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DULEZITE: Pied pouzitim sondy si pozorné preététe navod!

Navod k obsluze 3D dotykové sondy

All instructions, warranties and other collateral documents are subject to change at the sole discretion of
STEPCRAFT, Inc. For up-to date product literature, visit www.stepcraft-systems.com for customers from Europe
or www.stepcraft.us for customers from US / Canada / Mexico and click on the service & support tab for this
product.

Doporuceni pro vék: Pro pokrocilé femesiniky od 14 let. Nejedna se o hracku.
UCHOVAVEJTE VSECHNY POKYNY A VAROVANi PRO BUDOUCi REFERENCE.

Pokud narazite na jakékoli nejasnosti nebo potiebujete podrobnéjsi informace, nevahejte nas kontaktovat jesté pred
uvedenim pracovni jednotky do provozu. Nase kontaktni idaje naleznete na predni strané této prirucky.

General Touch Probe safety warnings

Bezpecnost na pracovnisti

NOTICE

Pracovni prostro udrzuijte Sisty a osvétleny. Tmava nepiehledna mista zvysSuji pravdépodobnost nehody

NOTICE

3D dotykovou sondu uchovavejte mimo dosah déti a neproSkolenych osob. Neodborna manipulace

muze zapri€init zranéni ¢i poSkozeni sondy.

Elektricka bezpec¢nost

Kabelaz 3D dotykové sondy musi byt pripojena do spravného terminalu na svorkovnici

zakladni desky CNC systému Stepcraft. Pripojeni do Spatného terminalu povede k Spatnému

Bezpecnost obsluhy

Bud'te opatrni, soustiedéni na to co délate a pri pouzivani elektrického naradi pouzivejte zdravly rozum. Nepouz

NOTICE

Vsechny osoby, které ovladaji elektrické naradi, musi precist a pIné pochopit vSechny prislusné bezpecnostni :

NOTICE

PFi praci na stroji méjte vhodné obleceni. Nenoste volné obleceni nebo Sperky.
Zabezpedte si své vlasy tak. aby se nemohly dostat do pohyblivych &asti stroje apod.

Péce o pracovni jednotku

A\ CAUTION

Ukladejte ne€innou dotykovou sondu mimo dosah déti a nedovolte osobam neproskolenym,
provozovat jednotku. Dotykova sonda je velmi citlivé zafizeni a pfi nespravném zachazeni,

A\ CAUTION

Nezaménujte ani neupravujte pracovni jednotky. Jakakoli zména nebo uprava je povazovana za nespravné pouzi

NOTICE

Dotykova sonda je navrzena jako pracovni jednotka uréena pro provoz s CNC systémy.
Jakékoli jeji jiné pouziti je povazovano jako pouziti v rozporu s navodem.

A CAUTION

Pri provozovani 3D dotykové sondy vzdy dbejte na precizni upnuti skenovaného materialu.
Pridrzovani materialu- skenovaného objektu rukou atp. je zakazano.




PN ILTe ] Behem provozu nenechaveijte dotykovou sondu nebo Stepcraft CNC bez dozoru.

YN[l Bchem prace nikdy nevstupuijte/nezasahujte do pracovniho prostoru stroje. Kontakt s pohyblivymi
¢astmi CNC systému miiZze vést k poSkozeni stroje &i zapfticinit zavazny Uraz.
- Pouzivani téchto zafizeni osobami, které nejsou obeznameny s témito varovanimi a pokyny,

NOTICE | Nepouzivejte 3D dotykovou sondu a cely CNC systém Stepcraft k vyrobé nelegalnich predmétu.
Y\ :z{lI\[e] Pouzivejte vzdy jen originalni nahradni dily a originalni prvky rozsirujiciho prislusenstvi

NOTICE | Dotykova sonda je vhodna pro nasledujici materialy: tvrdé a mékké drevo, materialy na jeho
bazi, usné, plasty, kovy, pénové materialy a dalSi syntetické materialy.

| DODATECNA BEZPECNOSTI UPOZORNENI:

V zavislosti na oblasti pouziti cnc (soukromého nebo komeréniho) je tfeba dodrZzovat také lokalni
platné predpisy pro bezpec¢nost a ochranu zdravi pfi praci, bezpe¢nost a prevenci urazi

Upevnéte obrobek/material k pracovnimu stolu CNC systému pomoci upinaci sady,
vakuového stolu €i jinym schvalenym zpusobem. Pridrzovani obrobku/materialu rukama

' POPIS JEDNOTLIVYCH SOUCASTI 3D DOTYKOVE SONDY

(1) Télo sondy
(2) Kabel pro pfipojeni k CNC systému

(3) Upinaci klestina

(4) Pracovni hrot

(5) Srouby pro nastaveni citlivosti spinani sondy v XYZ
(6) Upinaci ¢ast sondy (8mm)

(7) Sroub pro nastaveni odporu spinaciho tlaku

| OBLAST POUZITi 3D SONDY

Zarizeni s dotykovou sondou bylo navrzeno tak, aby rozsifilo moznosti CNC systému Stepcraft tim, ze vam
umozni prfesné lokalizovat po¢ate¢ni pozice pro rlizné predmeéty. Dotykovou sondu lIze zaroven pouzit k 3D
skenovani objektl systematickym lokalizovanim mnoha bodU (vice ¢i méné v zavislosti na nastavené presnosti
resp. hustoté sité bodl) a vytvofenim 3D ,cloudu bodd“. Tento cloud bodl pak mlze byt pfeveden do
kompatibilniho softwaru,umozfiujiciho manipulaci, Upravu a pfevod nasnimanych bodu resp. soufadnic na 3D
objekt, napfiklad do formatu .stl. Tento soubor Ize nasledné nacist v CAD/CAM aplikacich ¢i UCCNC Fidicim
software a pouzit jej k naslednému zhotoveni pfesnych replik. Dotykova sonda lze téz pouzit k analyzovani
zakfiveného/nepravidelného povrchu, a naslednému gravirovani &i jinému druhu obrabéni. Lze diky tomu

obrabét i neznamé slozité tvarované povrchy. 2



Dotykova sonda byla navrzena primarné pro pouziti s Fidicim software UCCNC a CNC systémy Stepcraft.
Dotykovou sondu Ize pouzit i s jinymi CNC systémy a fidicimi softwary, av8ak bez zaruky. Instalaéni software
dodavany s dotykovou sondou nainstaluje nékolik maker a nové GUI do UCCNC. Uzivatelské rozhrani tak bude
obsahovat vedle standardnich tlagitek i tlaCitka pro spravu jednotlivych funkci dotykové sondy.

