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Diese Anleitung fiir UCCNC ist ab v3.4 anwendbar. Sollten Sie eine altere Version verwenden, sollten Sie unbedingt die
Anleitung fr die altere Version verwenden. Ab v3.4 ist vor allem das Werkzeugwechselmakro M6 umfangreich verandert
worden.

This manual is only to be followed if you are using UCCNC v3.4 or later. In case you are using an older version you should

use the manual fitting to your version. The M6 macro of version 3.4 has been changed significantly.
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1. Einbindung des Werkzeugmagazins in UCCNC v3.4

Dieses Kapitel beschreibt die notwendigen Anpassungen, die Sie in UCCNC vornehmen mdssen,
um die korrekte Funktionsfahigkeit des Werkzeugmagazins zu gewahrleisten. Es wird davon aus-
gegangen, dass das Werkzeugmagazin bereits vollstdndig montiert wurde, der Werkzeugwechs-
ler eingerichtet und die CNC-Frasmaschine einsatzbereit ist. Lesen Sie die Sicherheits- und

Betriebshinweise flr lhre Frasmaschine und das verbaute Zubehor! Laden Sie wenn nétig die

jeweiligen Anleitungen hier herunter: https://stepcraft-systems.com/service/anleitungen

1.1 Vorbereitung Werkzeugwechsler

Setzen Sie eine SK15 Werkzeugaufnahme in den Werkzeugwechsler. Klicken Sie die Taste , um

die Spannzangen zu &ffnen/schlieBen.

1.2 Anpassung in den Makro-Dateien s m

Entscheiden Sie sich, welches Ihrer Werkzeuge als Werkzeug 1 (T1) definiert [d(@ (CRCRCRCRCRC @él

wird. Im Beispiel wird ein Magazin mit 10 Werkzeugplatzen verwendet. Dieses

Magazin hat einen eingebauten Werkzeugldngensensor (WLS). Das erste Werk-

zeug von rechts wird in diesem Beispiel als T1 definiert.

P

Fihren Sie eine Referenzfahrt durch. Nehmen Sie nun die X-, Y- und Z-Ma-

schinenkoordinaten des Werkzeugplatzes T1 auf, indem Sie mit eingesetzter

Werkzeugaufnahme (ohne Einsatzwerkzeug) in den Werkzeugplatz hineinfahren.
Fahren Sie manuell und in geringer Geschwindigkeit genau mittig von oben in
den T1-Werkzeugplatz hinein. Nutzen Sie dabei wie gezeigt ein Blatt Papier
und finden Sie den Z-Punkt, an dem der Konus das Papier trifft. Gehen Sie, wie

bei einer Nullpunktbestimmung, vorsichtig vor. Von diesem Punkt sind es noch

7,5 mm in Z-Richtung bis zum korrekten Sitz des Konus' im Werkzeugplatz.

Bei eingesetztem Adapter SK15/ SK10 betragt diese Entfernung etwa 6 mm.

Kontrollieren Sie den korrekten Sitz unbedingt!

Beachten Sie, dass Sie statt eines Kommas einen Punkt setzen. Messwert Wert
Falsch: 100,5 Richtig: 100.5 ToolX[1]
Notieren Sie die nun angezeigten Maschinenkoordinaten als: > | ToolY[1]
ToolRackHeight[11]
ToolX[1], ToolY[1] und fur den Z-Wert ToolRackHeight[1]. Ztooloffset
WaitSpin

Setzen Sie hier lhren Werkstiicknullpunkt fir die Z-Achse.
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Fahren Sie nun die Z-Achse hoch, bis Sie mit der Unterkante der eingespannten
Werkzeugaufnahme auf Héhe der Oberkante von T2 stehen. Fahren Sie weitere
10 mm hoch. Notieren Sie diese gefahrene Entfernung vom Z-Nullpunkt als
Ztooloffset. Dieser Wert wird spater fir den Sicherheitsabstand bendtigt, der

eingehalten wird, wenn automatische Bewegungen (ohne Werkzeug) direkt iber

dem Magazin ausgefiihrt werden. / /
T1 T2

Starten Sie nun lhre Frasspindel auf 100 % Drehzahl. Lassen Sie die Spindel einige Sekunden lang laufen und stoppen
sie dann wieder. Messen Sie grob die Zeit, welche die Spindel benétigt, um zum vollstéandigen Stillstand zu kommen.
Multiplizieren Sie die ermittelte Zeit (Sekunden) mit 1000, um auf Millisekunden umzurechnen.

