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Tento manudl je urcen pro bliz§i seznameni se se zdkladni obsluhou stolntho CNC systému
STEPCRAFT a obsahuje vedle dalSich potfebnych informaci téZ postup jak uspésné vyfrézovat
vas prvni zkusebni vzorek.

Tento manual je pouZitelny pro stolni CNC systémy STEPCRAFT-2 D-Serie 210 /300 / 420 / 600
a 840, v textu nize souhrnn¢ nazyvanych STEPCRAFT.
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1. INFORMACE O SOFTWARE UCCNC

UCCNC je software pro fizeni stroje. Program vyuZiva externi hardware k vytvéareni signalll pro
fizeni koordinovaného pohybu aZ v 6-ti osach obrabéni. Externi hardware je zafizeni pro fizeni
pohybu. V nasem ptipad¢ se jedna o kontroler UC100.

Tento software se pfipojuje ke kontroleru UCI00 ptes pfipojeni USB, pfip ethernetovym
pfipojenim (zavisi na modelu fidici jednotky pohybu) z osobniho pocitace (PC) prostiednictvim
softwarového rozhrani (API), které je soucasti softwaru. Instalator softwaru UCCNC obsahuje
vSechny kroky instalace potifebné pro pouZiti tohoto softwaru v pocitaci. Ovladace zafizeni jsou
soucasti instalatoru.

Minimalni poZadavky na hardware pocitace:

- Frekvence procesoru: minimalné 1,8 GHz (doporucujeme vicejadroveé)

- Grafickd karta: kompatibilni s OpenGL 1.3 nebo vyssi

- RAM: minimaln¢ 1 GB pro XP a 2 GB pro vSechny ostatni podporované operacni systémy .
- Prostor na pevném disku: minimaln¢ 16 GB

Vyse uvedené hardware parametry jsou minimalni doporucené, avsak software muize bézet i na
mnohem méné vykonnych pocita¢ich. Pokud planujete spoustét velké soubory G-koédu se
stovkami tisicii nebo milionti kédovych tadek, pozadavky na hardware mohou byt z Casovych
divodii mnohem vyssi. Doporucujeme proto software nejprve spustit v demo rezimu na pocitaci s

vvvvvv

otestovat tak skute¢ny vykon vaseho pocitace v praxi.

Software vyzaduje operacni systém Microsoft Windows (XP;7;8;10) ktery bézi na stolnim nebo
pienosném nebo tabletovém pocitaci x86 nebo x64. (32bitova nebo 64bitova verze)

Pted instalaci softwaru UCCNC je potieba nainstalovat rozhrani .NET Framework 2.0

V opera¢nim systému Windows XP lze nainstalovat .net framework 2.0 ze souboru, ktery je k
dispozici na webovych strankach spole¢nosti Microsoft

V syst¢ému Windows 7. je .NET Framework 2.0 soucésti operacniho systému, bez nutnosti
instalace.

V systémech Windows 8., a 10 povolte kompatibilitu s .Net 3.5 a prostiedi .NET Framework 2.0
se nainstaluje automaticky prosttednictvim Windows update spolecné s NET Framework 3.5.

Poznamka: Pokud neni nainstalovan ramec .Net, instalator softwaru UCCNC se nespusti. Pfi
spusténi dojde k chybé¢ a instaldtor instalaci ukon¢i. V systému Windows 10. se nezobrazi zadna
chybova zprava a instala¢ni program bez instalace .NET Framework 3.5 neptijde spustit.
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2. PRIPRAVNE PRACE (CNC SYSTEM)

Nasledujici instrukce pro instalaci a testovani jsou urCeny vyhradné pro stolni CNC systémy
STEPCRAFT s paralelnim pfipojovacim konektorem, kontrolerem UC100 a fidicim software
UCCNC. Pro zadkazniky syst¢tmu STEPCRAFT s USB konektorem = fidicim software WinPC-NC
je urcen navod First Steps WinPC-NC — vyzadejte si jej.