‘ INSTALACE DOTYKOVE SONDY

Instalace dotykové sondy je pro piehlednost rozdélena do dvou €asti. A) mechanicka instalace samotné sondy a
jeji pfipojeni k CNC systému. B) software instalace rozSifeni pro UCCNC a konfigurace dotykové sondy.
Celkova doba instalace by neméla trvat déle nez 10 minut a jedinym potfebnym nastrojem je imbusovy kli¢ 2 mm
a maly plochy Sroubovak.

A) Pripojeni kabelaze k CNC systému — pevné spojeni CNC systém-3D dotkova sonda

KROK 1 - Otocte stroj na bok a odstrarite
Srouby, které zajistuji spodni kryt pomoci
2mm imbusového klice.

KROK 2 — Odejméte kryt zakladni desky CNC systému (ploSného spoje).

KROK 3 — Privedte kabel vedouci od 3D dotykové sondy otvorem v zadni ¢asti
CNC systému k zakladni Fidici desce CNC systému.

KROK 4 — Odizolujte cca 25 mm vnégjSiho
Sedého kabelového plasté. Odizolujte cca
6mm bilého a hnédého dratu. Pomoci prst(
zatoCte holé médéné draty tak, aby se
netfepily, pfip. je opatfete krimpovacimi
konektory.




KROK 5 - Hnédy a bily vodi¢ vlozte do patého a Sestého terminalu svorkovnice
(odpocitavani zdola). Svorky jsou na desce ploSnych spoju oznaceny ,TOOL".
Poznamka: Poradi barev vodici(hnéda-bila/bila-hnéda) neni podstatné. Po
vloZeni vodi¢u do svorkovnic eobé svorky lehce utahnéte Sroubovakem. Pozor:
Srouby svorkovnice pili§ neutahujte, mohlo by dojit k poskozeni zakladni desky.

& 0o 5000 20O S0 SO0

MotwYl  MoaY2 430V Mo

KROK 6 — Namontujte
zpét kryt Fidici desky
CNC systému.
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B) Pripojeni kabelaze k CNC systemu — spojeni pomoci konektoru JACK

Odizolujte kabel 3D dotykové sondy a pfipajejte na néj konektor JACK.
Nasledné miizete 3D dotykovou sondu pfipojit do zdifky uréené pro senzor
délky upnutého nastroje na zadni strané CNC systému.

Upnuti 3D dotykové sondy do nosi¢e pracovnich jednotek

Existuji dva zakladni zplsoby, upinani 3D dotykové sondy. Prvnim z nich je vyuziti adaptéru upinaciho
primeéru, ktery zredujuje upinaci prdmér z 43 mm na 8mm. Druhym z nich je upnuti do na stroji upnuté avsak
vypnuté a odpojené! frézovaci jednotky za pomoci pfevieCné matice a klestiny pro nastroje se sopkou 8mm.

A) ADAPTER UPINACIHO PRUMERU

KROK 1 — vlozte adaptér 20/8 do adaptéru 43/20. Srovnejte vzajemnou polohu @

obou adaptér( vici sobé tak, aby drazka v obou adaptérech byla nato¢ena

stejnym smérem.

KROK 2 - vilozte oba adaptéry do upinaci pfiruby nosice
pracovnich jednotek

KROK 3 - zasunte upinaci stopku 3D dotykové sondy
zespodu do nastrojového adaptéru 20/8 a zaaretujte
pomoci aretaéniho Sroubu/aretacni klicky.




B) UPNUTIi 3D DOTYKOVE SONDY POMOCIi KLESTINY 8MM A PRACOVNi JEDNOTKY

KROK 1 — Odpojte pracovni jednotku od napajeni a
upnéte do ni za pomoci pfevieéné matice klestinu
pro nastroje s upinaci stopkou 8mm

KROK 2 - Upnéte vieteno do pfiruby nosice
pracovnich jednotek. Nasledné upnéte 3D
dotykovou sondu do pracovni jednotky a
ujistéte se Zze je pracovni jednotka
vypnuta/odpojena.

The control box of the HF Spindle MUST BE TURNED OFF to prevent the spindle to spin
otherwise can cause severe damage to the Touch Probe or personal injury.

Pro plné vyuZziti moznosti 3D dotykové sondy je tfeba mit nainstalovanu nejnovéjsi verzi UCCNC. V
pfipadé Zze mate nékterou ze starych verzi UCCNC nejprve ji aktualizujte. Nasledné z této adresy stahnéte

instalacni soubor. Zvolte soubor odpovidajici typu resp. velikost VaS§eho CNC systému.

| INSTALACE ROZSIRENI PRO UCCNC RIDICi SOFTWARE

Welcome to the Stepcraft 3D Probe

INSTALACE ROZSIRENI OVLADANI 3D DOTYKOVE SONDY PRO UCCNC : for the 300 model Setup Wizard

This wil install Stepcraft 3D Probe for the 300 model 1.1

that you
ck ing. Cick Next to
continue.

Spustte stazeny soubor (instalator profilu pro UCCNC) a stisknéte
.Next’. Na nasledujici obrazovce ovéfte, zda instalujete profil
odpovidajici Vasemu konkrétnimu typu CNC systému a kliknéte na
tla€itko ,Next"

V dalSim kroku instalace budete vyzvani k pfecteni a udéleni Pease ad e lowi e

nise Agreement. you must accept the temms of this
agreement before cortinuing with the instalation

souhlasu s obchodnimi podminkami. PfeCtéte je a udélte souhlas s

‘Tems of Use and Tems of Sale Agreement fhis “Agreer
be "you") and Steperaft, Inc.. a D

zatrzenim ,| accept the agreement*

atthe ¥ g any
o8 bexees, clicking any acceptance buttons, making any puthase o~

e
() 11do ot accept the agreement

[t ) [



https://www.dropbox.com/s/vytptg88ahqbc8g/Stepcraft_Multi_Installer.exe?dl=0

Which additional tasks should be performed?

