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PRAWA AUTORSKIE

Tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wiasnos¢ intelektualng firmy STEPCRAFT GmbH & Co. Nie wolno jej
przekazywac ani powiela¢ (nawet we fragmentach), chyba ze wyraznie zezwolimy na to na pisSmie. Naruszenia bedg

Scigane.

Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera opis przyrzadu pomiarowego z sonda STEPCRAFT 3D oraz informacje dotyczace
jego uzytkowania. Przed przystgpieniem do obstugi i uruchomienia systemu nalezy w catosci przeczyta¢ niniejsza
instrukcje obstugi i wszystkie dokumenty towarzyszace, aby zapoznac sie z wlasciwosciami produktu i jego obstuga.
Nieprawidlowa obstuga systemu frezowania bramowego CNC wraz z akcesoriami moze spowodowac uszkodzenie
produktu i mienia oraz powazne obrazenia ciata, porazenie pradem i/lub pozar. Nalezy zawsze przestrzegac instrukcji
bezpieczenstwa wymienionych w niniejszej instrukcji obstugi. W razie jakichkolwiek watpliwosci lub w celu uzyskania
dodatkowych informacji przed uruchomieniem systemu CNC nalezy skontaktowaé sie z nami. Nasze dane kontaktowe

mozna znalez¢ na okfadce instrukcji.

Odpowiednie akcesoria mozna naby¢ w naszych sklepach:

Sklep UE i reszta Swiata Sklep USA

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/
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1 Uwagi

1.1 Informacje i wyjasnienia dotyczace instrukcji obstugi
Niniejsza instrukcja ma na celu zapoznanie uzytkownika z produktem STEPCRAFT i dostarczenie mu wszystkich informaciji
potrzebnych do bezpiecznej i profesjonalnej obstugi akcesoridw.

Wskazéwka

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne dokumenty towarzyszace moga ulec zmianie wedtug wytacznego uznania STEPCRAFT
GmbH & Co KG. Aktualng literature produktowg mozna znalez¢ na stronie www.stepcraft-systems.com dla klientow z Europy i
www.stepcraft.us dla klientow z USA/Kanady.

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania r6znych potencjalnych pozioméw zagrozenia podczas
korzystania z tego produktu. Celem symboli bezpieczenhstwa jest ostrzeganie o potencjalnych zagrozeniach. Symbole
bezpieczenstwa/stowa ostrzegawcze i ich objasnienia wymagajg szczegolnej uwagi i zrozumienia. Same ostrzezenia dotyczgce
bezpieczenstwa nie eliminujg zadnych zagrozen. Instrukcje lub ostrzezenia nie zastepujg odpowiednich srodkéw zapobiegania
wypadkom.

Stowo sygnatowe Znaczenie jezyka technicznego

Procedury, ktére, jesli nie sg dokladnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do mozliwych szkéd materialnych

Shifalera ORAZ niewielkich lub zadnych obrazen.

Procedury, ktére, jesli nie sg doktadnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do prawdopodobnego uszkodzenia
mienia ORAZ powaznych obrazen.

Procedury, ktérych nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do mozliwych szkéd materialnych, szkéd ubocznych,

Wa'm'ung powaznych obrazen lub $mierci LUB maja wysokie prawdopodobienstwo spowodowania obrazen
== zewnetrznych.

Procedury, ktore, jesli nie sg doktadnie przestrzegane, moga prowadzi¢ do uszkodzenia mienia, szkdd
ubocznych, powaznych obrazen lub $mierci.

Nalezy przeczyta¢ CALA instrukcje obstugi i bezpieczenstwa, aby zapoznac sie z charakterystyka produktu
i jego dziataniem. Dotyczy to réwniez instrukcji obstugi i bezpieczenstwa frezarki CNC STEPCRAFT wraz z
akcesoriami. Nieprawidtowa obstuga produktu moze prowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia prywatnego
oraz spowodowac powazne obrazenia, porazenie pradem i/lub pozar.

Wa'm'ung Nie ngIeZy p,odejmpwgé pr_c'Jb demo}ntazu produktu_, _uiywaé goz niekompatybilnymi kompone_nt_arni lub

modyfikowac go w jakikolwiek sposob bez uprzedniej zgody firmy STEPCRAFT GmbH & Co. Niniejsza
instrukcja zawiera wskazowki dotyczace bezpieczerstwa i obstugi. Jest ona niezbedna przed instalacja,
przed uruchomieniem lub uzyciem nalezy przeczyta¢ wszystkie instrukcje i ostrzezenia, a nastepnie
postepowac zgodnie z nimi, aby prawidtowo obstugiwac produkt i unikng¢ uszkodzen lub powaznych
obrazen.

ZACHOWAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA | INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZt OSCI.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych uzytkownikow w wieku od 14 lat. To nie jest zabawka. W razie
jakichkolwiek watpliwosci lub w celu uzyskania dodatkowych informacji prosimy o kontakt przed rozpoczeciem

korzystania z produktu. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".
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1.2 Ogolne instrukcje bezpieczenstwa

Stowo sygnatowe Srodowisko pracy
UWAGA Miejsce pracy powinno byc¢ czyste i dobrze o$wietlone. Niesprzagtane lub ciemne miejsca pracy sprzyjaja
wypadkom.
Upewnij sie, ze wokdt maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, abys mogt wygodnie pracowac, a
UWAGA maszyna mogta w peni rozszerzy¢ swoje tory jazdy. Nalezy rowniez zachowac bezpieczng odlegtosé od
innych maszyn.
UWAGA Upewnij sie, ze kabel zasilajgcy jest wystarczajgco dtugi i nie moze by¢ nigdzie Scisniety!
Podczas pracy z elektronarzedziem nalezy trzymac dzieci i osoby postronne na dystans. Rozproszenie
UWAGA S e O .
uwagi moze prowadzi¢ do utraty kontroli i wypadkow.
UWAGA Wytacznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny i nie moze by¢ zablokowany. W przeciwnym razie
zatrzymanie maszyny w sytuacji awaryjnej moze okazac sie niemozliwe.
Stowo sygnatowe R6zne i konserwacja
Podczas korzystania z akcesoriow nalezy zawsze przestrzega¢ dodatkowych instrukcji obstugi
UWAGA odpowiednich produktéw i sprawdzi¢ kompatybilnos¢ z systemem STEPCRAFT CNC i sterownikiem
przed ich pierwszym uzyciem.
System frezowania portalowego CNC moze by¢ uzywany tylko wtedy, gdy jest w doskonatym stanie
UWAGA . . i . )
technicznym. Nalezy to zapewni¢ przed kazda operacja.
Konserwacja urzadzen. Nalezy sprawdza¢ ustawienie i zamocowanie ruchomych czesci oraz upewnic sie, ze
zadna z nich nie jest uszkodzona lub nie znajduje sie w stanie, ktory mégtby negatywnie wptyna¢ na
UWAGA . - . o L 2 - o
dziatanie urzgdzenia elektrycznego. Jesli urzadzenie jest uszkodzone, nalezy je naprawi¢ przed uzyciem.
Wiele wypadkéw powodowanych jest przez niewtasciwie konserwowane elektronarzedzia.
Nalezy opracowac okresowy plan konserwacji narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia nalezy zachowac
UWAGA ostroznosé, aby przypadkowo nie zdemontowaé zadnej jego czesci. Niektdre srodki czyszczace, takie jak
benzyna, czterochlorek wegla, amoniak itp. moga uszkodzi¢ powierzchnie.
UWAGA Serwisowanie elektronarzedzia nalezy zleca¢ kompetentnej osobie i uzywac identycznych czesci
zamiennych. Pozwoli to zagwarantowac bezpieczernstwo urzadzenia.
UWAGA Z produktu nalezy korzysta¢ wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Istnieje ryzyko obrazen ciata lub

uszkodzenia mienia, jesli produkt nie jest uzywany zgodnie z przeznaczeniem!

PL



1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa

Ponizsze symbole i jednostki moga by¢ wymagane do zrozumienia narzedzia:

Symbol Oznaczenie Wyjasnienie
Ogolny symbol Zwraca uwage uzytkownika na komunikaty ostrzegawcze
ostrzegawczy

Przeczytaj instrukcje

Uswiadamia uzytkownikowi koniecznos¢ przeczytania instrukcji
przed pierwszym uruchomieniem.

Nosi¢ ochronniki stuchu | Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ noszenia ochronnikéw

stuchu.

Nosic¢ rekawice

Uswiadamia uzytkownikowi konieczno$¢ noszenia rekawic ochronnych
(nigdy podczas przetwarzanial).

Nosi¢ okulary ochronne | Zwraca uwage uzytkownika na konieczno$¢ noszenia okularéw

ochronnych.

Symbol uziemienia

Zwraca uwage uzytkownika na uziemienie elektronarzedzia / instalaciji
elektrycznej.

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci odigczenia zasilania poprzez

Wyciagnij wtyczke sieciowg| wyciggniecie wtyczki sieciowej przed przystapieniem do prac

konserwacyjnych urzadzenia.

Znormalizowany Nazwa Opis
symbol

\Y Volt Napiecie (potencjat)

A Amper Natezenie pradu

Hz Hertz Cykle na sekunde

w Watt Wydajnos¢

kg Kilogram Waga

min minuty Czas
S Sekundy Czas

mm Milimetr Rozmiar metryczny (,,,,,, Metra - 0,0394 cala), taki jak dtugos¢, wysokos¢, szerokosé
cal Cta Rozmiar imperialny (,,,, Stopy - 25,4 mm), taki jak diugosc, wysokosc, szerokosc
@ Srednica Srednica frezéw, na przyktad
S Predkos¢ Obroty na minute ,, .
f PredkoS¢ posuwu | Predko$¢ posuwu w milimetrach na sekunde | .




1.4 Wymaganiadlauzytkownika

Ten produkt jest przeznaczony dla zaawansowanych uzytkownikdw, ktérzy ukonczyli 14 lat i posiadajg wczesniejsza
wiedze na temat obstugi narzedzi, takich jak wiertarki i frezarki oraz narzedzi sterowanych komputerowo, takich jak
frezarki CNC lub drukarki 3D. Urzadzenie musi by¢ obstugiwane ostroznie i wymaga podstawowych umiejetnosci
mechanicznych. Niewlasciwa i nieodpowiedzialna obstuga tego produktu moze prowadzi¢é do obrazenh ciata,

uszkodzenia produktu i mienia.

Przed pierwszym uzyciem produktu kazdy uzytkownik musi przeczyta¢ i zrozumie¢ wszystkie instrukcje obstugi i
bezpieczenstwa dotyczace catego systemu (frezarka CNC, narzedzie, jednostka sterujgca). Operator maszyny jest
odpowiedzialny za zrozumienie i pelne zapoznanie sie z instrukcja obstugi i wszystkimi istotnymi instrukcjami obstugi,
a takze za przechowywanie tych dokumentéw w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzegac instrukcji
producenta dotyczacych maszyny CNC i narzedzi, takich jak wrzeciono frezujgce. System frezowania portalowego
CNC i wszystkie zwigzane z nim narzedzia, mate czesci i komponenty elektryczne muszg by¢ przechowywane w miegjscu

niedostepnym dla dzieci.

1.5 Ogolne srodki ochronne

System frezowania portalowego CNC moze by¢ uzywany tylko wtedy, gdy jest w doskonalym stanie technicznym.
Nalezy to zapewni¢ przed kazda operacjg. Wylacznik awaryjny i wszelkie inne urzadzenia zabezpieczajace musza byé
zawsze tatwo dostepne i w pelni sprawne. Uzywanie ptynéw na maszynie, takich jak pompy chtodziwa, jest zabronione,
poniewaz moze to spowodowaé uszkodzenie elektroniki. Stosowanie minimalnej ilosci smaru (MQL) na "stole
prézniowym PE" jest mozliwe, ale powinno mie¢ forme smarowania kropelkowego. "Stét pr6zniowy MDF" nie moze by¢

uzywany z MQL, poniewaz MDF moze puchnaé, a tym samym ulec uszkodzeniu.

1.6 Srodki ochrony osobistej @

Podczas pracy z systemem frezowania portalowego CNC operator maszyny musi nosi¢ co najmniej nastepujace

Srodki ochrony osobistej i przestrzega¢ wymienionych aspektéw bezpieczernstwa:

Okulary ochronne i rekawice (z wyjatkiem pracy!) w celu ochrony oczu i skéry przed wiérami itp.

Ochrona stuchu chronigca uszy przed hatasem i dzwiekami.

Nie nalezy nosi¢ ubran, ktére mogtyby zosta¢ wciggniete przez urzgdzenie, takich jak krawaty, apaszki, szale,
szerokie rekawy itp. Nalezy rowniez powstrzymac sie od noszenia bizuterii, zwlaszcza dtugich naszyjnikow i

pierscionkow.

Wilosy do ramion lub dituzsze muszg by¢ zabezpieczone siatkg lub czepkiem, aby zapobiec ich wciagnieciu

przez prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.


https://shop.stepcraft-systems.com/minimalmengenschmierung

1.7 Uwagi dotyczgce wytacznika awaryjnego
W przypadku frezarki CNC firmy STEPCRAFT wylacznik awaryjny znajduje sie z przodu maszyny lub w postaci

ruchomego przetacznika. Informacje na ten temat mozna znalez¢ w instrukcji obstugi frezarki.

W przypadku korzystania z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak wiertarka lub silnik frezarki,

W ktére ma oddzielny wtgcznik/wytacznik i NIE jest sterowane za pomocg komputera, nalezy upewnic sie, ze
arnung jest ono prawidtowo podtgczone do wytgcznika awaryjnego. W przeciwnym razie narzedzie bedzie
kontynuowac prace pomimo nacisniecia wytgcznika awaryjnego. Istnieje powazne ryzyko obrazen ciata lub

uszkodzenia mienia!

Wytacznik zatrzymania awaryjnego moze zatrzymac wszystkie podzespoty tylko wtedy, gdy wytgcznik i
wszystkie podzespoty sg prawidtowo podtgczone do funkcji zatrzymania awaryjnego na gtéwnej ptytce
drukowanej. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytacznika awaryjnego. Nalezy upewnic
sie, ze moze on zatrzymac¢ maszyne w sytuacji awaryjne;!

Zatrzymanie awaryjne jest wyzwalane przez nacisniecie przetgcznika. Powoduje to przerwanie zasilania jednostki
sterujacej. Ponadto oprogramowanie sterujgce otrzymuje sygnat do zatrzymania procesu roboczego. Maszyna
zatrzymuje sie natychmiast. Zatrzymanie to powoduje utrate krokéw przez silniki krokowe. Nastepnie musza one
wykona¢ bieg referencyjny. Aby anulowaé stan zatrzymania awaryjnego, nalezy obroci¢ przetgcznik zatrzymania
awaryjnego w prawo. Spowoduje to ponowng aktywacje systemu sterowania. Maszyne mozna zatrzymac¢ w
kontrolowany sposob wytgcznie za pomoca oprogramowania sterujgcego.

Jesli chcesz korzysta¢ z narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak wrzeciono wiertarskie lub frezarskie, ktére
ma oddzielny wigcznik/wytgcznik i NIE jest sterowane za pomoca komputera, musisz upewni¢ sie, ze jest ono
prawidiowo podtgczone do wytgcznika awaryjnego. Jest to mozliwe na przyklad przy uzyciu naszej jednostki
przetgczajgcej SE-2300 dla odbiornikéw zewnetrznych (art. 10052). Jesli tego nie zrobisz, narzedzie prowadzone
przez system bedzie nadal dziata¢ pomimo nacisniecia wytgcznika awaryjnego. Istnieje powazne ryzyko obrazen ciata
lub uszkodzenia mienia! W razie jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt! Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na

oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".

2 Opis

Sonda 3D umozliwia precyzyjne skanowanie trojwymiarowych obiektéw, na przyktad w celu okreslenia srodka otworu.
Obiekty moga by¢ réwniez odwzorowywane poprzez skanowanie powierzchni w postaci chmury punktéw. Funkcja ta
umozliwia réwniez dekorowanie zakrzywionych powierzchni, na przyktad za pomocag grawerowania. Czutos¢ sondy
jest indywidualnie regulowana, dzieki czemu mozna jg dostosowa¢ do twardosci obrabianego przedmiotu. Sonda 3D ma
obudowe o Srednicy 43 mm i krociec montazowy o Srednicy 8 mm. Kulka sondy ma Srednice 2 mm. Wtyczka jack

umozliwia szybkie i tatwe podigczenie do frezarki.