Notieren Sie das Ergebnis als WaitSpin.

Offnen Sie nun den Pfad Ihres UCCNC-Profils: C:\<UCCNC Installationsordner>\Profiles\Macro_<Ihr StepcraftModell>

Legen Sie auch eine Sicherheitskopie des Makros M6.txt und M20204.txt an, bevor Sie Anderungen daran vornehmen.
Nachfolgend wird erlautert welche Werte Sie unter welchen Umsténden anpassen missen. Bitte halten Sie sich genau an
diese Anleitung, da Sie ansonsten gegebenenfalls die Funktionsfahigkeit des Makros beeinflussen kénnten. Offnen Sie

beispielsweise mit dem Windows Programm Editor oder der Freeware Notepad++ die Datei M6.txt aus Ihrem Profilordner.

Scrollen Sie bis Zeile 24 — Anpassungen:

int WaitSpin = <lhr-WaitSpin-Wert>;

Scrollen Sie bis Zeile 30 — Anpassungen:
Wenn Sie einen ATC fiir die HF500 verwenden, tragen Sie
diese Werte ein:

double Xtooloffset = 20;

double Ytooloffset = 20;

Die Variable ATCVersion muss nur eingestellt werden,

wenn Sie ein Auf-Tisch-Magazin mit einem Messing Ein-

messzapfen vermessen wollen! Fiir HF500: 20.

Fir dieses Beispiel mit dem In-Tisch-Magazin:
double ATCVersion = 0;




Besitzen Sie einen MM1000 / Kress ATC, sollen die Varia-
blen mit folgenden Werten eingestellt werden:

double Xtooloffset = 35;

double Ytooloffset = 35;

Tragen Sie noch das notierte Ztooloffset ein:

double Ztooloffset = <lhr-Ztooloffset-Wert>;

Die Variable ATCVersion muss nur eingestellt werden,
wenn Sie ein Auf-Tisch-Magazin mit einem Messing Ein-

messzapfen vermessen wollen. Fiir MM1000 / Kress= 35.

Fir dieses Beispiel mit dem In-Tisch-Magazin:
double ATCVersion = 0;

Scrollen Sie bis Zeile 38 - Anpassungen:
An dieser Stelle wird der Anfahrweg an das Magazin festgelegt. Die Zahl in den eckigen Klammern identifiziert das Ma-
gazin [1 - 4], in diesem Beispiel soll es Magazin [1] auf Position 1 sein. Anhand der Position (1 hinten, 3 vorne) und
dem Typ, wahlt das Makro den passenden Anfahrweg, aus X- und Y-Richtung, an das Magazin. Passen Sie die folgenden
Werte fir das verbaute Magazin an:
ToolRackHeight[1] = <lhr-ToolRackHeight[1]-Wert>; 1
ToolRackPosition[1] = 1;

v

Tragen Sie hier eine 1 ein. Dies legt fest wie das Werkzeug abgelegt wird: _w .
ToolRackTypel1] = 1; 3

Scrollen Sie bis Zeile 56 - Anpassungen:
An dieser Stelle werden die zuvor ermittelten Koordinaten
der Werkzeuge eingetragen. Der Wert in eckigen Klammern
identifiziert das Werkzeug.