Pokud chcete vytvofit zastupce tohoto UCCNC profilu na ploSe, S tre arclzks o w1 st o v kg S 0

Probe for the 300 model, then click Next

v dal$im kroku zaskrtnéte poli¢ko ,Create desktop icon® s

[¥] Create desicop icon

<Back |[ Nexis [ Cancel |

V dal$im okné dokoncite instalaci pomoci tlacitka ,Finish®.

Completing the Stepcraft 3!) Probe
Na plo$e by se Vam nyni méla objevit nova ikona ,SC2-(typ stroje) 3D probe*® forthe 300medel Setup Wieard

Setup has firished instaling Steperaft 3D Probe forhe 300
model on your compuer. Gick Firish to ext Setup.

Pokud jste zastupce vytvofit nenechali, Ize toho docilit drobnou Upravou ikony,
kterou jste pouzivali do ted. Staci na ni kliknout pravym tlacitekm mysi, zvolit

»Vlastnosti“ a v kolonce cil pfidat za ,,../UCCNC.exe parametr /p

Zabezpedeni Podrobnosti Predchozi verze
V kolonce cil, tak bude napsano /UCCNC.exe /p nézevvasehoprofilu Gbomé Fesmes Hompatblta
@ SC2-600_3DFrobe
Typ cile Aplikace

Umisténi cile:  UCCNC
Cil

Spustit w: | |
Kévesova 2dné

zhratka |Zadna |
Spustit: V nomainim okné o
Kementa®: [ LICCNC profil shortcut |
OtevFit umisténi souboru | | Zménit ikonu Upfesnit

SPUSTENIi UCCNC S PATRIENYM PROFILEM

Pro spusténi UCCNC s konkrétnim profilem, pouzijte
vytvofenou spustéci ikonu, pfipadné zvolte Vas profil
pomoci UCCNC. Volbu profild naleznete v UCCNC v MLl
sekci CONFIGURATION / PROFILES. Pl

First load file in UCCNC or Drop it here

Y Geas)eleEn)
P () (v2) (va) (va)
P () () (vr) ()
L

[pssicadiceoiGee

Po spusténi UCCNC na vas jako prvni vyskoci okno

Pluginu AutolevelerCA. Tento jednoduse minimalizujte

Fset 60 Fact 00 (D)100% (1)
Sset 20000 Sact 00 ()00% (1)

A pokracujet do UCCNC. Na hlavni obrazovce UCCNC > BC
Mate nyni oproti standardni verzi nékolik novych funkci. i

Jedna se o funkce urené pro praci s 3D dotykovou

Sondou a se systémem automatické vymeény nastroje




POUZITi 3D DOTYKOVE SONDY K LOKALIZACI BODU

Dotykova sonda Stepcraft rozsifuje Va§ CNC systém o nékolik novych funkci, v€etné schopnosti najit
stfed otvoru, hranu &i roh obrobku, odméfit a prenést slozitéji tvarovany objekt do CAD/CAM, nebo
napfiklad nasnimat soufadnice vypouklého povrchu a pracovat s nimi v UCCNC jako s vychozi pracovni

rovinou.
1 1
- + - o
1 ]

HLEDANi STREDU KRUHOVEHO €I HRANATEHO OTVORU
Pomoci dotykové sondy Ize automaticky najit stfed kruhového, ¢tvercového nebo obdélnikového otvoru.

Chcete-li lokalizovat stfed kruhového otvoru, nejprve odméfte jeho primér a umistéte dotykovou sondu
pfiblizn& do jeho stfedu. Dbejte na to, aby se $picka sondy NEDOTYKALA ani pracovniho stolu, ani nebyla
vy$ nez material. V idedlnim pfipadé ji nastavte tak, aby se Spi¢ka sondy nachazela cca 3 mm pod horni

hranou otovru

Kliknéte na ikonu kruhu - =

o)

iML- — =

What is the diameter of your inner circle (mm)

Your answer:

OK

Nejprve budete vyzvani k zadani praiméru kruhu v mm (milimetry)

Po zadani a potvrzeni se 3D sonda za¢ne pohybovat ve sméru Y smérem k pozici HOME, poté od pozice
HOME a to stejné nasledné provede i v ose X. Po dokonéeni této operace se Spi¢ka sondy pfesune do stfedu
kruhu a UCCNC zobrazi soufadnice zjisSténého stfedu a namérfeny priimér otvoruv X a Y.

e =)
Il Center= X:52.7775135 V:63.6861915 "l X Diameter=77.900019 ¥ Diameter=77 855019 I




CTVERCOVY/OBDELNIKOVY OTVOR
Chcete-li lokalizovat stfed Etvercového otvoru, nejprve odméite jeho délku a Sifku a umistéte dotykovou sondu

pFiblizn& do jeho stfedu. Dbejte na to, aby se $picka sondy NEDOTYKALA ani pracovniho stolu, ani nebyla vy$
nez material. V idealnim pfipadé ji nastavte tak, aby se Spi¢ka sondy nachazela cca 3 mm pod horni hranou
otvoru

Kliknéte na ikonu ctverce. -t
1

7 —

i This macro will probe a rectangle INTERNALLY and find its CENTER, measure the
\ internal lenght and width by hand and be sure the probe is inside the rectangle

Question e  BEwG = L =
What is the lenght (Y size) of your inner rectangle (mm) What is the width (X size) of your inner rectangle (mm)
Your answer: Your answer:
9g 9g
\ oK ] [ oK |

Nejprve budete vyzvani k zadani rozméru otvoru Y a X (milimetry)
Po zadani a potvrzeni se 3D sonda zacne pohybovat ve sméru Y smérem k pozici HOME, poté od pozice

HOME a to stejné nasledné provede i v ose X. Po dokonceni této operace se Spicka sondy pfesune do stfedu

kruhu a UCCNC zobrazi soufadnice zjiSténého stfedu a naméfené hodnoty otvoruv X a'Y.

e Co)

X S5ize=102.920025 ¥ Size=100.272524 Center= ¥:134.9625335 ¥:141.146211




! 1
S - - -
1 1

HLEDANi STREDU KRUHOVEHO €1 HRANATEHO OBROBKU

Pomoci dotykové sondy Ize automaticky najit stfed kruhového, &tvercového nebo obdélnikového obrobku.