2.1 Zakres dostawy

1. Obudowa przycisku 3D z kablem
2. Wityczka jack 3,5 mm (niezamontowana)

3. Koncowka z przyciskiem
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2.2 Przeznaczenie

Sonda STEPCRAFT 3D jest przeznaczona dla uzytkownikéw prywatnych. Ten przyrzad pomiarowy nie jest
przeznaczony do uzytku komercyjnego, na przyktad w przypadku produkcji na duzg skale lub integracji z liniami
produkcyjnymi. Sonda 3D zostata specjalnie zaprojektowana do instalacji i potaczenia z maszynami STEPCRAFT z
serii D / M i Q. Specjalne funkcje dla tego produktu sg zintegrowane z oprogramowaniem CNC UCCNC i WinPC-NC.
Sonda 3D moze by¢ réwniez uzywana z innymi systemami CNC i oprogramowaniem. Instalacje te nie sg jednak

obstugiwane przez firme STEPCRAFT.

3 Szkic

@ Obudowa 43 mm (JD\
@ Kontroler kalibracji X / Y / Z Tuleja

@ zaciskowa koncowki sondy

@ Koncowka sondy
@ Wtyczka Jack 3,5 mm Regulator @)\ \@)

@ napiecia polaryzacji Sworzen

@ montazowy 8 mm

4 Montaz | podtaczanie przycisku 3D

4.1 Warunki otoczenia

Ogodlne informacje na temat zagrozen w $rodowisku pracy mozna znalez¢ w rozdziale "1.2 Ogoélne instrukcje
bezpieczenstwa". Produkt nadaje sie do uzytku wylgcznie w suchych pomieszczeniach. Urzadzenie nalezy chronic¢
przed wilgocia. Wilgotnos¢ powietrza powinna miesci¢ sie w zwyklym zakresie dla wilgotno$ci powietrza w
pomieszczeniach. Wynosi ona od 40 do 60% wilgotnosci wzglednej. Idealna temperatura otoczenia dla systemu
wynosi od 15°C do 25°C (59°F do 77°F). Przede wszystkim nalezy chroni¢ elektronike przed przegrzaniem, nie
wystawiajgc skanera 3D na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub w bezposrednim sasiedztwie grzejnika.

Powietrze wokot urzadzenia musi by¢ wolne od kurzu.

4.2 Montaz i podtgczanie przycisku 3D

Sonde 3D mozna podigczy¢ do ukladu sterowania frezarki na kilka r6znych sposob6w. Element jest dostarczany z
dotaczong wtyczka jack. Mozna zamontowac dotgczonag wtyczke jack i podigczyC jg do gniazda jack frezarki. W
przypadku maszyn z serii D (2. generacji) mozna podtaczy¢ dwa kable przycisku 3D bezposrednio do jednostki

sterujacej maszyny.



Montaz wtyczki jack

Aby zamontowaé wtyczke gniazda, nalezy
wyjac wtyczke gniazda i zdemontowac ja.
W tym celu nalezy przytrzymac wtyczke i
obréci¢ obudowe zlacza. Przeldéz szary
kabel przez obudowe zigcza i czarng
plastikowg ostone stykéw. Odizoluj szary

przewdd od kabla na okoto 1 cm.

wytaczy€. Przylutuj oba kable do zewnetrzny:

zlgcza do wtyczki. Teraz mozna poditgczy¢ wtyczke bezposrednio do gniazda jack frezarki.

Zewnetrzne potaczenie z maszynami STEPCRAFT
We wszystkich maszynach STEPCRAFT mozna uzy¢ wtyczki jack 3,5 mm, aby podiaczy¢ sonde 3D do tylnej czesci

frezarki.
Po wiozeniu sondy 3D lub dokonaniu innych zmian w urzgdzeniu mocujgcym nalezy upewnic sie, ze sonda
UWAGA 3D jest dobrze zamocowana. W przeciwnym razie sonda 3D moze sie poluzowac i ulec uszkodzeniu lub
generowac nieprawidtowe wyniki pomiarow.
SeriaM
Seria D (D2)
( 3,5mm jack)
Seria D (D3)
( 3,5 mm jack )
Jesli uzywasz plotera CNC innego producenta, zapoznaj sie z dotgczong dokumentacja, aby dowiedziec sie,
UWAGA - . . b .
w jaki spos6b mozna podtgczy¢ sonde 3D do tego urzadzenia.




Wewnetrzne potgczenie z jednostka sterujgca serii D

Kabel czujnika dlugosci narzedzia musi by¢ zamontowany we wtasciwej pozycji na gtdwnej ptytce drukowanej

frezarki. Uzycie niewtasciwych zaciskow kabla na ptytce drukowanej moze prowadzi¢ do btedéw na ptytce
drukowanej sterowania.

W jednostce sterujgcej serii D (D2) mozna podtgczy¢ dwa przewody
przyciskbw bezposrednio do zaciskbw Srubowych czujnika dtugosci
narzedzia (WZL). Nalezy pamieta¢, ze czerwona zworka oznaczona WZL

musi zosta¢ usunieta, aby zapewni¢ prawidiowe dziatanie.

WZL Jumper

\ /vy N

Wylgcznik awaryj Whytacznik krancowy Z

Przycisk WZL /3D  Wytacznik krancowy X,Y

4.3 Podtaczenie przycisku 3D
4.3.1 Zastosowanie Euroneck 43 mm

Obudowa sondy 3D pasuje do szyjki Euro 43 mm. Upewnij sie, ze skaner 3D

jest zacisniety prosto.

4.3.2 Korzystanie z adapterow
Sonde 3D mozna zamocowac do kré6¢ca montazowego 8 mm za pomocg

adapterow. STEPCRAFT posiada w swoim programie nastepujgce adaptery:

e Art. 12369 Adapter @ 43 mm do @ 8 mm

« Art. 10038 Adapter @ 43 mm do @ 20 mm + +

e Art. 10035 Adapter @ 20 mm do @ 8 mm



https://shop.stepcraft-systems.com/Adapter-R-43-mm-/-R-8-mm
https://shop.stepcraft-systems.com/adapter-d-43-mm-d-20-mm-
https://shop.stepcraft-systems.com/adapter-d-20-mm-d-8-mm

4.3.3 Uzycie uchwytu z tulejg zaciskowg 8 mm

Sonde 3D mozna zamocowac w silniku frezarki. Potrzebny bedzie do tego uchwyt
z tulejg zaciskowa 8 mm. Upewnij sie, ze silnik frezarki nie jest podtaczony do zasilania
i postepuj zgodnie z instrukcjami wymiany narzedzi zawartymi w instrukcji obstugi
silnika frezarki. W razie potrzeby wyjmij biezace narzedzie, a nastepnie wtéz sonde
3D.

5 Dziatanie

5.1 Uruchomienie i bezpieczna eksploatacja

Urzadzenie i wszystkie podigczone komponenty muszg by¢ prawidtowo okablowane.

i by¢ w idealnym stanie. Operator maszyny musi przeczytac i zrozumie¢ wszystkie dokumenty i instrukcje dotyczace
sondy 3D, frezarki i, w stosownych przypadkach, silnika frezujacego. Ponadto musi by¢ zaznajomiony z systemem
frezowania portalowego CNC i oprogramowaniem CNC. Miejsce pracy powinno by¢ zgodne z obowigzujacymi

specyfikacjami i przepisami danej branzy.

5.2 Testowanie wytgcznika awaryjnego

Wazne jest, aby przetestowa¢ dziatanie wylgcznika awaryjnego na frezarce przed jej faktycznym uzyciem. Upewnij
sie, ze mozesz wyciggna¢ wtyczke zasilania, jesli wylgcznik awaryjny nie dziata zgodnie z oczekiwaniami. Przesun
osie frezarki recznie i natychmiast nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego, aby sprawdzi¢ jego dziatanie. Maszyna
musi sie natychmiast zatrzymac¢. Maszyne nalezy obstugiwac tylko wtedy, gdy wszystkie wylgczniki awaryjne dziataja
prawidtowo, w przeciwnym razie nie bedzie mozliwe zatrzymanie maszyny lub narzedzia w sytuacji awaryjnej. Kazde
narzedzie, ktérym nie mozna sterowa¢ za pomoca wytgcznika awaryjnego, stanowi zagrozenie i musi zostaé

naprawione.

Po uruchomieniu  wytacznika  awaryjnego, UCCNC
potwierdza sygnat wizualnie poprzez miganie przycisku
RESET. Emitowany jest réwniez przenikliwy dzwiek. Po
dezaktywacji wytgcznika awaryjnego nalezy ponownie

nacisna¢ przycisk RESET, aby ponownie aktywowac funkcije

maszyny.

Po uruchomieniu wytgcznika awaryjnego WinPC-NC
potwierdzi sygnat wizualnie, wysSwietlajac czerwone pole
stanu. Po ponownej dezaktywacji wytgcznika awaryjnego
funkcja maszyny zostanie ponownie wigczona. Nalezy

pamieta¢, ze po uruchomieniu funkcji zatrzymania

awaryjnego nalezy  ponownie  wykonaC  przebieg

referencyjny.
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5.3 Sterowanie przyciskiem 3D

Sonda 3D jest uzywana jako narzedzie pasywne. Nie posiada
wiasnej funkcji sterowania i jest przesuwana w kierunku X/Y/Z za
posrednictwem ruchomych osi frezarki. Sonda 3D jest zwykle

sterowana recznie (patrz ilustracja po prawej stronie) lub poprzez

wywolywanie wczesniej zdefiniowanych sekwencji

(makr).

5.4 Centrowanie koncowki sondy 3D

WinPC-NC UCCNC

Aby sonda 3D mogta generowac¢ wiarygodne warto$ci pomiarowe, konieczne jest jak najdoktadniejsze wysrodkowanie

koncowki sondy, czyli jej doktadne ustawienie. Im bardziej koricéwka sondy znajduje sie poza srodkiem miedzy osiami

XiY, tym mniej doktadne bedg wyniki pomiaru. Na obudowie znajduja sie trzy sruby regulacyjne, ktérych mozna uzy¢ do

wysrodkowania koncéwki sondy. Potrzebny bedzie klucz imbusowy 1,5 mm. Wykonaj nastepujgce czynnosci:

Umiesc¢ plyte protektorowg na stole maszyny i upewnij
sie, ze nie moze sie ona poruszat. Otworz
oprogramowanie  CNC. W6z silnik  frezujacy
(odtaczony od zasilanial) z frezem 2
mm. Przesun recznie nad materialem, a nastepnie w dét
w osi Z, az koncéwka frezu zarysuje materiat i
pozostawi okragly Slad. Zanotuj wspéirzedne maszyny
i ustaw wszystkie punkty zerowe obrabianego

przedmiotu , , ,

Przesun o$ Z w gore. Teraz zdejmij silnik frezujacy i
zamocuyj sonde 3D. Upewnij sie, ze przewdd jest
skierowany w strone szczeliny szyjki euroneck 43 mm,
aby utatwi¢ orientacje. Teraz przesun sonde 3D w dot,
az jej koncéwka znajdzie sie bezposrednio nad
pozostawionym wczesniej znakiem 2 mm. Ocen, czy
koncowka sondy znajduje sie dokladnie na Srodku.

Ustaw punkt zerowy przedmiotu obrabianego Z




W  przypadku zauwazenia odchylenia miedzy
punktami Srodkowymi koncowki sondy ( ) a
znacznikiem nale zy przesung¢ sonde 3D o 2
mm w gére. Za pomocg klucza szesciokatnego 1,5
mm  ostroznie obr6¢ Sruby regulacyjne, aby

zniwelowac odchylenie.

4 ~a
Teraz przesun jedng Srube na raz, aby prawidtowo

wysrodkowac koncéwke przycisku.

Whprowadzaé tylko minimalne zmiany. PrzejdZ do punktu zerowego Z przedmiotu obrabianego pomiedzy nimi i

ponownie oceh potozenie korncéwki sondy. Powtarzaj ten proces, az korhicéwka sondy zostanie doktadnie

wysrodkowana.

Obracanie pokretta kalibracji zgodnie z N
ruchem wskazoéwek zegara powoduje T
przesuwanie koncéwki sondy w kierunku

Sruby.

Obracanie pokretta kalibracji w kierunku ¥
przecivnym do ruchu wskazowek

zegara powoduje odsuniecie kohcowki \l/

sondy od Sruby.

Po wysrodkowaniu korcowki sondy nalezy obraci¢ catg sonde 3D w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara,
na przyktad o 90°, i sprawdzi¢, czy koncéwka pozostaje wysrodkowana. Powtarzaj wszystkie kroki, az koncowka
sondy zostanie wysrodkowana pod kazdym katem. Proces ten jest czasochtonny, ale daje wiarygodne wyniki. Nalezy
pamieta¢, ze proces ten moze wymagac¢ powtdrzenia w przypadku zmiany metody mocowania. Centrowanie jest
niezawodne tylko wtedy, gdy warunki pracy pozostajg takie same. Na przyktad, jesli zmienisz urzgdzenie mocujgce lub

maszyne, powinienes sprawdzié, czy wyréwnanie sondy 3D jest nadal prawidtowe.

Czutos¢ sprezyny powrotnej mozna regulowac za pomocg regulatora
napiecia wstepnego. Srube regulacyjng mozna wyregulowaé za
pomoca klucza szesSciokatnego 3 mm. Podczas dotykania miekkich

materiatbw nalezy ustawi¢ czutlos¢ na wysokim poziomie. W
13




przeciwnym razie istnieje mozliwos¢, ze koncoéwka przycisku

zdeformuje materiat przed wyzwoleniem.



6 Dziatanie z UCCNC

Interfejs uzytkownika UCCNC (w zaleznosci od uzywanej wersiji) oferuje rézne przyciski do korzystania z funkcji za
pomoca przycisku 3D. W tym celu z UCCNC zintegrowane sg liczne makra (wczesniej zdefiniowane przeptywy pracy).
Na przyktad wspéirzedne krawedzi, naroznikéw i srodkdw moga by¢ okreslane automatycznie. Mozna dostosowac
wewnetrzny uktad wspétrzednych do nachylonych krawedzi obrabianego przedmiotu i okresli¢ punkty zerowe, ktore sg
niedostepne dla frezéw. Nierdwne powierzchnie moga by¢ automatycznie kompensowane i uwzgledniane w programie
frezowania. Co wiecej, chmury punktdw moga by¢ tworzone w wysokiej rozdzielczosci w celu "skanowania"

tréjwymiarowych obiektéw i uzywania ich jako modeli na komputerze z oprogramowaniem innych firm.

6.1 Automatyczne sledzenie konturow
Sonda 3D moze by¢ uzywana do automatycznego okreslania krawedzi i naroznikow przedmiotéw obrabianych na
rézne sposoby. Rozne funkcje zostaty opisane ponizej. Z funkcji tych nalezy korzysta¢ przed ustawieniem kata

przesuwu zgodnie z opisem w sekcji "6.4 Obrot uktadu wspétrzednych (Wyréwnaj do kata)".

Urzadzenie porusza sie w pokazanym kierunku, az sonda 3D uderzy w
krawedz. Kliknij jedng ze strzatek, aby uruchomi¢ pomiar. Czarne strzatki
pokazuja, jak bedzie poruszac sie sonda 3D. Sonda 3D musi by¢ odpowiednio
ustawiona przed uruchomieniem pomiaru.

Punkt zerowy Z mozna okresli¢ na stronie . O$ Z jest przesuwana w doét do
momentu uruchomienia przycisku 3D. Zostanie wyswietlona warto$¢ Z.
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Jesli badany ma byc¢ bok elementu obrabianego, sonda 3D ( )
musi by¢ najpierw ustawiona recznie 5 mm przed odpowiednim
bokiem elementu obrabianego. Nastepnie klikng¢ na wybrany
przycisk (na przykiad ). Po pomiarze UCCNC wyswietla

wspohrzedne maszynowe pozycji.

Pozycja startowa Przycisk 3D

Jesli sondowany ma by¢ naroznik, sonda 3D ( ) musi by¢
umieszczona nad tym naroznikiem. Nie powinna ona
znajdowac sie w odlegtosci wiekszej niz 15 mm od krawedzi

przedmiotu obrabianego. Kliknij , aby uruchomic¢ pomiar.

Naroznik jest najpierw badany w kierunku Z. Nastepnie jest on
badany w kierunku X, a potem w kierunku Y. Pozycja

bezpieczenstwa wynosi 25 mm od krawedzi.

Po pomiarze sonda 3D jest pozycjonowana z zachowaniem
bezpiecznej odlegtosci 1 mm w kierunku Z od naroznika i
ustawiane sg punkty zerowe przedmiotu obrabianego dla osi X /Y
/[ i Z. Wspo6hzedne naroznika mozna odczytaé ze
wspohzednych maszyny, ale nalezy pamieta¢ o zachowaniu

bezpiecznej odlegtosci 1 mm w kierunku Z!