UPOZORNENTI: UCCNC je dodavan s cnc systémy STEPCRAFT. Nejprve nainstalujte potiebny
software, piip. aktualizujte potfebné ovladace a poté az piipojte CNC systém k pocitaci.

Instalace programu UCCNC je velmi jednoducha. Vlozte disk CD do jednotky a vyckejte spusténi
automatického instalatoru. Pokud se nespusti, spust’te jej pomoci souboru setup.exe z disku CD.

{5 Setup - UCCNC Sl 3

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

Itis recommended that you dose al other applications before
continuing,

Click Next to continue, or Cancel to exit Setup.

Mext > Cancel

1) Zahajte instalaci stisknutim tlacitka Next

2) Seznamte se s licen¢nim ujednanim, odsouhlaste jej zakliknutim ,,I accept the agreement™ a
kliknéte na tlacitko Next

Select Destination Lacabion Select Start Menu Folder
Wihere shoukd LOCNE e rutaled? Wihere shoukd Setup clace the crogram's shertouts?
Setup wil netal UCCNG into the folowng folcer, I Satup wil Create the program's shortouts n the folowng Start Mery foider .
L
To continue, dick Next, [f you wauld ke to select 8 dfferent folder, cick Browse To continue, dick Next. IF you wauld like o select & ci¥ferent folder, cick Browse.
e Eromse. CHCdrve WICENG software Erowse..
Atleast 32,4 MB of free cisk soace s requred
< Back et > Cancal « Back Naxt > Cancel

3)Vyberte slozku do které se ma program UCCNC nainstalovat (doporuc¢ujeme vyuzit nabidnutou
moznost) Pravdépodobné na Vas vyskoc¢i jest¢ okno vyzadujici potvrzeni vytvofeni nového
adresare . Potvrd'te je.

4) Déle se Vas instalacni program zeptd na umisténi ikony v nabidce start — potvrd'te.
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i et (LR X
| feees 18] Setup - ULCHC X
Ready to Tnstal S
Setp 18 now ready B begn rataling UCCNC on your computer E Instaling

Plzaze wait whie Setup installs UCENE on your computer.

Chekt Ingtal b5 continue vwih the nstalaton, or dick Back  you want 55 fevew o .
change any setings Extracting fles...

C\Users \CNCive igaData' ocalTemps-NAAL 2. srpinstalfesh. ms
Cestination location:

ST |
Sehup type

=ul ratalanor

rents:
e default UCENC profie(recommended)

Start Menu falder:
CHiCdrieeNUOCNE software

< Bk Irmesl Camosi

5) V okné rekapitulace pted zahajenim instalace stisknéte tlac¢itko Install
6) Pii dokonceni instalace Vas instalator vyzve k pfipojeni kontroleru UC100 k VaSemu pocitaci
pomoci USB — uCiniite tak.

1B sSebup - uCoue UCCNC - o x
Saileni  Zobrazeni (]
Cmnpleting the UCCNC Setup <« Windows (C:) > UCCNC v |® | Prohledat: UCCNC r
Wizard A Naze - Datum zmény e ~
2 driareel FaLIg IC on yeur camputer The [£] Medbus.dii Roziifeni o
2 by seimctig P relsied oo oubory. |5] OpenaL32.dil Rozsifeni ap
[£] OpenTK.Compatibility.dil Rozifeni af
© [ openTical Roziifeni af
[ hun UEENE a5 [5] OpenTK.GLControldil Roziifeni af
[ Plugininterface.dil 8
: [ Profilerdil
[E uctoodn
EK [F uccam.di
nFiles # ucene Aplikace
n Files { UCCNClicense Textovy dob

UCCNClicense_S030[3

L uninsu0t dat
8 uninso00
[ unins000.msg

Textovy dob
Soubor DAT

Aplikace
Soubor MS(

Fosn ] v <

>
1 E=

7) Odznacte zatrzenou moznost Run UCCNC.exe a stisknéte tlacitko dokoncit.