KRUHOVY OBROBEK:

Chcete-li lokalizovat priimér a stfed kruhového obrobku, nejprve odméfte jeho pramér fyzicky a umistéte
dotykovou sondu vné obrobku tak, aby se $picka sondy NEDOTYKALA ani pracovniho stolu, ani nebyla vy$ nez

material. V idealnim pfipadé ji nastavte tak, aby se jeji $pi¢ka nachazela cca 3 mm pod horni plochou obrobku
L

Kliknéte na ikonu kruhu - 4 -

T

2
i + ) o)
i This macro will probe a circle EXTERNALLY and find its CENTER, measure the
diameter by hand and be sure that the probe is IN FRONT of the circle material
and close to the MIDDLE
o)

-}

V UCCNC se nasledné zobrazi upozornéni informujici o dalSim postupu.

Question [ =]

What is the diameter of your circle (mm)

Your answer:
50

OK

Nejprve budete vyzvani k zadani priméru kruhu v mm (milimetry)

Po zadani a potvrzeni se 3D sonda zaCne pohybovat ve sméru Y smérem k pozici HOME, poté od pozice
HOME a to stejné nasledné provede i v ose X. Po dokonc&eni této operace se Spicka sondy pfesune do pozice

zjisténého stfedu obrobku a UCCNC zobrazi soufadnice zjisténého stfedu a naméfeny primér otvoruv Xa'Y.

=2

| Center= }:87.802522 Y:140.564961




CTVERCOVY/OBDELNIKOVY OBROBEK

Chcete-li lokalizovat stfed Etvercového obrobku, nejprve odméite jeho délku a Sitku a umistéte dotykovou sondu
pfiblizné do jeho stfedu. Dbejte na to, aby se $picka sondy NEDOTYKALA ani pracovniho stolu, ani nebyla vy$
nez material. V idealnim pfipadé ji nastavte tak, aby se Spi¢ka sondy nachazela cca 3 mm pod horni hranou
otovoru 1

Kliknéte na ikonu étverce = 4+ =

1

This macro will probe a rectangle EXTERNALLY and find its CENTER, measure the
lenght and width by hand and be sure that the probe is IN FRONT of the rectangle
material and close to the MIDDLE

|

V UCCNC se nasledné zobrazi upozornéni informujici o dalSim postupu.

- W = et D =
What is the lenght (Y size) of your rectangle (mm) What is the width (X size) of your rectangle (mm)
Your answer: Your answer:
128 128
OK OK }

Nejprve budete vyzvani k zadani rozmérui otvoru Y a X (milimetry)

Po zadani a potvrzeni se 3D sonda zac¢ne pohybovat ve sméru Y smérem k pozici HOME, poté od pozice
HOME a to stejné nasledné provede i v ose X. Po dokonceni této operace se Spicka sondy pfesune do stfedu
kruhu a UCCNC zobrazi soufadnice zjist€ného stfedu a naméfené hodnoty v Xa'Y

A 5ize=-135152535 Y Size=123.482532 Center= ¥:105.9712765 ¥:120,656200

Nyni mazete dotykovou sondu jednodu$e vyménit za vieteno a zacit frézovani / fezani / fezani, protoze nyni

jsou nastaveny nulové polohy X a Y. POZNAMKA: Pozor, po vymé&né 3D sondy za jinou pracovni jednotku je
potfeba nastavit pracovni poCatek v ose Z.

10



Pomoci dotykové sondy lze automaticky najit vnéjSi hranu, roh ¢&i horni plochu &tvercového nebo

obdélnikového otvoru.

HLEDANi POZADOVANE HRANY:

Chcete-li lokalizovat hranu obrobku, nejprve pfesurite dotykovou sondu do vzdalenosti mensi nez 15 mm od
hledané hrany. Dbejte na to, aby se $pi¢ka sondy NEDOTYKALA ani pracovniho stolu, ani nebyla vy$ nez
material. V idealnim pfipadé ji nastavte tak, aby se Spi¢ka sondy nachazela cca 3 mm pod horni hranou otovru

—L Kliknéte na ikonu pro hledani pozadované hrany
|"_ Kliknéte na ikonu pro hledani pozadované hrany
T Kliknéte na ikonu pro hledani pozadované hrany

| Kliknéte na ikonu pro hledani pozadované hrany

Sonda se zatne pohybovat smérem k hrané (smér odpovidd sméru zvolené Sipky) az do chvile, kdy se ji
dotkne. Nasledné UCCNC nastavi soufadnice bodu dotyku jako pozici po€atku (0) pro pfislusnou osu.

HLEDANi POZADOVANEHO ROHU OBROBKU:

Chcete-li lokalizovat roh obrobku, nejprve presunte dotykovou sondu smérem dovnitf nad hledany roh a to tak,
ze $picka sondy se bude nachazet cca 3mm nad povrchem obrobku a ne dale nez 15 mm od obou hran

hledaného rohu. |
Kliknéte na ikonu pro hledani pozadovaného rohu
—*'— Kliknéte na ikonu pro hledani pozadovaného rohu
_"}_ Kliknéte na ikonu pro hledani pozadovaného rohu

_f._ Kliknéte na ikonu pro hledani pozadovaného rohu

Sonda se zacne nejprve pohybovat smérem doll aby urcila pozici horni plochy materialu a nasledné ve sméru
X a 'Y dle zvoleného rohu az do chvile, kdy se dotkne hledanych hran. Poté UCCNC dopocita pfesnou pozici

rohu a pfesune 3pi¢ku sondy pfesné 1mm nad hledany roh.

HLEDANi HORNi PLOCHY OBROBKU:

Chcete-li lokalizovat horni plochu obrobku, nejprve presurite dotykovou sondu nad nejvyssi misto obrobku.
Kliknéte na ikonu pro hledani horni plochy obrobku. _|

Sonda se za¢ne pohybovat smérem doll aby urcila pozici horni plochy materialu. V misté dotyku nasledné
UCCNC nastavi pocatek 0 pro osu Z a presune $picku sondy do polohy ,SafeZ* (bezpecna vyska pro presun)

nad nalezenou plochou.
11



| POUZITi 3D DOTYKOVE SONDY KE SKENOVANi OBJEKTU

Dal$im vyuzitim dotykové sondy Stepcraft je skenovani povrchl objektd, aby se ziskal 3D bodovy mrak, ktery
dokaze 3D reprezentaci objektu pro frézovani, 3D tisk nebo pro jeho pfepracovani. Proces skenovani vyuziva
moznosti AutolevelerCA plugini UCCNC pro vytvoreni matice soufadnic prohledavani, ktera uzavfe objekt do 3D
virtualniho pole, ze kterého ziska kazdy z maticovych bodu jako 3D soufadnicové body. Jedna véc, kterou je tfeba
mit na paméti, je, Ze skenovani se provadi na zakladé vysky Z kazdého bodu skenovani, takze podrobnosti o
objektu, ktery se skryva pod soupravy nebo ,mosty“, nelze touto metodou ziskat.

