Function Keycode Function Keycode Function
39 13(se) (147 13 Hlee) 0 F(se) [0 ] [0 G || orrune
SE) [0 BGED | 0] o G || mope
- SE) 0 BE) [ BE) [0 & —
- & B | EE e ﬁ
HE) [ BE | [T 196D o =G || START
z [ o | [ o | [ o |3 SINGLE
ECE 154 |2 SE) o o | [0 1% e
: S [0 Fi(se) |0 1 [0 )
5 5 [ o |2 [0 | C o F(s=) FEED
! SE [0 E o | 0 B || o
J = Lo | Lo ] [0 |5
J = Lo | Lo | Lo |
L0 |3 o 15 [ o ] [0 [%
[ o [¢ B [ 0o (s [ o | [0 |2
[ o [¢ B [ 0o (s [ o | [0 |2
Save settings
\

3.6 Obecna nastaveni

Tato zalozka obsahuje nastaveni pro chovani stroje.
Nastaveni dostupna na této strance jsou nasleduijici:

Velikost komunika€ni vyrovnavaci paméti:Tento parametr nastavuje délku komunikacni vyrovnavaci
paméti USB. Parametr je v sekundéch. Cim kratsi je vyrovnavaci pamét, tim rychleji bude zafizeni reagovat
na stisknuti tlacitka. Minimalni nastavena hodnota je 0,05 sekundy (50 milisekund) a nejdelSi hodnota je 0,5
sekundy (500 msekund).

ProtoZe pohybové jadro softwaru pFi naSich testech bézi ve specialni smycce s vysokou prioritou, zjistili jsme, Ze
délka vyrovnavaci paméti 0,1 sekundy (100 milisekund) je dostatecna ve vSech pfipadech a doporucujeme
ponechat tento parametr na této hodnoté, ale ponechali jsme moznost zmérite toto nastaveni pro maximalni
flexibilitu softwaru.

Vybér reZimu interpolace:Tento parametr vybira, jak planovac trajektorie vykonava pohyb.
Existuji dva rezimy, rezim presného zastaveni a rezim konstantni rychlosti.

Tyto dva rlzné rezimy lze také vybrat provedenim G61.1 (rezim presného zastaveni) a G64 (rezim
konstantni rychlosti). Po provedeni téchto kédu se odpovidajicim zpisobem zméni vybér na
obrazovce. Kdyz se spusti kod G64, parametry pro tento prikaz se nactou z nastaveni této
obrazovky.
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1 UCCNC software =n ==

RUN ] _TOOLPATH l_o[FFSETs 1 TOOLIAGNOSTICS ) @ @XENGD |

AXIS SETUP I /O SETUP I/O TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
Comm. buffer size (sec): 0.1 Kernel frequency:
Interpolation mode selection: (J 25kHz (O 200kHz
() Exact stop mode [/) Constant velocity mode (] 50kHz () 400kHz OFFLINE
Stop at angle degrees > 89 |2 100kHz MODE
Look ahead lines count: 300 (= Position DROs digits: q s
Linear error max. 0.03 On tool change code (M6) do the following: CYCLE
Linear addition length max. 1 Ignore tool change code (M6) LliL
Linear unify length max. 2 (] Stop spindle and wait for Cycle Start
Corner error max. 0.03 (] Run the tool change macro (M6) SINGLE
Arc radius tolerance 0.1 Safe Z height (Units) 25 LINE
() Enable softlimits [J Softlimits file precheck G73 back off (Units) 04
Unknow g-codes action: (J Measure dwell in seconds instead of msec ;g{%
Ignore () Warning (J Don't run (J Precompile all macros on startup
Eoee o lebep Dy Bl e Gonfigure plugins ] [-ﬁ"--"r"él.': m-'-'rruc-ﬁ:a] [ Ed CYCLE
() G41/42 round joints ol i B — : e
Input debounce (ms): = Homing sequence:
THC input debounce (ms): 0 | 1.) Z axis T 2.) | Xaxis T 3)\Y axis =
Home input debounce (ms): | 0 |2 4.) |None ~ | 5.)|None - 6.)|None %)

. Apply settings Save settings

Pfesny reZim zastaveni:Toto je rezim planovani trajektorie. V tomto reZzimu planovac trajektorie
presné sleduje polohy drahy pohybu. Osa stroje zrychluje na zacatku kazdého segmentu a
zpomaluje na konci kazdého segmentu. Tento rezim interpolace se doporucuje nastavit, pokud se
vyrabéji dily s blizkou toleranci. Chyba polohy je v tomto reZimu interpolace vZdy nulova.

ReZim konstantni rychlosti:Toto je rezim planovani trajektorie. V tomto rezimu planovac trajektorie interpoluje
na nastavenou rychlost posuvu, jinymi slovy, trajektorie je planovana s vyhledem dopfedu v draze pohybu a snazi
se udrzet rychlost posuvu konstantni na nastavené rychlosti.

Aby tento rezim fungoval, je tfeba definovat nékteré dalSi parametry, které jsou popsany nize.
ReZim konstantni rychlosti se doporucuje pouZivat, kdyZ je nutné vysokorychlostni obrabéni,
napriklad pfi obrabéni 3D uméleckych dél. Tento rezim Ize také pouZit pro obrabéni soucasti s
uzkou toleranci, ale parametry tolerance pro tento rezim musi byt nastaveny spravné, aby prinutil
planovac pohybu nedélat vétsi chyby polohy, nez jaké je povoleno pro obrobek.

VZdy existuje kompromis mezi rychlosti obrabéni a pfesnosti. Cim vy33i jsou povolené chyby
obrabéni nastaveny, tim rychleji bude uloha dokoncena, protoze planovac¢ pohybu ma vice
prostoru pro optimalizaci pohybu, nicméné presnost obrobku mize byt mensi.

Zastavit ve stupnich ahlu:Tento parametr funguje pouze v pfipadé, Ze je pro rezim interpolace zvolen
rezim konstantni rychlosti. Parametr je ve stupnich a znamena fyzicky uhel.

Kdyz je nastaven rezim konstantni rychlosti, planovac pohybu se diva dopfedu v kédu, ktery provede,
coZ znamena, Ze vidi kod, ktery bude v blizké budoucnosti provadét. Parametr stop angle definuje, Ze
pokud dojde k vySSimu Uhlu spojeni na jednom segmentu Cary k druhému segmentu, zastavi se v
tomto bodé pohled dopfedu a pouze interpoluje pfedchozi segmenty. Pohled dopfedu zacne znovu za
bodem pfilis vysokého Uhlu pripojeni. Nastaveni tohoto parametru na nizsi hodnotu muze snizit chybu
zaobleni mezi Useckami s velkym Uhlem pfipojeni nebo jinymi slovy na ostrych hranach.
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Podivejte se dopFedu pocet Fadkul:Tento parametr funguje pouze v rezimu konstantni rychlosti a
definuje, jak daleko se planovac pohybu diva v kddu dopredu, kolik segmentd ¢ary v maximu by mél
prfedem zkontrolovat. Nastaveni parametru na vysokou hodnotu umoznuje lepSi interpolaci konstantni
rychlosti, zejména kdyz je dréha pohybu sestavena z kratkych segmentd a kdyz je nutné dlouhé
predvidani, aby bylo mozné vidét i na kratkou vzdalenost dopfedu. Cim vy33i jsou Fadky vyhledu
nastaveny, tim vyssi bude vyuziti CPU a paméti pocitace, protoze pohled dopredu vyZaduje ¢as CPU a
pamét. Vychozi nastaveni je 200 radkd, coz ve vétsiné pripadl funguje docela dobre.

Linearni chyba max.:Tento parametr nastavuje maximalni linedrni chybu pro interpolator a pracuje
pouze v rezimu konstantni rychlosti. Cim vy33i je parametr ve v&tsiné pripadd nastaven, tim rychleji
bude uloha dokoncena, protoZe interpolator pfi nastaveni linearni chyby co nejvice zkrati drahu
pohybu.

Nasledujici diagram ukazuje pfiklad cesty a ukazuje, jak funguje linearni kontrola chyb. Diagram je
zjednodusenym pohledem, protoze v kazdém novém bodé cesty jsou kontrolovany vSechny predchozi
neprovedené body cesty. (tyto nejsou nakresleny).

Na diagramu bude modfe zbarvena cesta novou cestou a Cervené zbarvena cesta ukazuje cestu,
kde je linearni chyba vyssi nez nastavena hodnota, tato cesta bude ignorovana a modra cesta se
provede. Vypocet linedrni chyby pak zacne znovu od bodu P5.

Parametr je v jednotkach.

e |otion path

Linear errors

=== New path calculated (linear error is below the set value)
== Path with too high linear error (linear error is above the set value)

Délka linearniho pFidavku:Tento parametr je v pfimé souvislosti s "Linearni chyba max." a definuje
maximalni délku vektoru, kterou maze tlumocnik pridat ke sjednocené cesté, kdyz se stroj pohybuje v
rezimu konstantni rychlosti a kdyzZ dalSi segmenty ¢ary vyhovuji jinym parametrim. Tento parametr
ma omezit chybu polohy pfi interpolaci dlouhych ¢ar, jinymi slovy, tyto dlouhé ¢ary (které mohou byt
pravdépodobné stranami soucasti) mohou byt vylouceny z procesu sjednoceni fizeného doprednou
kontrolou, pficemz tyto ¢ary zistanou presné, i kdyz se stroj pohybuje. v rezimu konstantni rychlosti.
Tento parametr ma vyznam a funguje pouze v reZzimu interpolace konstantni rychlosti.

Délka linearniho sjednoceni:Tento parametr je podobny "délce linearniho scitani", ale omezuje
délku sjednoceného segmentu ¢ary. Jinymi slovy, jednotny vektor nemuze byt delsi, nez je
definovano v tomto parametru. Ucel tohoto nastaveni je stejny jako G¢el parametru "Délka
linearniho scitani". Tento parametr ma vyznam a funguje pouze v reZzimu interpolace konstantni
rychlosti.

Chyba rohli max.:Tento parametr nastavuje maximalni chybu interpolace na spojeni mezi dvéma body
drahy a pracuje pouze v reZimu konstantni rychlosti.
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P3

P2

Area where the error to the corner is
lower than the set value.

=== The corner error.

Cesta pohybu se vypocita tak, Ze nova rychlejSi cesta obsahuje chybu v téchto bodech
pripojeni nizsi, nez je nastavena hodnota. V nasledujicim grafu je ukazano prikladné
zapojeni a vypocet nové cesty. Zelena plocha je misto, kde Ize roh zaoblit. Stroj se mlze
pohybovat kdekoli v zelené oznacené oblasti a nejrychlejSi moZnou cestu vybere planovac
pohybu. Parametr je v jednotkach.

Tolerance poloméru oblouku:Tento parametr nastavuje toleranci poloméru obloukd, které jsou
naprogramovany v rezimu radius (R). Kdyz je oblouk naprogramovan pomoci parametru polomér (R),
je mozZné nastavit polomér pfilis maly na to, aby bylo mozné definovat stfed mezi po¢ate¢nim a
koncovym bodem oblouku. Pokud je polomér mensi neZ polovina vzdalenosti mezi pocate¢nim a
koncovym bodem, nelze oblouk definovat matematicky. CAM programy casto nedefinuji polomér
dostatecné presné (zaobleni), takZze polomér muZe byt pfilis maly, coZ by zpUsobilo chybu oblouku.
Pokud software zjisti, Ze polomér je pfilis maly na to, aby mohl definovat stfed a vytvofit oblouk, pak
software vypocdita stfed mezi pocatecnim a koncovym bodem a zméfi vzdalenost stfedového bodu k
nim.

Software vyda chybu oblouku pouze v pfipadé, Ze vypocitany stfed je vice vzdalen od pocatecnich a
koncovych bodd nez polomér plus parametr tolerance oblouku. Pokud je vypocitany stfedovy bod blize,
nebude dana Zadna chyba oblouku a oblouk bude vytvoren s vypocitanym stfedovym bodem.

Povolit softlimits:Nastavenim tohoto zaSkrtavaciho policka aktivujete softwarové omezeni polohy na vSech osach. Pokud toto
zaSkrtavaci policko neni nastaveno, pak jsou softlimity deaktivovany. Pokud je zaSkrtavaci policko nastaveno, povoli se softwarové limity a

ponesou hodnotu nastavenou na strance nastaveni osy.

Neznamé g-kédy:Nacteny program s kédem g mize obsahovat nezndmé kddy g, které software
UCCNC nepodporuje. Toto nastaveni umoZiuje uZivateli nakonfigurovat software, co ma délat,
kdyz jsou v programu g-kody nalezeny neznamé g-kody. Existuji 3 Urovné varovani:
1.)"Ignorovat”, vybérem tohoto rezimu bude software ignorovat neznamé g-kédy a
pobéZi bez upozornéni.
2.)"Varovani", pfi vybéru tohoto rezimu software zobrazi varovnou zpravu s dotazem na operatora, co
ma délat, zda ma kdd spustit nebo ne.
3.)"neutikej", pfi vybéru tohoto rezimu software vyda varovnou zpravu a nedovoli
spustit program g-code.

Reset pFi nacteni souboru G68 a G51:Pokud jsou tato zaSkrtavaci policka zaskrtnuta, zrusi rotaci
souradnicového systému G68 a resetuje méfitko G51 na 1 pred nactenim novych soubord G-kédu.
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Kulaté spoje G41/G42:Pokud je toto zaSkrtavaci policko zaSkrtnuto, pak v rutiné kompenzace
poloméru nastroje G41 a G42 k obchéazeni u vektorovych spojl s vysokym Uhlem na draze dojde s
kruhovym tvarem namisto Ctvercového.

Odskoceni vstupu:Tento parametr filtruje vstupni signaly pomoci algoritmu dolni propusti (RC).
Hodnota parametru nastavuje ¢asovou konstantu vstupniho filtru. Je-li parametr 0, nebude pouzito
zadné filtrovani. Parametr mlze mit rozsah 0-255 milisekund.

Kdyz se zméni vstupni signal, pak se vnitfni stav signalu zméni pouze tehdy, pokud je novy stav signdlu
platny po nastavenou dobu. Filtr je uZite¢ny pfi feSeni Sumovych $picek na vstupnich pinech. Sumové
Spicky kratSi nez ¢asova konstanta vstupniho filtru jsou odfiltrovany.

Parametr Input debounce je pro vstupy Limit a pro vstup Reset. Signaly, které vyZaduji rychlé zmény
stavu, jako jsou vstupy kodéru, nejsou debounced, tento filtr se u nich nepouziva.

Tento parametr je v soucasnosti implementovan pouze v nasich ethernetovych ovladacich pohybu.
NaSe USB radice tento parametr a funkénost nemaji.

Vstupni pokles THC:Tento parametr funguje stejné jako parametr vstupniho debounce, ale plati
pro vstupni signaly THC.

Tento parametr je v soucasnosti implementovan pouze v nasich ethernetovych ovladacich pohybu.
Nase USB radice tento parametr a funkénost nemaiji.

Odskoceni vstupu z domova:Tento parametr funguje stejné jako parametr vstupniho debounce, ale
plati pro vstupni signaly Home.

Tento parametr je v soucasnosti implementovan pouze v nasich ethernetovych ovladacich pohybu.
NaSe USB radice tento parametr a funkénost nemaji.

Navadéci sekvence:Zde Ize nastavit poradi navadéci sekvence. K dispozici je 6 slotl, kde Ize vybrat
rdzné nazvy os. Po provedeni prikazu Home all se osa vrati do vychozi polohy ve zde zvoleném poradi.
Prvni osa v prvnim slotu se vrati do vychozi polohy jako prvni a osa v Sestém slotu se vrati jako
posledni. Pokud nejsou potfeba vSechny domaci sloty, pak Ize vybrat hodnotu ,none”, pak budou tyto
sloty nevyuzity.

Frekvence jadra:Timto nastavenim lze definovat maximalni frekvenci, kterou ma zafizeni
UC100 vydavat. Volitelné moznosti jsou 100 kHz, 50 kHz a 25 kHz.

Tento parametr definuje, kolik impulst za sekundu ma regulator generovat. Napriklad pfi
nastaveni 100 kHz je maximalni pocet krok( za sekundu 100 000, coZ znamena celkovou dobu 10

mikrosekund pro kazdy pulz. S nizSimi frekvencemi je perioda signalu delSi, coZ ¢ini nastaveni
lepsi sadou ménica postavenych s nizkovykonnymi (pomalymi) optocleny.

Cislice pozice DRO:Tento parametr nastavuje desetinna mista pro zobrazeni v DRO. Hodnota
mUzZe byt 0 aZ 6 desetinnych mist. Zobrazena ¢isla jsou pak zaokrouhlena na obrazovce, ale nejsou
zaokrouhlena pfi pouziti pro pohyb, jinymi slovy, zaokrouhleni ¢isel se déje pouze na obrazovce.

U kédu vymény nastroje (M6) provedte nasledujici:Toto nastaveni definuje, jak zachazet s koédy
vymeény nastroje M6. Na vybér jsou 3 moznosti:

1.) Ignorujte kéd vymeény nastroje (M6)

Vybér tohoto reZimu bude ignorovat vSechny kédy M6 pfi provadéni programu a také pokud jsou umistény
do MDI. Kédy M6 jsou jednoduse preskoceny. Tento rezim by mél byt zvolen, pokud stroj nema automaticky
ménic nastrojd a pokud makro pro vymeénu nastroje pro stroj nic neznamena.

2.) Zastavte vreteno a pockejte na spusténi cyklu

Vybér tohoto rezimu zastavi pohyb pfi jakémkoli kddu M6 a software pocka, az operator
stiskne tlacitko spusténi cyklu. Po stisknuti tlaCitka spusténi cyklu pokracuje provadéni
kodu.
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3.) Spustte makro pro vyménu ndstroje (m6)

Vybérem tohoto reZimu se nacte a provede makro M6. Makro M6 je textovy soubor a nachazi se
ve sloZce Profiles\Nazev_makra profilu\, kde ,Nazev profilu” je nazev profilu, na kterém je pocitac
spustén. Makro M6, stejné jako ostatni makra, mlzZe obsahovat i sloZity kéd pro provedeni
kompletni sekvence vymény nastroje. Pro vice informaci o psani kédl maker si prectéte bod 5. v
této prirucce a dokument Macroing_capability_detailed.pdf.

Bezpecna vySka Z:Tento parametr definuje polohu osy Z, ktera je dostatecné vysoka pro
bezpecny pohyb os X a Y bez rizika kolize nastroje. Toto nastaveni se pouziva, kdyz je program v
G-kdédu zastaven a uZivatel zméni ukazatel provadéni kédu a stiskne tlacitko "spustit odtud". V
tomto pripadé je vyvolan pocate¢ni pohyb posunutim stroje nejprve do bezpecné vysky Z a
posunutim stroje do dalSiho bodu soufadnic XY.

G73 ustoupi:Tento parametr nastavuje vzdalenost, o kterou se nastroj odkloni, kdyzZ se provede G-kéd vrtani s
vrtanim G73.

Zmérte prodlevu v sekundach namisto ms:Ve vychozim nastaveni se doba prodlevy méfi v
milisekundach. Zaskrtnutim této moznosti se zméri as v sekundach, takze provedeni pfikazu prodlevy
G4 bude setrvavat po dobu definovanou parametrem P v sekundach namisto v milisekundach.

Pfedkompilujte vSechna makra pfi spusténi:Pokud je tato moznost zaskrtnuta, vSechna
textova makra ve slozce profilu budou pfi spusténi softwaru vyhovéna. Vyhodou
predkompilovanych maker je, Ze nedochazi k Zadné prodlevé pFi spusténi
predkompilovaného makra, protoze makro je jiz ve formé spustitelného kédu a software pak
potfebuje spustit pouze spustitelny kéd makra. Pokud tato moZnost neni nastavena, pak se
makra zkompiluji pfi prvnim spusténi a makro se spusti az po dobé kompilace, ktera je u
vétsiny pocitact 50-200 ms. Pri druhém a dalSim spusténi makra je makro jiz zkompilovano a
pobézi bez zpozdéni kompilace.

Pokud je tato moznost nastavena nebo neni nastavena v obou pfipadech, makra jsou vzdy pfekompilovana, pokud
uzivatel zméni text makra. Software zkontroluje zménu textu makra pfi kazdém volani makra a znovu zkompiluje makro,
pokud byl text kddu makra zménén.

Tento parametr samozrfejmé ovliviiuje pouze makra typu text, kterd makra jsou kédovana ve
sloZce profily/makra. Tento parametr nema zadny vliv na vestavéna makra, napriklad na makra
pro rychlé ovladani laseru M10/M11, protoZe tato makra jsou zabudovana do softwaru a neni
tfeba je kompilovat za béhu.
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i# UCCNC software : Running in demo mode...

