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EDITACE PARKOVACICH POZIC P1;P2; P3
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Ridici software UCCNC umoiZiiuje uloZit ve standardnim provedeni aZ 3 pevné
tzv. Parkovaci pozice. Toho lze vyuzit napriklad pri sériové vyrobé, vyrobé z
jednotnych formati, pri rozSifeni o systém automatické vymény nastroje s
automatickym odmérovanim délky upnutého nastroje, nebo napriklad pro
zjednoduseni polohovani pii obrabéni s jednotkou 4-té rotacni osy.

Diky této funkci Ize v kombinaci s pevhym L-dorazem dosahnout zna¢ného
zrychleni a zjednoduSeni pri zakladani materidlu a urcovani pocatku(pracovni
nuly). To ocenite zejména pri vyrobé opakovaného charakteru kde na strané
jedné minimalizujete pravdépodobnost vzniku chyby vinou Spatného zaloZeni
materidlu-uréeni pocatku a na strané druhé zjednodusSite obsluhu stroje na:
dorazit material-upnout material-stisknout tlacitko-vy¢kat na dokonceni-
odebrat obrobky a zbyvajici material ze stroje.

l)Urcem polohy konkrétniho bodu v pracovni oblasti systému
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presuiite pracovni jednotku do Vami poZadovaného mista. Nasledné stisknéte
tlacitko MACHINE a poznamenejte si souradnice X,Y,Z. Deaktivujte tlacitko
MACHINE jeho opétovnym stiskem.
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Otevrete si textovy soubor s nazvem M200.txt umistény vadresari UCCNC
UCCNC/Profiles/Macro_Stepcraft2 Model840/M200.txt

(../Macro_Stepcraft2 Model840/ ..— zvolte slozku odpovidajici vaSemu modelu
stroje!)

V souboru M200.txt naleznéte radky:
“double parkZ = 100;

double parkX = 0;

double parkY = 0;“

a prepisté souradnice dle hodnot které jste si poznamenali p¥i stisknuti tlacitka
MACHINE. Neopomeiite soubor ulozit.
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Na zakladni obrazovce UCCNC kliknéte na tlacitko P1 a stroj se presune do
prislusného bodu.

Poznamka: v pripadé editace parkovacich pozic P2 a P3 postupujte stejné, jen s
tim rozdilem, Ze makro -textovy soubor ktery je potfeba upravit- se jmenuje
M201.txt a M202.txt
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