Before starting any scanning procedure make sure that the probe is working properly and is
adjusted to the correct tension, working with a untested Touch Probe can cause damage to the
probe or personal injuries

UPNUTi A ROZMEROVA SPECIFIKACE SKENOVANEHO OBJEKTU

Upnéte svUj objekt na pracovni stlil CNC systému taky, upinky nezasahovali do skenované oblasti a neprekazeli
sondé pfi pfesuvu. Zmérte nejvetsi Sitku (osa X) a nejvétsi délku (osa Y) objektu. Pokud ma objekt nepravidelny
tvar, je tfeba provést méfeni s pomoci pravitka nebo posuvného méfitka (viz nize). Poznamenejte si naméfené
hodnoty, jelikoz budou potfeba k uréeni stfedu objektu pfed samotnym skenovanim.

TVORBA NASTROJOVE DRAHY KOLEM SKENOVANEHO OBJEKTU

mix

N JobSetup

Job Size (X & Y)
/: width () IQI.U T
5~/ Height {y): I 122.0 mm

Material {2)

= . Thickness {z)
Z Zero 1 T
- I

RY Datum Position
o 7 Use Offset

-~ |

s

Spustte CAD/CAM — (napf. Vectric), k naméfenym hodnotam pfi¢téte 20 mm a vytvofte pracovni oblast.
Tloustku materialu nastavte na 1Tmm. Jako pracovni pocatek nastavte stfed XY.

12



Corner Type

@ Square
" Radiused External

" Radiused Internal

reds [T58 ]
Size

ﬁwmth(x) g6.0 mn
EHeiqht(V) 117.0  mm

= A

Jako dalSi pfipoctéte k vasim naméfenym hodnotam 15mm a vytvofte obdélnik. Neopomerite obdélnik
vycentrovat do stfedu své pracovni oblasti.

\9_ 2D Profile Toolpath

Cutting Depths
EZI Start Depth () | 0.0 m
Cut Depth () 1.0 mm

[¥ Show advanced toolpath options

H Took: End Mill {0,125 inch)

Select ... Edit ...
Passes: 1 Edit Passes ...

Machine ¥Yectors...

' Dutside / Right =
 Inside / Left T
= on

Direction (& Climb " Conventional

Allowance offset 0.0 mim

[ Use vector start points {don't optimize)

Vytvoreny obdélnik oznacte a zvolte nastrojovou drahu 2D profil. Paraetryi nastroje muzete zvolit libovolné.Pro
jistotu v8ak nastavte otacky na 0. Nastrojova draha 2D profil je pouzivana pluginem AutolovelerCA pro
definovani oblasti sondovani, resp. hranic oblasti sondovani. Po vypoctu nastrojové drahy vygenerujte v
pFisluSném postprocessoru g-kod a ulozte jej.

Not setting the spindle speed to zero can cause severe damage to the Touch Probe or
personal injury

URCENIi POLOHY 3D DOTYKOVE SONDY PRED SKENOVANIM

Upenéte dotykovou sondu do pfiruby nosi¢e pracovnich jednotek. Oteviete UCCNC s profilem ,SC2-XXX 3D
Probe“. Minimalizujte okno pluginu AutolevelerCA a spuste funkci hledani hrany v ose Y -r Jako dalsi
spustte stejnou funkci pro osu X —-l a jako posledni pro osu Z —+— (hledani horni plochy obrobku)

13



IE * 0.0200 H
cl & ¥ -0.1525 Y
o 4 10.4400 =
bl l I A 0.0000 L
Fset 15000 Fact 00 (] 100% (1]
Sset 20000 Sact 00 () 100% (1]

Jako dalSi krok presurite 3D dotykovou sondu do bezpec€né vySky nad objekt a napolohujte tak aby byla idealné
v pozici nalezeného pocatku v ose X a v ose Y.

z] @ (X 35.6375| (&) [2
Rl @) Y 51.0950 (&) |M
Al @ Z 10.4400 | (&) |a
o @ A ® L
@
®

Nasledné pfesunte 3D dotykovou sondu o polovinu naméfené Siiky a délky objektu. V této pozici zadejte
pomoci tlagitek zeroX a zeroY pracovni po&atek pro osu X a'Y.

Make sure that the Z-zero value was probed on the highest part of your scanned object surface,
selecting a lower part of the object as Z-zero can cause damage to the Touch Probe when the
scan process starts.

14



SKENOVANI OBJEKTU

Fset 15000 Fact 00 (5)00% (@)
Sset 20000 Sact 00 (O)M00% D
T & B EICT —_—

Oteviete v UCCNC nastrojovou drahu kterou jste si pfipravili v pfedchozim kroku a maximalizujte plugin
AutolevelerCA

Lines = 23 Tool Z Heigth IEI Probe Spacing # |2 3: Z Feed I15|j E: * Manual Zer

Create GCode and  AutoZen

* length = 86 Frobe Clearence I‘]U Eﬁ Probe Spacing v’ |2 3. [” Create Digitize File e T lﬁ__ %
Y length = 117 Probe Depth I 25 3: Segment length |1 3: TotalPaints =3 lﬁ_‘ YR

AutolevelerCA umoznuje donastaveni jednotlivych parametr( skenovani. Parametry jsou nasledujici:

Probe clearance: Vzdalenost v mm pro posun sondy nahoru smérem od pracovniho pocatku Z (bezpecna
vzdalenost od vaseho objektu, pouzijte min. 10 mm)

Probe depth: Max. Vzdalenost v mm pro posun sondy dolli smérem od pracovniho pocatku Z,( jedna se o
maximalni vzdalenost kterou sonda urazi smérem doll nedotkne -li se dfive skenovaného povrchu.