8) Otevrete kofenovy adresat programu UCCNC (pravdépodobné C:/UCCNC) a nakopirujte do
néj Vas licencni klic.


http://www.stepcraft.cz/
http://www.profitek.cz/
file:///C:/UCCNC

Pro.ﬁtek

Profitek s.r.0., tf.5.kvétna 457/44, 373 72 Lisov
+420 777 577 819 / info@profitek.cz / www.profitek.cz
www.stepcraft.cz

2.2 INSTALACE PARAMETRU KONKRETNIHO SYSTEMU STEPCRAFT

Po instalaci softwaru UCCNC je potieba doinstalovat konkrétni profil s parametry vaseho systému
STEPCRAFT. Spust'te soubor "Screensetinst.exe" ze slozky UCCNC / Stepcraft / EN

, Contents 15.06.2015 10:58
| Screensetinst.exe 18.06.2015 10:58
%/ Interop.IWshRuntimeLibrary.dll 18.06.2015 10:58

Vyberte vas typ stroje (210 az 840) a typ tady strojii (Stepcraft 2) a nainstalujte nasledujici dveé
konfigurace:
- standardni instalace pro frézovani, fezani, ryti, fezani za tepla

- 3D tiskova konfigurace pro ovladani 3D tiskové hlavy
. i UCCNC screenset and profile installer for Stepcraft [il'_lﬂj

STEPCRAFT

Select the machine(s) profiles to install:

[7] Stepcraft1_Model420_3Dprinter
[7] Stepcraft1_Model600

[7] Stepcraft1_Model600SF =
[C] Stepcraft1_Model600SF_3Dprinter
[C] Stepcraft1_Model600_3Dprinter
Stepcraft2_Model300_3Dprinter

[71 Stepcraft2_Model420

[7] Stepcraft2_Model420_3Dprinter

[7] Stepcraft2_Model600

| ] | *

Eo—

‘ Start the installation ‘

m

Spust'te instalaci. Instalaéni program vytvofi na vasi pracovni plose dvé ikony a nakonfiguruje
nastaveni UCCNC software dle daného typu stroje.
V 3D konfiguraci tisku bude dodate¢né doinstalovan plugin pro ovladani 3D tiskové hlavy.

UPOZORNENI: fidici software UCCNC spoustéjte kliknutim na patfi¢nou ikonu STEPCRAFT.
Vzdy se ujistéte, Ze pro planovanou operaci stroje volite spravné nastaveni parametri = spoustéci
ikonu.
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2.3 PRIPOJENI CNC SYSTEMU K POCITACI

Po dokonceni instalace softwaru piipojte ke stolnimu CNC systému STEPCRAFT napdjeci
adaptér a zafizeni UC100 prostiednictvim LTP. UC100 nasledné propojte i s pocitaciem
ptilozenym USB kabelem a spust’te program:

THE MBcCHINE COMTROL SOFTUWLWaRE

or STEPCRAFT

@oncerne Polgarsillesian
motion controls

-
i UCCNC software for STE

TOOLPATH OFFSETS TOOLS CONFIGURATION DIAGNOSTICS >
X 0.0000 (®)[= §

0.0000 M| stercrart
Z 0.0000/@®)|a

0.0000 (@) () | oFELnE

Fser 6.0 Fact __ 0.0JER] 100% |5 e
E]‘ GYGLE \

rn
LdJd

OAmN
8
=<

rrp»
@
>

saljjenl’ @J @ﬂ @ﬂ [I] [GOTO zEﬁa START
& )& I (es7) (es8)) es0) (2P @P2) (2P

SINGLE
( rororie )[ eomrie ) (rewinp FiLe] (crose FiLe ) Il

ACTIVE )
G0|G90

ACTUAL LINE DWELL FEED

PO ®

Y £
A\

W
(@]

0 RUN FROM HERE TIME: 0 HOLD
. TOOL: O
00:00:00 [ zeo CYCLE

=

STOP

OVERRIDE LIMITS

4] [ T O
Profile:Stepcraft2_ModeI300

Pii kazdém spusténi programu,Vas ptivita blikajici tlacitko RESET v pravém dolnim rohu.