Pozycja startowa Przycisk 3D

]

maks. 15
mm

maks. 15 mm




6.2 Automatyczny pomiar i wyznaczanie punktu srodkowego
Te dwa przyciski funkcyjne moga by¢é uzywane do okre$lania wymiarow

zewnetrznych i punktu srodkowego okragtych i kwadratowych ksztattéw. Po
zakonczeniu pomiaru najpierw wyprowadzane sg okreslone wymiary X /'Y

przedmiotu obrabianego. Nastepnie wyswietlane sg wspoétrzedne X [/ Y

maszyny ustalonego punktu srodkowego przedmiotu obrabianego.

Umiesc¢ przycisk 3D () 5 mm przed forma, jak pokazano na rysunku.

£ £
0 0

Pozycja startowa Przycisk 3D

Aby umozliwi¢ UCCNC zachowanie marginesu bezpieczenstwa podczas okreslania
doktadnych wymiaréw, po kliknieciu przycisku zostaniesz poproszony o wprowadzenie
Srednicy formy. Dla prostokata

zostanie wyswietlony monit o wprowadzenie wymiaru w kierunku Y oraz

wymiaru w kierunku X.

Moga to by¢ dos¢ przyblizone wymiary, poniewaz UCCNC zachowa .

bezpieczng odlegtos¢ 25 mm w kierunkach X i Y podczas sondowania. W

kierunku Z sonda 3D zachowuje bezpieczng odlegtosé 20 mm. W zwiazku z

tym obrabiany przedmiot nie powinien znajdowac sie wyzej niz ta odlegtoSc.

Sonda 3D skanuje w nastepujacej kolejnosci: najpierw wzdluz osi Y,

nastepnie wzdtuz osi X, a na koncu ponownie wzdtuz osi Y.
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Te dwa przyciski funkcyjne moga by¢ uzywane do znajdowania wymiaréw
wewnetrznych i punktu srodkowego okragtych i kwadratowych ksztattow.

Umies¢ przycisk 3D () wewnatrz konturu, ktéry chcesz zmierzyc.

Koncéwka pomiarowa musi dotyka¢ krawedzi konturu.
Przycisk nie musi by¢ jednak umieszczony doktadnie na srodku formy.

by¢.

Po kliknieciu przycisku lub zostanie wyswietlony monit o
wprowadzenie wewnetrznych wymiardw ksztattu. W przypadku prostokata
nalezy wprowadzi¢ wymiar w kierunku Y i wymiar w kierunku X. Wymiary te
mogg by¢ dos¢ przyblizone, poniewaz okre$lajg jedynie maksymalng
odlegto$¢, na jakg mozna przesung¢ sonde 3D. Moga to by¢ dosé
przyblizone wymiary, poniewaz okreslajg jedynie maksymalng odlegtosc,

na jakg mozna przesung¢ sonde 3D.

Po wprowadzeniu danych sonda 3D okresla punkt sSrodkowy ksztattu. Pod
koniec pomiaru najpierw wyprowadzane sg wymiary X / Y formy.
Nastepnie wyswietlane sg ustalone wspoéitrzedne X / Y maszyny ustalonego

punktu srodkowego.

Sonda 3D skanuje w nastepujgcej kolejnosci: najpierw wzdiuz osi Y,

nastepnie wzdtuz osi X, a nastepnie ponownie wzdluz osi Y.

Pozycja poczatkowa Przycisk 3D




6.3 Kompensacja dtugosci frezu - P-Zero

P-Zero to funkcja umozliwiajaca okreslenie punktu zerowego w trudno
dostepnym miejscu lub w miejscu, do ktérego nie pasuje czujnik dtugosci
narzedzia. RoOznica dlugosci miedzy narzedziem a sondg 3D jest
kompensowana, dzieki czemu mozna wyznaczy¢ punkt zerowy za pomoca
sondy 3D, a nastepnie ptynnie uzywac jej z narzedziem. Do korzystania z tej
funkciji wymagany jest czujnik dtugosci narzedzia, taki jak TS-32 (art. 12598).

Przygotuj zadane narzedzie i czujnik dlugosci narzedzia.

Wykonaj nastepujace kroki:

e Przesun przycisk 3D do zgdanej pozycji i wyzeruj punkt Z

e Przesun 0$ Z w gore i przesun sonde 3D w poprzek stolu maszyny.
Upewnij sie, ze koricowka pomiarowa nie znajduje sie bezposrednio

nad rowkiem w stole maszyny.

e Teraz kliknij . Pierwszy pomiar stuzy do okreslenia odlegtosci Z do
momentu wyzwolenia sondy testowej sondy 3D. Aby zwiekszy¢
doktadnosé, punkt zerowy jest sondowany dwukrotnie. Nastepnie os$ Z

jest ponownie podnoszona.

e Zostanie wysSwietlony monit o wymiane sondy 3D na wrzeciono wraz z
narzedziem. Postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w odpowiedniej
instrukcji obstugi. Teraz umies¢ czujnik dlugosci narzedzia bezposrednio
pod narzedziem, ktére wiasnie wiozyleS. Po zakornczeniu wymiany

potwierdz wyswietlony komunikat przyciskiem OK.

e Tak jak poprzednio, 0§ Z jest dwukrotnie przesuwana w dét, aby

czujnik dtugosci narzedzia mégt zarejestrowac¢ wymiar narzedzia.

< Od tej chwili mozna przesuwaé narzedzie bezposrednio do poczgtkowo

zdefiniowanego punktu zerowego Z.
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https://shop.stepcraft-systems.com/werkzeuglaengensensor

6.4 Obroét uktadu wspoétrzednych (Align to Angle)

Funkcja ta umozliwia dostosowanie wewnetrznego uktadu wspétrzednych do
elementéw mocowanych pod katem za pomoca sondy 3D (@ ). W celu
obliczenia kata obrotu rejestrowane sg dwa punkty pomiarowe. Odlegtosé
miedzy tymi dwoma punktami mozna obliczyé, klikajac przycisk

z[7%5 | Do realizacji tej funkciji uzywany jest kod G68.

zastosowany. UCCNC automatycznie kompensuje tory przemieszczenia o
obliczony kat. Funkcje objasnione w "6.1 Automatyczna kontrola konturu"
muszg zostal uzyte przed obrdceniem ukladu wspéirzednych. Zanotowac

odpowiednie wspétrzedne maszyny.

Przed uruchomieniem makra nalezy ustawic¢ punkty zerowe X/Y/Z przedmiotu
obrabianego w punkcie poczatkowym pomiaru! Po zakoriczeniu pomiaru

sonda 3D zostanie przesunieta z powrotem do pozycji poczatkowej.

Nachylenie przedmiotu obrabianego moze by¢ wzdluz osi Y lub X. Umies¢
sonde 3D przed pierwszym punktem pomiarowym, tak aby sonda 3D mogta
porusza¢ sie bezkolizyjnie po pierwszym pomiarze w celu unikniecia
uszkodzen. Kliknij=*= i wprowadZ zadang odlegto$é miedzy pomiarami.
Potwierdz i wprowadz "X" lub "Y" w nastepnym oknie - w zaleznosci od

kierunku, wzdtuz ktérego chcesz dokonac pomiaru.

= Align to E?ZReset
I Angle Angle

Enter the distance you like to use to test the angle (mm)?

Your answer:
50

OK

Align the toolpath on which axis: X or Y ?

Your answer:
X

- u

08, ktdrg chcesz zmierzy¢. Odlegto$¢é podrézy wzdiuz osi X.

Pozycja startowa Przycisk 3D

Kat jest teraz okreslany zgodnie z ® 50 mm

ilustracjami po prawej stronie. Po 1.

zakonczeniu procesu przycisk 3D

zostanie przesuniety z powrotem

do pozycji poczatkowej.

Kat przedmiotu obrabianego jest
teraz znany, a ukfad
wspohrzednych jest obracany o ten
kat.

UWAGA!

Jesli sonda 3D nie ma mozliwosci pokonania wprowadzonej odlegtosci
po pierwszym pomiarze, istnieje ryzyko jej uszkodzenia. W takim
przypadku nalezy sprobowac podejs¢ do kata z innej strony lub ustawié

obrabiany przedmiot w inny sposéb.

Odlegtos¢ podrozy wzdtuz osi Y.
Pozycja startowa Przycisk 3D

KOLIZJA
Pozycja startowa
Przycisk 3D A,




Zmieniajac uktad wspoétrzednych, interfejs uzytkownika UCCNC jest
dostosowywany tak, aby mozna byto fatwo rozpoznaé, ze pracujesz ze

zmodyfikowanym uktadem wspoétrzednych.
Wsp6éirzedne obrabianego przedmiotu sg wysSwietlane w kolorze czarnym

zamiast pomaranczowym do momentu Kklikniecia Resetuj kat Ilub

zamkniecia i ponownego otwarcia UCCNC.

Po (ponownym) zatadowaniu programu frezowania $ciezka programu jest

wysSwietlana po obroceniu. Mozna rowniez rozpoznac punkt obrotu.

Zmiany s anulowane za pomoca Reset Angle "%

0.0000
0.0000
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6.5 Okreslanie obszaru za pomocg wtyczki Autoleveler CA (Scan)
Wtyczka Autoleveler CA ma dwa gléwne obszary zastosowan. Z jednej strony, wtyczka ta moze by¢ uzywana do
rzutowania ptaskich rysunkéw na nieréwnag powierzchnie. Z drugiej strony mozna skanowac tréjwymiarowe ksztaty, a

nastepnie uzywac ich jako plikdw 3D, np. w formacie STL. Obie opcje aplikacji zostaty opisane ponize;.

Aby otworzy¢ wtyczke UCCNC Autoleveler CA, kliknij Konfiguracja - Ustawienia ogolne - Konfiguruj wtyczki w UCCNC.
Aktywuj wtyczke Autoleveler CA, zaznaczajac pole Wigczone. Jesli chcesz, aby wtyczka byla wyswietlana po
uruchomieniu UCCNC, zaznacz réwniez opcje Call startup. Otwérz wtyczke klikajgc na(snhow) . Aby zapisaé zmiane,
kliknij na[ = ] i(= ] .

Powinienes$ teraz zobaczy¢ wtyczke w osobnym oknie.

Mozesz teraz zamkngé okno konfiguracji wtyczek. Uruchom ponownie UCCNC.

Zobacz okno.

Look ahead lines count: 300 =
N
Linear error max. 003

Linear addition length max. 0.2

Position DROs digits:

) § ) | ) | ) § ) ) § ) ) |
L 1 L ) | ) | )
Comm. buffer size (sec): 0.1 Kernel fr
Interpolation mode selection: 0 2
(O Exact stop mode &) Constant velocity moda O 50kHz INE
Stop at angle degrees > 89 |2 ] 100kHz

Enclosure
Saetyon

Linear unify length max. 04
Cormer error max. 0.03 ——
Arc radius tolerance 0.1
() Enable softiimits &) Softlimits fil
Unknow g-codes action:
Ignore (O warning a - - -

Note: Enablingidsabing plugins wil ke effect on the next software startup
Reset on file load: () Gés (0 Gs1 (J G4
(0 G41/42 round joints

Homing sequence:
1)[Zeis <] 2)(Xaxis  ~| 3)|Yaxis

4.)|None ~ | 5.)|None = | 6. None

-

Vel Setiings

Umies$c¢ obrabiany przedmiot na frezarce i upewnij sie, ze nie moze sie on poruszac.
Urzadzenia mocujace musza znajdowal sie poza Sciezkg narzedzia. Zmierz
najszerszg diugos¢ i szerokos¢ obiektu, ktéry chcesz zmierzyC i zanotuj wymiary.
Aby upewni¢ sie, ze caly obiekt zostanie zeskanowany, nalezy dodac kilka

milimetrow.

Jesli odlegto$¢ miedzy najwyzszym punktem przedmiotu obrabianego a stolem
maszyny jest zbyt duza, uchwyt silnika wrzeciona osi Z uderzy w przedmiot

obrabiany. Moze to skutkowa¢ utrata krokéw i uszkodzeniem przedmiotu

obrabianego. W zwiazku z tym nalezy znaé réznice dtugosci miedzy koncéwka

sondy 3D a koncowkg narzedzia, z ktérym ma by¢ wykonywana praca, i uwzglednic¢

ja w odniesieniu do wysokosci przedmiotu obrabianego.



6.5.1 Wyjasnienia dotyczgce wtyczki Autoleveler CA

Interfejs wtyczki Autoleveler CA zostat wyjasniony ponizej, aby umozliwi¢ dostosowanie aplikacji do wiasnych wymagan.
Wtyczka Autoleveler CA oferuje szereg opcji, ktre mozna wykorzysta¢ do wplywania na proces sondowania. Poniewaz
sonda 3D jest czutlym przyrzadem pomiarowym, nalezy zawsze przeprowadzi¢ kilka doktadnych testéw, aby upewnié

sie, ze ustawienia sg bezproblemowe.

Lines = TotalPoints = 600

Xlength = 44 Points on X direction |30

¥ length = 44

Points on Y direction |20

© Manual Zero O PAuto Zero

X 25 YP 25 Help

Dwgmze File
@ none () create ) use

Jore:

File
Open

Create GCode ai
send to UCCH

WysSwietlacz

Wyjasnienie

Linie

X /'Y Dlugosé

Lines pokazuje biezaca liczbe linii generowanego kodu G.

X /'Y Length opisuje wymiary zewnetrzne zapisane w zatadowanym pliku.

Punkty w kierunku X / Y:

Ustawienia do definiowania punktéw, ktére majg by¢ sondowane. Jesli chcesz uzyska¢ okreslong
odlegtos¢é miedzy poszczegolnymi punktami dotykowymi, podziel dlugo$¢ zakresu pomiarowego przez
zadang odlegtos¢ i powtdrz to samo dla szerokosci zakresu pomiarowego. Wyzsze wartosci
wejsciowe prowadzg do doktadniejszych wynikéw skanowania, ale takze do diuzszego czasu trwania
procesu. Liczba punktéw sondy znajduje sie nad polami wprowadzania danych.

Przyktad:
53 mm Diugosc 220 mm
1,5 mm | Odlegto$¢ miedzy punktami dotyku | 1,5 mm

X=53/1,=35 Liczba punktow styku 147 =Y =220/1,

Przesuniecie narzedzia Z

Jesli po skanowaniu przejdziesz bezposrednio do obrobki, mozesz tutaj wprowadzi¢ réznice dtugosci
miedzy sondg 3D a narzedziem. Okre$l te r6znice przed rozpoczeciem programu frezowania. Zamiast
przecinka wprowadz kropki.

Reczne
zerowanie
Automatycz
ne

zerowanie

W przypadku okreslenia wlasnego punktu zerowego Z nalezy wybrac opcje Zerowanie reczne.

Auto Zero oferuje opcje automatycznego okreslania punktu zerowego Z. Wprowadz wspotrzedne X /'Y,
w ktérych punkt zerowy Z ma zosta¢ okreslony za pomoca sondy 3D.

Kliknij Ustawienia, aby otworzy¢ okno, w ktorym mozesz zdefiniowa¢ szczegoty procesu dotykowego.

WysSwietlacz

Wyjasnienie Settings

Wysokos$¢ sondowania

Bezpieczna odlegtos¢ podczas zblizania sie do pierwszego punktu

Glebokos¢ sondowania

Probing Altitude |0 units
Maksymalna odlegtos¢ dla ruchéw w dét, zanim pomiar zostanie
anulowany, a wartos¢ gtebokosci prébkowania zostanie przyjeta jako

punkt probkowania.

Probing Depth -30 units

Probing Speed 25 units/min

Travel Altitude 10 units

Alvl e [l [l 4l (]

Predkos¢ sondowania | Predkos$¢ Z podczas pomiaru Tievel Speed 2000 -
Wysokos¢ podrozy Wysokos¢ cofania podczas jazdy miedzy punktami styku Feed Alitude |1 units
Predkos¢ podrozy Predkos¢ podczas podrozy miedzy punktami styku Segmert Length |1 =1 units

Wysokos$¢ podawania

Wysokos$¢ wycofania przy rozpoczeciu nastepnego cyklu obrébki

Dlugos$¢ segmentu

Dotychczas brak praktycznego zastosowania =




Digitise File oferuje opcje z nastepujgcymi funkcjami:

Digttize File

@® none () create () use

WysSwietlacz

Wyjasnienie

Brak

Opcja ta ma sens w przypadku przetwarzania nieréwnej powierzchni. W przypadku wybrania opcji
Brak, powierzchnia jest najpierw skanowana zgodnie z wprowadzonymi ustawieniami.

Nastepnie program frezowania zostanie wstrzymany, aby mozna byto uzy¢ narzedzia.

Sterowanie reczne w UCCNC jest w petni dostepne. W zwigzku z tym mozna zarejestrowaé nowy punkt zerowy
obrabianego przedmiotu dla osi Z po zmianie narzedzia.