VN TOOLPATH IOFFSETS § TOOLS J CONFIGURATION I DIAGNOSTICS | CAM ] HELP }
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Switch spindle on first

[7] Switch spindle on cycle start
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FEED
I HOLD
DWELL
3 TIME: @ P
STOP

:‘1 . TOOL: 0

r 00:13:42 (7o)

."|

TYCTC T

Profile; Default

Clear

OVERRIDE LIMITS

W | ———

3.7 Vzhled

Obrazovka vzhledu obsahuje nastaveni vzhledu obrazovky prohlizec€e drahy nastroje a obrazovky

prohlizece Gcode.
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i @ UCCNC software : Running in demo mode... [E=SREE )
RUN _J TOOLPATH I_OIFFSETS J TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS | CAM | HELP
AXIS SETUP I/0 SETUP /0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARA PROFILES
(3 Show crosshair on TCP . Undone path color
(3 3D TCP marker Done path color
Show cone icon on TGP . Rapid path color OFELINE
Maximize screen on startup TCP marker color MODE
Rotate TCP marker with plane selection . Background color
Show zero marker Boundaries color
Show message on softlimits Interpretable codes color
Validate textfields with Enter key only . Non interpretable codes color
(O Disable automatic jogpanel popup Zero marker color Slli\IJNGI]E_E
Show rotation point marker Selected code highlight color
Show toolpath boundaries marks . DROs warning color
. Rotation point marker EE'IE_%
GCYCLE
STOP
Save settings

Zde Ize nastavit barvy pozadi, rdzné typy cest, prohlizec stfedového bodu nastroje atd. Lze
nastavit barvu nasledujicich polozek:

Zobrazit zamé&Fovaci kFiz na TCP:Pokud je toto zaSkrtavaci policko nastaveno, zobrazi se na znacce TCP nitkovy kFiz.
Zaskrtavaci policko 3D TCP marker color:Je-li toto zaSkrtavaci policko nastaveno, pak se znacky TCP
pohybuji vzdy v horni €asti ramecku hranic a pohyb osy Z je zobrazen pfimkou z bodu XY do skute¢né
vySky Z. Neni-li toto zaSkrtavaci policko zaskrtnuto, pak se TCP znacky pohybuji vzdy ve skutecné vySce
Z.

Zobrazit ikonu kuZele na TCP:Pokud je toto zaskrtvaci policko nastaveno, ikona kuZele oznacuje TCP.

Maximalizovat obrazovku pFi spusténi:Zaskrtnutim tohoto policka se software spusti v rezimu celé obrazovky.

Otocit znacku TCP s vybé&rem roviny:Pokud je toto zaSkrtavaci policko nastaveno, zméni se orientace
znacky TCP podle zvolené roviny G17, G18 nebo G19.

Zobrazit znacku nuly:Pokud je toto zaSkrtavaci policko nastaveno, zobrazi se na nulové soufadnici 0,0,0 ikona kuzele.
Barva nulové znacky:Toto je barva ikony kuzele nulové znacky.

Zobrazit zpravu na softlimits:Pokud je toto zaskrtavaci policko nastaveno, zobrazi se vyskakovaci okno,
kdyz je dosazeno souradnice softlimits a osa se musi zastavit, jinak se zobrazi pouze stavova zprava.

Textova pole ovérte pouze klavesou Enter:Pokud je toto zaskrtdvaci policko nastaveno, je k ovéfeni novych vstupnich

hodnot v textovych polich vyZadovano stisknuti kladvesy Enter. Pokud zaSkrtavaci policko neni nastaveno, ponechanim
zaskrtavaciho politka vzdy potvrdite novou hodnotu.
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Zakazat automatické vyskakovaci okno ovladaciho panelu:Je-li toto zaskrtavaci poli¢ko zaskrtnuto, ovladaci panel
posuvu se automaticky nevysune, kdyZ ukazatel mysi vstoupi do oblasti obrazovky panelu, ale aby se zobrazil, je
vyzadovano kliknuti mysi na panel.

Zobrazit znacku bodu otaceni:Pokud je toto zaskrtavaci policko zaskrtnuto, pak se bod otaceni G68 zobrazi
s ikonou kuZzele, kdyZ je koéd G68 aktivni.

Zobrazit znacky hranic drahy nastroje:Pokud je toto zaSkrtavaci policko nastaveno, pak jsou hranice drahy nastroje
ohrani¢eny rameckem.

Barva vracené cesty:Toto je barva drahy nastroje, ktera jeSté nebyla provedena.
Hotova barva cesty:Toto je barva drahy nastroje, ktera jiz byla provedena.
Rychla barva cesty:Toto je barva vSech rychlych (G0) pohybU v draze nastroje.

Barva znac€ky TCP:Toto je barva znacky stfedu nastroje, coz je kfiz vytvoreny ze 2 €ar a 2
Cary se spojuji ve stfedu nastroje.

Barva pozadi:Toto je barva pozadi prohlizeCe drahy nastroje.
Barva hranic:Toto je barva ramecku ohranic¢eni drahy nastroje.

Barva interpretovatelnych kédul:Toto je barva G a M a dalSich kéd(, kterym interpret G-
kédu rozumi a které kody jsou interpretem spustitelné.

Barva neinterpretovatelnych kédu:Toto je barva kodl G a M a dalSich kodU, kterym
interpret G-kéddu nerozumi a které kédy interpret nemdze spustit.

Barva nulové znacky:Toto je barva kuZele znacky nulového bodu na draze nastroje.

Vybrana barva zvyraznéni kédu:Toto je barva aktualné vybraného pohybu na draze nastroje.
Varovna barva DRO:Toto je barva textu DRO, kdyZ jsou v rezimu varovani. Pokud je napriklad
aktivni rotace G68, pak jsou aktualni pozice X a Y DRO nakresleny touto barvou, aby si uzivatel

uvédomil, Ze zobrazené souradnice jsou v oto¢eném soufadnicovém systému.

Barva znacky rotace:Toto je barva kuzele znacky bodu rotace na draze nastroje.

3.8 .Dovozci

Z3lozka Importers obsahuje funkce importu nastaveni. V sou€asné dobé je k dispozici import instalacniho
souboru .xml Mach3. Stisknutim tla¢itka "Importovat soubor XML Mach3" se zobrazi dialogové okno souboru a
soubor nastaveni Mach3 Ize importovat do softwaru UCCNC. Nactenim souboru .xml Mach3 importujete vSechna
nastaveni na obrazovku Konfigurace UCCNC. Nastaveni Ize pouZit a/nebo uloZit stisknutim tlacitka "PouZzit
nastaveni" a "UloZittlacitka nastaveni”.
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3.9 .Profily

Z3aloZka profily obsahuje nastaveni pro profily zafizeni.

@ UCCNC software : Running in demo mode... @M

TOOLPATH OFFSETS | TOOLS [efelN[JleiB[=V:Ni[o/NM DIAGNOSTICS | CAM HELP
AXIS SETUP I/0 SETUP /0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE
De

Loy

OFFLINE
MODE

CYCLE

START

SINGLE
— LINE
[ List profiles ] [ Delete profiles ] [ Load pmf:le]
; i FEED
New profile name: HOLD
() Create shortcut on desktop
Operator (un)lock Statistics CYCLE
STOP

Apply settings Save settings

Kazdy profil miZze mit jiné nastaveni stroje, coZz znamena, Ze jedna instalace softwaru
UCCNC mUZe byt pouzita pro vice neZ jeden stroj ne soucasné. Soubory profilu jsou
umistény v instala¢ni sloZzce UCCNC a podsloZce Profiles, vychozi cesta k souboru je C:\
\UCCNC\Profiles\, ale instalacni adresar se muze lisit, protoZe je ménitelny pfi instalaci
softwaru.

Soubory profilu jsou pojmenovany jako nazev profilu a maji pfiponu souboru .pro. Kazdy profil je ulozen v
samostatném souboru. Soubory .pro jsou prosté textové soubory se zadanim klicd, soubory je tedy mozné
upravovat také ru¢né pomoci poznamkového bloku, ale nedoporucujeme je timto zplsobem upravovat, protoze
chybny typ mlze zpUsobit, Ze kli¢ nebude Citelny pro software.

Pro kazdy profil existuje také slozka s nazvem Macro_profilename, kde nazev profilu je nazev
profilu. Tato slozka obsahuje soubory maker pro dany profil.

Na karté profily Ize vypsat vSechny profily, vytvofit nové klice, odstranit jiz vytvorené
profily a nacist stavajici klice.
Nasledujici obrazek ukazuje obrazovku karty profilu:

Stisknutim tlacitka "seznam profil(" se zobrazi seznam viech dostupnych nazvi profill ve vySe uvedeném
seznamu. Chcete-li vybrat profil, kliknéte na nazev profilu v seznamu.

Po vybéru profilu kliknutim na tlacitko ,,smazat profil” tento profil smazZete. Kliknutim na profil zatizeni
se tento profil nacte.

Chcete-li vytvorit novy profil, zadejte nazev nového profilu do textového pole vlevo vedle tlacitka
vytvofit profil a stisknéte tlacitko vytvorit profil. Pokud bylo zaskrtnuto poli¢ko ,Vytvorit zastupce
na plose”, vytvori se také ikona zastupce s nazvem profilu a bude umisténa na plochu.
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file://UCCNC/Profiles/

Dvojitym kliknutim na tuto ikonu na ploSe se spusti software UCCNC, ktery automaticky nacte
tento profil.
Po vytvoreni nového profilu se vytvofi novy soubor .pro a umisti se do slozky UCCNC\Profiles.

s ~r

Také se vytvari nova slozka maker s vychozimi soubory maker uvnitr.

3.9.1 (odemknuti) operatora

Chcete-li uzamknout nastaveni aktualniho profilu, stisknéte tlacitko (odemknout)
operatora a zadejte heslo. Pokud je nastaveno heslo, nelze nastaveni zménit, protoze
tlacitka PouZzit nastaveni a UloZit nastaveni neumozni pouziti a uloZzeni novych nastaveni,
ale software bude vyZzadovat heslo. Pokud je zadano spravné heslo, profil se odemkne a
znovu umozni pouZziti a uloZeni nastaveni.

Nasledujici obrazek ukazuje okno (odemknuti) operatora:

i UCCNC software : Running in demo mode... & =

RUN TOOLPATH OFFSETS TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS [ CAM HEEH
AXIS SETUP I/0 SETUP /O TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE @

Lnl L

OFFLINE
MODE

@ Operator lock/unlock = B =%

System is unlocked, type password to lock

Password: SINGLE

= LINE
l List profiles J l Delete profiles J l Load prof':le-]
New profile name: E EIT‘_%
(7] Create shortcut on desktop
Operator (unjlock Statistics CYCLE
STOP

Apply settings Save settings

3.9.2 .Statistika

Statistické okno poskytuje nékteré podrobnosti o vyuZiti stroje, takZze operator mize snadnéji
planovat pracovni cykly udrzby stroje.

Na levé strané okna je uvedena celkova vzdalenost kazdé osy. Vzdalenost je v jednotkach.

Dal3i sloupec ukazuje celkovou drahu chodu kazdé osy s aktivnim vietenem.

Sloupec ¢asl zobrazuje nasledujici informace:
- Celkovy cas, ktery uplynul od spusténi softwarového profilu.
- Doba relace, ktera uplynula od posledniho spusténi softwarového profilu.
- Cas M3, ktery uplynul se zapnutym vietenem ve sméru M3 (CW).
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- Cas M4, ktery uplynul se zapnutym vietenem ve smé&ru M4 (CCW).
- Doba cykli, coz je celkovy Cas, ktery ubéhl pri spusténém cyklu.

Sloupec Akce zobrazuje celkové spinaci asy vietena M3 a M4 a mlhy a chladici

kapaliny M7 a M8.

Chcete-li data vynulovat, stisknéte tlacitko Reset pod sloupci.

Ve spodni ¢asti okna je zobrazen graf s latenci komunikacni smycky. Graf se
neustale aktualizuje a posouva na obrazovce.

Graf ukazuje interval intervalu 0-20 milisekund komunikaéni smy¢eky. Cim

nizsi hodnoty, tim lepSi je latence smycky a tim vice pocitac staci ke spusténi

softwaru.

Pokud jsou vSechny hodnoty grafu vysoké, znamena to, ze pocita¢ nemusi mit dostatek energie
pro bezproblémové spusténi softwaru.

Nasledujici printscreen ukazuje okno Statistiky:

i UCCNC software

1_1_ 11

"CONFIGURATION

i it
"PROFILES

[

[

@ Statistics

Total run distance
[Units]

X 97
Y 135
Z 96
A0
B
e

0

Total run dist. with Times

spindle on [Units]

X

O mWPr N <

86
76
48
0

0

[ Reset ]

| Reset

[days.hours:minutes:seconds]

Total time 0.00:13:44

Sessiontime 0.00:13:44

M3 time 0.00:00:16

M4 time 0.00:00:00

Cyclestime  0.00:00:00
Reset

New f 20 msec

0 msec |

Communication loop latency

Actions

Number of M3s 18
MNumber of Mds 1
Mumberof M7z O

Number of M8s 0

V| Window always on top

Reset

SINGLE
LINE

FEED
HOLD
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3.10 .Offsety

Zalozka Posuny obsahuje vSechna nastaveni souvisejici s posunem polohy. V
soucasné dobé jsou k dispozici korekce pocatku a korekce nastroje.
Nasledujici obrazek ukazuje stranku Offsety:

@ UCCNC software : Running in demo mode... EElL |
RUN N TOOLPATH TOOLS J CONFIGURATION § DIAGNOSTICS | CAM J HELP
G55 G56 l G57 ) | G58 G59
Offset Table
OFFLINE
MODE
Current coords Machine coords Work offset G92 offset Tool offset
X 3.7100 = 3.7100 = 0.0000 - 0.0000 GYCLE
START
Y 43.9200 43.9200 = 0.0000 = 0.0000
Z 13.9150 = 13.9150 = 0.0000 - 0.0000 - 0.0000 SINGLE
LINE
A 0.0000 0.0000 = 0.0000 = 0.0000
B 0.0000 = 0.0000 = 0.0000 0.0000 FEED
HOLD
G 0.0000 = 0.0000 0.0000 0.0000
Active fixture: G54 CYCLE
STOP
[Off;ii;;f;;j;:""”] [ Save offsets ] [Clear work oﬁsei] [Clear G92 -::frset] [C.ear tool offset ]

Stranka ofsetl obsahuje 6 podzaloZek, jednd se o ofsetové stranky G54, G55, G56, G57,
G58 a G59. Tyto podzalozky jsou identické a kazda z nich je jiné zafizeni.
Upinadla Ize vybrat naprogramovanim G54 az G59 v programu G-kédu nebo v MDI.

Na kazdé tabulce pfipravki jsou Ctyri sloupce, prvni jsou Aktudini sourfadnice, coZ jsou souradnice
stroje odectené s pracovnimi offsety. Souradnice stroje, coz jsou skutecné soufadnice absolutniho
soufadnicového systému, soufadnice posunuti obrobku, které jsou samostatné nastavitelné pro kazdy
odsazeny soufadnicovy systém, a aktualni soufadnice jsou posunuty s témito hodnotami. Posledni
sloupec je Offset nastroje, coz je kompenzace délky nastroje, tato hodnota je spole¢na pro vSechna
upnuti a aktualné je dostupna pouze pro osu Z.

Aktualni polohu Ize posunout stisknutim jediného tlacitka stisknutim tlacitka "Posun aktudlni polohy".
Stisknutim tohoto tlacitka se posune vSech 6 os se skutecnou polohou zafizeni.
VSechny offsety Ize vymazat stisknutim tlacitka "Clear work offset". Vymazanim offsetu se zméni

aktualni soufadnice, vymazané offst hodnoty se pridaji k aktualnim souradnicim.

Korekci nastroje Ize vymazat stisknutim tlacitka "Vymazat korekci nastroje". Vymazanim offsetu nastroje se
prida offset nastroje k aktualnim souradnicim.

VSechny Aktudlni souradnice, Work offset a Tool offset jsou editovatelné na obrazovce.
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3.11 Nastroje

Stranka nastrojU obsahuje tabulku nastrojl, kde je na 2 zalozkach uvedeno 96 pozic pro nastroje.
RUzné délky a priméry nastrojd Ize naprogramovat na obrazovce. RGzné nastroje Ize zvolit
naprogramovanim G43 H ,Cislo nastroje” nebo G44 H ,Cislo nastroje” v programu nebo
prostiednictvim MDI. Pfi programovani G43 nebo G44 bude délka vybraného nastroje posunuta vici
ose Z. Korekci nastroje lze vymazat naprogramovanim G49 v programu nebo pfes MDI. Korekci
poloméru nastroje Ize naprogramovat pomoci kédl G40/G41/G42.

Nasledujici obrazek ukazuje stranku Nastroje:

# UCCNC software : Running in demo mode.., EI\EI
RUN TOOLPATH OFFSETS Yool CONFIGURBATION l DIAGNOSTICS | cAM I HELP
T TOOLS 1to 48 TOOLS 49to96 X DIGITIZE ) | PROBE
Tool £ offset  Tool Diameter Tool Z offset  Tool Diameter Tool Z offset  Tool Diameter
(units) (units) (units) (units) (units) (units)
#1 #17 #33 ]
OFFLINE
#2 #18 1 #34 MODE
#3 : #19 i 2 #35
#4 #20 #36
#5 #21 #37
#6 0.00C #22 0.00C #38
#7 b #23 #39 b SINGLE
#8 #24 : #40 : LIME
#9 #25 ] #41
#10 00 #26 #42 00 FEED
#11 : #27 #43 HOLD
#12 #28 1 #44
#13 #29 ] #45 CYCLE
STOP
#14 i #30 § 1 #46
#15 #31 #47
#16 [ #32 ' #48
[ Save tooltable J

Stranka nastrojl také obsahuje nastaveni digitalizace na podstrance karty digitalizace.

LED dioda Digitalizace aktivovana ukazuje, kdy je funkce digitalizace aktivni. Zobrazi se
také pocet bodU aktualné uloZenych v poli digitalizovanych proménnych. Digitalizaci Ize
aktivovat prikazem M40 a deaktivovat prikazem M41.

Textové pole Nazev digitalizacniho souboru zobrazuje nazev souboru, do kterého budou uloZzeny
digitalizované body. Pfi provadéni pfikazu snimani G31 je do pole proménnych bodl pfidan novy
bod az 6 rozmérd. Viechny body se uloZi do souboru pfi vyvolani pfikazu M41 a poté se pole bod(
vymaze.

Souradnice os, které jsou do souboru uloZeny, Ize také vybrat pomoci zaskrtavacich policek
Zahrnout osy a zda maji byt nazvy os zapsany pred cisla souradnic.

Volby CSV oddélené carkami umisti mezi soufadnice carku.

Moznost Vymazat nazev souboru na M41, aby se zabranilo pfepsani souboru, vymaze retézec nazvu
souboru pfi volani makra M41, takze ndzev souboru musi byt nastaven znovu, coz uzivateli pomaha
neprepsat jiz uloZzeny soubor dalsi digitalizacni sekvenci.

Pokud polomér sondy neni 0, pak jsou soufadnice snimaného bodu kompenzovany hodnotou poloméru
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na osach XYABC.
Nasledujici obrazek ukazuje kartu nastaveni digitalizace:

# UCCNC software : Running in deme mode...

=5 =R
l RUN l TOOLPATH J OFFSETS JEEyele]EsEM CONFIGURATION § DIAGNOSTICS | CcAM X HELP] E

TOOLS 1to 48 TOOLS 49 to 96 DIGITIZE PROBE

Digitizing activated: [l  Number of points stored: 0
Digitize file name: EAUCCNC_software\UCCNC3085\UCCNCbin\Release\Example_codes\Digitize txt jitize txt

() Add axis names OFFLINE
() Comma separated GSV MODE
Include axis: MX MY Mz OA OB (JC
Number of digits: [4 k& CYCLE
START
Probe radius: 0
(] Clear filename setting on M41 to avoid file overwrite
SINGLE
LINE
FEED
HOLD
CYCLE
STOP

Posledni podstrankou na zaloZce Tools je stranka sondy, kterd obsahuje riizné snimaci rutiny
a funkce. Funkce sondy jsou zdokumentovany samostatné v souboru dokumentu UCCNC/
Documentation/Probe_help.mht. Stejnou dokumentaci Ize otevfit pomoci tlacitka informaci (I)
na strankach sondovani. Chcete-li spustit rutiny na strance sondy, musi byt povolen plugin
sondovani v konfiguraci pluginl na strance Obecna nastaveni softwaru.
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Nasledujici obrazky ukazuji stranky se zalozkou sondy:

l RUN l TOOLPATH OFFSETS TOOLS CONFIGURATION DIAGNOSTICS CAM HELP
TOOLS 1 to 48 TOOLS 49 to 96 DIGITIZE PROBE

See!  Cemler1  Angl 7‘“‘”*’“’* Ske2  Cenler2
1L | 1 I ': L

i P‘I—UUB&IEI&\ :Cé‘mml €3

Axis2 P2 .