UPOZORNENI: P#i kazdém spusténi programu se ujistéte, Ze neni mechanicky stla¢eno nouzové
STOP tlacitko na stroji, stisknéte blikajici tlacitko RESET v fidicim programu a pokracujte v
dal$im postupu.
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2.4 KONTROLA PRIPRAVENOSTI K PROVOZU:

Po kompletnim dokonceni instalace softwaru viz. vyse, je zafizeni pfipraveno k provozu. Tuto
pfipravenost Ize vizualné ovétit pomoci signaizacnich LED na zadni strané¢ zafizeni:

(zleva doprava, LED 1 a LED 2 kontroleru UC100, kontrolka LED 1 a LED 2 cnc systému)

Status Kontrolka LED 1 (zelen¢) Kontrolka LED 2 (zelen¢)
1 Sviti =spojeni ok, nouzové STOP tlacitko Sviti = stroj pod proudem (5V)
nestisknuto

2 Nesviti =Chyba spojeni/stisknuté STOP tlacitko Sviti = stroj pod proudem (5V)

3 Nesviti =Chyba spojeni/stisknuté STOP tlac¢itko Nesviti =stroj bez proudu

Status Kontrolka LED 1 (zelen¢) Kontrolka LED 2 (modie)

1 Sviti = USB spojeni s pocitacem v potadku Sviti = spojeni s UCCNC ok
UCCNC ptipraveno/pracuje

2 Sviti = USB spojeni s pocitacem v potradku Nesviti = chyba spojeni s
UCCNC nebo UCCNC neni
spusténo

3 Nesviti = chyba USB spojeni s pocitatem Nesviti = chyba spojeni s

UCCNC nebo UCCNC neni
spusténo
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2.5 MANUALNI TEST

Pokud je V4§ STEPCRAFT systém v rezimu kdy sviti obé LED kontrolky, muzete zalit s
ovladanim stroje.

UPOZORNENTI: Zasadnim predpokladem pro zahajeni ovladani systému STEPCRAFT je jeho
pfedchozi spravné sestaveni/sefizeni dle montdZniho navodu a dodrZovani intervalt ciSténi a
mazani jeho vodicich a pohybovych ¢asti.

Nabidku ru¢niho posuvu oteviete tak, Ze presunete ukazatel mySi na levou stranu hlavni
obrazovky. Tim se vam vyroluje nésledujici ovladaci menu:

% UCCNC software for STEPCRAFT =L lg

TooLs J CONFIGURATION J DIAGNOSTICS ] cAM ] HELP ]
!

2] (@) X -62.6175/@)[= l'_-_1

Y 114.3675/(@) || stercmarr
Z 50.4900!(®) | A

3) A -3.7938 /(@) ) | Yo
0.0 @] 100% J € —
..‘ GYOLE \
a2l @D[@D[@ﬂm[aomz&ﬁ] SEART

| woaprie |[ eorrie ) [rewinp FiLe] cLoseFiLe | | SINGLE

| mz-10»2

LINE
; ACTIVE [ —
G0|G30
ACTUAL LINE
0  RUN FROM HERE %ﬁgﬁo EE?_EE’,

i oot 0

00:00:00 CYCLE
STOP

OVERRIDE LIMITS

] [ T »]

Profile:Stepcraft2_Model300

Presurite kurzor mysi na smérové $ipky a pomoci jejich stisknuti ptejed’te s portalem do prostiedni
¢asti pracovniho stolu. Chcete-li regulovat rychlost pohybu, mtizete tak ucinit pomoci tlacitek — a
+ pod napisem Jog feed %

Jog feed 10% =300 mm /s

Jog feed 100% = 3000 mm / s
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UPOZORNENI: Stroj musi byt tichy a musi se pohybovat plynule, hladce, bez tieni a napéti ve
vSech linedrnich osach.

