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UCCNC RUTINA

1) Zapnuti + pripojeni stroje k pocitaci
- pripojte CNC systém pomoci usb k pocitaci a CNC zapnéte
2) Spusténi UCCNC

- nejprve pripojte cnc k pocitaci a poté spustte UCCNC. Pokud spustite UCCNC bez pripojeného stroje
resp. bez pripojené UC100, program Vam umozZni spusténi jen v demo modu

# UCCNC software for STEPCRAFT: Running in demo mode... X

By

UN TOOLPATH N OFFSETS § TOOLS [ CONFIGURATION I DIAGNOSTICS [ CAM J HEL

T

5

X 0.0000 =

Y 0. 0000 %/I STEPCRAFT

x 0.0000 > ——
= A 0.0000 L) | Wene

Feer 60 QEBE o -
&, Safoty 2n
@l [ 2] [cs4]) (cs5]) [css]) [:E] (cctozero]) | cyeLe
S & jGs7)(esel el )G Er) | S0
[ LoAD FILE ] [ EDIT FILE ] [HEWIND FILEJ [CLOSE FILE J
SINGLE
; ACTIVE =
o | o | i

ACTUAL LINE

DWELL

0 run From HERE | [l TIVESS FEED
Machine in reset. = - TOOL: O HOLD

Machine in reset. = ==

5,
00:00:00

CYCLE
STOPR

OVERRIDE LIMITS
[
Profile:Stepcraft2_Model840

3) Stisknuti tlacitka RESET(A)

pokud je po stisknuti tlacitko stdle aktivni (= blikd), je potreba zkontrolovat nasledujici:
- zda neni stisknuté bezpecnostni stop tlacitko na stroji

- zda se stroj nenachazi v meznich polohdch (= na stisknutém koncovém spinaci)

- zda je CNC pripojeno k pocitaci (LED kontrolky na UC100)

4) Stisknuti HOME ALL(B)

- presune pracovni portal do strojni nuly = provede kalibraci stisknutim koncovych spinaci ve vsech
osach v poradi osa Z; osa X; osaY')

5) Stisknuti LOAD FILE(C) a vybér pozadovaného programu

- zavedeni programu = nahrani G-kodu (nejcastéji ve formatech *.txt nebo *.nc)
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6) Urceni pracovniho pocatku pomoci tlacitka ,,ZERO ALL" (E)
- pocatek = nulovy bod z CAM programu

- pomoci JOG MENU(D)(manudaini polohovani) navedte pracovni jednotku na zvolené misto a
stisknéte ZERO ALL

7) Odméreni vysky materidlu a polohy Spicky nastroje
- CNC systém se senzorem délky odmeérovani upnutého nastroje (TS-32; 75-39;..):

Naved'te pomoci jog menu pracovni jednotku cca 4cm nad aktuaini pocatek. Pod spicku nastroje (na
horni plochu materidlu) poloZte senzor délky odmérovani upnutého ndstroje a stisknéte tlacitko pro
odmerovani(F). Senzor provede korekci umisténi pocatku v ose Z resp. Ji prenastavi na droveri své
podstavy a nasledné presune spicku nastroje do preddefinované vysky nad touto rovinou (Pokud jako
nulovou rovinu-pocatek v ose Z pouzivate plochu pracovniho stolu namisto horni plochy materidlu,
provedte odmeérovani stejnym zplsbem jen s tim rozdilem Ze cidlo nepoloZite na horni pochu
obrabéného materidlu ale pouze na pracovni stil )

- CNC systém bez senzoru délky odmérovani upnutého nastroje:

Pomodi jog menu navedte pracovni jednotku nad materidl a v krokovém reZimu, posouvejte pracovini
Jjednotku smérem dolid v ose Z aZ do mista, kde se spicka nastroje dotkne materidlu (vhodné vyuzit
papirkovou metodu viz. navod ,Prvni kroky s UCCNC"). Stisknéte ZERO Z, prepnéete v jogmenu
krokovy reZim zpét na kontinuaini a presurite pracovni jednotku cca 4 cm nad materidl.

8) Spusténi programu START CYCLE(G)

- vizudiné zkontrolujte pracovni prostor, upnuti materidlu, typ stav a upnuti nastroje, polohu
nastrojovych drah vidci materidlu a spustte program pomoci START CYCLE, Vizuainé a sluchové se
ubezpecte o spravnosti feznych parametrd a pokud nastroj nevibruje, nekolisaji otacky, nepali se
obrabény materidl a trisky jsou adekvatni poZadovanému obrébéni, vyckejte na dokonceni
pracovniho cykiu.