Clearance C| 0

PAGE 2 ] _PAGE3 ] SETUP ) T ; XD;”;P?.,"‘ 0.0000 . :
C —
@3 || (@) yesoe 0.0000 (#®J]o
Pnnee Pas PAOhERGS | R s M
W Workpiece prove pos. saved | | N | | O (@) 2 =0 50.0000 ()| E|| | oFFuine
et 00000 s MODE
P =AES § - Eu‘ 0.0000 M
M Mobile probe position saved allL . | ot piaians 0.0000 . .
M Fixed probe position saved pllL L GYGLE
CHEFEHE"CE. 'HEFEHE"CE. S . C | 1-I:--:: O 0000 .
Probe tool clmreris| | ERostis =) o START
- - ) ’ : Qverridden 6
() ) R Bt RN CEREETD TSI
ACTIVE: GOIG17|G40|G48|GH0|G54|G64|GE9|G00|Ga4|Go8 Slll\llhclillz-E
T L Probe Z. move back ]
ip
o (e541)(ass |][G56 JJ(es7)(cssl)(ase)(zerd) H:I:D
:;g;i SJ‘C‘)FCE | G ['3> P1] [E>P2] [E>P3] [E')Ref] HOLD
. ge height  Probe dia.  Fine distance  Retract Safe Z Fastfeed Fine feed
Simple probe Angle \_ 16 [ 0o J[ 1 [[ 3 J[ 15 [ 150 |[ 25 ]
ZERO ZEROD SINGLE FAUSE
() (BEE) RIS

RUN l TOOLPATH OFFSETS TOOLS CONFIGURATION DIAGNOSTICS
TOOLS 1to 48 TOOLS 49 1o 96 DIGITIZE PROBE

IS
OOLINT OOLINT COUNT
Axis1  P1[ -30 [=‘;|g|@®£| mf:ﬁpfon_e: _ :.:'n ::G:y _
a2 P20 1| x|l x|z I : :
Clearance C | 0

pacr > EeEa asEnEs [F ore, 5.9008 0.0000/(®J( ]
z e H
il|E Y’ 0.0000 (@)|o
e Sesie 1 0000 50.0000 (®)| €] | oFrume
P S— .& MODE |
s|[F]@) Az 0.0000/(®)[7] L —=
HIE .Beg.m--"? 0.0000 @|L| —
Pocket Quter k=4 _. C Scse 7 000 0.0000 ._. g¥5;5
i 50 FACT 0.0 E]m
s e SINGLE
ACTIVE: GOJG17]G40|G49|G50)G54|GE4|GEE|GRO|GI4|Ge8 LINE
( Probe Z, move back )
(G54 |][G55 |][G56 J|(c57)(cs8l)(G59))(zerd) —
W88 ) (85 ) r)r) [P @R | HoLo
Gﬁm hesght Probe dia. Fme distance Retract Safe Z Fas! feed Fine lead
: Inner corner Outercorner 16 |[ 0 1 ][ 3 ][ 15 |[ 150 |[ 25 |
LaaE EawE -n- s
MXSE
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[ RUN J TOOLPATH J OFFSETS JERESISR-SM CONFIGURATION ] DIAGNOSTICS HELP
TOOLS 1 to 48 TOOLS 49 to 96 DIGITIZE PROBE
Ce Lo IR M) ; 0.0000 .:
= =
i||E|@) ve 0.0000 (&)|o
I =
Nl Z" 50.0000 E| | oFFuNE
MODE
s[i® 0.0000 (®)|®
o P
a[|L 0.0000 (#)|t
2 CYCLE
= 0.0000\&JLJ|| start
: SINGLE
; LINE
L Probe Z, move back ]
3 4 &
(c54))(cs5)) [G56 JJ(e571)(as8])(G59)) (2221
FEED
SAFE_| oG |
4 MODEE g“FE LIMI'I' [E> P1][|:> P2][|:> Ps][EI)Flef] HOLD
: Gagehe-w Probe dia, Fine distance  Relract Safe Z Fastfeed  Fine feed
Rectangle outer Circle outer 16 |\ 0 [ 1 ][ 3 [ 15 ][ 150 ][ 25 |
ZEHO EHO SINGLE ENAELE FAUSE commou CYCLE
AXES OFFSAEU_I'S PIE'I‘(?EEE BEFORE STOP
S
H = LH_H_JLUU MHWD‘?  Sizet  Cenler1  Angle _MS?WW _ Suez Cenler2
Axis2 P2 0 1| X | '

Clearance C| 0

RUN l TOOLPATH OFFSETS TOOLS CONFIGURATION DIAGNOSTICS CAM
TOOLS 1 to 48 TOOLS 49 to 96 DIGITIZE PROBE
— — —
I PaGgE1 | PAGE2 | PAGE3 SETUP 2 0.0000 .
| At Al D A H
Mobile probe machine coords Safe X safe Y sate? g E 0.0000 . e}
x[0.0000 | A[0oooo ||/ 10 |[ 20 [[ 15 [[]1]|R . =M
¥ [ 00000 | B[ 00000 [J || [JGresterXis saferin G19 E O ale 1.0000 50.0000 E| | OFFLINE
z[ 00000 | [ 00000 | [J | (JGreaterYissaferin G18 = Q} . T 00000 . ke MODE |
B Mobile probe position saved [ Greater Z is safer in G17 olla AS ale 1.000 O 0000 a A .
21| Ll
Fixed probe machine coords | | /] Save mobile probe pos. onexit | | R L B Scale O OOOO ﬂ L
X[ 00000 | A 0.0000 | [ || )Saveworkp. references on exit g . C 0.0000 CYCLE
¥ [0.0000 | B[ 0.0000 | (J || JOvenide probe dia: [ 3125 | | k=) . ) START
200000 | ¢[0.0000 [J Oyerraden Elm.
M Fixed probe position saved 0.0
SINGLE
ACTIVE: GOJG17|G40|G49|G50]|G54|G64|GEI|GR0|Go4|Gas LINE
L Probe £, move back 1
(c541)(cs5]) [G 56)(G57 J)(G58))(G59) (2zer0)
FEED
SAFE JOG
Ceroee ||| sa® ||| BT [E> P1] [E> Pz] [E> Ps][DF{ef] HOLD
Gane height  Probe dia,  Fine distance  Refract Safe Z Fasl feed Fine feed
1.6 i 0 || 1 i| 3 [l 16
.RXES SEIS MODE STOP
AX|S 2
COUNT OOUNT OOUNT
e m -

Axis2 P2l 0

Clearance C| 0

o WA )

M"'P"’“ Swei  Centert Angle ~ Aas2probe g g Cenler 2

Clear
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3.12 .Diagnostika

Stranka diagnostiky obsahuje vizuaIni zpétnou vazbu vstupl a vystupl a funkci rdznych stava.
Hodnoty zpétné vazby jsou zobrazeny pomoci virtudlnich LED na obrazovce.
LED diody jsou rozdéleny do 3 sloupcd, tyto sloupce jsou nasleduijici:

Sloupec I70 monitoru:Tento sloupec zobrazuje jednu LED pro kaZzdy vstup a kazdy vystupni pin na zafizeni
UC100. Stavy LED odpovidaji logické Grovni vstupU a vystup. Pokud je virtualni LED Sedd, znamena to, Ze
vstup nebo vystup je nizky. LED diody typu vstupu maji zelenou barvu a LED diody typu vystupu €ervenou
barvu, kdy? je logicka vysoka hodnota.

diody pro aktudlni provozni stav ovladace, stav jogu, prodlevy, kompenzace vile, navadéni, akce
sondovani. Také je zobrazeno, zda je stroj na néjakych hardwarovych koncovych spinacich a zda je
aktivni funkce omezeni limit(. Nakonec jsou uvedeny stavy vietena a chladici kapaliny zapnuto/
vypnuto. Na pravé strané stejného sloupce jsou zobrazeny DRO ¢itace krokd, tento ¢itac ukazuje
hodnoty interniho citace kroku v zafizeni UC100, tyto ¢itace maji celociselné hodnoty a nemély by byt
smésSovany s DRO pozice. Ve spodni Casti je zobrazeno skutecné zaplnéni datové vyrovnavaci paméti.

Uplné dole na této obrazovce jsou zobrazeny vlastnosti nacteného G-kédu (Glohy). Vlastnosti Glohy G-
kddu vypisuji limity os X, Y a Z, nebo jinymi slovy minimalni a maximalni souradnice, kam se stroj bude
pohybovat pfi provadéni kodu. A velikost soucasti je také zobrazena v rozmérech X, Y a Z. "Celkovy
pocet objektd" uvadi pocet interpretovanych objektd, které maji byt provedeny v nacteném programu
G-kdédu. V dolni asti je uvedena cesta k nactenému souboru.

Nasledujici tiskova obrazovka zobrazuje diagnostickou obrazovku pFi spusténi softwaru s UC100:

# UCCNC software o[ -E -]
[ Run § TOOLPATH I OFFSETS § TOOLS J CONFIGURATION REsFXelNeolsy [l
/O monitor I/O function monitor Status monitor
Port #1 B X limit + B X limit - Xpos: 14500
B o1 WY limit + MY limit - Ypos: 44713
Bo2 B Z limit + B Z limit - Zpos: -7352
Bo3 B A limit + B A limit - Apos: 0 OFFLINE
W o4 M B limit + B B limit - Bpos: 0 MODE
Bos B C limit + B C limit - Cpos: 0
B os B Index Bl X home Buffer:0
o7 [l Estop Il Y home M dle
B os B Probe B Z home B Run
[ [el] il THC enabled B A home B Jog
B0 Il THC on Il B home B Dwell o
15k B THC delay B C home Il Feed Hold Sl E
2 Bl THC up §l MPGA, B Il Home
B3 Il THC down Bl Encoder A, B Il Probe
B 014 [l Spindle CW B Mist B Reset FEED
B 5 Bl Spindieccw | Flood Il Hard Limit HOLD
W O16 Bl Enable X Bl Enable A [l Limit Override
o7 B Enable Y B Enable B B Sync. Thread
Il Enable Z Il Enable C CYCLE
Job properties Sror
Minimum X: - Maximum X: - Size X:-
Minimum Y: - Maximum Y:- Size Y:-
Minimum Z: - Maximum Z: - Size Z: -
Total objects no.: -
File name: -
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Obrazovka diagnostiky pfi spusténi softwaru s UC300-5LPT:

i @ UCCNC software : Running in deme mode... E@gﬂ
I BUN § TOOLPATH IOFFSETS § TOOLS J CONFIGURATION Jell-XelN[elsyylels]
1/Q monitor I/O function monitor Status monitor
Port#1 Port#2 Port#3 Port#4 Port#5 [ X limit + Bl X limit - Xpos: 679
Hot Hot Hol Ho1 Ho1 BYlmit+ M Y limit - Ypos: 8784
B> Ho: Ho2 B2 BWe H Z imit + B Z limit - Zpos: 2783
Wi WMoz Ho3 Wiz Ml M Alimit + M A limit - Apos: O OFFLINE
B4+ Hos Hos Wi« W4 HEBlimit+ H B limit - Bpos: 0 LG
B> Hos Hos Bis M5 M C limit + H C limit - Cpos: 0
i Wos HMos Mis [MWie | M iIndex B X home Buffer:0
W7 Hor Hor MW7 Wy M Estop M Y home Bide
Wiz Hos Hos MWis W8 [l Probe H Z home B Run
Be Hoo HO0Y Wi Wi [l THC enabled M A home M Jog
Mi1io Mo Mo Mo MWi10 [l Acon Il B home [l Dwell
Bii1 W1 A1 i i1 [l THC delay M C home [l Feed Hold SE,\?ELE
Wiz Wz W2 W2 W12 | @ THCup Bl VPG A B M Home
B3 B3 13 B3 113 [l THC down lll Encoder A, B Il Probe
Hoi4 HMoi4 HMo14 o114 HMo14 [ Spindle CW H Mist Ml Reset o
Wiis WiHs Wrs Wns Wis [l SpindeCccW [l Flood M Hard Limit HOLD
HMois lMois o6 o166 o016 [l Enable X [l Enable A [l Limit Override
Hoi7 Hoi17 Ho17 lMo17 o177 M EnableY M Enable B [l Sync. Thread
Il Enable Z M Enable C Analog I1: 0 CYCLE
Job properties ::Z:gg 513 Sros
Minimum X: -0.8000 Maximum X: 55.8000 Size X: 56.6000 Analog 02:0
Minimum Y: -0.7928 Maximum Y: 48.8070 Size Y: 49.5398
Minimum Z: -2.0000 Maximum Z: 25.4000 Size Z: 27.4000
Total objects no.: 218
File name: C:AUCCNC\Example_codestholders.tap

3.13 Prfeneseni nastaveni do jiného pocitace

Nékdy mUze byt nutné zkopirovat nastaveni stroje nebo je pouze prenést na jiny pocitac. Po
nastaveni stroje je také vZdy dobré ponechat si zalozni kopii soubor( nastaveni. V softwaru
UCCNC je portovani nastaveni snadné, protozZe vSechna nastaveni jsou umisténa v externim
textovém souboru. Tento textovy soubor se nachazi v instala¢nim adresari UCCNC /Profiles. Nazev
souboru profilu je vzdy nazev profilu s pfiponou .pro. Napriklad vychozi soubor s nazvem profilu
se jmenuje Default.pro. UloZenim tohoto souboru se uloZi vSechna nastaveni zafizeni a
zkopirovanim tohoto souboru do stejné slozky v jiné instalaci UCCNC se profil zkopiruje do tohoto
pocitace.

Existuji nékteré dalsi duleZité soubory, které jsou soubory maker a tyto soubory jsou kompilovany a
volany pfi provadéni M (makro) kédl. Kazdy profil ma sv(j vlastni adresar maker a tento adresar je
vzdy pojmenovan jako "Macro_Name of profile", kde "Name of profile" je nazev profilu. Tato slozka
musi byt také pfenesena, pokud budou pouZzita volani makra.

Aby byla instalace pfenesena na profil kompletni a snadno pouzitelna pro uzivatele, Ize vytvorit ikonu
zastupce pro nacteni profilu pfimo po poklepani na plochu Windows nebo Ize zkopirovat a upravit
starou ikonu zastupce. Chcete-li, aby ikona zastupce nacetla software UCCNC, upravte jeho vlastnosti a
nastavte cilovou hodnotu tak, aby ukazovala na umisténi souboru UCCNC .exe, co? je ve vychozim
nastaveni C:\UCCNC\UCCNC.exe, cesta se vsak muUze liSit, protoZe mize zménit pfi instalaci softwaru.
Nastavte také prepinac /p pro ikonu zastupce a napiSte nazev profilu, ktery ma zastupce po kliknuti
nacist. V souhrnu by cilova ikona ikony zastupce pro nacteni profilu s nazvem testprofile1 méla
vypadat takto: C:\UCCNC\UCCNC.exe /p testprofile

Kdyz dvakrat kliknete na ikonu zastupce, spusti se software UCCNC.exe a preda
parametr /p s hodnotou ,testprofile”, ktera pfinuti software UCCNC nacist profil.
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pojmenovany testovaci profil.

4. Prekladac kédu

PFeklada¢ kodu umi &ist program G-kodu pri otevieni ze souboru a také umi Cist pfikazy Gecode,
pokud jsou zadany do MDI. Interpret nejprve precte kdd, poté jej zkompiluje a vytvori seznam
vnitinich struktur, které miZze provadét jako pohyby, I/O manipulace nebo cokoli, co méa kéd pfi
spusténi udélat.

KdyZ je kéd nacten ze souboru G-kédu, interpret oznaci kédy, kterym rozumél a které mize
provést, jinou barvou nez kddy, kterym nerozumi a které nemdze provést.

Tento barevny text kédu se zobrazi v ovladacim prvku prohliZzece g-code na obrazovce.

Ve vychozim nastaveni jsou kédy, které Ize spustit, oznaceny bilou barvou a ty, kterym interpret
nerozumi a nejsou spustitelné, jsou ve vychozim nastaveni oznaceny Cervenou barvou, ale tyto barvy
Ize konfigurovat na strance nastaveni vzhledu.

4.1 .Podporované kody

Podporované kédy jsou kédy, kterym interpret kédu rozumi a které mizZe provadét. V
nasledujicich ¢astech jsou tyto kddy uvedeny s nékterymi popisy.

PFi vyvoji jsme se Fidili priimyslovym standardem formatu RS274 a pouZili jsme stejné kédy, které
kdduje tento standard.

4.1.1 .G-kédy

V této Casti dokumentace jsou uvedeny aktualné podporované G-kédy, jedna se o kddy, kterym
rozumi interpret kédu. Seznam podporovanych G-kédu se zméni, v budoucnu jsme planovali
pridat podporu pro dalsi kody, ale aktudlné podporované kédy jiz pokryvaji potfeby priimérnych
obrabécich zakazek.

Vétsina G-kodu je v modalnich skupinéch. V jedné modalni skupiné mlze byt a musi byt soucasné aktivni
pouze jeden kéd. V nasledujici tabulce jsou uvedeny modalni skupiny implementované v softwaru UCCNC:

Nazev a ¢islo modalni skupiny Clen G slova

Nemodalini kédy (skupina 0) G4, G10, G28, G28.1, G31, G33, G33.1, G33.2,
G76, G52, G53, G92, G92.1

Pohyb (skupina 1) GO, G1, G2, G3, G73, G80, G81, G82, G83,
G84, G85, G86, G89

Vybér roviny (skupina 2) G17,G18, G19

ReZim vzdalenosti (skupina 3) G90, G991

Rezim rychlosti podavéni (skupina 5) G93, G94

Kompenzace prameéru frézy (Skupina 7) G40, G41, G42

Ofset délky nastroje (skupina 8) G43, G44, G49

ReZim navratu prednastavenych cykl(i (skupina 10) G98, G99

Souradnicovy systém (skupina 12) G54, G55, G56, G57, G58, G59

Rezim ovladani (skupina 13) G61, G61.1, G64
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M&Fitko (skupina 16) G50, G51

Rotace soufadnicového systému (Skupina 17) G68, G69

Podporované G-kddy jsou nasleduijici:
Rychly linearni pohyb: GO

Pro rychly linedrni pohyb naprogramujte GO X... Y... Z... A... B... C..., kde vSechna slova os jsou
volitelna. GO je volitelny, pokud je aktualni rezim pohybu GO.

Pokud je zvolen rezim absolutni vzdalenosti (G90), pak tento pfikaz vytvori koordinovany linearni

pohyb do cilového bodu pfi maximalni mozné rychlosti posuvu.

Pokud je zvolen rezim relativni vzdalenosti (G91), pak tento pfikaz vytvori koordinovany
linedrni pohyb k aktualnimu bodu plus naprogramované souradnice bodu. Jinymi slovy, novy
bod bude pfirdstkem aktudlniho bodu.

Ocekava se, Ze pri provadeéni prikazu GO nedojde k Fezani.

Pokud jsou vynechana vSechna slova os, nedojde k Zadnému pohybu, ale aktivni reZim pohybu se zméni
na GO. SouFadnice os

Linearni pohyb pFi rychlosti posuvu: G1

Pro linearni pohyb rychlosti posuvu (pro fezani nebo ne) naprogramujte G1 X... Y... Z... A... B... C..., kde jsou
vSechna slova os nepovinna. G1 je volitelny, pokud je aktualni rezim pohybu G1. Pokud je zvolen rezim
absolutni vzdalenosti (G90), pak tento pfikaz vytvofi koordinovany linearni pohyb s naprogramovanou
rychlosti posuvu do cilového bodu pfi maximalni mozné rychlosti posuvu. Pokud je zvolen rezim relativni
vzdalenosti (G91), pak tento pfikaz vytvori koordinovany linedrni pohyb s naprogramovanou rychlosti
posuvu k aktualnimu bodu plus naprogramované souradnice bodu. Jinymi slovy, novy bod bude pfirlistkem
aktualniho bodu.

Pokud jsou vynechana vSechna slova os, nedojde k Zzadnému pohybu, ale aktivni rezim pohybu se zméni na G1.

Oblouk pfi rychlosti posuvu: G2 a G3

Kruhovy nebo spiralovy oblouk se zadava bud pomoci G2 (oblouk ve sméru hodinovych ruci¢ek) nebo G3 (oblouk proti sméru hodinovych rucicek).

- Oblouk lezi v roviné XY, pokud je vybrana rovina G17.
- Oblouk lezi v roviné XZ, pokud je vybrana rovina G18.
- Oblouk leZi v roviné YZ, pokud je vybrana rovina G19.

Offset 3. osy Ize také naprogramovat, v tomto pfipadé bude 3. osa provadét linearni pohyb a zacne se
pohybovat o naprogramovanou vzdalenost, kdyZ zacne obloukova interpolace, a dokon¢i pohyb, kdyz
interpolace oblouku skonci. Pokud je naprogramovan offset 3. osy, bude draha namisto oblouku
spirala.

Existuji dva zpUsoby, jak definovat oblouk, jeden zpUsob je stfedovy rezim a druhy je rezim
radiusu. V rezimu stfedu definuji parametry I a ] a K stfed kruhu.

V reZimu radius parametr R definuje polomér kruznice.

Pro interpolaci oblouku nebo Sroubovice ve stfedovém formatu naprogramujte G2 (nebo G3) X... Y... Z... L...
J... K..., kde X aY aZjsou souradnice koncového bodu a

- pokud je vybrana rovina G17, pak I a J urcuji stfed oblouku.

- pokud je vybrana rovina G18, pak I a K urcuiji stfed oblouku.

- pokud je vybrana rovina G19, pak ] a K urcuji stfed oblouku.

Pro interpolaci oblouku nebo Sroubovice ve formatu poloméru naprogramujte G2 (nebo G3) X... Y... Z... R..., kde X
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a'Y a Zjsou souradnice koncového bodu oblouku a R urcuje polomér oblouku. Kladny polomér
oznacuje, Ze se oblouk otoc¢i o 180 stupnit nebo méné, zatimco zaporny polomér oznacuje otoceni
0 180 stupnd do méné nez 360 stupnid.