W przypadku uzycia opcji ToolZ Offset, zapisana réznica miedzy sonda 3D a frezem jest brana pod uwage i nie ma
potrzeby okreslania nowego punktu zerowego.

Kliknij Cycle Start, aby uruchomi¢ program frezowania. Wczes$niej zeskanowana nieréwna powierzchnia jest
automatycznie kompensowana w programie.

Kwestia ta zostata oméwiona w rozdziale "6.5.2 Frezowanie z automatyczng kompensacjg powierzchni ("Brak")". .

Utworz

Funkcja Utwérz moze by¢ uzywana do tworzenia chmur punktéw obiektow, ktére nastepnie moga by¢ dalej
przetwarzane. Funkcja ta powinna by¢ uzywana w celu "zeskanowania" obiektu.

Podczas korzystania z funkcji Utworz wtyczka wymaga fikcyjnego programu frezowania, ktérego wtyczka moze
uzy¢ do wykonania obliczen. Kwestia ta zostata oméwiona w rozdziale "6.5.3 Skanowanie powierzchni ("Utwoérz")".

6.5.2 Frezowanie z automatyczng kompensacjg powierzchni ("Brak™)

Jesli chcesz uruchomi¢ program frezowania z automatyczng kompensacja powierzchni, wykonaj nastepujgce czynnosci:

< Przygotuj obrabiany przedmiot, mocujac go za pomocg wybranej metody. Szczegodlnie zalecamy uzycie imadia

(takiego jak imadto centrujgce CV-140 art. 12378), dwustronnej tasSmy samoprzylepnej (arkusz samoprzylepny

mocujacy art. 12482) lub stotu prézniowego. Zaletg tych metod jest to, ze powierzchnia obrabianego przedmiotu

pozostaje wolna. Przygotuj rowniez swoje narzedzie.

e Uruchom UCCNC. Jesli chcesz uzyé automatycznego narzedzia
przesuniecia Z we wtyczce Autoleveler CA, powiniene$ teraz okresli¢
réznice dlugosci miedzy sondg 3D a narzedziem, znajdujgc punkt

zerowy Z dla obu i obliczajgc réznice. Na koniec zacisnij sonde 3D.

« Wybierz opcje Digitalizuj plik brak.

» Zaladuj program frezowania za pomocg przycisku File Open.
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« Wprowadz wszystkie wymagane ustawienia we wtyczce ("6.5.1 Wyjasnienia dotyczace wtyczki Autoleveler CA"):

Liczba punktow dotyku w kierunku X i Y

- Przesuniecie narzedzia Z ' '1 ) SIS S
- Zerowanie reczne lub automatyczne sl (B2

- Ustawienia — Fset 1200 Fact 0.0
— Sset 200000 Sact 0.0
S | TR D)0 (T

4+ Hl.  F9ES (oo
e Kliknij Utwo6rz GCode i wyslij do UCCNC. “+ T + N (.

i 7 TLS status ATC TC A -
Zatadowanie programu do UCCNC moze o scames s mgusnes g 2ol ) (2P0
zajgé troche czasu. W szczegolnosci duza ot | ENED] =)

501 X4.4851 AtI:TIVE G1[G17]G40|G49]G50|G54|G84|GES|GY(

liczba punktéw styku zwieksza czas Go1 21 “eomree ) -
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tadowania.

< Uzyj makr, aby dotkng¢ kon-

aby okresli¢ punkty zerowe X, Y i Z, a nastepnie kliknij przycisk Goto Zero.

e Uruchom program frezowania za pomocg Cycle Start. Powierzchnia jest teraz skanowana. Po zakohczeniu tego

procesu program frezowania zostanie wstrzymany. Zanotuj biezace wspétrzedne maszyny.

« Uzyj tej przerwy w programie frezowania, aby wtozy¢ narzedzie. Reczne sterowanie UCCNC jest nadal mozliwe.
Uzyj sterowania recznego, aby ustawi¢ punkt zerowy Z z narzedziem. Wr6¢ do pozycji startowej, w ktdrej program

zostat zatrzymany.

Kontynuuj program frezowania, uruchamiajgc Cycle Start.

6.5.3 Skanowanie powierzchni ("Utworz")
Jest to zastosowanie sondy 3D, ktéra moze skanowaé tréjwymiarowe powierzchnie. W wyniku duzej liczby pomiaréw
powstaje chmura punktéw 3D, w ktérej kazdy punkt reprezentuje wspéitrzedng. Na podstawie tej powierzchni mozna

utworzy¢ tréjwymiarowy obiekt. Do realizacji tej funkcji potrzebne jest nastepujace oprogramowanie:
e UCCNC-Plugin Autoleveler CA,
« Oprogramowanie CAD/CAM, takie jak Vectric VCarve lub AutoDesk Fusion 360,

< oprogramowanie takie jak MeshLab do przetwarzania chmury punktéw 3D.

Jesli chcesz zeskanowac obiekt przy uzyciu chmury punktéw, wykonaj nastepujace czynnosci:

Przygotuj obrabiany przedmiot i narzedzie, mocujgc je w wybrany sposob. Szczegdlnie zalecamy uzycie imadia (takiego
jak imadto centrujace CV-140 art. 12378), dwustronnej taSmy samoprzylepnej (arkusz samoprzylepny mocujacy art.
12482) lub stotu prézniowego. Zaletg tych metod jest wolna powierzchnia obrabianego przedmiotu. Dalsza procedura

dla VCarve i Fusion 360 zostata opisana ponizej.
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6.5.4 Vectric VCarve Pro

Otwérz oprogramowanie CAD/CAM. Teraz utworz nowy projekt z (7 ¥ VCorvepro 1.0
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Parkhihe Z 5.08 mm
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8::::: ,'IL'T:::‘S —> Name: | Vorlage fur Autoleveler CA
@ Auf
. .. . . Berechnen Schiiefien
Kliknij przycisk Oblicz. el R Il +
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Zostanie wysSwietlone menu Operacje $ciezki narzedzia. W tym
menu Kliknij przycisk Zapisz $ciezke narzedzi . Wybierz
odpowiedni postprocesor i zapisz plik za pomoca przycisku
Save toolpath(s) Fikcyjny program frezowania zostat

utworzony.

Otwérz UCCNC z aktywowanym Autoleveler CA. Wybierz
opcje tworzenia w pluginie. Kliknij File Open (Otwdrz plik), aby
otworzy¢ okno, w ktébrym mozna otworzy¢ wtasnie utworzony

fikcyjny program frezowania.

Wprowadz wszystkie wymagane ustawienia we wtyczce

("6.5.1 Wyjasnienia dotyczgce wtyczki Autoleveler CA").
e Liczba punktéw dotyku w kierunku X i'Y
e Zerowanie reczne lub automatyczne

« Ustawienia

Na koniec kliknij Utwérz GCode i wyslij do UCCNC.

Uzyj makr do sondowania konturéw, aby okresli¢ punkty

zerowe X, Y i Z, a nastepnie kliknij przycisk Goto Zero.

Uruchom program frezowania za pomoca Cycle Start.
Powierzchnia jest teraz skanowana. Wyswietlacz digitalizacji
[Digiizing Bbr na zielony

. Dalsza czes$¢ procesu zostata opisana w

rozdziale "6.5.6 Chmury punktéw 3D - Po skanowaniu".
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6.5.5 AutoDesk Fusion 360

Na poczatek nalezy utworzy¢ dwuwymiarowg atrape programu frezujgcego, ktéra postuzy jako rama dla skanowanej
powierzchni. W tym przykfadzie uzyto oprogramowania Autodesk Fusion 360.
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Nastepnie wybierz utworzone narzedzie i

kliknij przycisk Wybierz.

Abbrechen




Pomys$ine utworzenie Sciezki narzedzia mozna rozpoznaé po jej

kolorowym wys$wietleniu. Teraz mozna utworzy¢ program NC. Kliknij

|

W otwartym oknie mozna wybra¢ miejsce przechowywania i nazwe
pliku NC. Wybierz STEPCRAFT UCCNC jako postprocesor (jesli
wczesniej nie korzystaleS z postprocesora, mozesz potrzebowaé

aktywnego potaczenia internetowego).

Aby utworzy¢ plik, kliknij przycisk Post process. Zapisz, aby zakonhczy¢

proces.

E B av o

s

L Reduzieren Sie Werkzeugwechsel bei Sctugs mit
N W mchrcren Spannmittcin, und verbessem Sic dic

Effizicnz, ndem Sic allc shnlichcn Opcrationcn
bachlichicn.

Otworzy¢ UCCNC i wtyczke Autoleveler CA. Aktywuj funkcje Utworz.
Kliknij na File Open, aby otworzy¢ okno, w ktorym mozesz otworzy¢

wihasnie utworzony program frezowania.

Wprowadz wszystkie wymagane ustawienia we wtyczce ("6.5.1

Liva =

Xlongth =

Yiength =
Digtize e

Omme © gede O we

“ +

Organisieren v

Neuer Ordnes - @

_3dtaster_~teamrs.idik
er_DL.indd

B Dieser PC VCarve Vorlage_Porsche.crv
& Vorlage Porsche.xt

o Vorlage Porsche.nc 5 14

¥ 10-Objekte. 2

I Deskip
& Dokumente

& Downloads

D Musik

B Videos

' Lokaler Datentrager (C:)

= USB-Laufwerk (D)

A fles °.7) v

Oftnen Anbrechen

Total ports =

Pairta on X drection

Purtson ¥ drestion (90 3 s w Help Settings

'

Wyjasnienia dotyczgce wtyczki Autoleveler CA"):
e Liczba punktéw dotyku w kierunku X i Y
e Zerowanie reczne lub automatyczne

e Ustawienia

Na koniec kliknij Utworz GCode i wyslij do UCCNC. Dalsza procedura

zostala opisana w rozdziale "6.5.6 Chmury punktéw 3D - Po

skanowaniu".
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TotalPoints = 2500
Points on X direction |50

Poirts on Y direction |50
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6.5.6 Chmury punktéw 3D - po skanowaniu

Po zakonczeniu tego procesu zostanie wySwietlony monit o okreslenie
lokalizacji przechowywania i nazwy utworzonego pliku. Chmura punktow
zostata utworzona i moze by¢ dalej przetwarzana. Plik zawiera oddzielone

przecinkami wartosci wspétrzednych w kolejnosci XYZ.

11.600 , 4.850 , -0.406
11.600 , 4.850 , -0.350
11.600, 4.850 , -0.284

Utworzony plik mozna nastepnie edytowaé za pomoca oprogramowania takiego jak MeshLab. Umozliwia to
wyeksportowanie modelu jako pliku STL lub podobnego. W przypadku jakichkolwiek pytan dotyczacych danego

oprogramowania, prosimy o kontakt z jego producentem.

W zaleznosci od tego, jak wybierzesz opcje wyswietlania, mozesz uzyskaé¢ wynik podobny do pokazanego. Ze

wzgledu na liczne opcje, zaleca sie szczegotowe zapoznanie sie z oprogramowaniem 3D.

Wizualizacja ta zostata osiggnieta przy uzyciu tych opcji w oprogramowaniu MeshLab:
Renderowanie - Pokaz

normalne Renderowanie -

Pokaz krzywizne

Filtry - Normalne, krzywizna i orientacja - Obliczanie normalnej dla zestawdw punktow

Filtry - Remeshing, uproszczenie i rekonstrukcja - Rekonstrukcja powierzchni: Filtry obrotowe

kulowe - Remeshing, uproszczenie i rekonstrukcja - Zamkniete otwory.

Dane te mozna wykorzysta¢ do utworzenia programu NC, na przyktad poprzez wyeksportowanie danych jako STL, a
nastepnie zatladowanie ich do oprogramowania takiego jak Autodesk Fusion 360. Tam mozna wygenerowaé plik NC z

danych w zwykty sposob.



7 Dziatanie z WIinPC-NC

Interfejs uzytkownika WinPC-NC oferuje menu do sterowania sondg 3D. Przyciski w tym menu umozliwiajg sondowanie
krawedzi i okreslanie punktu Srodkowego konturu. Funkcje te umozliwiajg uwzglednienie kompensacji koricéwki sondy

i tatwe definiowanie punktéw zerowych.

€3 WinPC-NC USB
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

= Mot EE @

HU"fahren Xy F4 Manuell Fahren
Maschinenkoordinaten
Parken F9
= TS +4
Kantentaster
Manuell Fahren EL X X 7.756 ﬁ X
. “ Y 74575 a1 +$
Referenzfahrt F8 e Z -10.000 Q l 2 >
Werkzeug wahlen.. Z 5‘? z
o
Werkstiickkoordinaten L
X 0.000 K >4
XY Xy
Y 0.000
B’-% _.P
XY Z 0.000 Taster-Durchmesser  *—_ 200 mm
Geschwindigkeit . 050 | mmis -}$
ZL
@ spincel Endios, reset oc u
. T endlog - - f’ -—/
eI IR

online 0 steht 11

Aby otworzy¢ menu sterowania sondg 3D, uruchom WinPC-NC, Kliknij Drive - Manual drive lub nacisnij F5 na klawiaturze.

Kliknij przycisk Edge Finder.

Srednica sondy wynoszaca 2 mm jest prawidlowo ustawiona dla sondy Kantentaster ©
STEPCRAFT 3D. Mozna dowolnie wybra¢ predko$¢ procesu skanowania. --II‘B
Powolne procesy skanowania sg lepsze niz szybsze, poniewaz sg bardziej

precyzyjne. Kliknij jeden z czterech przyciskéw, aby dotkngé pokazanej o) 8¢ \
krawedzi. Sonda zostanie przesunieta do krawedzi i zatrzymana po L
uruchomieniu czujnika. Sonda 3D jest pozycjonowana 2z ustawiong |!
odlegtosciag bezpieczeristva Z (Parametry - Wspélrzedne - Odlegto$é i done] awedz

200
Geschwindigkeit | *— 0.50  mmis

bezpieczenstwa) powyzej okreslonej wspétrzednej. Za pomocg strony

mozna teraz ustawi¢ punkt zerowy na przyktad dla osi XiY.
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Kliknij przycisk srodka, aby dotkng¢ Srodka otworu. Sonda zblizy sie do
krawedzi w kierunku X i Y i zatrzyma sie po wyzwoleniu czujnika. Sonda 3D
zostanie umieszczona z ustawiong odlegtoscig bezpieczenstwa Z (Parametry -
Wspétrzedne - Odlegtos¢ bezpieczenstwa) powyzej okreslonej wspétrzednej
punktu srodkowego. Mozna teraz uzy¢

na przyktad ustawic¢ punkt zerowy dla osi X i Y.

Kantentaster ¢°

Dotknij srodka okregu

Taster-Durchmesser | *— 200 mm

050  mmis

Geschwindigkeit | *.




8 Dane techniczne

Cecha Rozmiar
@ obudowy [mm] 44
Diugos¢ obudowy bez koncowki przycisku 53
[mm]

Koncéwka przycisku @ [mm] 2
Koncdéwka przycisku Diugos¢ [mm] 45
Dlugos¢ kabla [m] 2,0
Przycisk czutosci [N] 0,5do 2,5
Ochrona obudowy IP64

9 CzesSci zamienne

Wszystkie czesci mozna naby¢ indywidualnie jako czesci zamienne. W tym celu prosimy o bezposredni kontakt.

Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢é na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".

10 Skontaktuj sie z nami

Dla klientéw z... STEPCRAFT Adres Telefon, e-mail Zarzadzanie
Niemcy ireszta | STEPCRAFT ?8”78?,\/?;']'5;” +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,
Swiata GmbH & Co. KG Niemey info@stepcraft-systems.com Peter Urban

. 151 Field Street +1 203 556 1856 .
S LEIER Y SIEEE e Torrington, CT 06790, USA info@stepcraft.us FLE N

11 Ograniczona gwarancja producenta

Oprécz gwarancji ustawowej udzielamy gwarancji producenta na nasze wiasne produkty. Jesli roszczenie
gwarancyjne dotyczy produktu innego producenta, obowigzujg warunki gwarancji danej firmy. Aby uzyska¢ dostep do

naszych warunkdéw gwaranciji, nalezy klikng¢ ponizsze tgcza/kody QR.

Niemiecki Angielski UE Angielski USA

of O

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/warranty
Warunki gwarancji Gwarancja producenta
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—— Instrukcja obstugi

Thumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi.
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PRAWA AUTORSKIE

Tres¢ niniejszej instrukcji obstugi stanowi wlasnos¢ intelektualna firmy STEPCRAFT GmbH & Co KG. Przekazywanie
lub kopiowanie (réwniez we fragmentach) bez naszej wyraznej i pisemnej zgody jest niedozwolone. Wszelkie

naruszenia beda Scigane.