Probe spacing X: Mnozstvi bodu, které maji byt skenovany ve sméru osy X. Vy3si hodnota znamena vétsi
rozliSeni=detailnost, avSak zaroven nezanedbatelné navyseni potfebného ¢asu.

Probe spacing Y: Mnozstvi bodUl, které maji byt skenovany ve sméru osy X. VyS8§i hodnota znamena vétsi
rozliSeni=detailnost, aviak zarovern nezanedbatelné navyseni potiebného Casu.

Z Feed: Hodnota rychlosti posuvu ve sméru osy Z. Jako optimalni je volit hodnotu v rozmezi 150 - 400. Nizsi
hodnota zvySuje pfesnost skenovani a zvySuje bezpecnost pouziti sondy, avSak zaroven podstatné prodluzZuje
potfebny Cas.

Manual Zero / Auto Zero: Vzhledem k tomu ze vychazime z nejvys$Siho bodu obrobku, ponechte nastaveni na
manual.

Generate G Code and send to UCCNC: Jakmile nastavite poZadované hodnoty pro jednotlivé parametry viz.

vy8e, stisknutim tohoto tlagitka vygenerujete a nahrajete nastrojovou drahu do UCCNC.

V zavislosti na ¢lenitosti povrchu materialu individualné poupravte hodnoty rozteéi (Probe spacing) pro X a Y a
pFip. Zkorigujte max. Hloubkuskenovani (Probe depth). Po kontrole vSech parametru stisknéte Generate G
Code and send to UCCNC. Nasledné bude vygenerovana nastrojova draha resp. rastr bodt XY ve kterych ma

sonda provadét skenovani vysky Z.

PRCIOL ]| Make sure that the Z-zero value was probed on the highest part of your scanned object surface,
selecting a lower part of the object can cause damage to the Touch Probe or your object when the
scan process starts.

Make sure that the probe clearance has a minimum value of 10mm or higher as a safe distance

from the surface having a lower value can cause damage to the Touch Probe or your object when
the scan process starts.

PRI ]| Setting a high feed rate on the Z feed value can cause damage to the Touch Probe or your object
when the scan process starts.
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Fset 15000 Fact 00 OEEROD | Mo
Sset 20000 Sact 00 O)M00% D <
T & B G0 oo | ot

A e L
! oy : =
mpI |

s ToizHigh [T P spmergx [ 27t [5> 3
Xeon-%  Pencome 3] smercr[E S T comogmre | O SCatennd | LA

ProbeDeph [25 =] Segrentlengh [1 =] ToaPants= 2063 v
5 < clshormai can

Ykngh=117

Digitizing: [F | Probe status - Digitizing points started, after finished press digitize off to save the file
Points Scanned: 0

[IJIGII'IZE C}N] [I'JIGIT'IZE orr]

Pro zahajeni skenovani se pfesufite z pluglnu AutolevelerCA do hlavniho okna UCCNC. Zde jako prvni

stisknéte DIGITIZE ON (= ukladani naskenovanych bodl do souboru) a nasledné pro zahajeni skenovani

tlacitko Start Cycle.

The control box of the HF Spindle MUST BE TURNED OFF to prevent the spindle from
starting, which can cause severe damage to the Touch Probe or personal injury.

M 2
(;\jj°| ~ Computer ~ Data Works (E:) + Stepcraft ~ GDProbe + Probe Works = LE.GJ|
B @

Ovgenize v Hew Folder
2l Name - e iren | Type

4 Libraries
[5| Documents Ho items match your search,
o) Music

=] Pictures

[BF videos
E X

18 computer

&L system (€3
&L, systemData (D1}
Data Warks (E:) o ; :
T i | Digitizing recording stopped, file saved

File name: | My probed Object

1 1

Save as type: |

A

Vyckejte na dokonceni skenovaciho cyklu. Po jeho dokonceni stisknéte tlacitko DIGITIZE OFF a vyberte kam

chcete soubor s naskenovanymi body ulozit.
Jako posedni stisknéte tlaCitko Stop Cycle. Pro ukon&eni celého procesu.
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PREVOD NASKENOVANYCH SOURADNIC NA MODEL - STL OBJEKT

Pro rekonstrukci-vytvofeni povrchu ze zjisténych soufadnic bodl je potfeba pouzit program tuto rekonstrukci
umoznujici. V naSem pfipadé pouzijeme bezplatny software Meshlab (ke stazeni zde)

Header Row to be skipped IU

separator between I - |

separatar between IX ¥z

= |
= |

separatar between |[07255]

Reset | ak I Cancel I Help |

Po provedeni standardni instalace programu jej oteviete a v nabidce vyberet pfikaz Import Mesh. Jako dalSi
vyberte Point Cloud a zmérite délici znaménko (separator) na ,," (¢arku)

il
Zisln

LR BullEXo] LRy @4 |

Nyni by se Vam méla v Meshlab ukazat sit vasich naskenovanych bodt

Compute normals for point sets |

Compute (e normais of the vertices of 8 mesh without exploting the
Eriangle connectivity, wsefid Far datazet with no faces

Meighbour num I 10

Smooth Ikeration ID

r Flip narmals w.rk. viewpoint

Yiewpoint Pos. I a I a I o Get |View Dir LI
Default | Help |
Close | Apply |

V nabidce Render nasledné vyberte moznost “Show Normal/Curvature’(Zobrazit normalni/zakfiveni), tim se
zobrazi Normaly z kazdého bodu, Upravte tyto normaly pomoci nabidky “Filters” - “Normals, Curvatures and
Orientation” "Compute normal for point sets” a stisknéte APPLY. Takto ziskate vSechny normaly z jednotlivych
bodu zarovnané podél objektu.

IS el@ls 1 eBD

Chcete-li vytvofit polygony, nejprve stisknéte vyse uvedené tlacitko ,Flat lines option®
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Z nabidky Filtry vyberte ,Remeshing, Simplification and Reconstruction® - ,Surface Reconstruction: Ball
Pivoting“. Pomoci mysi pfesurite vyskakovaci okno, abyste vidéli svUj objekt na pozadi, a stisknéte tlacitko
,Delete Initial Set Of Faces"

Nastavte hodnotu 1 u moznosti ,perc on (0 ,, 124 603)" a stisknéte tlacitko wot Lo PET 0afif .. 174603

Apply. Zkontrolujte vyslednou kvalitu rekonstruovaného modelu. Pokud je | 2.49z21 :I | Z.DDDiI

vygenerovany model dle vaSich predstav, pokracujte dalSim krokem. V

opacném pripadé zkuste postupny_m navySovanim hodnoty ,perc on (0 ,, 124 |9EI
603)“ dosahnout poZadovaného vysledku. Pro provedeni zmén je po kazdém
navySeni tfeba stisknout tlacitko Apply.