ToolX[1] = <lhr-ToolX[1]-Wert>;

ToolY[1] = <lhr-ToolY[1]-Wert>;

Hier tragen Sie ein, in welchem Magazin (1-4) sich das

Werkzeug befindet. In diesem Falle, ist es Magazin 1.
UsedToolRack(1] = 1;




Hinweis: Da Sie die X-Koordinaten von T1 aufgenommen haben, kénnen Sie alle anderen Koordinaten fiir die Werkzeug-

platze im Magazin leicht berechnen. Die Abstande zwischen den Mittelpunkten der Werkzeugplatze betragen 45 mm in

X-Richtung. Berechnen Sie auch die Koordinaten fiir den Werkzeuglangensensor — diese werden spater bendtigt.

Tragen Sie diese drei Werte fiir jedes Werkzeug ein. Fir das Werkzeug T2 im gleichen Magazin sahen die Werte beispiels-

weise wie folgt aus:

Werkzeugplatz n ToolX[n] ToolY[n]
ToolX[2] = <Ihr-ToolX[2]-Wert>; WLS 15,7
ToolY[2] = <lhr-ToolY[2]-Wert>; 1 465,7
UsedToolRack(2] = 1; 2 465,7 - 45 = 420,7 7988
n

Sie konnen diese Tabelle nutzen, um die Koordinaten ersten der zehn Werkzeuge und dem WLS zu notieren.

Werkzeug X-Koordinate Werkzeug Y-Koordinate
ToolX[1] ToolY[1]
ToolX[2] ToolY[2]
ToolX[3] ToolY[3]
ToolX[4] ToolY[4]
ToolX[5] ToolY[5]
ToolX[6] ToolY[6]
ToolX[7] ToolY[7]
ToolX[8] ToolY[8]
ToolX[9] ToolY[9]
ToolX[10] ToolY[10]
TLSXcoord TLSYcoord

Grundsatzlich kdnnen Sie Ihre Werkzeuge nach Belieben verteilen. Sie kdnnen beispielsweise T1 bis T10 in Magazin 1
und T11 bis T20 in Magazin 2 anlegen. So hatten Sie an der Front- und an der Riickseite der Maschine je ein Werkzeug-
magazin. Es ist aber auch moglich die Werkzeuge frei zu verteilen. T1 in Magazin 1, T2 in Magazin 2, T3 in Magazin 1...

Sie kénnen noch weiter gehen und die physischen Werkzeugplatze frei verteilen. T1 kann auch in der dritten Werkzeug-

aufnahme des Magazins angelegt werden.




Im M6-Makro sind die ersten 12 Werkzeuge voreingestellt und ab Zeile 56 zu finden. Sollten Sie mehr als 12 Werkzeuge

anlegen wollen, kopieren Sie diese sechs Zeilen von einem Werkzeug und passen Sie diese gemaB lhrer Situation an:

ToolX[1] = </hr-ToolX[1]-Wert>; // Tool X position
ToolY[1] = </hr-ToolY[1]-Wert>; // Tool Y position
UsedToolRack[ 1] = I; // Number of toolrack where the tool is placed

ToolZ[ 11 = ToolRackHeight[UsedToolRack[ 111 ;
HolderPosition[ 1] = ToolRackPosition[UsedToolRackl 11];
HolderTypel 11 = ToolRackType[UsedToolRack[ 11] ; Kopieren und hinter

dem letzten Werkzeug
Beim Anlegen von T13 in Magazin 2 sahen diese Werte wie folgt aus: einfligen

ToolX[13] = </hr-ToolX[13]-Wert>; // Tool X position
ToolY[13] = </hr-ToolY[13]-Wert>; // Tool Y position
UsedToolRack[13] = 2; // Number of toolrack where the tool is placed

ToolZ[ 13] = ToolRackHeight[UsedToolRack[ 1311 ;
HolderPosition[ 13] = ToolRackPosition[UsedToolRack[ 13]1;

Zum Abschluss der Einrichtung wird die genaue Position
des zu verwendenden integrierten Werkzeuglédngensensors
hinterlegt. Offnen Sie das Makro m20204. txt.
Scrollen Sie bis Zeile 21 - Anpassungen:
double FixedTLS = 1;
double TLSXcoord = <lhr-TLSXcoord-Wert>;
double TLSYcoord = <lhr-TLSYcoord-Wert>;
double Ytooloffset = -50; /
Wenn Sie Ihr Magazin vorne (Position 3) einbauen,

bitte 50 eintragen.