V obou formatech znamenaiji sourfadnice osy koncovy bod oblouku nebo Sroubovice, pokud je zvolen rezim
absolutni vzdalenosti (G90). A v rezimu relativni vzdalenosti je koncovym bodem aktualni bod plus
naprogramované souradnice.

Nasledujici obrazek ukazuje sméry oblouk v rliznych rovinach:

‘+2

Setrvani: G4

Pro prodlevu naprogramujte G4 P.... To udrZi osy nehybné po dobu v milisekundach.
specifikované Cislem P.

Je to chyba, pokud:

* Cislo P je zaporné.

Nastavte délku nastroje v tabulce nastroja: G10 L1

Chcete-li nastavit hodnotu délky nastroje, naprogramujte G10 L1 P ... Z ... R ..., kde Cislo P se musi
vyhodnotit jako celé &islo v rozsahu 1 az 96 (odpovidajici Cislu nastroje 1 az 96.)

Naprogramovany parametr Z bude délka nastroje pro naprogramovany nastroj.

Naprogramovany parametr R bude polomér nastroje naprogramovaného nastroje.

Udaje o délce nastroje se nahraji na obrazovku tabulky nastrojd softwaru UCCNC.

Data poloméru nastroje krat 2 (D=R*2) se nahraji na obrazovku tabulky nastroju softwaru UCCNC. Je to
chyba, pokud:

* Cislo P se nevyhodnocuje jako celé Cislo v rozsahu 1 az 96.

Nastavit data soufadnicového systému: G10 L2

Chcete-li nastavit hodnoty soufadnic pro pocatek souradnicového systému, naprogramujte

G10L2P..X..Y.. Z...A... B... C..., kde Cislo P se musi vyhodnotit jako celé Cislo v rozsahu 1 az 6
(odpovidajici G54 az G59) a vSechna slova os jsou volitelna. Soufadnice pocatku souradného
systému urceného Cislem P se resetuji na zadané hodnoty souradnic (ve smyslu soufadnicového
systému stroje). Pouze ty soufadnice, pro které je na radku zahrnuto slovo osy, budou
resetovany.
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Je to chyba, pokud:

* Cislo P se nevyhodnocuje jako celé Cislo v rozsahu 1 azZ 6.

Priklad: G10 L2 P1 x 3,5y 17,2 nastavi poc¢atek prvniho souradnicového systému (toho
vybraného pomoci G54) na bod, kde X je 3,5aY je 17,2 (ve strojnich souradnicich). Soufadnice Z
pocatku (a soufadnice pro vSechny rotacni osy) jsou jakékoli, jaké byly souradnice pocatku pred
provedenim cary.

Volba roviny: G17, G18, G19

Pro vybér roviny XY naprogramujte G17.
Pro vybér roviny XZ program G18. Pro
vybér roviny YZ naprogramujte G19.

Oblouky budou interpolovany na vybrané roviné. Pro vice informaci si prosim prectéte popis
G2, G3 v této dokumentaci.

Spusténi do vychozi polohy: G28

Chcete-li stroj najet na nastavené vychozi souradnice, naprogramujte G28 X... Y... Z... A...

B... C..., kde parametry jsou souradnice os mezilehlého bodu.

PFi provadéni kédu G28 a jsou-li naprogramovany néjaké mezilehlé souradnice, pak stroj nejprve
provede pohyb do tohoto bodu rychlou linearni interpolaci (GO) az tohoto bodu se opét presune
na nastavené vychozi souradnice s interpolaci GO.

Pokud nejsou naprogramovany mezilehlé soufadnice, stroj se presune pfimo do vychozi

polohy.

Varovani: G28 provadéjte pouze tehdy, kdyZ je stroj ve vychozi poloze.

Domaci osa: G28.1

Pro navrat stroje naprogramujte G28.1 X... Y... Z... A... B... C..., kde parametry jsou osové
souradnice mezilehlého bodu.

PFi provadéni kédu G28.1 a jsou-li naprogramovany néjaké mezilehlé soufadnice, stroj nejprve
provede pohyb do tohoto bodu rychlou linearni interpolaci (G0) a od tohoto bodu zahaji navadéci
sekvenci, vrati naprogramované osy do vychozi polohy pomoci nastaveni rychlosti posuvu v
konfiguraci navadéni. Sekvence najezdu bude v nastaveni poradi v konfiguraci najezdu. Pokud nejsou
naprogramovana zadna slova os, kéd provede stejnou proceduru jako tlacitko Home all, vrati vSechny
osy do plvodni polohy bez jakéhokoli predchoziho pohybu.

PF¥ima sonda: G31

Naprogramujte G31 X... Y... Z... A... B... C... pro provedeni operace pfimé sondy.
Aktualné je povoleno pouze programovani jednoho slova osy jednou.

V reakci na tento prikaz stroj pfesune fizeny bod (ktery by mél byt na konci hrotu sondy) po
primce aktualni rychlosti posuvu smérem k naprogramovanému bodu. Pokud sonda vypne,
souradnice ve spoustécim bodé se zapiSi do proménnych #5061 az #5066 (souradnice os X az
C v poradi) a osa se zastavi se zpomalenim.

Pokud se sonda nevypne ani po dosazeni naprogramované souradnice, osa se zastavi a snimani
skondi. V tomto pfipadé jsou proménné #5061 az #5066 nastaveny na hodnotu O.

Kromé proménnych soufradnic os je proménna #5060 zapsana na hodnotu 0, pokud je sonda
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vstup byl spustén, a proto operace skoncila UspéSné. ZapiSe se na hodnotu 1, pokud sonda
nebyla spusténa a sondovani skoncilo dosazenim naprogramovaného koncového bodu, a
zapiSe se na hodnotu 2, pokud byl vstup sondy jiz aktivni, kdyZ byl vydan pfikaz G31, a proto
byl pohyb pferusen.

Prikaz sondovani Ize prakticky kombinovat s dalSimi makro skripty, pfikladem kédu je kod
makra M31, jehoZ kdd Ize nalézt v knihovné maker.

Dal3i funkci pro snimani je schopnost softwaru snimat pomoci joggingu. Pokud se vstup sondy
aktivuje, kdyZ se stroj pohybuje, osy se automaticky zastavi a aktualni smér krokovani na osach se
deaktivuje, dokud se vstup sondy nedeaktivuje. To chrani sondu pred poSkozenim pfi nadmérném
pohybu dotykového bodu. Obsluha stroje mlZe deaktivované sméry joggingu znovu aktivovat
odstavenim os mimo sondu, ¢imzZ deaktivuje vstup sondy.

Synchronizovany pohyb vietena: G33

Naprogramujte G33 X... Z... K... Q... pro provedeni synchronizovaného pohybu vretena, kde
parametr X je konecna poloha osy X, parametr Z je kone¢na poloha osy Z- osa. Parametr K je
stoupani na otacku a parametr Q je pocatecni uhel ve stupnich.

Pro synchronizovany pohyb vietena musi byt na vieteno nainstalovan inkrementalni enkodér s
kanaly A, B a Index a vietenovy enkodér musi byt nastaven v softwaru.

PFi provadéni prikazu G33 bude ovladac pohybu nejprve ¢ekat na signal indexového kanalu z
kodéru vietena a bude synchronizovat rychlost posuvu s rychlosti otaceni.

Pocatecni uhel (parametr Q) definuje Uhel mezi indexovym signalem kodéru a ovladac
pohybu zméri nastaveny uhel po indexovém signalu a spusti pohyb v tomto uhlu.

Pohyb G33 je vzdy po pfimce, stejné jako u G1, ale vzdy je v roviné XZ a rychlost posuvu je
plynule synchronizovana s otackami vietena as ohledem na parametr stoupani (K).
Synchronizovany pohyb vzdy kon¢i na naprogramovanych soufadnicich X a Z.

Pokud jsou pro prikaz G33 naprogramovany souradnice X i Z a pokud se obé souradnice
liSi od vychozich soufadnic, bude zavit vyfiznut na kuzelu v roviné XZ a zavit pak nebude
rovnobézny se Z, nikoli s osou X . Roztec se pak vypocita na ose, ktera déla delSi pohyb.

Pokud nasleduje vice prikazl G33 za sebou a pokud pocatecni Ghel neni naprogramovan nebo je
naprogramovan pouze pro prvni pfikaz G33, budou ostatni pfikazy G33 synchronizovany s
predchozim prikazem G33, coZ umoziuje Fezat souvisly zavit i se zménou stoupani.

Rigit zavitovani G33.1 a G33.2

Vykonat program cyklu tuhého zavitovani pravou rukou (Zavedeni s M3) G33.1 Z... K... Q... a
naprogramovat program cyklu tuhého zavitovani levou rukou (Zavedenis M4) G33.27 ... K... Q...,
kde parametr Z je spodni Cast zavitniku podél osy Z a K je stoupani zavitu na otacku. Parametr Q je
volitelny a definuje hloubku zabéru.

Neni-li Q-parametr naprogramovan, provede se cyklus Ffezani zavitu z jednoho prichodu.

Je-li Q parametr naprogramovan, pak se pfi kazdém cyklu incementuje hloubka Q vrtani zavitu a
synchronizované vytaZeni nastroje vietena se provede do pocatecni polohy prikazu zavitovani.

Pokud hodnota Q parametru neni celoCiselny déli¢ celé hloubky zavitu, bude konec¢na hloubka zavitu stale
spravna, v tomto pripadé bude pfirlistek hloubky posledniho cyklu popichovani kratsi nez hodnota Q parametru.

Rozdil mezi G33.1 a G33.2 je smér zavitu, G33.1 zahajuje zavitovani s CW rotaci vietena, s
prikazem M3 v akci, kdyZ nastroj vede do

58/93



material a vede ven pfikazem M4. Prikaz G33.2 zahadji zavitovani pfikazem M4, kdyz
nastroj vede do materialu, a vede ven pfikazem M3.

Pfed cyklem tuhého zavitovani by mél byt nastroj v roviné XY presunut nad vyvrtanou diru, do
které je tfeba zavitovat, a musi byt aktivni pfikaz M3 nebo M4. (v zavislosti na tom, ktery kéd byl
spustén.)

PFikaz pevného zavitovani provede nasledujici cyklus:

1.) Ovladac pohybu ¢eka na indexovy signal kodéru viretena a méfi rychlost otaceni
vietena a synchronizuje rychlost posuvu v ose Z s rychlosti vietena s prihlédnutim
k parametru stoupani zavitu (K). Vfeteno by se jiZ mélo otacet spravnym smérem,
jinak se zavitovani nespusti a software bude Cekat, az se vieteno otodi.

2.) Spusti se pohyb v ose Z a nastroj se presune dol do naprogramované polohy Z.

3.) Ve spodni ¢asti zavitniku v naprogramované poloze Z se pfepne smér vietena. Pokud se
jedna o pfikaz G33.1, pak se M3 prepne na M4, nebo pokud se jedna o pfikaz G33.2, pak se
pfikaz M4 prepne na M3. Tim se obrati smér otaceni vietena. Synchronizace mezi
vietenem a rychlosti posuvu v ose Z je zachovana.

4.) Nastroj se presune z materialu do vychoziho bodu, kde ovlada¢ pohybu odstrani
synchronizaci mezi vifetenem a rychlosti posuvu v ose Z. Osa Z se zastavi pomoci
nastaveného zpomaleni. To znamena, Ze osa trochu prekroci pocatecni bod, protoze
potfebuje ujet urcitou vzdalenost, aby zpomalila z aktualni rychlosti posuvu.

5.) Rychlym pohybem se osa Z presune doll do poc¢atecniho bodu.

Korekce poloméru frézy: G40, G41 a G42
Chcete-li zapnout korekci poloméru frézy zleva, naprogramujte G41 D... Chcete-li

zapnout korekci poloméru frézy zprava, naprogramujte G42 D...
Parametr D je Cislo nastroje v tabulce nastrojud, které se pouZije pro korekci frézy.

Chcete-li vypnout korekci poloméru frézy, naprogramujte G40.

Kdyz je naprogramovan G41 D... nebo G42 D..., pak software zalne provadét rutinu kompenzace
poloméru frézy. Ovladac nacte primér nastroje z tabulky nastrojl a pouZije polomér nastroje k
odsazeni drahy nastroje.

Pokud parametr D neni naprogramovan, pak se pro korekci poloméru frézy pouZije radius aktualné
vybraného nastroje.

Kompenzaci poloméru frézy Ize provést pouze v roviné G17 (XY).
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Je to chyba, pokud je aktivni rovina G18 nebo G19 a je zapnutd kompenzace poloméru frézy. Je také
chybou, pokud je zapnutd kompenzace poloméru frézy a je proveden kod fezani zavitu G33 nebo G76.

Nasledujici obrazek ukazuje, jak se provadi kompenzace frézy pod rliznymi Ghly:
Vyznam symbolU je nasleduijici:

r: Hodnota poloméru frézy.

L: Linkovy Usek.

C: Obloukova sekce.

S: Bod zastaveni pfi provadéni jednoho Fadku.
Spojita cara: Naprogramovana draha.

PFeruSovana Cara: Draha odsazeni poloméru frézy.

180° < o < 360° 90° < x < 180° 0°<a<90°
é) L.,
R e A g
(O] A S (8% Vs
g= L - VAN
T | (G-
S L ot e

line - arc

arc - line

arc - arc

Je mozné, Ze s nastavenym polomérem frézy nebude nalezen zadny spojovaci bod. V tomto pripadé software
vyda varovani. Okno se seznamem varovani kompenzace poloméru frézy se zobrazi, kdyz je naten soubor s
kédem G, ktery obsahuje kod G41 nebo G42, a pokud byly b&8hem vypoctu drahy odsazeni zjistény néjaké
problémy.

Zda jsou varovani povaZzovana za chyby nebo ne, zavisi na konkrétni Gloze a uZivatel mdzZe zkontrolovat seznamy
varovani a rozhodnout, zda varovani nezplsobuje pro Glohu né&jaké problémy.
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Okno varovani Ize povolit/zakazat pomoci zasSkrtavaciho policka ,Zobrazit analyzu kompenzace
R pfi nacteni souboru” na karté Konfigurace/Vzhled. Kdyz je tato moznost zakdzana, varovné
okno se nikdy nezobrazi.

Nasledujici obrazek printscreen ukazuje priklad varovani:

@ UCCNC software

RUN

TOOLPATH IOFFSETS § TOOLS )| CONFIGURATION | DIAGNOSTICS | CAM ] HELP )

Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:
Warn code 4:

wrn N -~ ~ o
X 10.0000
P
cll£ P H
H||E 10.0000 0
[ R M
AR A
n||o 10.0000 (®J|E
H|E $
C|I¥ 0 0000
ofla JUU A
O e YaTa
oL 0.0000 (®J|:|
pDf|L A -
= 0 0000 |$|
!
@ Cutter radius compensatien warnin {=
P 22 +
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 138
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 511
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 825
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 1358 RO
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 1408
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 1460 =
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 1513 -
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 2377 I~
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 2826 ILE

Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 3382
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 3812
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 3961
Line-line connection was not found with offsetvalus. On row: 4452
Line-line connection was not found with offsetvalue. On row: 4540

Warnings count: 14

Note that the maximum number of errors listed is: 100

Profile:Default

00:00:00

OVERRIDE LIMITS

Clear
l'l
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QOFFLINE
MODE

CYCLE
START

SINGLE
LINE

FEED
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CYCLE
STOP

Mozné varovné kody jsou nasleduijici:

Varovny kod 1: PFilis mala vzdalenost.
Toto varovani se objevi, kdyZ je nastroj blize k po¢ate¢nimu bodu, nezZ je polomér frézy.

Varovny kdd 2: PFilis maly najezdovy Uhel, dhel < 180°.
Toto varovani se objevi, kdyZ je Uhel pocatecniho bodu a nasledujicich 2 bodd mensi nez 180°,
protoZe to mlze zpUsobit podfiznuti, kdyZ se nastroj priblizi k draze nastroje.

s~z

Varovny kdd 3: Chybi pFiblizovaci Fddek. Prvni pohyb je oblouk.
Toto varovani se objevi, pokud je prvnim naprogramovanym pohybem oblouk. Doporucuje se, aby prvni

naprogramovanou poloZkou byl Fadek.

Kod varovani 4: Nebylo nalezeno spojeni linka-linka s hodnotou offsetu.

Toto varovani se objevi, pokud mezi 2 polozkami cesty neni Zadny spojovaci bod. To se mUiZe stat z nékolika
ddvodd, napfiklad Uhel je pFilis maly ve srovnani s pouZitym polomérem frézy, takZe se nastroj nevejde do
téchto dvou polozek.

Varovny kéd 5: Polomér oblouku je mensi neZ polomér kompenzace pro vnitfni Ustup.
Toto varovani se objevi, kdyZ je polomér oblouku mensi nez polomér frézy pro vnitfni Ustup, a tak se
nastroj nevejde do oblouku.
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Korekce délky nastroje: G43, G44 a G49

Chcete-li pouzit korekci délky nastroje, naprogramujte G43 H..., kde ¢islo H je poZadovany index v
tabulce nastroju. Cislo H by mélo byt, ale nemusi byt stejné jako ¢islo drazky nastroje aktualné ve
vietenu. Je v poradku, Ze H Cislo je nula, pouZije se offsetova hodnota nula.

Je to chyba, pokud:

« Cislo H neni celé Cislo, je zaporné nebo je vétsi nez pocet slotl karuselu, ktery je aktualné
nastaven na hodnotu 20.

Pfikaz G44 je podobny prikazu G43, ale pro zaporné korekce délky nastroje. Pro

zruSeni korekce korekce délky nastroje naprogramujte G49.

Je v poradku programovat pomoci stejného offsetu, ktery se jiz pouziva. Je také v poradku programovat bez

korekce délky nastroje, pokud se pravé nepouziva.

Resetujte vSechny faktory méfitka na 1: G50

Pro resetovani méritka na hodnotu 1 na vSech osach XYZABC naprogramujte
G50. Pfikaz nema zadné parametry.

Nastaveni méfitka: G51

Chcete-li zménit méfitko libovolné osy, program G51 X... Y... Z... A... B... C..., kde parametry os definuji
faktory méfritka a mohou to byt kladna a zaporna cisla. V pripadé zapornych faktor( méritka se osa
zrcadli.

VSechny parametry jsou volitelné, ale musi byt definovan alespori jeden parametr.

Zména méfitka probiha na osach kolem bodu 0 v aktualnim soufadnicovém systému.

VSechny prikazy pohybu véetné prikazu linedrniho a kruhového pohybu jsou Skalovany s definovanym
faktorem méf¥itka, kromé prikaz( G33, G33.1, G33.2 a G76, u kterych neni povoleno ménit méritko.

Jednoduchy priklad pohybu v méFitku:
G90

GO X0

G51 X2

G1X1

Tento kdd presune osu X do polohy X=2*1 = 2, protoZe osa X byla zmensena na 2.

Je to chyba, pokud:
- Pro 2 osy oblouku jsou nastaveny riizné hodnoty méfitka.
- Provedeni pfikazu Fezani zavitu G33 pfi zméné méfitka osy X nebo Z.
- Provedeni pfikazu Fezani zavitu G76 pfi zméné méfitka osy X nebo Z.
— Provedeni pfikazu tuhého zavitovani G33.1 nebo G33.2 pfi zméné mé¥itka osy Z.

Docasny offsetovy soufadnicovy systém: G52

Pro posunuti aktualniho bodu o danou kladnou nebo zapornou vzdalenost (bez pohybu) naprogramujte G52
X...Y... Z... A... B... C..., kde slova osy obsahuiji offsety, které chcete poskytnout. VSechna slova os jsou
volitelna, kromé toho, Ze musi byt pouZzito alespori jedno. Pokud pro danou osu neni pouZito slovo osy,
souradnice na této ose aktualniho bodu se nezméni.

Pokud jsou vynechana v3echna slova os, jednéa se o chybu.

Po provedeni G52 se pocatek aktualné aktivniho souradnicového systému posune o zadané hodnoty
souradnic.
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J¢inek G52 je zruSen naprogramovanim: G52 X0 YO atd.

Offsety os jsou vzdy specifikovany v absolutnich hodnotach a ovliviiuji vSechny soufadnicové systémy upinadel.

Pohyb v souradnicich stroje: G53

Pro linearni pohyb do bodu vyjadieného v soufadnicich stroje naprogramujte G1 G53 X... Y... Z... A... B...
C... (nebo pouZijte GO misto G1), kde jsou vSechna slova osy volitelna, kromé toho, Ze alespor jedno musi
byt pouzity. GO nebo G1 je volitelny, pokud se jedna o aktualni rezim pohybu. G53 neni modalni a musi
byt naprogramovan na kazdé lince, na které ma byt aktivni. Tim vznikne koordinovany linedrni pohyb k
naprogramovanému bodu. Pokud je aktivni G1, rychlost pohybu je aktualni rychlost posuvu (nebo nizsi,
pokud stroj nepljde tak rychle). Pokud je aktivni GO, rychlost pohybu je aktuélni rychlost posuvu (nebo
nizsi, pokud stroj nepUjde tak rychle).

Je to chyba, pokud:

* G53 se pouziva bez aktivniho GO nebo G1.

