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STEPCRAFT UCCNC — ZAKLADNI GUI

# UCCNC software for STEPCRAFT: Running in demo mode... A x
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A) RESET - tlacitko nouzového zastaveni stroje, tlacitko pro reset uccnc (stisknout po
kazdém zapnuti UCCNC)

B

B) HOME ALL - presune portal do strojni nuly = provede kalibraci stisknutim koncovych
spinacd ve vSech osach v poradi osa Z; osa X; osa Y )

C) LOAD FILE - tlacitko pro nahrani Vaseho G-kdédu

D) JOG MENU - vyskakovaci menu pro manualni presouvani (polohovani) pracovniho
portalu

E) ZERO ALL - vynulovani pracovniho souradného systému — po stisknuti UCCNC nastavi
aktualni polohu pracovni jednotky jako bod 0;0;0 = pracovni pocatek shodny s pozici
0;0;0 v CAM programu)

F) SENZOR ODMEROVANI - tla¢itko pro aktivaci odméfovani délky upnutého nastroje —
po stisknuti program vykond Makro P31 (automatické odméreni aktualné upnutého
nastroje)

G) START CYCLE - tlacitko pro spusténi pracovniho cyklu — po stisknuti CNC zacne
vykonavat zadany program

H) FEED HOLD (zastavi posuv) pozor pri opétovném stisknuti FEED HOLD bude stroj bez
upozornéni dal pokracovat v prerusené praci
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I) STOP CYCLE (zastaveni aktualniho pracovniho cyklu)

- pri stisknuti se stroj okamzité zastavi a ukonci aktualné spustény cyklus (nedokonci!
Pouze ukondi!) Vratit se k tomuto mistu a dal z néj pokracovat Ize pomoci tlacitka RUN
FROM HERE

J) RUN FROM HERE - spusténi programu (G-kddu) z konkrétniho mista - vyberte
konkrétni Cislo fadku programu a napisté jej do fadku MDI. Nasledné stisknéte tlacitko
RUN FROM HERE a START CYCLE — systém Vas nasledné bude informovat o misté do
kterého presune pracovni jednotku. Zkontrolujte zda v draze neni Zadna prekazka a
potvrdte. Systém presune pracovni jednotku do tohoto mista a vyckava na stisknuti
START CYCLE pro vykonani zvolené a vSech nasledujicich radek nahraného programu

K) MDI (prikazovy radek) — umoziuje zadani konkrétniho fadku programu, spousténi
maker a dalSi pokrocilé ovladani systému

L) OVERDRIVE LIMITS (vyfazeni koncovych spinacd) — v pfipadé zastaveni stroje na
stisknutém koncovém spinaci umoznuje toto tlacitko docasné odstavit koncové spinace a
tak z nich v manualnim reZzimu poodjet

M) ZERO X;Y;Z (pracovni pocatek pro konkrétni osu) — umoznuje vynulovat souradny
systém v konkrétnich osach (nastavit pracovni nulu pouze pro konkrétni zvolenou osu)

N) HOME X;Y;Z (kalibrace konkrétni zvolené osy) presune pracovni jednotku ve zvolené
ose do strojni nuly = stiskne koncovy spinac

O) FEED — manualni prestaveni rychlosti posuvu do rezu (Fset= nastavena rychlost; Fact
aktualni rychlost) pomoci tlacitek + a — umoziuje manualni nastaveni-regulaci rychlosti
do fezu

P) SPINDLE — manualni prestaveni otaCek pracovni jedotky (Sset= nastavené otacky;
Fact aktudlni otacky) pomoci tlacitek + a — umozriuje manudini nastaveni-regulaci
rychlosti do fezupracovnich otacek

Q) GO TO ZERO (presun do pracovniho pocatku) — po stisknuti pfesune pracovni
jednotku do pozice 0;0;0 = prcovniho pocatku

R) G51-G59 (pracovni souradné systémy) — umoziuje nadefinovat az Sest souradnych
systémU. Pro nasledné prechazeni/prepinani mezi nimi staci jen zvolit konkrétni tlacitko

S) P1-P3(parkovaci pozice) - Tlacitka umoznuji presunout pracovni jednotku do pevné
stanovenych mist v pracovnim prostoru stroje

T) ZAPNUTI/VYPNUTI PRACOVNI JEDNOTKY — v pfipadé praocnich jednotek se software
fizenim, umoZznuje jejich spousténi a vypinani.
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U) LUBRIFIKACE (aktivace/deaktivace lubrifikace) — zapind/vypind systém postriku
frézovaci kapaliny

V) Zobrazeni nastrojovych drah — umoziuje prepinani mezi jednotlivymi pohledy na
nastrojové drahy

W) REWIND FILE (previnuti programu na zacatek) — vrati aktualné otevieny program na
zacatek, tzn. na prvni fadek nahraného G-kodu

X) OFFLINE MODE - prepnuti do offline moédu umoznuje nasledné spustit pomoci START
CYCLE simulaci aktuadlné nahraného programu = program nevykona CNC systém,
program vykona pouze UCCNC v okné zobrazeni nastrojovych drah.

Y) SINGLE LINE — po stisknuti bude vykonana pouze jedna radka nahraného programu

Z) MACHINE — umoznuje prepinani mezi pracovnim a strojnim souradnym systémem
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