Speichern und schlieBen Sie die Datei. Ihr Werkzeugmaga-

zin ist nun fertig eingerichtet.
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1.3 M6-Makro: Erklérung der Variablen — Zusammenfassung

Zeile Variable Erklarung
Zeit [ms], die der Werkzeugwechsler nach dem Offnen wartet, bevor eine weitere
21 int WaitRelease = 100; Bewegung ausgefiihrt wird. Dies ist relevant, wenn ein Werkzeug im Magazin
abgelegt wird.
Wartezeit [ms] bis Spindel ausgelaufen ist. Erst nach dieser Zeit wird das Makro
. e . ausgefiihrt. Sie sollten diesen Wert unbedingt auf Ihre Spindel anpassen, um
= It il = L00e: zu verhindern, dass Bewegungen ausgefiihrt werden, wahrend die Spindel noch
auslauft.
Diesen Wert miissen Sie einstellen, um den korrekten Sicherheitsabstand in
X-Richtung beim Anfahren an das Magazin einzuhalten. Andern Sie den Wert:
31 double Xtooloffset = 35;
e 20 mm HF500 ATC
e 35 mm MM1000 ATC
Diesen Wert miissen Sie einstellen, um den korrekten Sicherheitsabstand in
Y-Richtung beim Anfahren an das Magazin einzuhalten. Andern Sie den Wert:
32 double Ytooloffset = 35;
e 20 mm HF500 ATC
e 35 mm MM1000 ATC
_ o Dieser Wert bestimmt den Sicherheitsabstand, der eingehalten wird, wenn auto-
s clorlalfe ZealenEzt s S matische M6 Bewegungen direkt (iber dem Magazin ausgefiihrt werden.
Diese Variable bendtigen Sie nur, wenn Sie zum Einmessen des Magazins den
Einmesszapfen verwenden. Andern Sie den Wert:
34 double ATCVersion = O;
e 20 mm HF500 ATC
e 35 mm MM1000 ATC
Z-Hohe, auf der das Werkzeug abgelegt bzw. abgeholt wird. Unbedingt Maschi-
39 ToolRackHeight[1] = -10; nenkoordinaten verwenden! Diesen Wert kénnen Sie fir bis zu vier Magazine
einstellen. Die Zahl in den eckigen Klammern [1], ist die Nummer des Magazins.
Die Position des Werkzeugmagazins [1]. Diesen Wert kénnen Sie fir bis zu vier
Magazine einstellen. Die Zahl in den eckigen Klammern [11], ist die Nummer des
Magazins. Andern Sie den Wert:
e 1 Hinten
40 ToolRackPosition[1] = 1; e 2 Rechts
e 3 \Vorne
e 4 Links
Magazin 2 auf Position 3 séhe wie folgt aus:
ToolRackPosition[2] = 3;
Der Typ des Werkzeugmagazins. Wert kann O oder 1 sein. Diese Variable verandert
den Anfahrweg an ein Magazin. Andern Sie den Wert:
41 ToolRackType[1] = O;
0 = Auf-Tisch-Magazin
e 1 =In-Tisch-Magazin
58 ToolX[1] = 100; Die X-Koprdmate, an der das Werkzeug steht. Die Zahl in den eckigen Klammern
[11, ist die Nummer des Werkzeugs.
59 ToolY[1] = 100: Die Y—Kogrdlnate, an der das Werkzeug steht. Die Zahl in den eckigen Klammern
[1], ist die Nummer des Werkzeugs.
Das Werkzeugmagazin, in dem sich das Werkzeug befindet. Die Zahl in den
60 UsedToolRack[1] = 1; eckigen Klammern [1], ist die Nummer des Werkzeugs. Diese Variable kann einen
Wert zwischen 1 und 4 haben (da es bis zu vier Werkzeugmagazine geben kann).