POZN.: Odstranéni prazdnych mist/otvori v modelu bude nasledovat v

dalSim kroku.

Close Holes E|

Clore holes smaler than a given threshols
vasem objektu se mohou objevit néktera prazdna mista resp. diry. Chcete-li tyto T

V nékterych pfipadech neni vypocet poligont ze vstupnich dat zcela dokonaly a na

otvory vyplnit,, vyberte v nabidce ,Filtry“; ,Remeshing, Simplification and L Sss s o ool s

IV Select the newly created Faces

Reconstruction” / ,Close Holes* / ,Close Holes” a kliknéte na tlaCitko Apply. ¥ Prevert crestion of seFintersecting faces
Maximalni velikost otvoru které chcete vyplnit, Ize upravit v kolonce ,Max size to be ook | 13 |

“« Close | Apply |
closed".
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Po uzavfeni otvor(l vyberte v hlavni nabidce programu ,Export Mesh as...“, vyberte pozadovany format (v
naSem pFipadé nejCastéji STL), soubor vyexportujte a uloZte. Tim je proces pfevodu naskenovanych bodu na

3D model dokonéen.
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\ GRAVIROVANi DO NEPRAVIDELNEHO POVRCHU

Jednim z mnoha zplsobl vyuziti dotykové sondy Stepcraft je pfi jejim pouziti spole€né s pluginem
AutolevelerCA, promitnuti nastrojové drahy na nepravidelny naskenovany povrch. Tato metoda je uZite¢na
napfiklad pro frézovani DPS, které vyZaduji naprosto pfesné vyrovhanou plochu. DalSim — jednim z
nejCastéjSich pouziti - je gravirovani do zakfivené nebo nepravidelné plochy. Gravirovaci metoda pro zakfivenou
nebo nepravidelnou plochu vychazi z projekce nastrojové drahy podél osy Z. To znameng, Ze osy X a Y
zUstavaji ve stejné vzdalenosti jako plvodni draha nastroje bez ohledu na to, jaké nepravidelnosti jsou na
povrchu.

UPNUTi OBROBKU A VYMEZENi PRACOVNIHO PROSTORU

Dostatecné pevné upnéte obrobek na pracovni stil CNC systému a ujistéte se, zZe upinky nezasahuji do
skenované oblasti a nepfekazi 3D dotykové sondé v pohybu. Zmérte Sifku (velikost osy X) a délku (velikost osy
Y) skenované oblasti. V idealnim pfipadé by méla bit oblast jen o par milimetr(i vétsi nez planovana nastrojova
draha. Pokud je objekt nepravidelné tvarovany, zmérte vzdalenost nejvétsi (tzn. mezi nejvzdalenéjSimi body pro
gravirovani) méfeni se snazte provadét v horizontani roviné namisto po povrchu. V opaéném pfipadé bude
vysledna nastrojova draha deformovana.
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TVORBA NASTROJOVE DRAHY

[ Jeonuy’ =

S oury
LA AR
] . ki e

F “% w2 r

]
J
-

Oteviete CAD/CAM software Vectric a upravte Vas soubor tak, aby velikost odpovidala Vasim naméfenym
hodnotam. Jako pracovni pocatek mizete vybrat libovolny roh nebo stfed materialu. Béhem tvorby nastrojové
drahy neopomente zohlednit téz tloustku materialu/pfedmétu. Vygenerujte pozadovanou nastrojovou drahu
stejné jako pfi standardnim plosném obrabéni. Pro generovani G-koédu pouzijte standardné pouzivany
postprocessor.

NASTAVENi POLOHY DOTYKOVE SONDY PRO SKENOVANI

Osadte CNC systém dotykovou sondou, oteviete UCCNC s profilem ,SC2-XXX 3D Probe“. Minimalizujte
vyskakovaci okno pluginu AutolevelerCA a presurite sondu do pracovniho poc¢atku shodného s pocatkem ktery
jste si pfipravili v CAD/CAM. Vynulujte(uréete pracovni pocatek) pouze pro osy X a Y. Pokud potfebujete
béhem polohovani 3D dotykovou sondu polozit, dbejte na to aby se nedotykala povrchu.

&) | 90.09
@ Y
&) | 0

Probe Zero Machine Value: -24,.772506

Presunte 3D dotykovou sondu nad nejvy$Si bod VaSeho obrobku (oblasti do které chcete gravirovat) a
stisknéte ikonu pro skenovani povrchu. Po skenovani se hodnota pracovniho po¢atku pro osu Z automaticky
nastavi na nulu a sonda se pfesune do vychozi polohy. UCCNC nasledné zobrazi informaci o zjisténé
hodnoté. Tuto hodnotu si poznamenejte jako bod pracovniho pocatku v ose Z. Tato hodnota je podstatna pro

uréeni rozdilu vzdalenosti mezi 3D dotykovou sondou a ¢elni frézou. 20



Fset 60 Fact 00 (5)00%) ()
Sset 20000 Sact 00 (O)M00% D
T & B EICT =

Pomoci tlacitka LOAD FILE standardné nactéte vasi nastrojovou drahu a maximalizujte okno pluginu Autoleveler CA

(res= 3 Touzheth [ Pobespecnox i 2 zees [0 = iz
s i : Sl Create GCode and uto £ero

# length = 86 Probe Clearence Im E Frabe Spacing v’ |2 3 ™ Create Digitize File e - -

Y length = 117 Probe Diepth |_25 3: Segment length |1 H: i D IL.1 -

AutolevelerCA umoziiuje donastaveni jednotlivych parametrd skenovani. Parametry jsou nasledujici:

Probe clearance: Vzdalenost v mm pro posun sondy nahoru smérem od pracovniho pocatku Z (bezpecna
vzdalenost od vaseho objektu, pouzijte min. 10 mm)
Probe depth: Max. Vzdalenost v mm pro posun sondy dold smérem od pracovniho pocatku Z,( jedna se o

maximalni vzdalenost kterou sonda urazi smérem doll nedotkne -li se dfive skenovaného povrchu.