Wprowadzenie

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera objasnienia dotyczace sondy dotykowej STEPCRAFT 3D oraz informacje na
temat prawidtowej obstugi systemu. Przed uruchomieniem systemu nalezy przeczytac niniejsza instrukcje obstugi oraz
wszystkie dokumenty towarzyszgce w catosci, aby zapoznac sie z charakterystyka i obstuga produktu. Nieprawidtowa
obstluga systemu frezowania bramowego CNC moze doprowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia oraz
spowodowaé powazne obrazenia, porazenie prgdem elektrycznym i/lub pozar.

Nalezy bezwzglednie przestrzegaé instrukcji bezpieczenstwa wymienionych w niniejszej instrukcji obstugi. W
przypadku jakichkolwiek watpliwosci lub potrzeby uzyskania dodatkowych informaciji, przed uruchomieniem systemu
CNC nalezy skontaktowaé sie z nami. Nasze dane kontaktowe mozna znalezé na okladce lub w rozdziale "10
Kontakt".

Oddzielnie dostepne czesci zamienne mozna zamowié¢ w naszych sklepach internetowych:

Sklep UE i reszta Swiata Sklep USA

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/
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1.1 Informacje i wyjasnienia dotyczace uzywanej terminologii
Niniejsza instrukcja obstugi zawiera objasnienia dotyczace produktu STEPCRAFT oraz informacje na temat

prawidtowej i bezpiecznej obstugi akcesoriow CNC.

UWAGA

Wszystkie instrukcje, gwarancje i inne dokumenty zabezpieczajagce moga ulec zmianie wedtug wytagcznego uznania
STEPCRAFT GmbH & Co KG. Aktualng literature produktowa mozna znalez¢ na stronie www.stepcraft.us dla klientow z
USA/Kanady lub www.stepcraft-systems.com dla klientéw z reszty Swiata.

Ponizsze terminy sg uzywane w literaturze produktu w celu wskazania r6znych poziomow potencjalnych szkdd podczas
korzystania z tego produktu. Celem symboli bezpieczenstwa jest zwrocenie uwagi uzytkownika na mozliwe zagrozenia. Symbole
bezpieczenstwa i ich objasnienia zastugujg na uwage i zrozumienie. Same ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa nie eliminujg
zadnego zagrozenia. Instrukcje lub ostrzezenia w nich zawarte nie zastepuja wtasciwych srodkéw zapobiegania wypadkom.

Stowo sygnatowe Znaczenie jezyka specjalnego

Procedury, ktére, jesli nie sg wtasciwie przestrzegane, stwarzajg mozliwosc fizycznego uszkodzenia
mienia ORAZ niewielkie lub zadne prawdopodobienstwo obrazen.

c t. Procedury, ktére, jesli nie sg wkasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo fizycznego
aUtloON | s;k0dzenia mienia ORAZ mozliwosé odniesienia powaznych obrazen.

FAN W . | Procedury, ktore, jesli nie sa wiasciwie przestrzegane, stwarzajg prawdopodobienstwo uszkodzenia mienia,
A arnlng« szkdd ubocznych, powaznych obrazen lub Smierci LUB stwarzaja wysokie prawdopodobieristwo

powierzchownych obrazen.

Procedury, ktérych niewtasciwe przestrzeganie moze prowadzi¢ do uszkodzenia mienia, powaznych
obrazen lub $mierci.

Nalezy przeczyta¢ CALA instrukcje obstugi, aby zapoznac sie z funkcjami produktu i sposobem jego
obstugi. Obejmuje to calg odpowiednig dokumentacje frezarki i wszystkich akcesoriow! Nieprawidtowa
obstuga produktéw moze spowodowac uszkodzenie produktéw, mienia osobistego i powazne obrazenia,
porazenie pradem i/lub pozar.

Wﬂmlﬂg Nie nalezy podejmowac prob demontazu, uzywania z niekompatybilnymi komponentami lub rozszerzania
} produktu w jakikolwiek spos6b bez zgody STEPCRAFT GmbH & Co. KG lub STEPCRAFT Inc. Niniejsza
instrukcja zawiera instrukcje dotyczgce bezpieczenstwa i obstugi. Niezbedne jest przeczytanie i
przestrzeganie wszystkich instrukcji i ostrzezen zawartych w instrukcji, przed montazem, konfiguracja lub
uzyciem, w celu prawidtowego dziatania i unikniecia uszkodzen lub powaznych obrazen.

ZACHOWAC WSZYSTKIE OSTRZEZENIA | INSTRUKCJE DO WYKORZYSTANIA W PRZYSZt OSCI.
Zalecenia wiekowe: Dla zaawansowanych rzemiesinikéw w wieku od 14 lat. To nie jest zabawka. W razie jakichkolwiek
watpliwosci lub w celu uzyskania dodatkowych informacji, prosimy o kontakt przed uruchomieniem produktu. Nasze

dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".
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1.2 Ogodlne ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

Stowo sygnatowe Bezpieczenstwo w miejscu pracy
UWAGA Obszar roboczy powinien by¢ czysty i dobrze oswietlony. Zagracone lub ciemne miejsca sprzyjaja
wypadkom.
Upewnij sie, ze wokdt maszyny jest wystarczajgco duzo miejsca, aby$s mogt wygodnie pracowac i aby
UWAGA maszyna mogta w peni wysunac sie na swoje tory jazdy. Nalezy réwniez zachowac wystarczajgcy odstep
od ewentualnie znajdujacych sie w poblizu maszyn.
UWAGA Nalezy koniecznie upewnic sig, ze przewody zasilajgce sg wystarczajgco dtugie i nie beda nigdzie
zacisniete.
Podczas pracy z elektronarzedziem dzieci i osoby postronne nalezy trzymac na dystans. Rozproszenie
UWAGA S n . : S 2
uwagi moze spowodowac utrate kontroli nad urzadzeniem i doprowadzi¢ do wypadku.
UWAGA Wytgcznik awaryjny musi by¢ zawsze tatwo dostepny. W przeciwnym razie maszyna moze nie zostac
wytgczona w sytuacji awaryjnej.
Stowo sygnatowe Konserwacja i inne
Podczas korzystania z akcesoriéw nalezy zawsze upewnic sie, ze dostepne sg dodatkowe instrukcje
UWAGA obstugi odpowiednich produktéw i sprawdzi¢, czy czesci sa kompatybilne z systemem STEPCRAFT CNC i
sterowaniem przed ich pierwszym uzyciem.
UWAGA Frezarka bramowa CNC moze by¢ uzywana wytacznie w idealnym stanie technicznym, ktéry nalezy
zapewnic¢ przed kazdg operacja.
Konserwacja elektronarzedzi. Nalezy sprawdzagé, czy ruchome czesci nie sg przesuniete lub zakleszczone,
UWAGA czy nie ulegly uszkodzeniu oraz czy nie wystepuja inne warunki, ktére moga wptywac na dziatanie
elektronarzedzia. Jesli elektronarzedzie jest uszkodzone, nalezy je naprawic¢ przed uzyciem. Wiele
wypadkéw powodowanych jest przez zle konserwowane elektronarzedzia.
Nalezy opracowac¢ harmonogram okresowej konserwacji narzedzia. Podczas czyszczenia narzedzia
UWAGA nalezy uwazac, aby nie zdemontowa¢ zadnej czesci narzedzia, poniewaz wewnetrzne przewody moga
zostac nieprawidtowo umieszczone lub Scisniete, a sprezyny powrotne ostony bezpieczenstwa moga byc¢
nieprawidtowo zamontowane. Niektére S$rodki czyszczace, takie jak benzyna, czterochlorek wegla,
amoniak itp. moga uszkodzi¢ powierzchnie.
Serwisowanie elektronarzedzia nalezy zleca¢ wykwalifikowanemu serwisantowi przy uzyciu wytacznie
UWAGA ; L ; : 3 - , .
identycznych czesci zamiennych. Zapewni to zachowanie bezpieczenstwa elektronarzedzia.
UWAGA Z produktu nalezy korzystaé wytacznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Jesli urzadzenie nie jest uzywane

zgodnie z przeznaczeniem, istnieje ryzyko szkod osobowych i materialnych!
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1.3 Odpowiednie symbole i jednostki bezpieczenstwa
Ponizsze symbole i jednostki moga by¢ istotne dla zrozumienia produktu:

Symbol

Nazwa

Opis

Ogdlny symbol
ostrzegawczy

Powiadamia uzytkownika o ostrzezeniach

Przeczytaj instrukcje
obstugi

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci przeczytania instrukcji przed
pierwszym uzyciem

Uzywanie srodkow
ochrony stuchu

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia ochrony stuchu

Uzywac rekawic
ochronnych

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia rekawic ochronnych (z
wyjatkiem obstugi!).

Uzywaj okularéw

Ostrzega uzytkownika o koniecznosci noszenia okularéw ochronnych

ochronnych
Uziemienie Ostrzega uzytkownika, aby upewnit sie, ze system elektryczny jest
prawidtowo uziemiony.
Odiacz Ost_rzega uzytkownika o koniecznosci odtaczenia urzadzenia od
zasilania przed
serwisowanie urzadzenia
Jednostka Nazwa Opis
Vv Volt Napiecie (potencjat)
A Amper Aktualny
Hz Hertz Czestotliwos¢ , (cykle na sekunde)
w Watt Moc
kg Kilogram Waga

min Minuta Jednostka czasu
S Drugi Jednostka czasu

mm Milimetr Jednostki metryczne (,,,,,, metra - 0,0394 cala), takie jak diugos¢, szerokosc,

wysokosc.

Cala Cala Jednostki imperialne (,,,, stopy - 25,4 mm), takie jak dtugo$¢, szerokos¢, wysokos¢
%] Srednica Pomiar przez Srodek okragtego ksztattu, jak "grubos¢” frezu walcowo-czotowego.
S Predkos¢ Obroty na minute ,, . (zwane réwniez RPM)

f Pasza Predkos¢ w ., z jaka maszyna porusza sie w danym kierunku
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1.4 WymaganeumiejetnosSci uiytkownika

Produkt moze by¢ obstugiwany wytacznie przez wykwalifikowane technicznie osoby w wieku co najmniej 14 lat, ktére
majg doswiadczenie w obstudze wiertarek/frezarek, w tym maszyn CNC lub maszyn do drukowania 3D. Produkt
nalezy obstugiwac ostroznie - wymagane sg podstawowe umiejetnosci mechaniczne. Nieprawidtowa obstuga produktu
moze prowadzi¢ do uszkodzenia produktu i mienia oraz powaznych obrazen.

Przed rozpoczeciem uzytkowania produktu nalezy przeczytaC niniejszg instrukcje obstugi oraz wszystkie dokumenty
towarzyszace (w tym wszystkie istotne dokumenty dotyczace maszyny CNC, akcesoribw, oprogramowania
sterujgcego), aby zapoznac sie z charakterystyka i dziataniem produktu. Operator ponosi wytgczng odpowiedzialnos¢
Za zrozumienie i przeczytanie instrukcji obstugi maszyny oraz wszystkich istotnych instrukcji obstugi w catosci, a takze
za przechowywanie tych dokumentow w bezposrednim sgsiedztwie maszyny. Nalezy przestrzega¢ instrukciji
producenta dotyczacych maszyny CNC i narzedzi, takich jak wrzeciono frezujgce. System frezowania bramowego
CNC, a takze powigzane z nim narzedzia, male czesci i komponenty elektryczne nalezy przechowywad poza

zasiegiem dzieci.

1.5 Ogodlne srodki bezpieczenstwa

Frezarka bramowa CNC moze byé uzywana wytgcznie w nienagannym stanie technicznym, ktéry nalezy zapewnié
przed kazda operacja. Wytacznik awaryjny oraz, w stosownych przypadkach, dodatkowe urzadzenia zabezpieczajace
muszg by¢ zawsze tatwo dostepne i w pelni sprawne. Uzywanie ptynébw z maszyna, takich jak pompa chtodziwa, jest
zabronione, poniewaz moze uszkodzi¢ elektronike. Dozwolone jest stosowanie systeméw smarowania. Powinien on
by¢ stosowany w postaci systemu niskocisnieniowego. Nalezy wzig¢ pod uwage, ze w takim przypadku stét maszyny

MDF nie jest uzywany, poniewaz moze puchng¢, a tym samym ulec zniszczeniu.

1.6 Srodki ochrony osobistej @

Podczas pracy z systemem bramowym CNC operator musi nosi¢ co najmniej nastepujace srodki ochrony osobistej i

przestrzegac ponizszych aspektéw bezpieczenstwa:

Okulary ochronne do ochrony oczu i dodatkowo rekawice (nigdy podczas przetwarzanial) przed wiérami itp.

Ochrona uszu przed dzwiekiem i hatasem.

Nie nalezy nosi¢ ubran, ktére moga zaplatac sie w pralce, takich jak krawaty, szaliki, szerokie
rekawy itp. Ponadto nalezy zrezygnowac z bizuterii, a zwlaszcza dtugich naszyjnikow i

pierscionkow.

Wilosy siegajgce ramion lub diuzsze nalezy zabezpieczy¢ siatkg lub kapeluszem, aby zapobiec ich

wplataniu sie w prowadnice liniowe i/lub narzedzia obrotowe.
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1.7 Uwagi dotyczace wytgcznika zatrzymania awaryjnego
Wylacznik awaryjny maszyn STEPCRAFT znajduje sie z przodu maszyny lub w oddzielnej obudowie. Zalezy to od

serii maszyny. Wiecej informacji mozna znalez¢ w instrukcji obstugi urzadzenia.

Jesli chcesz uzy¢ narzedzia sterowanego systemowo, takiego jak silnik frezujacy innego dostawcy, ktory
W . jest wyposazony w oddzielny wigcznik / wytacznik i NIE jest sterowany za pomocg komputera, musisz
arnlng upewnic sie, ze jest on profesjonalnie podtaczony do wytgcznika awaryjnego. Zaniedbanie tego
spowoduje, ze narzedzie bedzie kontynuowac¢ prace nawet po uruchomieniu wytacznika awaryjnego.
Istnieje znaczne ryzyko szkéd osobowych lub materialnych!

Wytacznik awaryjny moze zatrzymac wszystkie podzespoty tylko wtedy, gdy sa one elektronicznie

C t potaczone z wylgcznikiem awaryjnym. Przed uzyciem maszyny nalezy sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika
aution awaryjnego. Wytacznik musi by¢ w stanie zatrzymac catg maszyne w sytuacji awaryjnej!

Nacisniecie wylgcznika awaryjnego powoduje uruchomienie zatrzymania awaryjnego. Zasilanie sterownika zostaje
przerwane. Ponadto oprogramowanie sterujace otrzymuje sygnat zatrzymania procesu roboczego. Maszyna i silnik
frezarki zatrzymujg sie natychmiast. Zatrzymanie awaryjne spowoduje utrate krokow przez silniki krokowe. Nastepnie
maszyna musi zosta¢ uruchomiona! Aby anulowaé stan zatrzymania awaryjnego, nalezy obréci¢ przetgcznik
zatrzymania awaryjnego w prawo. Spowoduje to ponowng aktywacje systemu sterowania. Kontrolowane zatrzymanie
maszyny mozna uzyska¢ wytgcznie za pomocag oprogramowania sterujgcego. Jesli chcesz korzysta¢ z narzedzia
sterowanego systemowo, takiego jak silnik frezujgcy lub wiercacy, ktére jest wyposazone w oddzielny
wigcznik/wytgcznik i ktére NIE jest sterowane za pomocg komputera, musisz upewni¢ sie, ze jest ono fachowo
potgczone z wytacznikiem awaryjnym, na przyktad za pomoca jednostki przetaczajacej dla odbiornikéw elektrycznych
(pozycja UE 10052, pozycja USA 10129).

Jesli uzytkownik nie spetni tych wymagan, narzedzie prowadzone przez system bedzie nadal dziata¢, mimo aktywacji
wytacznika awaryjnego, co moze prowadzi¢ do wysokiego ryzyka obrazenh ciata i szk6d materialnych! W przypadku
korzystania z produktéw innych producentow, takich jak inna ptyta gtdwna routera CNC, uzytkownik ponosi wylaczng
odpowiedzialno$¢ za prawidiowe podigczenie funkcji zatrzymania awaryjnego do maszyny CNC. W razie
jakichkolwiek pytan prosimy o kontakt! Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na okladce lub w rozdziale "10
Kontakt".

2 Opis

Sonda dotykowa 3D umozliwia elektroniczne rejestrowanie nieplanarnych powierzchni i precyzyjne wyczuwanie
tréjwymiarowych cial. W ten sposdb obiekty moga by¢ reprodukowane, a powierzchnie tukowe moga by¢ grawerowane
w latwy i prosty sposéb, dzieki kompensacji powierzchni. Dodatkowo, czutos¢é konicowki sondy moze by¢ ustawiana
indywidualnie. Obudowa ma $rednice 43 mm, a kréciec mocujacy 8 mm. Sferyczna koricéwka sondy ma Srednice 2

mm. Podtaczenie do maszyny jest tatwe dzieki wtyczce jack 3,5 mm.