Bitte andern Sie keine anderen Variablen im Makro, da Sie damit die Funktionsféhigkeit einschranken kénnten!
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1.4 Zusammenfassung M6-Makro

Schritt Wert

1 Welchen Werkzeugwechsler nutzen Sie?

Wie lange braucht die Spindel von 100 % Drehzahl
bis zum Stillstand?

3 Auf welcher Position ist IThr Magazin eingebaut (1-4)?

4 Welches Werkzeug soll T1 sein?

5 Koordinaten vom Werkzeugplatz T1 ermitteln

N < <

6 /-Offset bestimmen.

Koordinaten der anderen Werkzeugplatze berechnen.

8 Makro M6.txt 6ffnen und Variablen einstellen:
WaitSpin
Xtooloffset

Ytooloffset

Ztooloffset
ATCVersion
9 ToolRackHeight

ToolRackPosition

ToolRackType
ToolX
ToolY
UsedToolRack




2. Einbindung des Werkzeugmagazins in WinPC-NC

Dieses Kapitel beschreibt die notwendigen Anpassungen, die Sie in WinPC-NC vornehmen muissen, um die korrekte Funk-
tionsfahigkeit des Werkzeugmagazins zu gewahrleisten. Es wird davon ausgegangen, dass das Werkzeugmagazin bereits
vollstandig montiert wurde, der Werkzeugwechsler eingerichtet und die CNC-Frasmaschine einsatzbereit ist. Lesen Sie

die Sicherheits- und Betriebshinweise fiir [hre Frasmaschine und das verbaute Zubehor!

2.1 Vorbereitung fiir die Ermittlung der Positionen

a. Offnen Sie WinPC-NC und klicken Sie auf Parameter -

Grundeinstellungen. Wahlen Sie dann den Reiter Zubehdr.

Im Abschnitt Werkzeuge aktivieren Sie nun Ldngenmes-

sung und -kompensation sowie Autom. Wechsler.

Klicken Sie auf @ B |

b. Wahlen Sie den Reiter Werkzeuge-Aktivierung. Hier kénnen
Sie u.a. lhre Werkzeuge benennen, ihnen eine Farbe zuweisen

und sie aktivieren/deaktivieren.

Klicken Sie auf B ynd

c. Fihren Sie zuerst eine Referenzfahrt | ¥ durch.

Nachdem diese beendet wurde, 6ffnen Sie das Menl Ma-

0O =>
B>

nuell fahren




2.2 Ermittlung der Werkzeugwechsel-Positionen

d. Setzen Sie eine SK15 Werkzeugaufnahme mit lhrem langsten Werkzeug in den Werkzeugwechsler.

Klicken Sie , um die Spannzangen zu &ffnen/schlieBen.

e. Fahren Sie nun manuell und in geringer Geschwindigkeit

genau mittig von oben in den ersten Werkzeugplatz hinein.

Nutzen Sie dabei ein Blatt Papier, um den Punkt zu finden,

an dem der Konus das Papier trifft. Gehen Sie, wie bei einer

Nullpunktbestimmung, vorsichtig vor. Von diesem Punkt aus
sind es noch 7,5 mm bis zum korrekten Sitz. Sie kdnnen die
Schrittweite im markierten DropDown-Meni anpassen. Fah-

ren Sie 1,5 mm nach unten, um den korrekten Sitz besser

Uberpriifen zu koénnen. Nehmen Sie ggf. vorsichtig X/Y-An- @
passungen vor.Verfahren Sie nun sechsmal 1 mm in Plus
Z-Richtung.