Vyberte Souradnicovy systém: G54 az G59

Chcete-li vybrat soufadny systém 1, naprogramujte G54 a podobné pro ostatni souradné systémy.
Pary G-kédUl systémovych Cisel jsou: (1-G54), (2-G55), (3-G56), (4-G57), (5-G58), (6-G59)

Nastavte reZim Fizeni drdhy na pFesné zastaveni: G61, G61.1
Naprogramujte G61 nebo G61.1, abyste uvedli stroj do rezimu fizeni drahy pfesného zastaveni.
Nastavte reZim Fizeni drahy na konstantni rychlost: G64

Naprogramujte G64 D... E... H... L... P... Q... pro uvedeni stroje do rezimu fizeni drahy konstantni rychlosti. VSechny
parametry jsou volitelné. Pokud jsou nékteré parametry vynechany (nenaprogramovany), software ziska hodnotu
tohoto parametru z nastaveni obrazovky.

Parametr D je nastaveni uhlu zastaveni.

Parametr E je nastaveni linii pohledu.

Parametr H je nastaveni linearni chyby.

Parametr L je nastaveni délky linearniho pridavku.

Parametr P je nastaveni Unify length.

Parametr Q je nastaveni Rohové chyby.

Otocit sourfadny systém: G68

Pro otoCeni souradnicového systému kolem definovaného bodu v programu roviny XY:
G68 A... B... R..., kde parametr A je soufadnice X a parametr B je souradnice Y stfedu
otaceni. a parametr R je Uhel natoceni méreny ve stupnich.

Parametry A a B jsou voliteIné a pokud jeden parametr chybi, pouZije se pro tuto
souradnici rotace aktualni bod této osy.

Uhel natocenti je naprogramovan ve stupnich a kladna hodnota znamené ot4ceni proti sméru hodinovych rucicek a
zaporna hodnota ve sméru hodinovych rucicek.

Kdyz je otaceni povoleno, vsechny pohybové prikazy se otaci, kromé pohybU v absolutnim
souradnicovém systému (G53).

Rotace je pouZitelnd pouze v roviné XY.
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Je to chyba, pokud:

- Otoceni se pouZije, kdyZ aktivni rovina neni G17 (XY) nebo pokud je vybrana rovina G18
nebo G19, kdy? je rotace aktivni.

- Provadéni prikaz( fezani zavitu G33, kdyz je rotace aktivni.

- Provadéni prikazl fezani zavitu G76, kdyz je rotace aktivni.

Resetovani rotace soufadného systému: G69

Pro reset rotace soufadného systému naprogramujte G69.
PFikaz nema zadné parametry.

Cyklus vrtani peck s nastavenou vzdalenosti zp&tného chodu: G73

Chcete-li provést cyklus vrtani s vrtanim s oddalenou vzdalenosti, naprogramujte G73 X... Y... Z...
Q... R..., kde parametry X, Y a R jsou volitelné a Q parametr je modalni.

Cyklus vrtani s vrtanim se rychlikem presune do souradnic XY a poté do roviny R, kde se zacne
posouvat doll v pfirtstcich Q rychlosti posuvu F do hloubky Z. Na konci kazdého pfirdstku Q se vrtak
zastavi a zpét mimo vzdalenost nastavenou na obrazovce Obecné konfigurace u hodnoty Stitku G73
ustupte, abyste zlomili pfipadny vypletovy Cip, a poté pokracujte s dalSim prirlistkem Q. Stejné jako ve
vSech cyklech klovani nemusi programator pocitat pocet klovani a vzdalenost klovani, které se bude
rovnat pfesné hloubce Z. Ovladac vypocita vzdalenost posledniho pichnuti, aby se shodovala s
hloubkou Z. Na konci cyklu se osa Z vrati do roviny R, pokud byl parametr R nastaven, nebo do vychozi
roviny, pokud parametr R nebyl nastaven.

Zavitovy cyklus: G76

Pro provedeni zavitového cyklu naprogramujte G76 P... Z... I... J... K... E... L... Q... H..., kde
parametry jsou Nasleduijici:

P:Stoupani zavitu v jednotkach vzdalenosti na otacku

vietena. Z:Konec¢na poloha zavitu podél osy Z.

ja:Poloha Spicky zavitu v jednotkach podél osy X. Toto je pocatecni vyska zavitu a material
byl vétSinou soustruzen na tuto velikost.

J:Hloubka fezu na jeden prlichod. Prvni fez bude J za I podél osy X. K:PIna

hloubka zavitu. Posledni fez bude takto hluboky podél osy X.

E:Délka kuZele. UrCuje délku zUzZeni. Pro program 45° kuzele je parametr E roven
parametru K.

L:Zkosené konce. Urcuje, ktery konec obrobku bude mit zkoseni. LO znamena Zadny kuzel, L1 znamena
pocatecni kuzel, L2 znamena koncovy kuZzel, L3 znamena pocatecni i koncovy kuzel.

Q:Zasunite Uhel. UrCuje Uhel mezi fezy. Jak nastroj pfechazi z jedné hloubky Fezu do druhé, zacatek
fezu je posunut podél osy Z s timto uUhlem méfenym od osy X. Naprogramovani kladného nebo
zaporného Uhlu zplsobi, Ze jedna nebo druhd strana néastroje odebere vice materialu.

H:Pocet finalnich Fez(. Chcete-li provést jakékoli dalsi Fezy v programu konecné hloubky, tento parametr je
jiny neZ 0. Hodnota parametru bude definovat poCet extra fezl na kone¢né hloubce. Pokud parametr neni
nastaven, pouzije se vychozi hodnota 0, coZ zpUsobi jediny konecny hloubkovy fez.

Pro cyklus Fezani zavitu nejprve presurte nastroj do vychoziho bodu a poté naprogramujte G76 s
pozadovanymi parametry. Po provedeni kodu Fezani zavitu se nastroj presune do polohy Spicky zavitu
(parametr I) podél osy X v pfipadé, Ze neni naprogramovan zadny pocatecni kuzel. Pokud je
naprogramovan pocatecni kuzel, nastroj se nejprve presune do polohy Spicky zavitu minus cela hloubka
zavitu. Ovladac pohybu bude ¢ekat na vstup indexového signalu a bude synchronizovat rychlosti posuvu os
do kodéru vietena. Rezani zavitu za¢ne na indexovém signélu a rychlost posuvu je plynuld
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synchronizované s otackami vietena. Pokud byl naprogramovan pocatecni kuzel, nastroj nejprve ufizne kuzel a
tento pohyb je také synchronizovan s vietenem.

Rezani zavitu kon¢i na presné naprogramované poloze Z, pokud nebyl naprogramovan zadny thel skluzu
(Q parametr) nebo pokud byl naprogramovan uhel skluzu, bude konecna poloha Z kompenzovana uhlem
skluzu, ktery miZe byt v kladném nebo zadporném sméru. v zavislosti na znaménku Q parametru.

Pokud byl naprogramovan koncovy kuzel, nastroj se vysune z materialu také synchronné a
vytvori kuzel ke konci zavitu. Uhel koncového kuZele bude stejny jako Ghel pogateéniho

kuZzele, jinymi slovy pocatecni a koncové kuzely budou symetrické.

Na konci kazdého cyklu fezani zavitu nastroj vyjede rychloposuvem na pocatecni soufadnici X, nejprve opusti
material a poté na pocatecni souradnici Z a zahaji novy cyklus fezu s novou hloubkou fezu. Proces pokracuje,
dokud neni dosazeno konecné hloubky zavitu, a pokud je parametr H nastaven na jinou hodnotu nez nulu, pak se
cyklus konecné hloubky Fezu H-krat opakuje.

ZruSeni pevného cyklu: G80

ZruSeni programu vrtaciho cyklu G80. Pfikaz zrusi vrtaci cyklus a aktivuje se naposledy
naprogramovany modalni rezim pohybu GO, G1, G2 nebo G3.

Vrtaci cyklus: G81

Pro provedeni programu cyklu vrtani G81 X... Y... Z... R..., kde parametry X a 'Y jsou
soufadnicemi vrtaku v roviné XY, je parametr Z koncovym bodem vrtaku. podél osy Z a
parametr R je rovina zataZeni.

Kéd G81 presune nastroj do souradnic XY jedinym rychlym pohybem, kde se zacne pohybovat dolt
k naprogramované souradnici Z podél osy Z s nastavenou rychlosti posuvu.

Kdyz se dosahne koncového bodu Z, osa Z se obrati a rychlikem vyjede z vrtaku do roviny vyjeti.

Vrtaci cyklus s prodlevou: G82

Chcete-li provést cyklus vrtani s programem prodlevy G82 X... Y... Z... R..., P... kde
parametry X a Y jsou souradnicemi vrtani v roviné XY, parametr Z je koncovy bod vrtaku
podél osy Z, parametr R je rovina zataZzeni a parametr P je doba prodlevy v milisekundach.

G82 je velmi podobny kédu G81, jediny rozdil je v tom, Ze software setrvava na dné
vrtacky, nez nastroj rychle vyrazi.

Cyklus vrtani peck s plnou vzdalenosti couvani: G83

Chcete-li provést cyklus vrtani s hlubokym vrtanim s Uplnou vzdalenosti zpét, naprogramujte G83 X...
Y...Z...Q...R..., kde parametry X, Y a R jsou voliteIné a Q parametr je modalni.

Kod G83 je velmi podobny kodu G73, jediny rozdil je v tom, Ze pfi kazdém pipnuti se ovladac
vraci do roviny R, pokud byla naprogramovana rovina R, nebo do vychozi roviny, pokud
parametr R nebyl nastaven. U¢el tohoto pfikazu je stejny jako u G73, ale diky Gplnému
zatazeni pri kazdém kroku lze spiralové trisky Iépe rozbit.

Cyklus vrtani s pevnym zavitem: G84

Chcete-li provést cyklus tuhého vrtani zavitu, naprogramujte G84 X... Y... Z... K... Q... R... H..,,

kde parametry X, Y a R a H jsou volitelné a parametry Q a K jsou modalni. Parametr Z je
spodni ¢ast zavitniku podél osy Z a je modalni a parametr K je stoupani zavitu na otacku a
je modalni.

Parametry XY definuji polohu vrtaku.

65/93



Parametr R definuje zatahovaci rovinu.

Parametr Q je modalni a definuje hloubku zabéru.

Pokud Q parametr neni naprogramovan, pak se cyklus Fezani zavitu provede z jednoho prdchodu, kromé
pripadt, kdy byl Q parametr definovan dfive, pak se pouZije predchozi Q hodnota, protoZe Q parametr je
modalni.

Je-li naprogramovan Q parametr, pak se pri kazdém cyklu incementuje hloubka Q provede vrtani zavitu a dojde k
synchronizovanému vytaZzeni nastroje vietenem do roviny R nebo do pocatecni roviny v zavislosti na tom, zda je
aktivni k6d G98 nebo G99.

Pokud hodnota Q parametru neni celociselny déli¢ celé hloubky zavitu, bude konecna hloubka zavitu stale
spravna, v tomto pripadé bude pfirtstek hloubky posledniho cyklu popichovani kratsi nez hodnota Q parametru.

Parametr H je volitelny a pokud neni definovan nebo je-li jeho hodnota 0, jedna se o klepnuti pravou rukou,
jinak o klepnuti levou rukou.

Cyklus G84 Ize programovat pouze v roviné XY (G17). Pokud je G84 naprogramovan, kdyz je
aktivni rovina G18 nebo G19, je to chyba.

Vyvrtavaci cyklus s vysuvem: G85

Cyklus G85 je velmi podobny cyklu G81 kromé toho, Ze odjizdéni nastroje je s aktualni rychlosti
posuvu a ne s rychloposuvem.

Vyvrtavaci cyklus s prodlevou a stop/start vietena: G86

Cyklus G86 je velmi podobny cyklu G82 s tim rozdilem, Ze vieteno se zastavi ve spodni ¢asti vrtaku
pred zatazenim nastroje a vieteno se znovu otaci ve stejném smeéru, v jakém se otacelo pred
zastavenim, kdyz bylo zasouvani dokonceno.

Kromé parametrt kéddu G82 ma kéd G86 volitelny parametr H. Pokud parametr H neni
naprogramovan nebo je-li jeho hodnota 0, pak se odsun provede rychloposuvem, jinak se
provede naprogramovanou rychlosti posuvu.

Vyvrtavaci cyklus s prodlevou a vysuvem: G89

Cyklus G89 je velmi podobny cyklu G82 kromé toho, Ze odjizdéni nastroje je s aktualni rychlosti
posuvu a ne s rychloposuvem.
Volba reZimu absolutni vzdalenosti: G90

Chcete-li zvolit reZzim absolutni vzdalenosti, program G90. To zpUsobi, Ze souradnice v provedenych
prikazech budou interpretovany jako absolutni hodnoty polohy.
PFikaz G90 Ize provést kdykoli pfi provadéni kéddu nebo prostfednictvim MDI.

Vybér reZimu relativni vzdalenosti: G91

Chcete-li vybrat rezim relativni vzdalenosti, program G91. To zpUsobi, Ze soutradnice v provedenych
prikazech budou interpretovany jako relativni hodnoty polohy ke skute¢nym souradnicim.

PFikaz G91 Ize provést kdykoli pfi provadéni kéddu nebo prostfednictvim MDI.

Docasny offset k naprogramovanym souradnicim: G92

Aby mél aktualni bod pozadované souradnice (bez pohybu), naprogramujte

G92 X...Y... Z... A... B... C..., kde slova os obsahuji poZadovana ¢isla os. VSechna slova os jsou

volitelnd, kromé toho, Ze musi byt pouZito alespon jedno. Pokud pro danou osu neni pouZito slovo
osy, souradnice na této ose aktualniho bodu se nezméni.
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Pokud jsou vynechana v3echna slova os, jedné se o chybu.

Po provedeni G92 se presune pocatek aktualné aktivniho soufadného systému. Za timto Ucelem jsou
vypocitany odsazeni pocatku tak, aby soufadnice aktualniho bodu vzhledem k posunutému pocatku
byly takové, jaké jsou ur€eny na fadku obsahujicim G92. Odsazeni pro osu je velikost, o kterou se musi
pocatek posunout, aby soufadnice fizeného bodu na ose méla zadanou hodnotu.

Offsety os jsou vzdy specifikovany v absolutnich hodnotach a ovliviiuji vSechny soufadnicové systémy
upinadel. ProtoZe offset G92 je docasny, na rozdil od ostatnich offsetli se souradnice offsetu G92 pri
zavirani softwaru neuloZzi. Soufadnice offsetu G92 jsou pfi spusténi softwaru vzdy 0.

Vynulovani soufadnic do€asného posunuti: G92.1
Chcete-li resetovat posunuti soufadnic G92, program G92.1.
ReZim inverzniho €asového posuvu: G93

V reZzimu inverzniho ¢asového posuvu slovo F znamena, Ze pohyb by mél byt dokoncen za
[jedna déleno ¢islem F] minut. Pokud je napfiklad ¢islo F 2, tah by mél byt dokon¢en za pull
minuty.

Kdyz je aktivni rezim inverzniho ¢asového posuvu, musi se na kazdém radku, ktery ma G1, G2 nebo G3,
objevit slovo F. ReZim inverzni asové rychlosti posuvu neovliviiuje rychlost posuvu rychlych (GO)
pohyb.

ReZim rychlosti posuvu jednotek za minutu: G94

V rezimu rychlosti posuvu v jednotkach za minutu slovo F znamena, Ze osy by mély dosahnout stfedu nastroje, aby
urazily naprogramované mnozstvi jednotek vzdalenosti za minutu. Napriklad F10 by mél zpUsobit, Ze stfed
nastroje urazi vzdalenost 10 jednotek za minutu.

Uroveii navratu pevného cyklu do vychozi roviny: G98

Aby se pevné cykly stahly do roviny, hloubkova osa byla naprogramovana G98.

Osa se vrati do vychozi roviny pouze v pfipadé, Ze je pocatecni rovina vySe nezZ rovina naprogramovana
slovem R, v opacném pfipadé, pokud je nizsi, osa se vrati do roviny R.

Uroveii navratu pevného cyklu do roviny R: G99

Chcete-li, aby se pevné cykly stahly do roviny naprogramované pomoci slova R, naprogramujte G99.

4.1.2 M-kody

Makro kody lze volat z provadéni kédu nebo pres ovladaci prvek MDI. Chcete-li naprogramovat makro,
zavolejte Mx, kde 'x' znamena kladné celé Cislo a toto Cislo je Cislo makra, které se ma volat. Makra jsou
textové soubory a nachazeji se ve slozce profilu stroje.

Existuji vychozi makra v jazyce RS274 a jsou zde néktera dalSi makra, ktera jsme pfipravili
jako pfiklad. Tato makra a jejich funkce jsou popsany v této ¢asti dokumentace.

Makra mohou mit parametry. Parametry jsou pfedany do souboru makro skriptu a Ize je pouzit jako
preddefinované hodnoty proménnych uvnitf souboru makro skriptu.

Existuji 2 zpUsoby, jak pfedat proménné do makra, jeden zpUsob je predat az 3 parametry
programovatelné s prefixy 'E', 'H' a 'Q".
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Napriklad ,M300 E1.2 H3 Q4.5".

VSechny parametry jsou volitelné a pokud je parametr nastaven, Ize jej pouzit uvnitf makra s
proménnymi Evar, Hvar a Qvar. Tyto proménné jsou vzdy definovany a nastaveny pfi volani
makra. Vychozi hodnota vSech téchto parametr( je 'null’, pokud parametry pfi volani
neexistuji, budou mit hodnotu 'null".

DalSim zplsobem, jak predat parametry makrim, je umistit proménné do zavorek {} vedle volani
makra.

Napfriklad ,M300 {A1.2 B2.3 C3.4}"

Pomoci zavorek pro predavani proménnych Ize predat mnohem vétsi pocet parametrd,
dostupna pismena pro parametry jsou: A, B,C,D,E, H, I J,K,L,N,O,P,Q,R U, V,W, XY, ZV
souboru maker Ize na proménné odkazovat a pouzivat je jako ¢leny struktury 'Allvars',
napriklad: Allvars.Avar , Allvars.Bvar.

Pokud do makra neni pfedana zadna proménna, struktura Allvars se nevytvori, jeji hodnota je 'null'.
Pokud proménna neni v kédu volani definovana, bude mit tento ¢len proménné hodnotu null.
Zapisovatel makra by mél pfed pouzitim proménné v makru zkontrolovat, zda byla promé&nné predana
¢i nikoli. Kontrolu Ize provést tak, jak ukazuje nasledujici priklad. V ukazkovém kédu je nejprve
zkontrolovana struktura Allvars, zda existuje, a poté, zda byla definovana a predana proménna X.

if(Allvars != null)

{

if (Allvars.Xvar != null) {

MessageBox.Show(exec.mainform, ""+Allvars.Xvar); //Vytiskne proménnou X do MessageBox

}
}

NiZe jsou uvedena vychozi makra zabudovana do UCCNC:

Zastaveni programu: M0, M1, M60

Naprogramujte MO, M1 nebo M60 pro zastaveni provadéni programu v g-kédu. Spousténi kédu mize
pokracovat operaci spusSténi nového cyklu.

Kédy MO, M1 a M60 funguiji stejné, ale aktivuji rzné virtudlni LED, takZe uZivatel a pluginy
a makra mohou rozlisit, ktery kéd byl aktivovan.

Konec programu: M2
Naprogramujte M2 pro ukon&eni programu g-kédu.
Makro M2 Ize naprogramovat pouze pfi provadéni kodu, v MDI nema zadny vyznam.

Otacejte vietenem ve sméru hodinovych rucicek: M3
Naprogramujte M3 pro spusténi otaceni vietena ve sméru hodinovych
ruCicek. Makro M3 Ize naprogramovat pfi provadéni kodu a pres MDI.

Otacejte vietenem proti sméru hodinovych rucicek: M4
Naprogramujte M4 pro spusténi otaceni viretena proti sméru hodinovych
rucicek. Makro M4 Ize naprogramovat pfi provadéni kédu a pfes MDI.

Zastaveni otaceni vietena: M5
Naprogramujte M5 pro zastaveni otaceni vietena.

Makro M5 Ize naprogramovat pri provadéni kédu a pres MDI.

Vyména nastroje: M6
Chcete-li zménit nastroj ve vietenu z nastroje aktualné ve vietenu na posledni nastroj
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vyberte program M6, ktery vyvolad makro M6. Cislo nastroje pro vybér Ize naprogramovat
pomoci klicového slova "T".

Dodali jsme pfiklad makra pro zménu nastroje M6 v knihovné maker vychoziho profilu.

Priklad pouZiti: M6 T2, zméni aktualni nastroj na nastroj cislo 2.

Volani maker M6 Ize prepsat v nastaveni na karté Obecna nastaveni!

Rizeni chladici kapaliny: M7, M8, M9 Chcete-li zapnout
miZnou chladici kapalinu, naprogramujte M7. Chcete-li

zapnout chladici kapalinu, naprogramujte M8. Chcete-li
vypnout veSkerou chladici kapalinu, naprogramujte M9.

Vzdy je v poradku pouzit kterykoli z téchto piikazd, bez ohledu na to, jaka chladici kapalina je zapnuté nebo vypnuta.

Aktivace synchronniho rychlého PWM (laserového) vystupu: M10

Pro aktivaci vystupu v synchronizaci s pohybovym programem M10 Q..., kde parametr Q je
pracovni cyklus vystupniho koliku PWM a rozsah je 0..255 pro 0 az 100% pracovni cykly. Pokud je
klicové slovo Q vynechano, pouZije se maximalni hodnota 255. Vystupni port a Cislo pinu Ize vybrat
na karté Konfigurace/I/O nastaveni. Vystup bude PWM a pracovni cyklus tohoto signalu bude
nastaven naprogramovanym Q parametrem.