2.1 Zakres dostawy
1. Obudowa sondy dotykowej 3D z kablem
2. Wityczka jack 3,5 mm (niezamontowana)

3. Koncdéwka sondy dotykowej 3D
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2.2 Zamierzony zakres zastosowania

Silniki frezujgce STEPCRAFT zostaly opracowane dla uzytkownikdw prywatnych. Nie jest przeznaczony do produkc;ji
na duzg skale i integracji z liniami montazowymi. Ogélnie rzecz biorgc, jest przeznaczony do uzytku z routerem CNC,
ale silnik frezujacy jest specjalnie zaprojektowany do instalacji i podtgczenia do maszyn STEPCRAFT z seriiD/ M /i
Q. Ten produkt moze by¢ uzywany z systemami CNC innych firm, chociaz STEPCRAFT nie oferuje wsparcia dla tego

przypadku uzycia.

3 Rysunek

@ Obudowa 43 mm @D\
@ Sruby kalibracyjne X-/ Y-/
@ Z- Tuleja zaciskowa

T
@ koncéwki sondy dotykowej
@ Koncéwka sondy dotykowej @>\ \@
Wtyczka jack 3,5 mm

@ Regulator napiecia
@ wstepnego Kréciec

mocujgcy 8 mm

4 Konfiguracja sondy dotykowej 3D

4.1 Warunki srodowiskowe

Ogolne ostrzezenia dotyczgce bezpieczeristwa w miejscu pracy mozna znalez¢ w rozdziale "1.2 Ogolne ostrzezenia
dotyczace bezpieczenstwa". Produkt nadaje sie wylgcznie do pracy w suchych, wewnetrznych pomieszczeniach.
Produkt nalezy chroni¢ przed wilgocia. Wilgotnos¢ powinna miesci¢ sie w normalnych granicach dla wilgotnosci w
pomieszczeniach (40-60% rH). Idealna temperatura otoczenia dla systemu wynosi od 15°C do 25°C, odpowiednio od
59°F do 77°F. Nalezy szczegolnie chroni¢ elektronike przed przegrzaniem, unikajgc wystawiania silnika frezujgcego
na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub posredniego nagrzewania w poblizu grzejnika. Srodowisko

urzadzenia powinno by¢ wolne od kurzu.

4.2 Montaz i podigczenie sondy dotykowej 3D

Sonde dotykowag 3D mozna podigczy¢ do sterowania maszyng na wiele sposobow. Zakres dostawy obejmuje wtyczke
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jack, ktéra mozna podtaczy¢ do gniazda jack frezarki. Maszyna z serii STEPCRAFT D (2. generacji) umozliwia

podtgczenie kabla sondy dotykowej 3D do ukiadu sterowania maszyny.
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Montaz wtyczki jack

Aby zmontowaé wtyczke gniazda, chwyé
wtyczke gniazda w dion i zdemontuj
wtyczke. W tym celu nalezy przytrzymaé
wtyczke i obrdci¢ obudowe obrotowa.
Przet6z szary kabel przez obudowe
ztacza i czarng plastikowg ostone.
Odizoluj kabel na okoto 10 mm. Przylutu;j

dwa przewody do zewnetrznych pinéw

zlgcza. Odgig¢ koncoéwke

poprowadzony woko6t szarego kabla. Przykre¢ obudowe zlgcza do zlgcza. Teraz mozna podiaczyC ztgcze

bezposrednio do gniazda jack frezarki.

Zewnetrzne potgczenie z maszynami STEPCRAFT

Wtyczka jack 3,5 mm moze by¢ uzywana do podtaczenia sondy dotykowej 3D do sterowania maszyng na wszystkich
nowoczesnych maszynach CNC STEPCRAFT.

Po wiozeniu sondy 3D lub wprowadzeniu innych zmian w systemie mocowania nalezy upewnic sie, ze
UWAGA sonda 3D jest dobrze zamocowana. W przeciwnym razie sonda 3D moze sie poluzowac i ulec
uszkodzeniu lub generowac nieprawidtowe wyniki pomiardw.
Seria M
SeriaD
(D2)
( 3,5 mm jack )
SeriaD
(D3)
C 3,5 mm jack )
Jesli uzywasz frezarki CNC innego producenta, zapoznaj sie z dotgczong dokumentacja, aby dowiedzie¢
UWAGA S . .
sie, jak poditgczy¢ sonde 3D do tej maszyny.
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Potaczenie wewnetrzne z serig D (D2)

niewtasciwego zacisku moze spowodowac btedy na ptycie gtowne;j.

. Kabel sondy dotykowej musi by¢ zamontowany we wiasciwej pozycji na ptycie gtownej frezarki. Uzycie
A Caution

Na ptytce drukowanej sterownika serii D mozna podtaczy¢ dwa przewody
sondy dotykowej bezposrednio do zaciskéw czujnika dlugosci narzedzia
(WZL). Nalezy pamietac, ze dla prawidiowego dziatania czerwona zworka
oznaczona WZL musi zosta¢ usunieta.

1/ Sweter WZL

Crem iy
N
\\// \ o\ \\//
Wytgcznik \/ \/ awaryjny Z
wzL/ 3D-ProbeEnd przetacznik X,Y

4.3 Podtaczanie sondy dotykowej 3D
4.3.1 Korzystanie z szyjki Euro 43 mm

Obudowe sondy dotykowej 3D mozna zamontowac w szyjce euro 43 mm.
Nalezy zachowaé ostroznos¢, aby zacisng¢ sonde dotykowag w prosty

sposoéb.

4.3.2 Korzystanie z adapterow
Aby zacisnag¢ sonde dotykowg za pomoca kré¢ca 8 mm, mozna uzy¢

adapteréw. STEPCRAFT oferuje nastepujgce opcje:

* Pozycja 12369 Adapter @ 43 mm do @ 8 mm

* Pozycja 10038 Adapter @ 43 mm do @ 20 mm +

* Pozycja 10035 Adapter @ 20 mm do @ 8 mm
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https://shop.stepcraft-systems.com/Adapter-O-43-mm-/-O-8-mm_1
https://shop.stepcraft-systems.com/adapter-d-43-mm-d-20-mm_1
https://shop.stepcraft-systems.com/adapter-d-20-mm-d-8-mm-1
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4.3.3 Korzystanie z tulei zaciskowej 8 mm

Do przytrzymania sondy dotykowej 3D mozna uzy¢ silnika frezarki. Wszystko,
czego potrzebujesz, to tuleja zaciskowa 8 mm. Upewnij sie, ze silnik frezarki jest
odiagczony od zasilania. Postepuj zgodnie z instrukcjami podanymi w instrukcji
obstugi silnika frezujgcego. W razie potrzeby zdejmij aktualnie trzymane narzedzie i

zacisnij sonde dotykowa.

5 Dziatanie

5.1 Uruchomienie i bezpieczna obstuga

Maszyna i wszystkie podtaczone do niej komponenty muszg by¢ prawidtowo

podtagczone i znajdowaé sie w idealnym stanie. Operator musi przeczytaé i

zrozumie¢ calg instrukcje obstugi.

dokumentacji maszyny CNC, silnika frezujgcego i odpowiednich instrukcji. Ponadto operator musi by¢ zaznajomiony z
obstugg systeméw frezowania bramowego CNC i oprogramowania CNC. Miejsce pracy musi by¢ zgodne z

obowigzujgcymi przepisami i regulacjami danej branzy.

5.2 Testowanie wyltacznika zatrzymania awaryjnego

Przed uzyciem produktu nalezy koniecznie przetestowac wytacznik awaryjny maszyny CNC. Upewnij sie, ze mozesz
wyciggnaé wtyczke zasilania na wypadek, gdyby wylgcznik awaryjny nie dziatatl zgodnie z oczekiwaniami. Uruchom
wylgcznik awaryjny. Maszyna musi sie natychmiast zatrzymac. Nigdy nie uzywaj silnika frezarki lub maszyny CNC, jesli
wytgcznik awaryjny nie dziata. Wytacznik musi by¢ w stanie zatrzymac calg maszyne w sytuacji awaryjnej! Maszyne,

ktorej nie mozna zatrzymac za pomoca wytacznika awaryjnego, nalezy uznac¢ za niebezpieczng i naprawic.

Po wiaczeniu wytgcznika awaryjnego, UCCNC zaoferuje
wizualng informacje zwrotng w postaci migajgcego
przycisku RESET. Ponadto zostanie odtworzony
przenikliwy  dzwiek. Po  dezaktywacji  wylgcznika
awaryjnego nalezy dodatkowo klikna¢ przycisk RE- SET,

aby przywréci¢ CNC do stanu operacyjnego.

Po wiaczeniu wylgcznika awaryjnego, WinPC-NC zaoferuje
wizualng informacje zwrotng poprzez wysSwietlenie
czerwonego komunikatu na pasku stanu. Po zwolnieniu

wylgcznika awaryjnego system powrdci do stanu gotowosSci

do pracy.
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5.3 Sterowanie sondg dotykowag 3D

Sonda dotykowa 3D jest uzywana jako narzedzie pasywne.

Narzedzie to nie jest aktywnie kontrolowane, ale sterowane za
pomoca osi X / Y i Z maszyny CNC. Zazwyczaj sonda dotykowa

jest sterowana recznie za pomocg oprogramowania CNC (patrz

ilustracje po prawej stronie) lub za pomocg makr (wczesniej

zapisanych przeptywOw pracy).
WinPC-NC UCCNC

5.4 Centrowanie koncowki sondy dotykowej

Aby sonda 3D mogta generowaé¢ wiarygodne wartosci pomiarowe, konieczne jest jak najdoktadniejsze wysrodkowanie
koncéwki sondy, czyli jej precyzyjne ustawienie. Im bardziej koncéwka sondy znajduje sie poza Srodkiem miedzy
osiami X i Y, tym mniej doktadne wyniki beda uzyskiwane. Na obudowie znajdujg sie trzy Sruby kalibracyjne, ktérych
mozna uzy¢ do wysrodkowania koncowki sondy. Potrzebny bedzie klucz imbusowy 1,5 mm. Wykonaj nastepujace

czynnosci:

Umies¢ plyte z odpadami na stole maszyny i upewnij
sie, ze nie moze sie poruszat. Otworz
oprogramowanie CNC. W6z silnik  frezujacy
(odtgczony od Zrédia zasilania!), trzymajgc frez
walcowo-czotowy 2 mm.

Recznie przesuwaj sie nad materiatem, a nastepnie
opuszczaj oS Z, az koncéwka frezu trzpieniowego

pozostawi okragly Slad. Zanotuj wspétrzedne maszyny

i ustaw wszystkie parametry pracy.

zero punktow , , e

Przesun o$ Z w gore. Teraz zdejmij silnik frezujacy i
zamocuj sonde dotykowa 3D. Upewnij sie, ze kabel jest
skierowany do szczeliny szyjki euro 43 mm w celu
orientacji. Teraz przesun sonde 3D w dot, az
koncéwka sondy znajdzie sie bezposrednio nad
pozostawionym wczesniej znakiem 2 mm. Sprawdz,

czy koncéwka sondy jest doktadnie wysrodkowana.

Ustaw punkt zerowy przedmiotu obrabianego Z ,
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Jesli  zauwazysz odchylenie miedzy Srodkami
koncowki sondy ( ) i znacznikiem zarysowania,
przesun sonde 3D o 2 mm w gore. Za pomoca klucza
imbusowego 1,5 mm ostroznie obré¢ Sruby

kalibracyjne, aby zniwelowa¢ odchylenie.

4 ~a
Przesun jedng $rube na raz, aby wysrodkowaé kohncowke sondy.

Staraj sie wprowadzac tylko niewielkie zmiany. W miedzyczasie nalezy przejs¢ do punktu zerowego Z przedmiotu
obrabianego i ponownie oceni¢ potozenie kohcéwki sondy. Powtarzaj ten proces, az koncéwka sondy zostanie

doktadnie wysrodkowana.

Obracanie $ruby kalibracyjnej zgodnie z N
ruchem wskazéwek zegara powoduje T
przesuniecie koncowki sondy w kierunku

Sruby kalibracyjne;.

Obracanie $ruby kalibracyjnej w kierunku N
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
powoduje odsuniecie koncowki sondy od \l/

Sruby kalibracyjne;.

Po wysrodkowaniu koncowki sondy nalezy obréci¢ cata sonde 3D zgodnie z ruchem wskazowek zegara, np. 0 90°, i
sprawdzi¢, czy koncéwka pozostaje wysrodkowana. Powtarzaj wszystkie kroki, az koncéwka sondy zostanie
wysrodkowana pod kazdym katem. Proces ten jest czasochtonny, ale pozwala uzyska¢ wiarygodne pomiary. Nalezy
pamietac, ze procedura ta moze by¢ wymagana ponownie w przypadku zmiany metody mocowania. Centrowanie jest
niezawodne tylko wtedy, gdy warunki pracy pozostajg takie same. Na przykiad, jesli zmienisz mocowanie lub

maszyne, powinienes sprawdzié, czy wyréwnanie sondy 3D jest nadal prawidtowe.

Czutos¢ sprezyny powrotnej mozna regulowaé za pomoca regulatora
napiecia wstepnego. Srube mozna regulowaé¢ za pomoca klucza
imbusowego 3 mm. Podczas sondowania miekkich materiatéw nalezy
ustawi¢ dos¢ wysoka czutosé. W przeciwnym razie istnieje mozliwosé,

ze koncowka sondy zdeformuje materiat, zanim faktycznie zadziata.
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6 Dziatanie z UCCNC

Interfejs uzytkownika UCCNC (w zaleznosci od uzywanej wersji) oferuje rézne przyciski dla funkcji wykorzystujgcych
sonde 3D. W tym celu w UCCNC zintegrowane sa liczne makra (wczesniej zdefiniowane przeptywy pracy). Na
przyktad wspohzedne krawedzi, naroznikdw i punktow Srodkowych moga by¢ okreslane automatycznie. Mozna
dostosowac wewnetrzny uktad wspoétrzednych do skosnych krawedzi przedmiotu obrabianego i okresli¢ punkty zerowe,
ktore sg niedostepne dla frezéw palcowych. Mozna automatycznie kompensowaé nieréwnosci powierzchni, co
nastepnie przektada sie na program nc. Co wiecej, chmury punktow moga by¢ tworzone w wysokiej rozdzielczosci w
celu "skanowania" tréjwymiarowych obiektéw i uzywania ich jako modeli na komputerze z oprogramowaniem innych

firm.

6.1 Automatyczne sondowanie konturow
Sonda dotykowa moze by¢ uzywana do automatycznego okreslania krawedzi i naroznikéw obrabianych przedmiotow
na rézne sposoby. Ponizej przedstawiono rézne funkcje. Z funkcji tych nalezy korzysta¢ przed uzyciem funkcji

Wyréwnaj do kata opisanej w sekcji "6.4 Obrot uktadu wspétrzednych (Wyréwnaj do kata)".

Urzadzenie porusza sie w pokazanym kierunku, az sonda dotykowa zetknie
sie z krawedzia. Kliknij jedng ze strzatek, aby uruchomié pomiar. Przedstawienie
czarnej strzatki pokazuje, w jaki sposéb sonda bedzie sie porusza¢. Sonda musi
by¢ odpowiednio ustawiona przed uruchomieniem pomiaru.

Punkt zerowy Z mozna okresli¢ za pomoca . OS Z jest przesuwana w dot,
az sonda 3D zostanie wyzwolona przez powierzchnie. Warto$¢ Z zostanie

wyswietlona.
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Pozycja wyjsciowa - sonda dotykowa

Aby znalez¢ krawedZ przedmiotu obrabianego, nalezy recznie D
umiesci¢ sonde dotykowa () przed odpowiednig krawedzig - S

zachowujac odlegtos¢ 5 mm od krawedzi. Nastepnie klikngé

odpowiedni przycisk (na przyktad ). Po wykonaniu pomiaru

UCCNC wyswietl wspo6trzedne maszynowe krawedzi.

Pozycja wyjsciowa - sonda dotykowa

Znalezienie naroznika wymaga umieszczenia sondy dotykowej D

maks. 15

mm

nad samym naroznikiem. Odlegtos¢ do kazdej z dwdch

krawedzi nie powinna przekracza¢ 15 mm. Kliknij , aby

rozpocza¢ pomiar. maks. 15 mm
Pierwszy pomiar wykonywany jest w kierunku Z, nastepnie w
kierunku X i na koncu w kierunku Y. Przed kazdym pomiarem

zblizana jest bezpieczna pozycja 25 mm do krawedzi.