Notieren Sie jetzt die Maschinenkoordinaten als X, Y und Z,.

Vom Y-Wert subtrahieren Sie 50 mm. Das gewahrleistet einen

Sicherheitsabstand vor dem Werkzeugmagazin.

f. Schalten Sie nun z.B. auf 10 mm Schritte um. Fahren Sie

in Minus Z-Richtung bis Ihr Werkzeug vollstdndig aus dem

Werkzeugmagazin gefahren ist. Fahren Sie dann noch zusatz-

lich 5 mm in Minus Z-Richtung. Notieren Sie die Koordinate
als Z,-Wert.

Aus diesen Werten errechnen Sie den Betrag Z, - Z, = AZ

Diese Werte werden im nachsten Schritt sowie spater fir die

Erstellung von Makros benétigt.

Klicken Sie auf

g. Nutzen Sie bspw. die folgende Tabelle zum Notieren Ihrer eigenen berechneten Werte.

Die Werkzeugplatze sind jeweils 45 mm voneinander entfernt. Rechnen Sie entsprechend die X-Positionen aller weiteren
Werkzeugpositionen aus (je -45 mm in X-Richtung). Die Y-/Z-Position bleibt fir alle Werkzeuge konstant.

Tragen Sie die Werte entsprechend fir lhre weiteren Werkzeuge ein. Den Werkzeuglangensensor (WLS) betrachten Sie

einfach als Werkzeug 11.
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Die Werte koénnten in etwa so aussehen:

h. Klicken Sie auf Parameter - Werkzeuge. Wahlen Sie den Rei-
ter Wechsler Magazin. In dieser Maske geben Sie die in Schritt

g. notierten X-/Y-/Z-Positionen ein. Aktivieren Sie Wechsler, Z

nicht hochfahren.

Klicken Sie auf B ynd

Werkzeugplatz X Y -50 mm Z,
Werkzeuglangensensor 15,7 738,8 - 50 = 688,8 60
1 465,7 688,8 60
2 465,7 - 45 = 420,7 688,8 60
n 688,38 60
Werkzeug X-Koordinate Werkzeug Y-Koordinate
ToolX[1] ToolY[1]
ToolX[2] ToolY[2]
ToolX[3] ToolY[3]
ToolX[4] ToolY[4]
ToolX[5] ToolY[5]
ToolX[6] ToolY[6]
ToolX[7] ToolY([7]
ToolX[8] ToolY[8]
ToolX[9] ToolY[9]
ToolX[10] ToolY[10]
TLSXcoord TLSYcoord




i. Klicken Sie auf Parameter - Werkzeuge und wahlen Sie den

Reiter Langenkorrektur. Im Abschnitt Tasterposition geben Sie

die zuvor ermittelte X-/Y-/Z-Position des Werkzeuglangensen-
sors (WLS) ein. Aktivieren Sie die autom. Langenkorrektur.

Klicken Sie auf  ®e- |

2.3 Erstellung der bendtigten Makros
j- Wahlen Sie den Reiter Makro. Folgen Sie den nachfolgend

beschriebenen Schritten, um die Makros aus den Tabellen der

folgenden Seite anzulegen. 4}

Aligemeine Beschreibung Makro anlegen:

k. Nachdem Sie einen Ausléser

far ein Makro (1) angeklickt ha-
ben, suchen Sie in der Liste un-
ten rechts nach dem gewlinsch-
ten Befehl (2).

Nachdem Sie diesen angeklickt é—

haben, kénnen Sie im Eingabe-

feld links von dieser Liste einen Ea | l

Wert eingeben (3). 8

f—————————————————

Ubertragen Sie diesen Befehl
dann mit der Schaltflache An-

hangen (4) in die obere Liste.