UPOZORNENI: Pokud je stroj vyrovnan a linedrnost os sefizena, miizete nasedujici postup
preskocit a pokracovat od bodu 2.7

Pro kontrolu linearnosti os postupujte nasledovné:

- Umistéte stroj na rovny, vodorovny podklad

- Povolte Srouby portalovych ¢asti osy X (viz pokyny 5.2 a 5.4), zadni ¢elo (viz instrukce 6.5) a
ptedni ¢elo (viz instrukce 8.10) osy Y

- V manuélnim rezimu pfemistéte drzak pracovni jednotky v ose Z na primérnou vysku (20mm)

- V manualnim rezimu pfemistéte drzak pracovni jednotky v kladném i z&porném smyslu osy X do
krajnich poloh a znovu utahnéte Srouby portalu

- V manudlnim rezimu piemistéte cely portdl ve smyslu osy Y do jeho zadni krajni polohy (na
koncovy spinac€) a utdhnéte Srouby zadniho Cela.

- V manudlnim rezimu pfemistéte cely portdl ve smyslu osy Y do jeho piedni krajni polohy a
utdhnéte Srouby piedniho Cela. (pfedni ¢elo = ¢elo se STOP tlacitkem)

UPOZORNENI: Pokud timto zptisobem nelze dosahnout krajni polohy, je potieba zkontrolovat
plynuly chod, rovinnost a rovnobé&znost zavitovych ty¢i. Pifed takovymto sefizenim, zaviete fidici
program CNC a odpojte celé zatizeni od zdroje napdjeni. Se zavitovymi ty¢emi v osach X a Z
nasledné pijde mechanicky ru¢né otacet a tim presouvat drzak pracovni jednotky (Cast 58). Pro
pohyb celého portalu v ose Y je potieba odejmout kryt femenic (Cast 75) a v ptripadné potieby
dolazeni zavitovych ty¢i ve sméru Y nezavisle na sob¢, také sejmuti femene (Cast 73) z femenic.
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2.7 HOMING

Pied zahajenim samotné prace je potieba ,,poslat stroj domi* = urcit krajni polohy vymezené
koncovymi spina¢i. (nastavte Z-ovou polohu drzdku pracovni jednotky na referenéni
hodnotu=20.0000 mm) a stisknéte tlacitko "HOME ALL" na hlavni obrazovce:

0.0000/ (&
297.0000 (&
0.0000/($
45 4854

rr» mZ0I

Stroj nasledné€ zacne ptesouvat drzak pracovni jednotky ve vSech osach. Nejprve v ose Z, nasledné
v ose X a nakonec téZ v ose Y. Po dokonceni piikazu ,,HOME ALL* se drzék pracovni jednotky
bude nachazet v horni levé zadni krajni pozici.

Soubézné s tim se bude téZ vymezovat nulova pozice stroje, odpovidajici hodnotam:
0 vose Z; 0 vose X adélce max. pojezdu v ose Y (odlisnd dle typu stroje viz. obrazek na kterém
odpovida parametriim stroje STEPCRAFT2/D-300)

UPOZORNENTI: Nulovy bod pro viechny osy soucasné ve skute¢nosti leZi - divame-li se na stroj
zeptedu =Celn¢ proti STOP tlacitku - v levém(X) pfednim(Y) hornim(Z) rohu pracovniho pole.
Vzhledem k tomu, Ze koncovy spina¢ pro Y osu je umistén vzadu, odpovida Y hodnota v pozici
HOME ALL pravé vzalenosti maximalniho pracovniho rozsahu/pojezdu v ose Y.