Sonda 3D jest ustawiana po pomiarze w bezpiecznej

odlegtosci 1 mm w kierunku Z od naroznika i ustawiane sg
punkty zerowe przedmiotu obrabianego dla osi X / Y /i Z
Wspotrzedne naroznika mozna odczytaé na wyswietlaczu

wspotrzednych maszyny, ale nalezy pamieta¢ o zachowaniu

bezpiecznej odlegtosci 1 mm w kierunku Z!
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6.2 Automatyczne okreslanie wymiarow i Srodka

Te dwa przyciski uruchamiaja okreslanie wymiaréw zewnetrznych i punktu
srodkowego form katowych i kotowych. Po pomiarze, wymiary X i Y formy, a
nastepnie  wspoétrzedne maszynowe punktu $Srodkowego zostang

wysSwietlone przez UCCNC.

Umies¢ sonde dotykowa () przed forma w wySwietlony sposaéb.

Aby umozliwic UCCNC zachowanie marginesu bezpieczenstwa przy
okreslaniu doktadnych wymiaréw, po kliknieciu na przycisk zostaniesz
poproszony o wprowadzenie Srednicy formularza. W przypadku prostokata

, Zostaniesz poproszony o wprowadzenie wymiaru w kierunku Y i

wymiaru w kierunku X.

Moga to by¢ dos¢ przyblizone wymiary, poniewaz UCCNC zachowa
bezpieczng odlegtos¢ 25 mm w kierunku X i Y podczas sondowania. W
kierunku Z sonda 3D zachowa bezpieczng odlegto$¢ 20 mm. Obrabiany

przedmiot nie powinien znajdowac sie wyzej niz ta odlegtosc.

Sonda dotykowa dokonuje pomiaru w nastepujacej kolejnosci: najpierw

wzdtuz osi Y, nastepnie wzdtuz osi X, a na koricu ponownie wzdtuz osi Y.

7

Pozycja wyjsciowa E T
sonda dotykowa
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Te dwa przyciski umozliwiajg pomiar wewnetrznych wymiarow ksztatow

okragtych i katowych. Umies¢ sonde dotykowa () wewnatrz konturu.

Koncdwka sondy musi by¢ w stanie dotkng¢ konturu, chociaz nie musi by¢

umieszczona w $rodku formy.

Po kliknieciu zostanie wySswietlony monit o
wprowadzenie wewnetrznej Srednicy formy. P o  Kliknieciu UCCNC
wysSwietli monit o wprowadzenie wymiaréw Y i X. Wartosci te moga byc¢
dos¢ przyblizone, poniewaz sg one uzywane tylko do okreslenia

maksymalnej odlegtosci przesuwu sondy dotykowej.

Po wprowadzeniu wartosci sonda dotykowa rozpocznie wyszukiwanie
srodka formularza. Po zakonczeniu procesu wyswietlone zostang wymiary
X i Y formy. Nastepnie wspotrzedne maszynowe punktu srodkowego

zostana wyswietlone przez UCCNC.

Sonda dotykowa dokonuje pomiaru w nastepujgcej kolejnosci: najpierw

wzdiuz osi Y, nastepnie wzdtuz osi X, a na koricu ponownie wzdtuz osi Y.
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6.3 Kompensacja dtugosci frezu palcowego - P-Zero

P-Zero to funkcja umozliwiajgca okreslenie punktu zerowego w trudno
dostepnym miejscu lub w miejscu, do ktérego nie pasuje czujnik dtugosci
narzedzia. Kompensuje ona réwniez réznice diugosci miedzy frezem
trzpieniowym a sondg 3D, dzieki czemu mozna uzyé sondy 3D do
znalezienia punktu zerowego, a nastepnie uzy¢ jej z frezem trzpieniowym.

Do korzystania z tej funkcji wymagany jest czujnik diugosci narzedzia, taki

jak TS-32 (pozycja 12598). Przygotuj zadany frez trzpieniowy i czujnik

dtugosci narzedzia.

Aby zastosowac te funkcje, nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

< Przesun sonde dotykowg do wybranego punktu pomiarowego. Wyzeruj [

0$Z
< Podnie$ 0$ Z i przesun sonde dotykowa nad stét maszyny, ale nie nad

rowek teowy.

 Kliknij . Pierwszy pomiar okre$li odleglos¢ Z do momentu
wyzwolenia koncowki sondy na stole maszyny. Aby zwiekszy¢
doktadnosé, punkt zerowy Z zostanie zblizony dwukrotnie. O$ Z

zostanie podniesiona, aby zakonhczy¢ pierwszy krok.

e Teraz zostaniesz poproszony o wymiane sondy dotykowej z silnikiem

frezarki (w tym z frezem koricowym). Umies¢ czujnik dtugosci

narzedzia pod spodem. Nalezy przestrzega¢ instrukcji obstugi silnikow

frezujacych. Po wyposazeniu silnika kliknij przycisk OK.

e OS$ Z obnizy sie dwukrotnie, aby zmierzy¢ narzedzie.

e Teraz punkt zerowy Z jest dostosowany do dtugosci narzedzia i moze by¢ uzywany jak zwykle.
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6.4 Obroét uktadu wspoétrzednych (wyréwnaj do kata)

Dzieki tej funkcji, wewnetrzny uktad wspo6trzednych mozna dostosowac do
elementéw mocowanych uko$nie za pomocg sondy 3D (@ ). W tym celu

rejestrowane sg dwa punkty pomiarowe w celu obliczenia kata obrotu.

= Align to E?ZReset
I Angle Angle

Odlegto$é miedzy tymi dwoma punktami mozna wprowadzié¢ po kliknieciu przycisku ™=

Do realizacji tej funkcji wykorzystywany jest kod G68. Nastepnie UCCNC
automatycznie kompensuje wszystkie polecenia o ustalony kat. Funkcje
objasnione w "6.1 Automatyczna kontrola konturéw" muszg by¢ uzyte przed
obroceniem uktadu wspoétrzednych. Zwréci€é uwage na odpowiednie

wspéitrzedne maszynowe.

Upewnij sie, ze punkt zerowy dla X, Y i Z zostal ustawiony w miejscu, w
ktorym chcesz rozpocza¢ proces. Po zmierzeniu wymaganego wyréwnania

sonda powrdci do tej pozycji.

Nachylenie przedmiotu obrabianego jest wzdtuz osi Y lub X. Umie$S¢ sonde
3D przed pierwszym punktem pomiarowym, tak aby sonda 3D mogta
poruszaé sie bez kolizji po pierwszym pomiarze. Kliknij©% | wprowadz
zadang odlegto$¢ miedzy pomiarami. Potwierdz i wprowadz "X" lub "Y" w

nastepnym oknie - w zaleznosci od osi, ktérg chcesz zmierzyé.

Enter the distance you like to use to test the angle (mm)?

Your answer:
50

OK

Align the toolpath on which axis: X or Y ?

Your answer:
X

- u

Kat jest teraz okreslany zgodnie z Ruch wzdtuz osi X.

ilustracjami po prawej stronie. Po Sonda dotykowa punktu

i ) poczatkowego
zakonczeniu procesu sonda 3D
. 50 mm
jest przesuwana z powrotem do 3.
pozycji poczatkowej.
. 5. 4.

Nastepnie znany jest kat elementu
roboczego i uklad wspotrzednych

jest obracany o ten kat.

UWAGA!

Jesli sonda 3D nie ma mozliwosci przesuniecia wprowadzonej odlegtosci
po pierwszym pomiarze, istnieje ryzyko jej uszkodzenia. W takim
przypadku nalezy sprébowac podejs¢ do kata z innej strony lub ustawic

obrabiany przedmiot w inny sposaéb.
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Ruch wzdtuz osi Y.
Sonda dotykowa punktu
poczatkowego

KOLIZJA
Sonda dotykowa

punktu poczatkowego




Zmiana uktadu wsp6hrzednych dostosowuje interfejs uzytkownika UCCNC,

dzieki czemu mozna tatwo zobaczy¢, ze pracujesz ze zmodyfikowanym

uktadem wspotrzednych.

0.0000
0.0000

Wspobtrzedne obrabianego przedmiotu sg wyswietlane w kolorze czarnym
zamiast pomarafnczowym do momentu klikniecia przycisku Resetuj kgt ==
lub zamkniecia i ponownego otwarcia UCCNC.

Po ponownym zatadowaniu programu nc $ciezka programu jest wyswietlana

jako obrécona. Mozna réwniez zobaczy¢ poczatek obrotu.

Resetuj kat™~+/ cofa wszystkie zmiany.
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6.5 Okreslanie powierzchni za pomocg wtyczki Autoleveler CA (Scan)
Wtyczka Autoleveler CA obejmuje gtéwnie dwa zastosowania. Z jednej strony wtyczka ta umozliwia rzutowanie
ptaskich rysunkéw na nierbwng powierzchnie. Z drugiej strony mozna skanowacé trojwymiarowe ksztalty, a nastepnie

ponownie wykorzystywac je jako plik 3D, na przyktad w formacie STL. Oba zastosowania zostaly opisane ponizej.

L ) | ) ) | 1 1 ) ) | ) |
L ) | ) 1 ) J
Comm. buffer size (sec): 0.1 Kernel fri
Interpolation mode selection a2
(J Exact stop mode (4 Constant velacity mode O 50kHz FLINE
Stop at angle degrees > 89 |2 [ 100kHz
Look ahead lines count: 300 2 Position DROs digits: 4 [c

Enclosure

Safety On
Linear error max 0.03 y

Linear addition length max. 0.2 CLE

Linear unify length max. 04

Cormer error max. 0.03 P

Arc radius tolerance 01

/) Enable softlimits (4 Softlimits fil

Unknow g-codes action:

Ignore (O warning O] L— -
Note: Enabingidisabing pluging

Reset on file load: () Ges (J G51 (] G94

(O G41/42 round joints

1.)|2 axis v | 2)|Xaxis T | 3)Y axis r E
4.)|None ~ | 5.)|Nene ~ | 6.)Nane =
@ v
8

Aby otworzy¢ wtyczke UCCNC Autoleveler CA, kliknij Configuration - General Settings - Configure Plugins. Aktywuj wtyczke

Homing sequence:

Autoleveler CA, zaznaczajac Enabled. Jesli chcesz, aby wtyczka byta wyswietlana po uruchomieniu UCCNC, zaznacz
opcje Call start- up. Wtyczke mozna otworzy¢, klikajac . Aby zapisa¢ zmiany, kliknij i . Teraz
mozna zamkna¢ konfiguracje wtyczek. Uruchom ponownie UCCNC. Powiniene$ teraz zobaczy¢ wtyczke w jej wlkasnym

oknie.

Umies¢ obrabiany przedmiot na frezarce i upewnij sie, ze nie moze sie poruszac.
Oprzyrzadowanie musi znajdowac sie poza Sciezkg narzedzia. Zmierz maksymalng
dtugosc¢ i szerokos¢ obiektu, ktory chcesz zmierzy€ i zapisz wymiary. Aby upewnic

sie, ze skanowany jest caly obiekt, nalezy doda¢ kilka milimetrow do pomiaréw.

Jesli odlegto$¢ miedzy najwyzszym punktem przedmiotu obrabianego a stolem
maszyny jest zbyt duza, uchwyt narzedzia osi Z uderzy w przedmiot obrabiany.
Moze to spowodowaé utrate krokéw lub uszkodzenie przedmiotu obrabianego. W

zwigzku z tym nalezy zna¢ réznice dilugosci miedzy koncowka sondy 3D a

koricdwka narzedzia, z ktorym chcesz pracowac, i uwzgledni¢ ja w odniesieniu do

wysokosci przedmiotu obrabianego.
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6.5.1 Wyjasnienie dotyczace wtyczki CA Autoleveler

Ten rozdziat wyjasnia interfejs wtyczki Autoleveler CA i powinien umozliwi¢ dostosowanie aplikacji do whasnych
potrzeb po jej przeczytaniu. Wtyczka Autoleveler CA oferuje kilka opcji wptywajgcych na proces sondowania.
Poniewaz sonda 3D jest czutym przyrzadem pomiarowym, zdecydowanie nalezy przeprowadzi¢ dokladne testy, aby

upewnié sie, ze ustawienia sa odpowiednie dla danego przypadku uzycia.

L L]
- B

WysSwietlacz Opis
Linie Lines pokazuje aktualng ilos¢ linii kodu G, ktére wygeneruje wtyczka.
X /'Y Dlugosé X /Y Length pokazuje wymiary zewnetrzne, ktére sg wywotywane z zatadowanego pliku nc.

Zdefiniuj punkty, ktére majg by¢ sondowane. Jesli chcesz uzyskaé okreslong odlegtosS¢ miedzy
poszczegO6lnymi punktami pomiarowymi, podziel dlugos¢ zakresu pomiarowego przez zadang
odlegtos$¢ i powtdrz to samo dla szerokosci zakresu pomiarowego. Wyzsze wartosci wejsciowe
prowadzg do dokladniejszych wynikéw, ale takze do diuzszego czasu trwania procesu. Liczba
punktow pomiarowych znajduje sie nad polami wejSciowymi (TotalPoints).

Punkty w kierunku X / Y:

Przykiad:
53 mm Diugosc 220 mm

1,5 mm Odlegtos¢ miedzy punktami 1,5 mm

X=53/1,=35 Liczba punktow 147 =Y =220/1,

Jesli chcesz bezposrednio przejs¢é do obrébki po skanowaniu, mozesz wprowadzi¢ tutaj réznice
Przesunigcie narzedziaZ | dlugosci miedzy sondg 3D a narzedziem. Okresl te réznice przed rozpoczeciem programu frezowania.
Uzyj kropki dla wartosci przecinka.

Reczne W przypadku okres$lenia wlasnego punktu zerowego Z nalezy wybra¢ opcje Zerowanie reczne.

zerowanie Auto Zero oferuje opcje automatycznego okreslania punktu zerowego Z. Wprowadz wspotrzedne X /'Y,
w ktérych punkt zerowy Z ma zosta¢ okreslony za pomoca sondy 3D.

Automatycz

ne

zerowanie

Po kliknieciu przycisku Ustawienia otwiera sie okno, w ktérym mozna dostosowac szczegoty procesu skanowania.
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WysSwietlacz

Opis

Wysokos$¢ sondowania

Bezpieczna odlegtos¢ podczas zblizania sie do pierwszego punktu.

Gtebokos$¢ sondowania

Maksymalna odlegto$¢ podczas ruchdw Z, zanim pomiar zostanie
zatrzymany, a warto$¢ gtebokosci sondowania zostanie przyjeta jako
pomiar.

Predkos¢ sondowania

Predkos$¢ ruchu podczas pomiaru Z.

Wysokos¢ podrézy

Wysokos$¢ wycofania (Z), na ktérej sonda przemieszcza sie miedzy
dwoma punktami.

Predkos¢ podrézy

Predkos$¢ ruchu miedzy dwoma punktami.

Wysokos¢ podawania

Wysokos$¢ cofania (Z) podczas rozpoczynania nastepnego cyklu
przetwarzania.

Dlugos¢ segmentu

Jak dotad brak praktycznego zastosowania.

Settings

Probing Altitude units
Probing Depth -30 EI units
Probing Speed units./min
Travel Altitude 10 EI units
Travel Speed 2000 EI units.fmin
Feed Aftitude 1 EI units
Segment Length |1 EI units

=
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Digttize File

Digitalizuj plik moze by¢ uzywany z nastepujgcymi opcjami: e R

WysSwietlacz Opis

Ta opcja jest przydatna w przypadku pracy na nieréwnej powierzchni. W przypadku wybrania opcji Brak,
powierzchnia zostanie zeskanowana jako pierwsza, zgodnie z wprowadzonymi ustawieniami.

Nastepnie program frezowania zostanie wstrzymany, aby mozna byto zmieni¢ narzedzie.

Sterowanie reczne w UCCNC jest w petni dostepne. W zwigzku z tym mozna zarejestrowa¢ nowy punkt
zerowy obrabianego przedmiotu dla osi Z po zmianie narzedzia.

Brak W przypadku uzycia opcji ToolZ Offset, zapisana r6znica miedzy sonda 3D a frezem jest brana pod uwage, nie
trzeba okresla¢ nowego punktu zerowego.

Kliknij Cycle Start, aby uruchomi¢ program frezowania. Wczes$niej zeskanowana nieréwna powierzchnia zostanie
automatycznie uwzgledniona w programie.

Ta funkcja zostata wyjasniona bardziej szczegétowo w rozdziale "6.5.2 Frezowanie z automatyczng
kompensacja powierzchni ("Brak")".

Funkcja Utworz moze by¢ uzywana do tworzenia chmur punktéw obiektow, ktére nastepnie moga by¢ dalej
przetwarzane.

Utworz
Podczas korzystania z Create wtyczka wymaga fikcyjnego programu NC, na podstawie ktérego wtyczka moze
wykonywac obliczenia. Kwestia ta zostata opisana w rozdziale "6.5.3 Skanowanie powierzchni ("Utworz")".