Prikaz M10 Ize pouzit k ovladani laserového zafizeni nebo jakéhokoli jiného zafizeni, které vyzaduje rychlé a
synchronni pfepinani s pohybem.

Deaktivace synchronniho rychlého PWM (laserového) vystupu: M11

Pro deaktivaci vystupu v synchronizaci s pohybovym programem M11

Provedeni tohoto makra vypne rychly synchronni laserovy vystup, pokud byl dfive zapnut
prikazem M10 Q....

Aktivace synchronniho rychlého digitalniho vystupu: M10.1 ... M10.10

Chcete-li aktivovat jeden z 10 vystupt synchronné s pohybovym programem M10.1 az M10.10. Synchroniza¢ni
vystupy jsou digitalni (zapnuto/vypnuto).

Tyto prikazy jsou podporovany pouze nasimi ethernetovymi ovladaci.

Aktivace synchronniho rychlého digitalniho vystupu: M11.1 ... M11.10
Chcete-li deaktivovat jeden z 10 vystup( v synchronizaci s pohybovym programem M11.1 az M11.10. Tyto
pfikazy jsou podporovany pouze nasimi ethernetovymi ovladaci.

Zastavte program a previnte kéd: M30
Chcete-li zastavit program a previnout kdd zpét na prvni fadek, naprogramujte
M30. Obvykle je M30 umistén na samém konci programu G-kédu.

Zahdjeni digitalizace: M40
Chcete-li zahajit proces digitalizace a shromazdit snimané body, provedte M40.

Zastavit digitalizaci: M41
Chcete-li zastavit proces digitalizace a ulozit snimané body do souboru, provedte M41.

Pfevinuti programu a pokracovani v béhu: M47
Chcete-li program previnout zpét a pokracovat ve vykonavani kédu od prvniho fadku,

naprogramujte M47. Obvykle je M47 umistén na samém konci programu G-kédu.

Povolte ovladani otacek vietena a rychlosti posuvu: M48
Chcete-li aktivovat override posuvu (FRO) a override otacek vietena (SRO), naprogramujte M48.
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Deaktivujte ovladani rychlosti vietena a rychlosti posuvu: M49
Chcete-li deaktivovat override posuvu (FRO) a override otacek vietena (SRO), naprogramujte M49.

Povolit/zakazat ovladani prepisu rychlosti posuvu: M50 M50
umozfuje ovladani pfepisu rychlosti posuvu (FRO). M50 PO
deaktivuje ovladani prepisu rychlosti posuvu (FRO).

Povolit/zakazat ovladani prepisu otacek vietena: M51
M51 umoznuje ovladani prepisu otacek vietena (SRO).
M51 PO deaktivuje ovladani rychlosti vietena (SRO).

Cekejte na vstup: M66
Chcete-li, aby provadéni cyklu G-kédu Cekalo na vstupni program M66 P... E... L... Q...

P urcuje Cislo pinu digitalniho vstupu E
urcuje Cislo portu digitalniho vstupu L
urcuje typ rezimu cekani.

ReZim 0: OKAMZITE: z4dné Cekanli, funkce se vrati okamZit&. Aktudini hodnota vstupu je
uloZena v parametru #5399

Rezim 1: RISE - ¢eka, az vybrany vstup provede udalost vzestupu.

ReZim 2: PAD - ¢ek4, aZ vybrany vstup provede padovou udalost.

Rezim 3: HIGH - ¢eka, az vybrany vstup prejde do stavu HIGH.

ReZim 4: LOW - Cek3, az vybrany vstup prejde do stavu LOW.

Q urcuje casovy limit v sekundach pro cekani. Pri pfekroCeni timeoutu se Cekani prerusi a
proménna #5399 bude mit hodnotu -1. Hodnota Q je ignorovana, pokud je L-slovo nulové
(rezim OKAMZITE).

Volani podprogramu: M98

Volani programu podprogramu: M98 P... L..., kde parametr P definuje ¢islo podprogramu,
ktery se ma volat, a Cislo L definuje, kolikrat je tfeba podprogram volat.

Pokud parametr L neni naprogramovan, pouZzije se vychozi hodnota L 1. Pokud

parametr P neni naprogramovan, jedna se o chybu.

Volani podprogramu Ize umistit do jiného podprogramu. Zasobnik podprogram je hluboky 100 trovni. Pokud je
volani podprogramu hlubsi nez velikost zasobniku podprogramu, zasobnik se zaplni a vyskakovaci okno bude
indikovat tuto chybu a provadéni kédu bude zastaveno. Chyba plného zasobniku pravdépodobné nastane, pokud
je podprogram volan sam od sebe, coz vytvori nekonecnou smycku a preteceni zasobniku.

Navrat z podprogramu: M99

Navrat z programu podprogramu M99.

Tim se ukazatel radku vrati na radek s kédem, z néhoz bylo volani provedeno.

Je chybou, pokud byl kéd M99 zavolan bez zavolani kédu M98, v tomto pfipadé interpret kédu
nebude védét, kam vratit ukazatel Fadku kodu a vyskakovaci okno bude tuto chybu indikovat
a provadeéni kddu se zastavi.

Povolit ovladani THC (Torch Height Control) pro plazmu: M205 Pro

aktivaci fizeni THC pro plazmovy fezaci stroj program M205.

Ovladani THC bude pouZzivat signaly THC nahoru a THC dol a THC na signaly k ovladani polohy
osy Z. Toto makro béZi v synchronizaci s g-kddem bez zpoZzdéni a bez zpomaleni nebo zastaveni
0sS.
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Zakazat ovladani THC (Torch Height Control) pro plazmu: M206
Pro aktivaci fizeni THC pro plazmovy fezaci stroj program M206.
Toto makro bézi v synchronizaci s g-kddem bez zpozdéni a bez zpomaleni nebo zastaveni os.

Povolte zpoZdéni THC (Torch Height Control) pro plazmu: M207

Chcete-li povolit zpoZdéni THC pro plazmovy fezaci stroj, program M207.

Zpozdéni THC deaktivuje ovladani vstupl THC pro ovladani osy Z po nastavenou dobu po
odpaleni pochodné. To chrani stroj pfed osou Z, aby byla tlacena smérem dol0 ke stolu kvdli
vysokému napéti generovanému pfi propichovani oblouku plechem.

Dobu zpozdéni THC Ize nastavit v nastaveni UCCNC.

Toto makro bézi v synchronizaci s g-kddem bez zpozdéni a bez zpomaleni nebo zastaveni os.

Deaktivujte zpoZdéni THC (Torch Height Control) pro plazmu: M208 Chcete-
li deaktivovat zpozdéni THC pro plazmovy fezaci stroj, program M208.
Toto makro bézi v synchronizaci s g-k6dem bez zpozdéni a bez zpomaleni nebo zastaveni os.

Aktivujte funkci THC (Torch Height Control) proti ponoru pro plazmu: M209 Pro

aktivaci funkce THC proti potapéni pro plazmovy Fezaci stroj program M209.

Funkce proti potapéni THC béZi pfimo v ovladadi pohybu. Funkce méfi rychlost posuvu
pohybU a pokud rychlost posuvu klesne pod naprogramovanou hodnotu krat nastavené
procento, pak se pohyb osy Z Fizené THC smérem dolt docasné zablokuje. Jakmile
rychlost posuvu stoupne zpét na naprogramovanou rychlost krat nastavené procento,
fizeni osy Z dolll se opét aktivuje.

Tato funkce ma chranit osu Z, aby byla zatlacena dolt ke stolu, kdyZ rychlost posuvu klesne a
kdyZ software nemUZze udrzZet konstantni rychlost posuvu, napfiklad pokud kéd obsahuje
zmeény sméru, kdyZ se osy stroje musi zpomalit, a proto rychlost posuvu musi byt zruSena.
Toto sniZeni rychlosti posuvu mUze zpUsobit zvySeni napéti oblouku a fizeni THC nasméruje
osu Z dold. Proti tomuto nezaddoucimu efektu chrani funkce proti potapéni.

Toto makro bézi v synchronizaci s g-k6dem bez zpozdéni a bez zpomaleni nebo zastaveni os.

Vypnéte funkci THC proti potapéni pro plazmu: M210
Chcete-li deaktivovat funkci THC proti potapéni pro plazmovy fezaci stroj, program M210.
Toto makro bézi v synchronizaci s g-kddem bez zpozdéni a bez zpomaleni nebo zastaveni os.

Aktivujte funkci THC (Torch Height Control) proti poklesu plazmy: M211

Pro aktivaci funkce THC anti down pro plazmovy fezaci stroj program M211.

Funkce THC anti down deaktivuje ovladani THC smérem dold.

Tato funkce je uZite¢na, kdyz draha pohybu obsahuje pohyby, které protinaji jiz fezané drahy.
Ukolem je naptiklad vyFiznout tvar X. Rez se provadi 2 linedrnimi pohyby, 2 strany, 2 linie ve tvaru
X. Poté, co byla prvni polovina X vyfiznuta, musi druha ¢ara protnout prvni jiz vyfiznutou, takze
druha ¢ara bude muset v jednom bodé protnout prvni. Kdyz k tomu dojde, nebude na kratkou
dobu Zadny material, ktery by bylo moZné fezat pro horak, coz mlze zpUsobit rychlé zvy3eni
napéti oblouku, coZ by Fidilo osu Z s THC smérem dol{ ke stolu.

Kod M211 Ize vloZit do programu g-code tésné pred pohybem do tohoto problematického
bodu, takZze pohyb THC smérem dold bude na kratkou dobu deaktivovan.

Ovladani THC nahoru bude stale aktivni, takZze pokud je plech ohnuty, stale to neni problém, protoze
svitilna se stale mize pohybovat nahoru. Poté, co svitilna opustila problematické misto, Ize do g-kédu
vlozit M212, aby se deaktivovala funkce anti down ktera opét povoll' ovIédém’THC smérem dolG. M211/
tuto praci proved| prldanlm tohoto pozadavku do postprocesoru softwaru CAM. Vezméte pr05|m na
védomi, Ze to je mozné pouze se softwarem CAM, ktery to podporuje ve svych postprocesorech.

Toto makro bézi v synchronizaci s g-kddem bez zpozdéni a bez zpomaleni nebo zastaveni os.
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Deaktivujte funkci THC (Torch Height Control) proti poklesu plazmy: M212 Pro
deaktivaci funkce THC anti down pro plazmovy fezaci stroj program M212.
Toto makro bézi v synchronizaci s g-kddem bez zpozdéni a bez zpomaleni nebo zastaveni os.

Povolte bezpecny rezim sondy: M213

Pro aktivaci bezpecného rezimu sondy naprogramujte M213.

Makro M213 chrani snimac sondy generovanim podminky resetovani a tvrdym zastavenim stroje,
kdyz je tento rezim aktivni a pokud je sonda aktivovana, kdyz je stroj v pohybu.

V praxi Ize tento makro pfikaz provést napriklad v makru M6, pokud ¢islo nastroje, ktery se ma
pouZit, je snimaci nastroj. To mUZe zabranit poSkozeni sondy, pokud operator ndhodné spusti
program v g-kédu nebo prikaze stroji, aby se pohnul a narazil na sondu.

Deaktivujte reZim bezpecné sondy: M214

Chcete-li deaktivovat bezpecny reZim sondy, program M214.

Vyberte femenici vietena: M215 Px
Chcete-li vybrat femenici vfetena, program M215 Px, kde x je ¢islo mezi 1 a 15.

Makro konstruktoru: M99998
Toto makro je volano pfi kazdém spusténi softwaru. Pocatecni akce, jako je nacitani uZivatelskych proménnych a
nastaveni spousténi, Ize provést pomoci a naprogramovani tohoto makra.

Makro destruktoru: M99999
Toto makro je volano pri kazdém vypnuti softwaru. UZivatelské proménné a hodnoty DRO mohou byt ulozeny
nebo mohou byt uzivateli zobrazeny zpravy atd. pfi ukonceni softwaru s naprogramovanim tohoto makra.

4.1.3 .DalSi kédy

Nastavit rychlost podavani: F

Naprogramuijte F... pro nastaveni rychlosti posuvu.

VSimnéte si, Ze rychlost posuvu Ize potlacit v rozsahu 1-300 % pomoci tlacitek + a - v DRO potlaceni rychlosti
posuvu.

Nastavte otacky vietena: S

Pro nastaveni otacek vietena v otackach za minutu (ot/min) naprogramujte S... . Vfeteno se bude otacet touto
rychlosti, kdyz bylo naprogramovano, aby se zacalo otacet. Je v pofadku naprogramovat S slovo, at' uz se
vFeteno otaci nebo ne. Pokud je spinac potlaceni rychlosti aktivovan a neni nastaven na 100 %, rychlost se bude
liSit od naprogramované rychlosti. Je v pofadku naprogramovat SO; vieteno se nebude otacet, pokud se tak
stane. Je to chyba, pokud:

* Cislo S je zaporné.

VSimnéte si, Ze rychlost vietena lze potlacit v rozsahu 1-300 % pomoci tlacitek + a - v DRO
potlaceni rychlosti vietena.

Podprogramy: O
Podprogramy jsou oznaceny predponou 'O'.
Obvykle jsou podprogramy umistény na konci programu, za kéd M30 nebo M47.

Nakladaci nastroj: T

Chcete-li nacist program nastroje T..., napfiklad T2.

Programovani kédu T nacte Cislo nastroje do dalSi proménné nastroje v paméti a pri dalSim
programovani kodu M6 se aktualni nastroj zméni na naposledy naprogramovany nastroj
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Cislo.
4.2 Parametrické programovani

Misto konstant Ize také pouZzit proménné k definovani soufadnic nebo posuvu, rychlosti vietena atd. V soucasné
dobé existuje 1000 kust proménnych vnitfnich proménnych, pojmenovanych jako #0 az #999.

Kdyz je Cislo naprogramovano s pfiponou '#', znamena to, Ze tento parametr neni konstanta, ale
ukazatel na vnitfni proménnou.

Promé&nné mohou ziskat novou hodnotu kdykoli programovani rovnice pfi provadéni kédu nebo prostfednictvim MDL.
Matematické rovnice mohou byt také naprogramovany tak, aby davaly hodnotu promé&nnym.

Chcete-li napfiklad zadat hodnotu 1,23 proménné #2, kéd: '#2 = 1,23".

Rovnice by mély byt vZdy na novém radku, neni dovoleno umistit rovnici jako parametr slova osy nebo kédu
nastaveni rychlosti posuvu nebo rychlosti vietena. Jedna proménna muZze byt naprogramovana pouze jako
samostatny parametr.

Nasledujici priklad kédu ukazuje, jak pouZivat proménné:

#1 =5 (Nastavi hodnotu proménné #1 az 5)

# 2 =10 (Nastavi hodnotu proménné #2 na 10)

GO X#1 Y#2 Z1 (Posune osu rychloposuvem na soufadnice X=5, Y=10, Z=1)

# 2 =1,5 (Nastavi hodnotu proménné #2 na 1,5)

G1 X#1 Y#2 Z#2 (Posune osu s nastavenou rychlosti posuvu na souradnice X=5, Y=1,5, Z=1,5)
# 3 =#1 + #2 (Nastavi hodnotu proménné #3 na 6,5)

# 4 = 100 (Nastavi hodnotu proménné #4 na 100)

G1 X#3 F#4 (Posune osu s nastavenou rychlosti posuvu 100 jednotek/min na soufadnice X=6,5)

K programovani slozitych rovnic je ¢asto nutné pouzivat brzdy. ProtoZe pfi programovani
RS274NGC se k definovanym komentardm rovnic pouzivaji kulaté zavorky '(" a')', mély by byt
pouzity pravouhlé zavorky '[' a ']'. Chcete-li také definovat ¢arku pro funkce, které maji vice
nez jeden parametr, pouZijte ;' znak namisto ¢arky ',".

Napriklad: #1=[1 + #2]*3

A k dispozici jsou dvé vestavéné konstantni proménné, to jsou 'pi' a'e'.
4.2.1 Dostupné matematické operatory a operace
V rovnicich mohou byt konstanty a vnitfni proménné smichany s matematickymi operatory a

funkcemi pro vypocet slozitych rovnic v fadé. Nize jsou uvedeny matematické operatory a
podporované funkce:

Operator Nazev funkce Strucny popis
+ shrnuti Shrnte cisla.
- dedukce Odedist Cisla.
* nasobeni Vynasobte cisla.
/ divize Rozdélit Cisla.
% rozdéleni na zbytek |Vrati zbytek déleni.
A Napajeni Vrati zadané cislo umocnéné na zadanou mocninu.
? Ziskejte prom&nnou hodnotu Zobrazuje hodnotu proménnych v okné.
Napriklad ?#1 vypiSe hodnotu proménné #1. Poznamka:
Tento operator pracuje pouze se vstupem MDI.
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brigni svaly absolutni hodnota Vrati absolutni hodnotu ¢isla.

acos oblouk kosinus Vrati uhel, jehoZ kosinus je zadané Cislo.
jako v arc sinus Vrati Uhel, jehoZ sinus je zadané dislo.
opdlen obloukova tena Vrati uhel, jehoZ tecna je zadané Cislo.
cosh hiperbolicky kosinus Vrati hyperbolicky kosinus zadaného uhlu.
zk umocnovani Vréti e (zaklad pFirozenych logaritmd) umocnény na
zadanou mocninu.
podiaha podiaha Vrati nejvétsi celé Cislo, které je mensi nebo rovno
zadanému dislu.
log logaritmus Vrati pfirozeny (zaklad e) logaritmus zadaného cisla nebo
logaritmus zadaného ¢isla v zadaném zakladu.
log10 10 zakladni logaritmus Vrati zakladni 10 Iogaritmus zadaného cisla.
min minimalni Vrati mensi ze dvou Cisel. Priklad:
min[1;2] dava vystup 1.
max maximum Vrati vétsi ze dvou disel. Priklad:
max[1;2] dava vystup 2.
pow Napajent Vrati zadané ¢islo umocnéné na zadanou mocninu.
Priklad: pow[2;3] dava vystup 8.
rnd zaokrouhlit na 0 az 9 Zaokrouhli zadané Cislo na 0 az 9 desetinnych
desetinna mista mist. Priklad: rnd[1.234;2] dava vystup 1.23.
hiich sinus Vrati sinus zadaného uhlu.
sinh hyperbolicky sinus Vrati hyperbolicky sinus zadaného uhlu.
sqrt odmocnina Vrati druhou odmocninu zadaného disla.
opdleni tecna Vrati tangens zadaného uhlu.
tanh hyperbolicka tetna | Vrati hyperbolicky tangens zadaného uhlu.

4.3 Pouzivani softwaru, provadéni kédd, pouzivani funkci

4.3.1 .Otevrit, upravit, zavfit soubor s G-kédem

Soubory G-kédu jsou kédy generované pomoci softwaru CAM nebo jednoduse napsané ru¢né pomoci pozndmkového
bloku. Tyto soubory kédu musi mit format definovany ve standardu RS274 a také podrobné popsany v této uzivatelské
prirucce. Software UCCNC dokaZe tyto soubory otevrit, Cist a spoustét.

Chcete-li otevfit program v G-kédu, stisknéte tlacitko nacist soubor v softwaru, tato akce spusti standardni
dialog pro otevieni souboru, kde Ize soubor vybrat a otevfit. Pfi otevirani souboru interpret G-kodu
zkontroluje soubor, interpretuje kéd zapsany uvnitf a umisti jej do ovladaciho prvku prohlizece G-kédu. Také
se vypocita cesta k souboru a zobrazi se v ovlddacim prvku prohlizece drahy nastroje.

Chcete-li soubor pretocit na zacatek (prvni fadek), stisknéte tlacitko previnout soubor zpét. Chcete-li
soubor zavfit, stisknéte tlacitko Zavfit soubor. Zavienim souboru dojde k uvolnéni souboru z prohlizece
G-kodu a prohlize€e drahy nastroje a také se soubor a pfidruzené proménné a struktura nacte z
paméti pocitace.

Soubor Ize také upravit tak, Ze stisknete tlacitko upravit soubor, ¢imz se soubor otevre v softwaru

notepad.exe, ktery je zabudovan do operacniho systému Windows. Po dokonceni Uprav souboru
jednoduse zavrete soubor a software UCCNC soubor automaticky znovu nacte.
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4.3.2 .Provadéni kédu z programu

Chcete-li spustit, zastavte program pomoci tlacitek na pravé strané obrazovky. Tato tlacitka jsou
viditelna na vSech zalozkach. Chcete-li spustit cyklus, stisknéte tlacitko "Cycle Start". Virtualni LED v
pravém dolnim rohu tlacitka se rozsviti, kdyZ cyklus bé&Zzi. Po ukonceni provadéni programu
virtualni LED zhasne.

Chcete-li spustit pouze jeden fadek kédu, stisknéte tlacitko "Single Cycle", tim se spusti
pouze jeden radek kddu. Virtualni LED v pravém dolnim rohu tlacitka se rozsviti, kdyz
cyklus bézi, a LED zhasne, jakmile skondi provadéni radku.