Ptikaz ,,HOME ALL* provadéjte pti kazdém zapnuti stroje a pted zahdjenim préace na stroji.
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3 PRIPRAVNE PRACE DILEC/OBROBEK

Pro vykonani dalSich instrukci — pokra¢ovani v praci potiebujete nasledujici:

- frézovaci pracovni jednotku (Stepcraft MM-1000; HF500, AMB, atp.)

- nastroj pro frézovani (idedln¢ Celni dvoubfitou spirdlovou frézu D 2mm)

- podkladovou pracovni desku (PDP, MDF apod.)

- material k obrabéni (SPD, PDP, PDL, MDF, apod.) tloustky 3 mm a velikosti cca 200 x 200 mm

3.1 UCHYCENI OBRABENEHO MATERIALU

Nejprve umistéte na pracovni stil stroje podkladovou
desku a na tu samotny material k obrabéni.
Podkladovou desku i obrabény material zajistéte proti
posuvu piitlacnymi liStami se Srouby (Srouby
doporucujeme dotahovat rukou) pfip. jinym upinacim
systémem.
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3.2 IMPORT NASTROJOVYCH DRAH (soubor s G-kédem)

Oteviete soubor s programem pomoci tlacitka LOAD FILE v hlavnim okné fidiciho programu.
Naleznéte v adresati UCCNC CD slozku /Examples/02-Milling directory a v ni oteviete soubor
Stepcraft-logo.nc

| # UCCNC software for STEPCRAFT q

CIUININ TOOLPATH l OFFSETS J TOOLS J CONFIGURATION J DIAGNOS

(@) x
(@) Y

rA
L

| mz-1I0»2
rr> Q0AmN

Fser 600.0

(@12 (a4 [e55)

| woaprFie J( ebrrie )

ACTIVE
G0|G90
ACTUAL LINE DWELL FEED
0 RUN FROM HERE . TIME: 0 HOLD
Cycle start;

. TOOL: 0
Cycle stop;

Cycle start; 00:11:28 CYCLE
Cycle stop; STOP
Cycle stop;

Cycle start;

Cycle start;

Cycle stop:

Cycle stari;

4] - J ¢

Profile:Stepcraft2_Model300

e O®

Y ¢
n

(72}
o

Lr

W[

OVERRIDE LIMITS

——

Soubor obsahuje dvé po sobé jdouci nastrojové drahy nejprve vyfrézovani kapes tvoticich logo

Stepcraft a nasledné oddéleni loga od zbyvajiciho materialu. Findlni obrobek ma rozméry 60 x 60
mm a vyzaduje material o tloustce 3 mm.

UPOZORNENT: Vychozi bod je v tomto piipadé nastaven v programu CAM na stied obrobku (X,
Y). BéZné pouzivané CAM programy umoZziuji nastavit pozici vychoziho bodu individualné.
Proto je nutné se pii kazdém importu pracovniho souboru, pfed zahdjenim prace ujistit, kde se v
kazdém konkrétnim pracovnim programu vychozi bod nachdzi.
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3.3 URCENI VYCHOZIHO PRACOVNIHO BODU NA MATERIALU (X; Y)

V zavislosti na umisténi vychoziho bodu v
pracovnim programu, je potieba definovat
vychozi bod pro obrabény material. Tento bod
se také nazyva nulovy bod obrobku.
Zvyraznéte tento bod "X". Ujistéte se, Ze pfii
pohledu zeptedu(Celem proti STOP tlacitku)
je k dispozici dostate¢ny pracovni prostor pro
: ~ pojezd pracovni jednotky dopfedu dozadu

doleva i doprava (min. 40 - 50 mm v kazdém

‘sméru).

Oteviete nabidku "jog" pfesunutim ukazatele
mysi na levou stranu hlavni obrazovky a poté portal pfesuiite pomoci Sipek nad vyznaceny bod.
Pomoci Sipek presuiite drzak pracovni jednotky na polovinu maximalni vysky v ose Z.