I. Legen Sie anhand dieses Vorgehens die Befehle anhand der nachfolgenden Tabellen die vier Makros an.

Nachdem Sie alle Schritte in ein Makro eingefiigt haben, speichern Sie es mit Esem-

m. Nachdem die vier Makros eingespeichert sind, bestatigen Sie mit

Ihr Werkzeugmagazin ist nun eingerichtet und einsatzbereit.
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Makro "vor Vermessen"

Befehl Wert Beschreibung

FahreY 50.000 Die Spindel fahrt 50 mm nach hinten Gber den Werkzeuglangensensor

Makro "nach Vermessen"

Befehl Wert Beschreibung

FahreY -50.000 Die Spindel fahrt 50 mm vor die Magazinreihe

Makro "AutoWechsler Aufnehmen"

Befehl Wert Beschreibung

Geschwindigkeit | 25.000 | Maschine verfahrt die folgenden Befehle mit 25 mm/Sekunde
FahreY 50.000 | Die Spindel fahrt 50 mm nach hinten ber die die Magazinreihe
SpannzangeAuf N/A Spannzange des Werkzeugwechslers wird gedffnet

FahreZ + AZ Die Spindel fahrt zur Werkzeugaufnahme nach unten
SpannzangeZu N/A Die Spannzange schlieBt sich

FahreZ -NZ Die Spindel fahrt wieder nach oben

FahreY -50.000 | Die Spindel fahrt wieder 50 mm vor die Magazinreihe

Makro "AutoWechsler Ablegen"

Befehl Wert Beschreibung

seschwindig | 25,000 | Maschine verfahrt die folgenden Befehle mit 25 mm/Sekunde
FahreY 50.000 Die Spindel fahrt 50 mm nach hinten lber die Magazinreihe
FahreZ + AZ Die Spindel fahrt nach unten in das Magazin

SpannzangeAuf N/A Die Spannzange 6ffnet sich

FahreZ -NZ Die Spindel fahrt wieder nach oben

SpannzangeZu N/A Die Spannzange schlieBt sich

FahreY -50.000 | Die Spindel fahrt 50 mm vor die Magazinreihe
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3. Setting up the Tool Magazine in UCCNC v3.4

This chapter describes the necessary adjustments to UCCNC to ensure the functionality of the Tool Magazine. It is as-

sumed that the tool magazine has already been completely assembled, the tool changer is set up and E
1

the CNC milling machine is ready for operation. Read the safety and operating instructions for your -
milling machine and the installed accessories! If necessary, download the respective instructions

here: https://stepcraft-systems.com/en/services/manuals

3.1 Preparing the Tool Changer

Mount a SK15 tool holder into your automatic tool changer. You can click to open and close the

mollete.

3.2 Editing the Macros WLS T1

Decide which one of your tools shall be defined as tool 1 (T1). In the example, (5@ PO00O00 @}@J

a magazine with 10 tool holders is used. This magazine has an integrated Tool
Length Sensor (TLS). The first tool on the right side is defined as T1 in this

example.

e

Home your machine. Now find the X, Y and Z machine coordinates of the T1

tool location by moving the Tool Holder into the Retaining Ring (without inserted
tool). Move manually and at low speed into the exact center of the T1 Retaining
Ring from above. While doing this, use a sheet of paper as shown and find the
Z-point at which the Tool Holder meets the paper. Proceed carefully, just as you
would finding a zero point. From this point on, it is still 7.5 mm in the Z direction
until the Tool Holder is correctly seated. In case you are using an Adapter SK15
/ SK10, the distance is about 6 mm. Check the fit!

Remember to use dots instead of commas when writing decimals.

Messwert Wert
Wrong: 100,5 Correct: 100.5 ToolX[1]
Take note of the Machine Coordinates as follows: >

ToolY[1]

ToolRackHeight[1]
Ztooloffset

ToolX[1], ToolY[1] and for the Z-value ToolRackHeight[1].