The maximum value for the probe depth when engraving or cutting is distance of the tip of your
end mill to the collet of your spindle. If you set this value higher than this, there is the risk of
damaging your material, the spindle, breaking the end mill or personal injury.

Probe spacing X: Mnozstvi bod(, které maji byt skenovany ve sméru osy X. Vy$Si hodnota znamena
vétsi rozliSeni=detailnost, avSak zarover nezanedbatelné navySeni potfebného Easu.

Probe spacing Y: Mnozstvi bod(, které maji byt skenovany ve sméru osy X. Vy$Si hodnota znamena
vétsi rozliSeni=detailnost, avSak zaroven nezanedbatelné navySeni potfebného Casu.

Z Feed: Hodnota rychlosti posuvu ve sméru osy Z. Jako optimalni je volit hodnotu v rozmezi 150 - 400.
Niz8i hodnota zvySuje pFfesnost skenovani a zvySuje bezpecnost pouziti sondy, avSak zarover
podstatné prodluzuje potfebny ¢as.

Manual Zero / Auto Zero: Vzhledem k tomu Ze vychazime z nejvy$Siho bodu obrobku, ponechte
nastaveni na manual.

Generate G Code and send to UCCNC: Jakmile nastavite pozadované hodnoty pro jednotlivé
parametry viz. vySe, stisknutim tohoto tlaCitka vygenerujete a nahrajete nastrojovou drahu do UCCNC.

V zavislosti na €lenitosti povrchu materialu individualné poupravte hodnoty rozte&i (Probe spacing) pro Xa Y a
pfip. Zkorigujte max. Hloubkuskenovani (Probe depth). Po kontrole vSech parametri stisknéte Generate G
Code and send to UCCNC. Nasledné bude vygenerovana nastrojova draha (skladajici se ze dvou ¢asti — jedna
pro skenovani povrchu a druha pro korekci Vasi nastrojové drahy na zakladé naskenovanych dat) zavedena do
UCCNC.

Pro zahajeni procesu skenovani stisknéte klasicky tlacitko START CYCLE.
POZN: Stisknuti STOP CYCLE pfed dokon&enim procesu skenovani povede ke ztraté naskenovanych dat.
Po dokonceni cyklu skenovani se CNC systém zastavi, ulozi ziskané hodnoty a vrati se do vychozi pozice.
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URCENIi ROZDIiLU DELKY 3D DOTYKOVE SONDY A UPNUTEHO NASTROJE

Probe Zero Machine YWalue: -92, 220023

Po dokonceni skenovani povrchu je CNC systém pfipraven zahdjit gravirovani. Zavedena nastrojova draha
bude automaticky upravena dle naskenovaného povrchu. Chcete-li pokraCovat, je potfeba uréit vySku Z
upnutého nastroje resp. jeho Spicku napolohovat tak, aby odpovidala vySce Z pfi pouziti 3D dotykové sondy. Pro
dosazeni tohoto cile je potfeba nejprve urcit referenéni bod a pomoci tohoto bodu zjistit rozdil délky 3D sondy
mezi polohou 8pi¢ky upnutého nastroje a hodnotou Z naméfenou v nejvys$Sim misté vaSeho obrobku.

Zvolte a oznacte si libovolny bod — pouzijete jej jako referenéni bod. Pfesunte 3D dotykovou sondu nad tento

bod. Spusté pfikaz Hledani horni plochy materialu. ZjiSténou hodnotu si poznamenejte jako referenéni hodnotu
3D dotykové sondy.

jmz-10»2
l

Vyménte dotykovou sondu za nastroj ktery chcete pouzit. Pfesurite nastroj nad referenéni bod a za pomoci
senzoru délky upnutého nastroje popf. pomoci ,papirkové metod“y, najdéte nulovou hodnotu pro tento bod. V
UCCNC prepnéte soufadny systém pomoci tlacitka MACHINE a poznamenejte si Z soufadnici jako nulovy
referencni bod upnutého nastroje.
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VYPOCET ROZDIiLU DELKY NASTROJE A 3D DOTYKOVE SONDY

Referenéni hodnota vySky obrobku: -24,77mm

Referenéni hodnota 3D dotykova sonda: -92,22mm

Referenéni hodnota upnuty nastroj: -90,75mm

Rozdil délky mezi 3D sondou a upnutym nastrojem = (-92,22)-(-90,75) = - 1,47mm

U Strojnich souradnic v Z ose plati, ze ¢im vySe, tim blize k nule. Z toho plyne, Zze 3D dotykova sonda je
delSi nez Celni fréza a to o 1,47 mm. Je tieba tedy provést korekci polohy Spi¢ky upnutého nastroje a to o
1,47mm pod aktualni hodnotu pracovniho poatku obrobku v ose Z.

-24,77- 1,47 = - 26.24
(referenéni hodnota vySky obrobku+rozdil délek 3D sondy a upnutého nastroje)

Pfesufite pracovni jednotku s upnutym nastrojem do vypoétené polohy -26,24 prepnéte pomoci tlacitka
MACHINE soufadny systém zpét do pracovniho a stisknéte tlacitko pro Vynulovani pracovniho po&atku pro
osu Z.

(Tip: vedle manuélniho pfesunu do vypoctené polohy, |ze pfesunu dosahnout i automaticky a to pomoci
zadani nasledujiciho pfikazu do MDI pfikazové fadky G53 G01 Z-26.24 F250)

MDII G53 GO1 Z-26.24 F2501
ACTIVE: G1|G17]G54|G64|

Jako dalsi stisknéte tlacitko GOTO ZERO. CNC systém nasledné pfesune Spicku nastroje do bodu ktery
jste urcili jako nejvysSi bod obrobku. Zapnéte pracovni jednotku a pomoci tlacitka START CYCLE zahajte

gravirovani.

Pockejte na dokonc&eni celého cyklusu. PO jeho dokonceni se stroj pfesune zpét do pracovniho pocatku.
Vypnéte pracovni jednotku a vizualné zkontrolujte vysledek obrabéni.

POZN.: Pokud béhem frézovaciho cyklu stisknete tlaCitko STOP CYCLE, pfijdete o veSkera nastaveni véetné

zjisténé plochy. V takovém pfipadé je potieba zacit cely proces znovu od zacatku.
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