Ulozte toto nastaveni stisknutim tlacitka ZERO ALL na hlavni obrazovce fidiciho programu.
'@] UCCNC software for STEPCRAFT . = [E] g‘
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Soutadnice obrobku jsou pak X = 0,000, Y = 0,000 a Z = 0,000. Zluta tecka v nahledu dréhy
nastroje oznacuje skutecnou polohu pracovni jednotky a nachazi se ve stfedu obrobku podle
ocekavani.

UPOZORNENTI: Pokud se nezobrazuje Zluta te¢ka ve stiedu drahy nastroje, opakujte 2.7 a 3.3.
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Pted spusténim simulace odpojte pracovni jednotku od zdroje napajeni. Ujistéte se, ze je vieteno
vypnuté a neni ptipojeno k hlavni desce (je-li to mozné).
Pro test programu mate dvé moZznosti:

Simulace v offline rezimu:

Stisknéte zluté oramované tlacitko ,,OFFLINE MODE® (Po stisknuti tlacitka=aktivaci rezimu se
rozblika ¢ervené podtzitko.)

Nasledn¢ stisknéte zelen¢ oramované tlacitko ,,START CYCLE®“(Po stisknuti tlacitka=aktivaci
rezimu se rozsviti zelené podtzitko.)

a sledujte simulaci v okn& nahledu drahy nastroje. Zluta te¢ka piedtstavuje pracovni jednotku s
upnutym nastrojem. Svétle modré kiivky v ndhledu znaci drahy nastroje, bilé rozméry materialu a
cervené useCky presuny pracovni jednotky.

V piipadé potieby Ize simulaci pferusit stisknutim zluté ordmovaného tla¢itka ,,FEED HOLD* (Po
stisknuti tlacitka=aktivaci rezimu se rozblika Cervené podtzitko) opétovnym stisknutim tlacitka
»FEED HOLD* v simulaci pokracujete dale.

Pokud chcete simulaci ukoncit, stisknéte Cervené oramované tlalitko ,,STOP CYCLE®“. Pokud
stisknete tlacitko ,,STOP CYCLE® diive, nez bude zpracovan posledni fadek pracovniho souboru,
stisknéte pied zahdjenim dalSiho cyklu vzdy tlacitko ,,REWIND FILE* pro dosaZeni toho, ze dalsi
cyklus bude opét zacinat od prvniho fadku programu.

Simulace v online rezimu bez pracovni jednotky
Stisknéte tlacitko ,,START CYCLE®. Stroj se zacne pohybovat stejn¢ jako zlutd tecka znacici

pracovni jednotku na obrazovce ndhledu drah nastroje. Svétle modré kiivky v nahledu znaci drahy
nastroje a cervené usecky presuny pracovni jednotky.

V ptipad¢ potteby lze simulaci prerusit stisknutim zluté oramovaného tlacitka ,,FEED HOLD* (Po
stisknuti tlacitka=aktivaci rezimu se rozblika Cervené podtzitko) opétovnym stisknutim tladitka
»FEED HOLD* v simulaci pokracujete dale.

Pokud chcete simulaci ukoncit, stisknét Cervené oramované tlacitko ,,STOP CYCLE®“. Pokud
stisknete tlacitko ,,STOP CYCLE®. Pokud zastavite simulaci dfive, nez bude zpracovan posledni
fadek pracovniho souboru, stisknéte pred zah4jenim dals$iho cyklu vzdy tlacitko ,,REWIND FILE*
pro dosazeni toho, Ze dalsi cyklus opét zacne od prvniho fadku programu.

UPOZORNENIT: Po dokon&eni simulace stisknéte na hlavni obrazovce erven& oramované tlagitko
,»G0 TO ZERO* a stroj se okamzit¢ presune do nulového bodu-pocatku obrobku.
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Varovani: Z hlediska ptedchézeni rizikiim traz pfi manipulaci s /vyménou nastroje, odpojte
pracovni jednotku od elektrické sité.