Kdyz je vykonavan cyklus nebo jednotlivy radek, stisknéte tlacitko "Stop Cycle" kdykoli pro
zastaveni cyklu. Stisknutim tlacitka "Stop Cycle" se cyklus zastavi, coz zastavi pohyb se
zpomalenim v pfipadé, Ze se néktera osa pohybovala. Ke zpomaleni osy dochazi s pouzitim
hodnot zrychleni nastavenych pro osu.

Pro okamZité zastaveni cyklu a pohybu bez zpomaleni stisknéte tlacitko "Reset". Tim se
okam?Zité zastavi cyklus a pohyb bez zpomaleni. ,Tlacitko Reset” je prepinaci typ tlacitka,
pfi stisknuti blika a toto blikani znamena, Ze stroj je v resetu a nelze s nim pohybovat,
nelze provést zadny pohyb. Opétovnym stisknutim tlalitka "Reset" se stroj resetuje.

Software Ize prepnout do rezimu offline stisknutim tlacitka ,,Offline”. V offline rezimu vSechny
vystupy zafizeni UC100 prejdou do vychoziho vystupniho stavu a nejsou generovany zadné
vystupni signaly. Software ve stavu offline funguje, jako by pouze simuloval pohyby a funkce.
Offline rezim lze pouzit napfiklad ke spusténi softwaru G-kédu bez pohybu stroje a ke kontrole
toho, co bude stroj délat pfed skutecnym obrabécim cyklem.

4.3.3 .Provadéni kédu pres MDI

Ovladaci prvek MDI (Manual Data Input) poskytuje moznost provadét prikaz G-kodu bez
nacitani programu G-kédu. MDI je vstupni pole, do kterého Ize zadat text a po napsani
textoveého prikazu stisknutim klavesy enter pfiméje software interpretovat zadany text a
provést prikaz. Textové pole ovladaciho prvku MDI bude blikat zelené, pokud je vstupni text
srozumitelny a proveditelny pro interpret, a bude blikat cervené, pokud text nebude
interpretovatelny. Po zablikani cervené clony software neprovede zadnou akci. Po zeleném
bliknuti software provede zadany prikaz.

Prava strana ovladdaciho prvku MDI zobrazuje aktivni reZim pohybu MDI. Aktivni rezimy
pohybu mohou byt GO, G1, G2 nebo G3. KdyZ je néktery z téchto rezimU aktivni, plati pouze
zadavani slov os se souradnicemi. Pokud je napfiklad aktivni rezim pohybu GO, pak text 'X1
Y2' zadany do MDI posune osu rychlym linearnim pohybem z aktualnich soufadnic na
souradnice X=1 a Y=2.
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Nasledujici obrazek printscreen ukazuje zadavani textu v ovladacim prvku MDI:

r N
# UCCNC software : Running in demo mode... E@g

EIVINE TOOLPATH IOFFSETS J TOOLS J CONFIGURATION I DIAGNOSTICS | CAM J HELP ]

R[] @) xe 0.0000 :
H|E (@) Y. 0.0000 (&J]o
v [0 (@) z 55 0.0000 (&JE
S||®|@) Az 0.0000 /(@)% | Srruine
| (CEEE: 0.0000 (&)[E
SU@® cecx 0.0000 U [ ovore

S
@1 (@] (es54]) (e55)) (e56) (F) (coro zero) | sinGLe
&S (e57) (es8) (@59) [P ) BP) Bra) | -

LOAD FILE EDIT FILE REWIND FILE | | CLOSE FILE
( J( )( )( )

EEEDR
gO x100 y50 HOLD
ACTIVE: GO|G17|G50|G54|G63| G64/Ga0|G88
ACTUAL LINE !
0 ruN From HERE | [ RNEL
- CYCLE
Cycle start: [«1 . TOOL: O STOP
E:iurlI from here, line: 32 »
ycle stop;
Cydle start: 00:13:42
Cycle stop;
Cycle start;

OVERRIDE LIMITS

Profile: Default

=

4.3.4 Nulovani a referencovani jedné nebo vice os

VSech 6 os Ize vynulovat a odkazovat (domovovat) pomoci tlacitek nula osy a domovské obrazovky. Osu Ize vratit
do vychozi polohy a odkazovat ji jednotlivé nebo viechny stisknutim jediného tlacitka. KdyZ jsou odkazovany
vSechny osy, najezd se provadi v sekvenci.

76/93



Nasledujici obrazek ukazuje tlacitka ref a home:

# UCCNC software: R [l e s

- i

r X -10.0000 @]

® Y 10.0000 (®)fo

o Z 0.0000 (®)|E

= A 0.0000 (&[] | orerne

o B 0.0000 (®)|-

LS

Y C 0.0000 U [ o cre

i 0fFaor _ 0.0]@] 1009, STast

s =

w
(@]

RO SINGLE
LINE
Pa]

( woaprie J( eoirrie ) (rewino Fie) [ cLoseFiLE |

EEED
ACTIVE
m ey | O

s 8 ) IER D6

AL "“'Ng RUN FROM HERE s
G0 G49 ' ' CYCLE
M6 TO(TOOL DIA5) . TOOL:0 STOP
00:00:00
OVERRIDE LIMITS
i w J V——
G1Z-2 F100 Profile:Default

4.3.5 Pouziti offsetl

Offsety se pouZivaji k definovani riznych pocatecnich souradnicovych systéma uvnitf a odvozenych od
soufadnicového systému stroje. Poatecni bod soufadnicového systému stroje je definovan referenénimi
(vychozimi) body. Odsazeni soufadnicového systému je odsazeno od souradnic stroje o uzZivatelem
definované délky. Pro kazdou osu Ize definovat rlizné hodnoty offsetu pocatku a pro osu Z Ize také definovat
offset délky nastroje, ktery offset je uzitecny pfi kompenzaci délky vrtaciho nebo frézovaciho nastroje v
upinaci stroje. Existuje celkem 6 kusl offsetovych souradnicovych systém, které se nazyvaji G54 az G59.
RGzné souradnicové systémy Ize vybrat pomoci tladitek offsetu na obrazovce nebo naprogramovanim kodu
G54 az G59 v programu nebo prostfednictvim MDI.

PFi vybéru souradnicového systému jsou na systém aplikovany offsety nastaveni obrazovky a hodnoty
souradnicovych DRO jsou kompenzovany hodnotami offsetu.

Souradnice Offset Ize upravit na karté Offsets.
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Nasledujici obrazek ukazuje zalozku Offsets:

i # UCCNC software : Running in demo mode... @M‘
RUN N TOOLPATH TOOLS J CONFIGURATION I DIAGNOSTICS | CAM J HELP
G55 G56 G57 ) | G58 G59
Offset Table
OFFLINE
MODE
Current coords Machine coords Work offset G92 offset Tool offset
X 0.0000 = 0.0000 - 0.0000 0.0000 CYCLE
START
Ve 0.0000 0.0000 = 0.0000 0.0000
Z 0.0000 = 0.0000 - 0.0000 0.0000 - 0.0000 SINGLE
LINE
A 0.0000 0.0000 = 0.0000 0.0000
B 0.0000 = 0.0000 0.0000 0.0000 FEED
HOLD
C 0.0000 = 0.0000 0.0000 0.0000
Active fixture: G54 GYCLE
STOP
[Offk‘ii;t;f1:;-l$r.:mt] [ Save offsets ] [Clear work oﬁsei] [Clear G92 fosel] [C.ear tool offset ]

4.3.6 .Pfepsani rychlosti posuvu a otacek vretena

Naprogramovanou rychlost posuvu a otacky vietena lze kdykoli prepsat, i kdyz se provadi kéd
a kdyz probiha pohyb. Obé vlastnosti Ize pfepsat v rozsahu 0-300 % naprogramované
hodnoty. Funkce override je uzitecna napriklad v pripadé, Ze naprogramovana rychlost
posuvu je prilis pomala nebo pfilis rychla a je tfeba ji upravit, ale operator se nechce
obtéZovat s regeneraci kodu s novymi hodnotami rychlosti posuvu. Totéz plati pro potlaceni
otacek vietena, pokud jsou otacky vretena fizeny softwarem, pak Ize naprogramované otacky
prepsat za béhu, coz Cini systém pohodIné&jSim pro obsluhu a produktivnéjsim, coz uSetfi
spoustu dalSi prace a casu.
Pro potlaceni rychlosti posuvu pouZzijte tlacitka + a - vedle DRO posuvu a rychlosti vietena. Stisknutim
tlacitka plus se hodnota zvySi o +10 %, pokud je hodnota rovna nebo vy3Si nez 10 %, a zvySi se 0 +1 %,
pokud je skutecna hodnota nizsi nez 10 %. Stisknutim tlacitka minus snizite hodnotu o 10 % v pfipadé,
Ze je aktualni hodnota vy3Si nez 10 %, a snizite hodnotu o 1 %, pokud se skutecna hodnota rovna nebo

pod 10 %.

Pokud je potlaceni rychlosti posuvu nastaveno na 0 %, pohyb se zastavi a zastavi, dokud se hodnota DRO nezméni na jakoukoli

vys3i hodnotu.
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Nasledujici obrazek ukazuje rozhrani potlaceni rychlosti posuvu a potlaceni rychlosti vietena:

GO G49G80GS0
G0Z10.0
#3 =2
G0G90X0.Y0.m6#3
X2.508Y1.036515523M3
G43 H2M8

00:00:00

OVERRIDE LIMITS

<] n

Profile:Default

# UCCNC software o] [-E | [z
SN TOOLPATH l OFFSETS J TOOLS J CONFIGURATION I DIAGNOSTICS | CAM I HELP ]
£ ' E—
La | )y X 60.0000 .
O] o]
M
@ E
®| | oFFLINE
\.‘ ﬁ MODE
by o
P CYGLE
o START
N
150 SINGLE
LINE
|C>F‘2 I |Ii> P3|
LOAD FILE EDIT FILE | |REWIND FILE |cLOSt|4LE|
FEED
ACTIVE
G0|G90 HOLD
ACTUAL LINE N
3 run From HERE | [ NES
r— \ : EYCLE
i [ oo 0 STOP
G10 L2 P1 X10

4.3.7 Pouziti drahy néstroje a prohlizect G-kédu.

Prohlize¢ drahy nastroje je 3D ovladaci prvek openGL, ktery zobrazuje aktualné nactenou drahu nastroje.
Vykres drahy nastroje v okné drahy nastroje Ize otacet, posouvat, pfibliZovat a pfesouvat pomoci ukazatele

mysi a tlacitek mysi.

Vedle okna jsou také tlacitka pro pouZziti rdznych pohled(i na okno.
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# UCCNC software : Running in demo mode... | =Nl X
WENRS “TOOLPAT

— OEBE OEBO

4.3.8 .Jog ovladani, jogging stroje

Krokovy ovladac se pouZiva k ru¢nimu pohybu stroje stisknutim tlacitek na obrazovce. Na této
obrazovce Ize také nalézt ru¢ni generator pulsl a souvisejici tlacitka.

Krokovaci panel je umistén Uplné na levé strané obrazovky a pfi spusténi je tato obrazovka
skryta, zobrazuje se pouze jeji pravy okraj. Dotknete-li se okraje panelu ukazatelem mysi, posuvny
panel vyskoci a objevi se na obrazovce. Panel neni dostupny, kdyz probiha pohyb, kdy?Z je fidici
jednotka stroje zaneprazdnéna provadénim prikaza.

Na posuvném panelu jsou tlacitka + a -, jejichZ stisknutim Ize vSechny osy posunovat do
zapornych a kladnych smérd. Posuv Jog nastavuje rychlost posuvu posuvnych pohybu, hodnota je
definovana v procentech nastavené maximalni (GO) rychlosti posuvu osy.

ReZim joggingu lze volit tlacitky na obrazovce, existuji kontinualni a krokovaci rezimy a
také reZzim MPG.

V rezimu kontinualniho joggingu se osa stroje pohybuje, zatimco je stisknuto tlacitko jog na ose, a
krokovani skonci, kdyz se tlacitko uvolni.

V rezimu krokového joggingu se osa posouva o zvolenou vzdalenost pfi kazdém stisknuti tlacitka jog. V sou¢asné
dobé jsou volitelné délky 0,01, 0,1 a 1 jednotky.

V reZimu MPG je pro jogging vybrano externi zafizeni MPG a vybér tohoto rezimu deaktivuje jogging
tlacitek na obrazovce. Rezim MPG ma 3 provozni rezimy, rezim MPG pokracovani, rezim MPG single a
rezim MPG multi.

V MPG pokracovani. rezimu pri otaCeni kola MPG se osa neustale pohybuje s otacenim
kola.

V jednoduchém rezimu MPG pfi otaceni kolecka MPG osa posouva vzdalenost krokového kroku na
prvnim kodéru, vzdalenost se voli pomoci tlacitek vzdalenosti 0,001, 0,01, 0,1 nebo 1,00 jednotek. K
dalSimu pohybu dojde po dokon&eni pohybu a na dalSim zaSkrtnuti kodéru.

V reZimu MPG multi pFi otaceni kolecka MPG osa posouva vzdalenost krokového kroku na viech
kodérech, vzdalenost se voli pomoci tlacitek vzdalenosti 0,001, 0,01, 0,1 nebo 1,00 jednotek.
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Osu pro pohyb pomoci MPG Ize vybrat pomoci tlacitek X,Y,Z,A,B,C.

Existuji také kody tlacitek pro vybér osy MPG, takze externi tlacitka nebo spinace na ovladaci MPG
Ize pFipojit ke vstupm UC100 nebo UC300 a Ize je nakonfigurovat na tyto kédy tlacitek pro vybér
osy, tato nastaveni |ze provést na spoustéci vstupu konfiguracni stranku.

PFridruzené kédy tlacitek jsou zdokumentovany v dokumentu buttons_by_number.htm v
sekci dokumentace instalace UCCNC.

Nasledujici obrazovka zobrazuje posuvny panel na levé strané okna softwaru UCCNC:

I ¥ UCCNC software : Running in demo mode...
e —— e . cmii— e

TS § TOOLS J CONFIGURATION | DIAGNOSTICS | CAM J HELP |}

W) (@) X o 2 0.0000 @[]
‘é E Y 8. 52088 0.0000 ()0
4[5|@ z: 0.0000 ®)|E
|[°l@ A 0.0000 (@)% | S5riine
d| e[ 0.0000 (&)L
BJU® cuesms 0.0000 @U[ c\o0e

Fser_900.0 S START
S

@1 (@] (es54]) (e55)) (e56) (F) (coro zero) | sinGLe
&S (e57) (es8) (@59) [P ) BP) Bra) | -
( oapFite ) [ eomrie ) [Rewinp FiLE] [ cLosE FiLE )

Jogfeed %  Step dist.

10 [ oot

ACTIVE: G0|G17|G50|E54|G69|G64|Ga0/G98
DWELL

ACTUALLINE | o jN FROM HERE .

Cycle start; -1 . TOOL: O STOP

Run from here, line: 32
Cycle stop;
00:13:42 | Zero

Cycle start;
Cycle stop;
Cycle start;

| OVERRIDE LIMITS

Profile: Default

=

5. Makro-ing schopnosti.

Kody maker jsou textové soubory umisténé ve slozce Profiles\Macro_Name of profile\, kde "Nazev
profilu" je nazev profilu, na kterém je pocitac¢ spustén. Makro mliZe obsahovat jednoduchy nebo
dokonce slozity kéd pro provedeni i hromady pohyb( a I/O manipulaci.

Makro Ize vyvolat z provadéni programu nebo pfes ovladani MDI jednoduchym naprogramovanim Mx,
kde "x" znamena celé Cislo. PFi volani makra je odpovidajici soubor makra precten, zkompilovan a
spustén interpretem. Pokud soubor makra obsahuje chybu syntaxe, je makro ignorovano a

preskoceno a v ovladacim prvku seznamu stavu se zobrazi chybova zprava.

K dispozici jsou vychozi makra v programovacim jazyce RS274, ale také uzivatelskd makra mohou byt
vytvorena uzivatelem vytvorenim pozadovaného souboru maker ve slozce maker profilu a zapisem skriptu
do souboru napfiklad pomoci notepad.exe.

Makra Ize upravovat pomoci textového editoru, jako je Poznamkovy blok. Soubory maker Ize upravovat
za béhu, protoze skripty maker se ¢tou a kompiluji za béhu, kdyz je makro volano.

Informace o psani vlastnich k6dd maker naleznete v dokumentu Cist a
Macroing_capability_detailed.pdf ve slozce UCCNC/Documentation.
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6. Moduly pro ovladani zasuvnych modull

Ovladaci prvky zasuvnych modul( jsou softwarové moduly, které se zabuduji do softwaru UCCNC a pracuji v ném
a spole¢né s nim.

Nasledujici obrazek ukazuje okno konfigurace pluginu, které Ize otevrit stisknutim tlacitka
Configure plugins na zalozZce Configuration/General settings.

-

& UCCNC software [=][@][=]
TOOLPATH R OFFSETS I TOOLS elelNSclUz:NilelNM DIAGNOSTICS | CAM I HELP
TUP /O SETUP /0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE l PROFILES
Comm. buffer size (sec): 0.1 Kernel frequency:
I =i ~ 1 EH L T=~{ ]
@ Plugins configuration EI
: : : OFFLINE
Plugin name version author show  configure call startup enabled MODE
o |Debugger 10001 CNCdrive Kft Call startup [@ Enabled | ——
Advanced diagnostics 1.0001 CNCdrive Kft. | Show | | Configure | [0 Call startu Enabled
. 9 | P "
1 Laserengrave 1.00017 CNCdrive Kft. [C] Call startup ¥ Enabled START
| |Pugintest 1.0001 CNCdrive Kft [ Call startup [ Enabled
Webcamera 1.0007 CNCdrive Kft. | Show | | Configure | [[] Call startup [ Enabled
LINE
G
FEED
HOLD
11 Note: Enabling/disabling plugins will take effect on the next software startup!
CYCLE
STOP

Apply settings

Save settings

6.1 Instalace plugint

Chcete-li nainstalovat nové pluginy, jednoduse zkopirujte soubor .dll pluginu do podslozky /Plugins v
instalacni sloZzce UCCNC. Software automaticky detekuje novy plugin pfi pFistim spusténi softwaru. Ve
vychozim nastaveni jsou nové nainstalované pluginy zakazany, aby je bylo mozné spustit, musi byt

povoleny v okné Konfigurace pluginu.

6.2 .Povoleni, konfigurace a pouzivani plugint

Kazdy plugin Ize nakonfigurovat pomoci okna Konfigurace pluginu. V tomto okné jsou
zobrazeny vlastnosti pluginu. Na kazdém rfadku tohoto okna je uveden jeden plugin a prvni
textova Cast tohoto Fadku zobrazuje nazey, ¢islo verze pluginu a jméno autora. Pluginy Ize
otevrit stisknutim tlacitka Zobrazit v fadku pluginu. Stisknutim tlacitka Zobrazit vyvolate
udalost Showup pluginu, pokud ma skutecny plugin toto rozhrani implementovano. Ve
vétsiné pripadd se tato udalost otevre a zobrazi okno, které predstavuje plugin. Pokud plugin
neimplementuje udalost Showup, pak software UCCNC zobrazi chybovou zpravu se zpravou
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o tom. Nékteré pluginy, které pravé bézi na pozadi, nemusi potfebovat vizualni rozhrani a nemusi
implementovat udalost Showup.

Pro konfiguraci zasuvného modulu stisknéte tlacitko Konfigurovat v fadku zasuvného modulu, tim se
zavola udalost Konfigurace zasuvného modulu. Obvykle se pfi této udalosti objevi nové okno, kde
uZivatel mdze nastavit parametry o pluginu. Pokud plugin neimplementuje konfigura¢ni rozhrani,
software o tom zobrazi chybovou zpravu. Nékteré pluginy nemusi potfebovat konfiguracni uzivatelské
rozhrani, protoZe v nich neni co konfigurovat nebo se tvirce plugind rozhod| umistit vSechna
konfiguracni nastaveni do hlavniho okna pluginu, které Ize vyvolat pomoci tlacitka Zobrazit, jak bylo
popsano vyse.

Pluginy Ize jednotlivé povolit zaSkrtnutim policka povolit u pluginu. Pokud je plugin
povolen, spusti se pfi spusténi softwaru UCCNC a po dokonceni celého procesu
inicializace. Pokud je plugin deaktivovan, pak UCCNC nezavola objekt create the plugin a
také nebudou posilany zadné dalSi zpravy na zakazany plugin, jinymi slovy plugin nebude
spustén.

Pokud zaSkrtnete policko spusténi volani u pluginu, bude pfi spusténi UCCNC vyvolana udalost
spusténi pluginu. Je tfeba poznamenat, Ze zasuvny modul je povolen pro vyvolani funkce spusténi.
Startovaci udalost vétSinou obsahuje kéd, ktery otevie okno pluginu, ale zpUsob jeho
implementace zavisi na vyvojari pluginu. Zasuvné moduly, které nemaji Zadny vizualni vzhled,
pouze bézi na pozadi, nemusi pFi spousténi softwaru zobrazovat Zadna okna, ale pfi vyvolani této
udalosti mohou stale délat véci na pozadi. Jak a k ¢emu Ize pluginy pouZit, zavisi na ucelu pluginu.
Pluginy mohou implementovat rlizné a dokonce sloZité funkce, které mohou byt uzite¢né pro
nékteré uZivatele s riznym nastavenim stroje a rznymi potfebami pro rtizné funkce.