6.5.2 Frezowanie z automatyczng kompensacjg powierzchni ("Brak'™)

Jesli chcesz uzy¢ programu frezowania z automatyczng kompensacjg powierzchni, wykonaj nastepujace czynnosci:

< Przygotuj obrabiany przedmiot, mocujac go wybrang metoda. Do tego celu szczegdlnie zalecane jest uzycie
imadta (takiego jak imadto centrujgce CV-140 z pozycji 12378), taSmy dwustronnej (arkusz samoprzylepny z
pozycji 12482) lub stotu prézniowego. Zaleta tych metod jest to, ze powierzchnia obrabianego przedmiotu

pozostaje wolna. Nalezy rowniez przygotowac¢ narzedzie.

e Uruchom UCCNC. Jeéli chcesz uzy¢ automatycznego przesuniecia Z
narzedzia we wtyczce Au- toleveler CA, okres$l roznice diugosci miedzy
sonda 3D a narzedziem, znajdujac punkt zerowy Z dla kazdego z nich i

obliczajac réznice. Nastepnie zacisnij sonde 3D.

< Aktywuj opcje Digitalizuj plik brak.

e Zafaduj plik NC za pomocg przycisku Otworz plik.
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< Dokonaj wszystkich pozgdanych zmian we wtyczce ("6.5.1 Objasnienie wtyczki Autoleveler CA").

Liczba punktow skanowania w kierunku X i Y

a

- Przesuniecie narzedzia Z - I pee—
-
. @ '
- Zerowanie reczne lub automatyczne o el &
3
. . v’ — — /4
- Ustawienia ——— ] oLt 11200 [Faet 0.0
& WESI0LERD Sset 200000 Sact 0.0
- L "
g 1o @2 &
44+ H ' il Frinid I (Y
= Kliknij Utworz GCode i wyslij do UCCNC. e B s o | D F=3) (irree
—
Zatadowanie programu do UCCNC moze e wlipnel i Cit:3 )|+ 1) 12
., , L . . Ttee] | o] (T e | [Memra 1) [oero2) [eero 3
zajaé troche czasu. W szczegoélnosci duza S
. , . SO liE2590 LOADCILE, ACTIVE:  G1|G17|G40|G49|G50|G54|G64|GE9|GYY
liczba punktéw sondy zwieksza czas T e ) oL
tadowania. REWIND F al
GLOSE FILE

e Uzyj makr sondujgcych kontur, aby znalez¢
punkty zerowe X, Y i Z, a nastepnie Kliknij

przycisk Goto Zero.

« Uruchom program frezowania za pomocg Cycle Start. Powierzchnia jest teraz skanowana. Po zakonczeniu tego

procesu program frezowania zostanie zatrzymany. Zanotuj biezace wspotrzedne maszyny.

e Uzyj tej przerwy w programie frezowania, aby wtozy¢ narzedzie. Reczne sterowanie UCCNC jest nadal mozliwe.
Uzyj sterowania recznego, aby ustawi¢ punkt zerowy Z z narzedziem. Wroc¢ do pozycji startowej, w ktorej

program zostat wstrzymany.

Kontynuuj proces, klikajac przycisk Cycle Start.

6.5.3 Skanowanie powierzchni ("Utworz'™)
Aplikacja ta wykorzystuje sonde 3D do skanowania tréjwymiarowej powierzchni. W wyniku wielu pomiaréw powstaje
trojwymiarowa chmura punktéw, w ktorej kazdy punkt oznacza wspétrzedna. Z tej chmury mozna utworzyé¢ obiekt do

dalszego wykorzystania. Do korzystania z tej funkcji potrzebne jest nastepujgce oprogramowanie:
e UCCNC-Plugin Autoleveler CA.
« Oprogramowanie CAD/CAM, takie jak Vectric VCarve lub AutoDesk Fusion 360.

< Oprogramowanie takie jak MeshLab do przetwarzania chmury punktow.

Aby zeskanowac obiekt, wykonaj nastepujgce kroki:
Przygotuj obrabiany przedmiot, mocujgc go wybrang metoda. Do tego celu szczegolnie zalecane jest uzycie imadia
(takiego jak imadto centrujace CV-140 z pozycji 12378), taSmy dwustronnej (arkusz samoprzylepny z pozycji 12482)

lub stotu prézniowego. Zaletg tych metod jest to, ze powierzchnia przedmiotu obrabianego pozostaje wolna. Kolejne
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dwa rozdziaty opisujg ten proces przy uzyciu VCarve i Fusion 360.
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6.5.4 Vectric VCarve Pro

Otworz oprogramowanie CAD/CAM. Teraz utwoérz nowy projekt o

z wymiarami przedmiotu obrabianego plus kilka mm bufora z
kazdej strony. W tym przyktadzie punkt poczatkowy X i Y jest

ustawiony na $rodku. Mozna jednak ustawi¢ inny punkt JIN

poczatkowy, ktéry odpowiada osohistym preferencjom.

-

Utworz prostokat i wprowadz wymiary przedmiotu obrabianego. Umies¢ punkt poczatkowy

-

w pozycji Srodkowej. Potwierdz przyciskiem Utwérz i zamknij.

J

Wysrodkuj prostokat na obszarze roboczym, klikajac

, @ hastepnie

Potwierdz przyciskiem Zamknij. Zostanie utworzony

-

-

kontur 2D. Ustawienia gtebokosci ciecia mozna
zignorowac, poniewaz nie zostanie wykonane zadne

rzeczywiste frezowanie.

Ustaw opcje Machine Vectors na warto$¢

On. Kiliknij przycisk Oblicz. iRl

Po obliczeniu Sciezki narzedzia otworzy sie podglad Sciezki narzedzia. Zignoruj ten widok

klikajgc przycisk Zamknij bez wprowadzania dalszych zmian.
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Nastepnie wysSwietlone zostanie menu Toolpath Operations

(Operacje Sciezki narzedzia). W tym menu Kliknij przycisk Zapisz

Sciezke narzedzia . Wybierz odpowiedni postprocesor i

zapisz plik za pomocag przycisku Save toolpath(s) ... . Fikcyjny

program frezowania zostat utworzony.

# 20211122 VCarve_Vorlags_Porscha.cry

[ 20211122 VCarve Vorlage Porsche.txt

Otwérz UCCNC z wigczonym Autoleveler CA. W pluginie
wybierz opcje create. Kliknij File Open (Otwérz plik), aby

otworzy¢ okno, w ktdrym mozesz wybrac i otworzy¢ witasnie 18 ok Cnertrge )

utworzony fikcyjny program frezowania.

Dateiname: | 20211122 VCarve_Vorlage Porsche.xt Al files (7).

Offnen Abbrechen

nes - 75 TotsiPoicts - 100
Todl 20t [0
Kicngth « 23 Porta en Xdrochon (10 1§ ® Maw s ) Ao Ze

Yiength - 95 Portson Yorecoon 10 4

Skonfiguruj wtyczke zgodnie z wtasnymi potrzebami ("6.5.1

Objasnienie wtyczki Au- toleveler CA").

 Liczba punktéw skanowania w kierunku X i Y
e Zerowanie reczne lub automatyczne

« Ustawienia

Kliknij Utwérz GCode i wyslij do UCCNC, aby przenies¢ utworzony kod z

TotalPaints = 2500

Points on X direction 50

wtyczki do rzeczywistej powierzchni gtéwnej UCCNC.

Points on Y direction |50

Uzyj makr do sondowania konturéw, aby okresli¢ punkty

zerowe X, Y i Z lub zréb to recznie, a nastepnie Kliknij

przycisk Goto Zero.

& - Sset 20000 Sact 00 O [H00% D) Sever O
R
L] o 1

1 i) Gl calEn)
s @ C)EIED
i DR EEE

MDI |
ACTIVE. G s8OS GAaosc o028

TR e
= @

Uruchom program frezowania za pomocag Cycle Start.

Powierzchnia zostanie zeskanowana. Wskaznik digitalizacji
zmieni kolor na zielony. Dalsza procedura opisana

jest w rozdziale

| s -
?'  — — G >
S
14
)
il
L
=
1))

"6.5.6 Chmura punktéw 3D - po skanowaniu".
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6.5.5 AutoDesk Fusion 360

Na poczatek nalezy utworzy¢ dwuwymiarowg atrape programu frezujgcego, ktéra postuzy jako rama dla skanowanej

powierzchni. W tym przyktadzie uzyto oprogramowania Autodesk Fusion 360.

Otworz aplikacje Fusion 360 i kliknij przycisk Create
Sketch w obszarze roboczym Design. Wybierz . ™

ptaszczyzne, na ktérej chcesz wykonaé szkic.

<

Naszkicuj prostokat z  wymiarami.
Zakoncz szkic i przetacz sie do -
obszaru roboczego Manufacture.

-

W sekcji 2D wybierz funkcje Twarz. Pole
kontekstowe Face zostanie otwarte po
prawej stronie okna. Potwierdz

przyciskiem OK, nie zmieniajac niczego.

4

Zostanie wyswietlony monit o}
przypisanie narzedzia do projektu. Jesli
jeszcze go nie utworzytes, utwérz je
teraz, inkajqc . Wybierz Srednice 2
mm.  Nastepnie  wybierz  wlasnie

utworzone narzedzie i kliknij przycisk

T
- J

Wybierz.
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Widaé, ze $ciezka narzedzia zostata pomy$inie utworzona dzieki
kolorowej reprezentacji na szkicu. Teraz mozna utworzy¢ program
NC.

Kliknij ).

W otwartym oknie mozna wybrac¢ lokalizacje i nazwe pliku NC. Jako
Post wybierz STEPCRAFT UCCNC (jesli wczesniej nie korzystales z
postprocesora, mozesz potrzebowa¢ aktywnego polgczenia

internetowego).

Aby utworzy¢ plik, Kliknij przycisk Wyslij. Zapisz, aby zakoriczy¢ proces.

-t

Otwdrz UCCNC i wtyczke Autoleveler CA. Aktywuj funkcje Create.
Kliknij File Open (Otworz plik), aby otworzy¢ okno, w ktérym mozesz

wybrac i otworzy¢ wiasnie utworzony fikcyjny program frezowania.

Skonfiguruj wtyczke zgodnie z wikasnymi potrzebami ("6.5.1

Objasnienie wtyczki Auto- leveller CA").

e Liczba punktéw skanowania w kierunku X i Y

e Zerowanie reczne lub automatyczne

» Ustawienia
Na koniec kliknij Utworz GCode i wyslij do UCCNC. Rozdziat "6.5.6

Chmura punktéw 3D - po skanowaniu" obejmuje ten temat.
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Poirts on Y direction |50
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6.5.6 Chmura punktoéw 3D - po skanowaniu

Po zakonczeniu procesu skanowania zostanie wySwietlony monit o
okreslenie lokalizacji przechowywania i nazwy utworzonego pliku. Chmura
punktow zostata utworzona i jest gotowa do dalszego przetwarzania. Plik
zawiera oddzielone przecinkami wartosci wsp6trzednych w kolejnosci X, Y,
Z.

11.600 , 4.850 , -0.406
11.600 , 4.850 , -0.350
11.600, 4.850, -0.284

Plik mozna nastepnie wykorzystaé¢ za pomocag oprogramowania takiego jak MeshLab. Model mozna wyeksportowaé
jako plik STL lub podobny. W przypadku pytan dotyczgacych danego oprogramowania nalezy skontaktowac sie z jego
producentem.

W zaleznosci od sposobu wyboru opcji wy$wietlania mozna uzyskaé wynik podobny do pokazanego. Ze wzgledu na

mnogos¢ opcji zaleca sie szczegdtowe zapoznanie sie z oprogramowaniem 3D.

Ta ilustracja zostata uzyskana przy uzyciu tych opcji w oprogramowaniu MeshLab:
Renderowanie - Pokaz

normalne Renderowanie -

Pokaz krzywizne

Filtry - Normalne, krzywizna i orientacja - Obliczanie normalnej dla zestawéw punktéw

Filtry - Remeshing, uproszczenie i rekonstrukcja - Rekonstrukcja powierzchni: Filtry obrotowe

kulowe - Remeshing, uproszczenie i rekonstrukcja - Zamknigete otwory.

Mozna na przykfad uzy¢ tych danych do utworzenia programu NC, eksportujgc dane jako STL, a nastepnie fadujac je
do oprogramowania takiego jak Autodesk Fusion 360, ktére umozliwia wygenerowanie pliku NC z danych w zwykly

sposab.
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7 Dziatanie z WIinPC-NC

Interfejs uzytkownika WinPC-NC udostepnia menu do sterowania sondg 3D. Przyciski w tym menu umozliwiajg
sondowanie krawedzi i znajdowanie punktu srodkowego w konturze. Funkcje te pozwalajg na kompensacje koncowki

sondy i umozliwiajg tatwe rejestrowanie punktéw zerowych.

Aby otworzy¢é menu sterujace sondg 3D, uruchom WinPC-NC, kliknij Move - Jog lub nacisnij F5 na klawiaturze. Kliknij

przycisk Edge probe finder.

Srednica sondy 2 mm jest prawidtowo ustawiona dla sondy STEPCRAFT 3D.
Mozna wprowadzi¢ predkos¢ procesu sondowania. Nalezy preferowac
wolniejsze procesy sondowania niz szybsze, poniewaz sg one dokladniejsze.
Kliknij jeden z czterech przyciskéw, aby sondowaé pokazang krawedz. Sonda
jest nastepnie przesuwana do krawedzi i zatrzymywana po wyzwoleniu

czujnika. Sonda 3D jest umieszczana powyzej okreslonej wspétrzednej z *

ustawiong odlegloscia bezpieczeristwa Z (Parametry - Wspélrzedne - Zoalezienie dolnej Haviedal
Podnoszenie narzedzia). Teraz, gdy pozycja jest znana, mozna ustawi¢ punkt

zerowy za pomoca przycisku . =]
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Kliknij przycisk srodka, aby sondowac¢ $rodek otworu. Sonda przesunie sie do
krawedzi w kierunku X i Y i zatrzyma sie za kazdym razem, gdy czujnik
zostanie wyzwolony. Sonda 3D zostanie umieszczona powyzej okreslonej

wspohzedne] z ustawiong odlegtoscia bezpieczenstwa Z (Parametry -

E Centrum wyszggiwania

Wspotrzedne - Podnoszenie narzedzia). Teraz, gdy pozycja jest znana, mozna

ustawi¢ punkt zerowy za pomoca przycisku . =

8 Dane techniczne

Nieruchomos¢ Wartosc¢
@ obudowy [mm] 44
Wysokos¢ obudowy bez sondy [mm] 53

@ koncoéwki sondy [mm] 2
Dhugos$c prébki [mm] 45
Dhugosc kabla [m] 2,0
Czutos¢ koncowki sondy [N] 0,5do 2,5
Ochrona IP64

9 CzesSci zamienne

Wszystkie czesci maszyny i sterowania mozna naby¢ indywidualnie jako czesci zamienne.

Prosimy o bezposredni kontakt w tej sprawie. Nasze dane kontaktowe mozna znalez¢ na oktadce lub w rozdziale "10 Kontakt".

10 Kontakt

Torrington, CT 06790, USA

Kraj zakupu STEPCRAFT Adres Telefon i e-mail Zarzgdzanie
Niemcy i reszta STEPCRAFT :Sﬁggrﬁee:gei +49 2373 179 11 60 Markus Wedel,

Swiata GmbH & Co. KG Niemcy info@stepcraft-systems.com Peter Urban

USA i Kanada Stepcraft Inc. Tt (AU SHECE *1 203 556 1856 Erick Royer

info@stepcraft.us
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11 Ograniczona gwarancja producenta
Oprocz gwarancji prawnej STEPCRAFT oferuje gwarancje producenta na urzgdzenia wiasnej produkcji. W mato
prawdopodobnym przypadku gwarancji na produkt innej firmy, zastosowanie bedzie miata gwarancja indywidualnego

producenta. Kliknij te linki / kody QR, aby zapozna¢ sie z warunkami naszej gwarancji producenta.

Niemiecki Angielski UE Angielski USA

[

https://shop.stepcraft-systems.com/ https://shop.stepcraft-systems.com/ https://www.stepcraft.us/warranty
Warunki gwarancji Gwarancja producenta
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STEPCRAFT GmbH & Co KG

An der Beile 2
58708 Menden (Sauerland)
Niemcy

tel: +49 (0)2373/17911 60
mail: info@stepcraft-systems.com
net:  www.stepcraft-systems.com

STEPCRAFT Inc.

151 Field Street
Torrington, CT 06790
Stany Zjednoczone

tel: +1(203) 556 18 56
mail: info@stepcraft.us
net:  www.stepcraft.us
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