Vlozte frézu do kompatibilni klestiny, kleStinu do frézovaci hiidele a utahnéte prevlecnou matici.
(Fréza by méla byt v klestin€ uchycena co nejdelsi ¢asti svého diiku - upinaci ¢asti nastroje)
Upevnéte frézovaci jednotku do nosice pracovnich jednotek a utdhnéte pomoci imbusového klice
¢1 ruéni klicky.

(V ptipad€ ze vaSe pracovni jednotka nema sviij upinaci primér roven 43 mm, pouZzijte redukci
upinaciho priméru.)

Nulovy bod obrobku (Z) je bod, kde se nastroj dotyka povrchu obrobku. Jogujte opatrné portalem
s upnutou pracovni jednotkou s upnutym nastrojem smérem dolt k obrobku, a to az do doby, nez
se nastroj pfiblizi povrchu obrobku. V tu chvili zménte parametr rychlosti posuvu (jogfeed) na 1%.

-----

dolt az do chvile, nez se Spicka nastroje dotkne papiru. V tu chvili stisknéte tlacitko ,,ZERO ALL
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4 ZAHAJENI PRVNIHO FREZOVANI

Bud'te opatrni, sledujte, co d€late, a pti provozu pouzivejte zdravy rozum. Nepouzivejte systém,
pokud jste unaveni a / nebo pod vlivem drog, alkoholu nebo 1¢kti. Chvilka nepozornosti mize
zpusobit vazné zranéni.

PouZzivejte osobni ochranné pomiicky. VZdy pouZzivejte ochranu o¢i a pii déletrvajicich praci téz
ochranu sluchu.

Pted prvnim pouzitim si peclivé prectéte 1 ptirucku pro patfi¢nou pracovni jednotku., ujistéte se,
ze jste vSechno pochopili.

Béhem piipravy na frézovani postupujte prosim nasledujicim zpiisobem:

- Zkontrolujte usazeni obrabéného materialu.

- Pouzivate-li manualné spousténou frézovaci jednotku bez ptipojeni k zdkladni desce / fidicimu
softwaru UCCNC, je potieba frézovaci jednotku zapnout a nastavit otacky na hodnotu 15.000
ot/min. (u MM-1000 poloha ¢.4)

- Pouzivate-li vieteno STEPCRAFT HF, musi byt toto pfipojeno k fidici cCasti jednotky a ta
pomoci kabelu D-sub Pin-15 k zakladni desce CNC (konektor na zadni stran¢ stroje). Zapnéte
fidici jednotku vietena a ta se ndsledné ptipoji k samotné pracovni jednotce. O ispéSném spojeni
budete informovéani pomoci potvrzovaciho ténu (5 tont). Vieteno je nyni pfipraveno k provozu a
jeho rychlost automaticky fizena z programu UCCNC.

Pozn.: HF frézovaci vieteno by se mélo spustit bezprostiedné¢ po stisknuti tlacitka "START
CYCLE". Pokud se vieteno nespusti, okamzité stisknéte nouzové tlacitko STOP a zkontrolujte
propojeni: HF frézovaci vieteno-fidici jednotka-zakladni deska cnc.

Stisknéte tlacitko ,,START CYCLE*

Stroj zacne piesouvat pracovni jednotku do polohy pocatku obrobku X= 0.000 a Y= 0.000 a
nasledné za¢ne frézovat kapsu (pocket) dle ptikazli obsazenych v programu az do hloubky Z =
-2.000 a vykonavat dalsi ptikazy dle programu az do hl. 3mm. Po dokonceni programu se
pracovni jednotka ptfesune do vychozi pracovni pozice X = 0.000 Y= 0.000 Z= 20.000. Vypnéte
frézovaci jednotku, vyckejte do jejiho uplného zastaveni a odeberte obrobek.

Gratulujeme, Vam k prvnimu vlastnimu obrobku na Vasem CNC.
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