Pfikladem pluginu je plugin pro laserové gravirovani. Pomoci tohoto pluginu Ize laserové gravirovani
typu skenovani provadét pomoci softwaru UCCNC. Plugin umi Cist obrazky obrazkud a prevadét je na
obrazky ve stupnich Sedi nebo ¢ernobilé obrazky a poté na vektory a spustitelny kéd pro UCCNC.
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Nasledujici obrazek ukazuje plugin pro laserové gravirovani:

# UCCNC software =R E=h=
RUN J TOOLPATH Lth:S;[-' TS ] 100! IA(_—]N(_)STWCIS Y CAM ) HELP
AXIS SETUP I/C SETUP /0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
Comm hiffar ciza (fean)- n- Karnal framiianee
# UCCNC laser engraving plugin EI@@
Grayscale (Laser mode 1) | Halfione (Lassr mode 2. | Black and whits (Lassr mode 3.

Image width(pixels): 1600 EFLINE
Image height{pixels). 1200 NODE
Workpiece width (Units): 100
Workpiece height (Units): 75
Keep aspect ratio ¥El£§_'lE'

Units per pixel in X direction:  0.0625

Units per pixel in Y direction:  0.0625
¥ scan distance (Units): 0.1 INGLE
Feedrate (Units): 3000 LINE

Overrun distance (Units): 25

Select origin paint: FEED
HOLD
Processingtime: 00:27:51
YCLE

. Create code and - BTOP
Rend D UCERC | rogrees |
Apply settings Save settings

6.3. Psani/vytvareni vlastnich plugind

Rozhrani zasuvnych modulll umoZnuje programatordim vytvaret vlastni zasuvné moduly pro software
UCCNC. Modul zasuvného modulu je soubor .dll (dynamicky propojovana knihovna), ktery je umistén do
instalacniho adresare UCCNC a jehoZ softwarovy modul pak miZe komunikovat a interagovat se softwarem
UCCNC. Chcete-li napsat plugin, soubor plugininterface.dll (umistény v adresafi UCCNC) by mél byt zahrnut
do projektu pluginu. Rozhrani pluginu je kéd zaloZeny na .NET 4.0, takZe plugin musi byt také zalozen

na .NET 4.0. K vytvareni novych pluginli doporucujeme poufzit Visual Studio.

Ve slozce plugins je slozka Example, ktera obsahuje zdrojovy kéd pro ukazkovy plugin. Tento zdrojovy
kéd Ize studovat a Ize jej upravit pro vytvofeni nového pluginu. ProtoZe Visual Studio ma intellisense,
dostupna volani funkci do UCCNC Ize snadno prozkoumat a pfistupovat k nim prostfednictvim
dynamické knihovny rozhrani zasuvnych moduld.

7 .Editor obrazovky

7.1 Popis editoru obrazovky

Software UCCNC ma vestavény modul editoru obrazovky. Chcete-li vstoupit do rezimu Uprav obrazovky, stisknéte
tlacitko Upravit obrazovku na karté Konfigurace/Obecna nastaveni.

Vstupem do reZimu editoru obrazovky Ize zménit velikost libovolného prvku obrazovky, jako jsou
tlacitka, textova pole, Stitky, zalozky, pozadi, LED diody atd., nebo je Ize na obrazovku pfidat
jakykoli typ a pocet novych prvkd.

V rezimu editoru obrazovky jsou vSechny funkce UCCNC deaktivovany/neaktivni, stisknuti tlacitek nebude mit
Zadny ucinek. Chcete-li znovu pouZzivat funkce softwaru, musite opustit rezim editoru obrazovky, coz Ize provést
zavienim okna editoru obrazovky.

84/93



Nasledujici printscreen ukazuje okno editoru obrazovky s aktivnim rezimem editoru obrazovky:

# UCCNC software : Running in demo mode... =| &8 PY
TOOLPATH N OFFSETS (elelNZlcVz7- N[Nl DIAGNOSTICS | CAM I HELP
AXIS SETUP R 1/0 SETUP /O TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
" f i® Screen editor { =|E ﬂ
Comm. buffer size (sec): Cy:
Selection |Create,fdelete | Screen | Images | File ‘
Interpolation mode selecl | = (J 200kHz
() Exact stop mode () 400kHz OFFLINE
: buttonnumber 128 MODE
Constant velocity " :
Stop at angle degrees > picturenumber 18 digits: [4
. |E Location and dimension .
Look ahead lines count: height 80 |Be code (M6) do the following: CYCLE
; width 100 START
Linear error max. i 915 |[tool change code (M6)
Linear addition lenght mg( | _ yposition =10 |pindle and wait for Cycle Start
|E Properties
Linear unify lenght max. blinktype False |B tool change macro (M6) SINGLE
Objecttype Button . LINE
Corner efrror max. | toggletype Tas IHUnits) 25
; |El States :
i
Arc radius tolerance e Ealse nits) 0.4
() Enable softlimits iFe dwell in seconds instead of msec EE'IE_%
Unknow g-codes action: \hpile all macros on startup
Ignore () Warnj| -
blinktype oming sequence:
The blink type buttons blinking when switched on. Sl CSTI_COIFJE
2_) \X axis = 3_) |Y axis =
Configure plugins J ['C-O”sﬁg maal [ Apply settings l Undo ] 5.) |[None ~ | 6.)|None =)
Apply settings Save settings

7.2 Uprava prvk(i obrazovky

V rezimu editoru obrazovky stisknutim libovolné polozky obrazovky vyberete polozku. Vybér bude
oznacen blikajicim cervenym okrajem kolem vybrané poloZky.

Vv

Po vybéru polozky zobrazi ovladaci prvek mrizky vlastnosti na karté Vybér v okné editoru
obrazovky seznam vlastnosti polozky. Vlastnosti Ize zmé&nit pfepsanim hodnot v ovladacim prvku
mfFiZky vlastnosti. Chcete-li ovéfit nové hodnoty, stisknéte tlacitko Pouzit nastaveni ve spodni ¢asti
stranky zalozky. Po ovéfeni novych hodnot se zmény okamZité projevi a poloZka zméni polohu
nebo velikost atd. v zavislosti na tom, které vlastnosti byly zménény.

PoloZky obrazovky Ize také pFetahovat a ménit jejich velikost pomoci mysi. Poté, co bylo na polozku
kliknuto a vybrana, kliknéte na polozku znovu, podrzte stisknuté tlacitko mysi a pohybem mysi polozku
pretdhnete. Po uvolnéni tlacitka mysi bude nova pozice poloZky zaregistrovédna a zobrazena v mrizce
vlastnosti. Chcete-li zménit velikost poloZky, pfesurite mys na blikajici hranici vybéru, a kdyz se kurzor
zméni na Sipky pro zménu velikosti, stisknéte tlacitko mysi, podrzte jej a pohybem kurzoru polozku

vytahnéte a zménte jeji velikost.

Chcete-li vratit zpét posledni zménu, stisknéte tlacitko Zpét. Tlacitko Zpét vrati zpét pouze posledni zménu a
pouze pokud je polozka stale vybrana.

Chcete-li pfepinat mezi obrazovkami zaloZek v rezimu editoru obrazovky, stisknéte a podrzte klavesu Shift a
kliknéte mysSi na zahlavi stranky zalozek.

Chcete-li upravit vyplné (skryt panely), stisknéte klavesu na ovladaci kldvesnici. Stisknutim klavesy Control
prepnete viditelnost poloZek vyplné pfi praci v reZimu Gprav obrazovky. KdyZ jsou vypIné viditelné, pak jsou
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Ize vybrat a upravit stejné jako ostatni poloZky obrazovky.

Nasledujici printscreen ukazuje priklad, kdy je vybrano tlacitko Feedhold a jeho poloha a
rozméry byly zménény.

i UCCNC software : Running in demo mode... (=8 & |

SN TOOLPATH l OFFSETS §| TOOLS J CONFIGURATION § DIAGNOSTICS | cAM | HELP )

0.0000 @) .
91| 0.0000 (&0
=zt | E
5 dentiers 0.0000 (B
buttonnumber 522 OFFLINE
layemumber 1 OOOOO A MODE
picturenumber 142
'| @ Location and dimension f O OOOO . I|:
height 80
width 194 O OOOO . e CYCLE
ypositjon_ 166 E] .
E]l
blinktype True
Objectiype Buton O| oY [G54|] [(355] [GSGI () (corozero) | sinGLE
toggletype True S S LINE
2 States = ) @ ) (G57]) (Gs8)) (Gs9]) [usp ) (2P (2P2) |
ison False £
( oaprFie | ebimrie | (rewino FiLe] [ cLose FiLe |
7|G50|G54|G65| G64|GR0jGE8
blinktype ACTUAL LINE DWELL
The blink type buttons blinking when switched on. 0 LHUN FROM HERE . TIME: 0 GYGLE
e Al [l oo 0 STOP
00:00:00 [ zero
OVERRIDE LIMITS i
cad '

Profile: Default

|

Chcete-li pfidat nové polozky nebo odstranit existujici, vyberte polozku kliknutim na ni a pfejdéte na zalozku
Create/Delete. Existuji jednotliva tlacitka pro vytvoreni rliznych typl novych objektd. Stisknutim téchto
tlacitek vytvorite novou prazdnou polozku obrazovky zvoleného typu.

Chcete-li odstranit poloZzku po jejim vybéru, klepnéte na tlacitko Odstranit vybér.
Chcete-li zkopirovat existujici polozku, vyberte poloZku a stisknéte tlacitko Kopirovat vybér.

Nova polozka se vytvori a zobrazi se uprostfed obrazovky. Nova polozka bude prazdna,
vlastnosti nové polozky Ize vyplnit pozdéji.
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Nasledujici printscreen ukazuje zalozku Create/delete v okné editoru obrazovky:

r@) UCCNC software : Running in deme made... =) g‘
SN TOOLPATH IOFFSETS J TOOLS J CONFIGURATION I DIAGNOSTICS | CAaM | HELP ]
La . (@) X 550688 0.0000 :
® = 1 = 0.0000 ($)|o
[ selecion : M
o P @)z 0.0000 (&)
o L= ] | A 0.0000/(®)[®] | Srine
e ] | | B: : 0.0000 @)t
ﬁ [ Label ] [ List ] cale 1.0000 0.0000 & —J | cvoLe
.1 l Combobox l l Checkbox l E] . START
_ 9
150 l Colorpicker l l Toolpathview l il SACT L E] .
Retad : : D (@541 (e55) (es6) () (sorozero) | sinGLE
| cosevew | [ A | < I (e57)) (Gs8l) (Gs9)) [usP ) (2P4) (P:) | s
F iLe | [ eorrite ] (Rewino FiLe) [ cLosE FiLE |
FEED
ACTIVE: GO|G 17 |G50|G54|G68|G64/G20/G98 HOLD
ELINE | 2UN FROM HERE PR
Rt SRS TIME: 0 R
Profile; Default

7.3 Uprava vlastnosti platna

RozliSeni platna hlavni obrazovky Ize nastavit v okné editoru obrazovky na karté Obrazovka. RozliSeni
obrazovky je definovano v pixelech. Zména rozliseni obrazovky mdze byt uZite¢na pri pouziti riznych
monitord a pomérl stran. Rlzné sady obrazovek Ize navrhnout tak, aby vyhovovaly konkrétnim

rozliSenim monitoru.

Souradnice polozek sady obrazovky budou relativni k nastavenému rozliSeni. Pokud je
napriklad vertikalni rozliSeni obrazovky 1000 pixelQ a vertikalni poloha tlacitka je 500 pixeld,

pak se leva strana tlacitka zobrazi uprostred vertikalniho rozliseni.

Pokud se vertikaIni rozliSeni obrazovky zméni na 2000 pixel a pokud bude mit tlacitko stale
vertikalni soufadnice 500, objevi se v prvni Ctvrtiné obrazovky.

Vertikalni a horizontalni rozliSeni krokovaci obrazovky Ize nastavit samostatné na stejné karté a
navic Ize také definovat velikost zalozky krokovaci obrazovky. Velikost tabulatoru znamena pocet
pixelU, které z{stanou viditelné z posuvné obrazovky na levé strané okna, kdyZ je posuvna

obrazovka ve skrytém stavu.
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Nasleduijici printscreen ukazuje pfipad, kdy se horizontalni i vertikalni rozliSeni hlavni

obrazovky zménilo:

# UCCNC software : Running in demo mode...

AU (OO PATH B OFFSETS

|Se|ection Create/delete | Screen | Images | File

Main screen X resoluion (pixels):
1200 2

Main screen Y resoluion (pixels):
1000 =

Jog screen X resoluion (pixels):

> § TooLs f C (JNI—IE:LJHA]\CJI\II DIAGNOSTICS §T cam T HELP ]
) X T 0.0000 (%) . T @
- = N 0.0000 (&) o
E : E
e =
S A
4 | B
L

[F.cr oo]e] oox]
(Sact___0.0 JERN 100%]

0.0000 ®)|E
0.0000 I Drzf;r',“;
0. DOOO
0. OOO
[100% ] @ S{i;i
00% J &8

[I] GOTO ZERO SINGLE
LINE
R IERER)

300 E

Jog screen Y resoluion (pixels):
692 B

40 =

ult

Apply seftings

Jog screen tab size (pixels): RUN FROM HERE - TIME: O

DWELL

=1 ] oo o sTOP

'| 00:00:00 (o)

OVERRIDE LIMITS

7.4 .Uprava obrazk

Vétsina polozek na obrazovce, jako jsou tlacitka, diody LED, obrazovky zalozek, vykreslovani obrazkd pozadi. Tyto
obrazky jsou definovany v souboru obrazovky. Chcete-li upravit obrazky, které se maji nacist, vyberte kartu
Obrazky v okné editoru obrazovky. Tato stranka obsahuje seznam vSech nazvi obrazkd, které se maji nacist.
VSechny obrazky v seznamu maji 2 odkazy na soubory, protoZe vSechna tlacitka a LED diody atd. maji stavy nahoru
a dold nebo zapnuto/vypnuto. V téchto stavech poloZek obrazovky se pouzivaji samostatné obrazky. Chcete-li
zménit odkaz na obrazek, kliknéte na nazev souboru v seznamu, otevre se dialogové okno pro otevfeni souboru a
prochazejte a vyberte novy soubor obrazku, ktery chcete pouZit. Ve spodni €asti stranky jsou tlacitka pro pfidani
novych obrazkd nebo pro odstranéni existujicich obrazkd ze seznamu. Nastavte ¢islo nového snimku pomoci
numerického ovladani pocitadla nahoru/dold vedle téchto tlacitek.
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Nasledujici printscreen ukazuje seznam obrazkd v okné editoru obrazovky:
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7.5 .UloZeni obrazovky

Chcete-li uloZit vSechny zmény na obrazovce, vyberte zaloZku File v okné editoru obrazovky a stisknéte
tlacitko Save screenset. Chcete-li uloZit sadu obrazovek do jiného souboru sady obrazovek, vyberte soubor
stisknutim tlacitka Set file na stejné strance.

Obrazovky pro rtzna zafizeni ovladace pohybu jsou definovany v sekcich uvnitf souboru
sady obrazovek. Pokud je napfiklad nac¢ten pohybovy ovlada¢ UC100 nebo demo rezim
UC100, uloZzenim obrazovky se data sady uloZi do sekce UC100 v souboru obrazovky.
Zacatek a konce sekce jsou v souboru oznaceny //region devicetype a //endregion
devicetype, kde devicetype znamena nazev zafizeni. Pfi spousténi UCCNC software nacte
data sady obrazovek pro pouZité zafizeni ovladace pohybu, pficemz data nacte pouze
mezi znackami definice regionu. V pfipadé, Ze zafizeni nema v souboru obrazovky
definovanu Zadnou oblast sady obrazovek, software odstrani vSechny ostatni oblasti a
provede zbyvajici data, ktera jsou mimo vSechna deklarace oblasti,
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Nasledujici tiskova obrazovka ukazuje zalozku Soubor editoru obrazovky:
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8 .Makro smycky
8.1 Popis makro smycek

Makro smycky jsou programové smycky nebo jinymi slovy softwarova vlakna. Tato vlakna mohou
spoustét jedno makro v nekonecné smycce. Smycka bézi na pozadi, asynchronné a nezavisle na
ostatnich operacich softwaru. Makro smycka muZze vykonavat svij vlastni Ukol, zatimco software
pracuje a provadi operace zadané uzivatelem. Makro ve smycce mUze napfriklad nepretrzité
monitorovat hodnotu DRO a mUze spoustét vystupy ovladace pohybu na zédkladé hodnoty nactené z
DRO nebo m{iZe zapisovat nové hodnoty do jiného DRO. Jedna véc, kterou nedoporucujeme délat, je
provadéni G-kédu a dalSich pohybovych prikazd ze smycky maker, protoze by mohly byt v konfliktu s
jinymi pohyby zadavanymi uzivatelem pfes rozhrani UCCNC GUL

V soucasné dobé je k dispozici 48 slotl pro smycky maker, coz znamen4, Ze az 48 maker Ize umistit a spustit
v oddélenych vldknech.

Makro smy¢ky Ize konfigurovat na strance Obecna nastaveni v UCCNC stisknutim tlacitka Config
macroloops.
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Nasledujici obrazek ukazuje okno konfigurace makro smycky:
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8.2 .Psani maker pro smycky

Programovaci jazyk, syntaxe a dostupné funkce jsou stejné jako u standardnich
maker, rozdil je pouze v béhu v oddéleném vlaknu, ve smycce.
Kod, ktery obklopuje makro a zapisuje se do rozhrani makrosmycky, je nasleduijici:

zatimco (smycka)

{

//Zde se provede kdd makra...
Thread.Sleep(50);

}

Proménna 'loop' je interné definovana a jeji hodnota je nastavena na zakladé stavu béhu makra.
Pokud je smycka prfikazana ke spusténi, pak je proménna smycky pravdiva, takze kéd makra je
zacyklen. Kdyz je smycka zastavena, hodnota proménné smycky se stane false, takze provadéni
smycky se zastavi, jakmile skonci kod makra.

Ve smycce je naprogramovana cekaci doba 50 ms, takze nejvyssi frekvence, kterou mdze
makro spustit, je kolem 1/50 ms = 20 Hz. Doba smycky m{ze byt samoziejmé delsi, protoze
spusténi samotného kédu makra néjakou dobu trva.

ProtoZe makro béZi ve smycce, cely kéd makra se opakuje od zacatku
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nastava problém, Ze proménné vzdy ziskaji svou plvodni hodnotu pfi pFistim opakovani cyklu.
Napfriklad:

inti=0;
i++;

VySe uvedeny kdd definuje lokalni proménnou a poté ji inkrementuje o jednic¢ku. Problém

je vtom, Ze se smycka opakuje, takze proménna pak opét ziska hodnotu 0.

K pfekonani tohoto problému Ize uvnitf makra naprogramovat jednu nebo vice vnitfnich smycek, jako
v nasledujicim koédu:

int i=0;
zatimco (smycka)

{
i++;

//Zbytek prace udélejte zde...
Thread.Sleep(50);//Je dulezité chvili pockat, jinak bude CPU pretizeno!

}

Vezméte prosim na védomi, Zze promé&nna smycky byla zkontrolovana v interni smycce while a jak bylo
popsano drive, tato proménna zméni hodnotu na false, jakmile bude makro prikadzano k zastaveni,
takZe se makro mUzZe bezpecné ukoncit.

Dulezité je poznamenat, Ze kdy? je v jakychkoli makrech s direktivou #VB zapsanou na
prvnim radku makra vybran jazyk maker jako VisualBasic misto C#, pak je proménna
cyklu interné deklarovana jako mloop, protoZe klicové slovo loop je direktiva. ve
VisualBasic, a proto jej nelze pouZzit jako nazev proménné.

8.3 Spousténi, zastavovani, zabijeni makro smycek

Chcete-li umistit makro do smycky, otevrete konfiguraci smycky maker Windows a vyberte
Cislo makra, které se ma spustit, a poté stisknéte tlacitko Spustit. Zelena virtualni LED ve
stejném radku bude indikovat, zda se makro spusti, a LED bude svitit zelené&, dokud smycka
neprestane bézet. Chcete-li smycku zastavit, stisknéte tlacitko Stop, tim se proménna smycky
stane false a vldkno se mGze ukoncit.

Chcete-li spustit smycku automaticky pfi kazdém nacteni a spusténi UCCNC, vyberte moznost
Autorun.

Mohou nastat pripady, kdy makro nelze zastavit, jednoduchy pfiklad kédu makra je uveden
nize:

zatimco (pravda)

{
Thread.Sleep(50);

}

Vyse uvedeny kéd se neukonci pfikazem stop, protoze smycka while je nekonecna a
provedeni nevyskoci ze smycky, ani kdyZ bylo stisknuto tlacitko zastaveni makra.

V tomto pripadé zlstane svitit zelend LED dioda chodu, coZ znamena, Ze smycka stale bézi.
Tlacitko Kill Ize pouzit k pferuSeni/ukonceni provadéni makra. To vSak pravdépodobné nebude
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zpUsobit vazné problémy, ale pokud makro smycku nelze zastavit, doporucujeme
prozkoumat a opravit problém v kddu makra.
Chcete-li uloZit nastaveni, stisknéte tlacitko uloZit ve spodni ¢asti okna.

93/93