WaitSpin

Set the Z-zero-point for your workpiece.
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Now move the Z axis up until the lower edge of the Tool Holder is on level with
the upper edge of T2. Move up another 10 mm. Note this distance traveled from
the Z-zero-point as Ztooloffset. This value will be needed later on for the safety
distance that is maintained when automatic movements (without a tool) are

performed directly above the magazine.

v

Now start your milling spindle at 100% speed. Let the spindle run for a few seconds and then stop it again. Roughly

measure the time it takes for the spindle to come to a complete halt. Multiply the measured time (seconds) by 1000 to

convert to milliseconds. Write down the result as WaitSpin.

Now open the path of your UCCNC profile: C:\UCCNC\Profiles\Macro_<Your-StepcraftModel>.

Backup a copy of the new Mé6.txt macro before making any changes to it. The following section instructs you which values
to adjust under which circumstances. Please follow these instructions exactly, otherwise you may affect the functionality
of the macro. Open the Mé6.txt from your profile folder — for example with the Windows program Notepad or the freeware

Notepad++.

Scroll to Line 24 — Adjustment:
int WaitSpin = <Your-WaitSpin-Value>;

Scroll to Line 30 — Adjustment:

In case you are using a HF500 ATC, enter these values:
double Xtooloffset = 20;
double Ytooloffset = 20;

The variable ATCVersion only requires adjustment, if you

want to use the calibration pin for an on-table magazine to

setup your Tool Magazine. For HF500: 20.

For the current example with the in-table-magazine:
double ATCVersion = 0;




In case you are using a MM1000 / Kress ATC, enter these
values:

double Xtooloffset = 35;

double Ytooloffset = 35;

The variable ATCVersion only requires adjustment, if you

want to use the calibration pin for an on-table maga-

zine to setup your Tool Magazine. MM1000 / Kress: 35.

For the current example with the in-table-magazine:
double ATCVersion = 0;

Enter the previously measured Ztooloffset:

double Ztooloffset = <Your-Ztooloffset-Value>;

Scroll to Line 38 — Adjustment:
The path of approach gets defined at this point. The value in the square brackets identifies the magazine [1-4]. In this
example it is magazine [1] in position 1. Based on position (1 means rear end, 3 means front end) and the magazine
type, the macro selects the appropriate path of approach, from X and Y direction, to the magazine. Adjust the following
values for the installed magazine:
ToolRackHeight[1] = <Your-ToolRackHeight[1]-Value>; 1
ToolRackPosition[1] = 1;
Enter a 1. This setting will determine how tools are picked up and dropped by the ATC.

Path of approach: j .
ToolRackType[l] = 1;

v

Scroll to Line 56 — Adjustment:
At this point, the previously determined coordinates of the
tools are entered. The value in square brackets identifies
the tool.

ToolX[1] = <Your-ToolX[1]-Value>;

ToolY[1] = <Your-ToolY[1]-Vaue>;

This variable is used to define the Tool Magazine (1-4),

which holds the tool. In this case it is magazine 1.
UsedToolRack(1] = 1;




Note: As you have already determined the coordinates of T1, you can easily calculate the coordinates for all other tools,
in the magazine. The spacing between the center points of the Tool Retainers is 45 mm in X-direction. Also calculate the

coordinates for the Tool Length Sensor (TLS), as they will be needed later on.

Enter these three values for each tool. For example, for tool T2 in the same magazine, the values would be as follows:

Tool n ToolX[n] ToolY[n]
ToolX[2] = <Your-ToolX[2]-Value>; TLS 15,7
ToolY[2] = <Your-ToolY[2]-Value>; 1 465,7
UsedToolRack(2] = 1; 2 465,7 - 45 = 420,7 7988
n

Tool X-Coordinate Tool Y-Coordinate
ToolX[1] ToolY[1]
ToolX[2] ToolY[2]
ToolX[3] ToolY[3]
ToolX[4] ToolY[4]
ToolX[5] ToolY[5]
ToolX[6] ToolY[6]
ToolX[7] ToolY[7]
ToolX[8] ToolY[8]
ToolX[9] ToolY[9]
ToolX[10] ToolY[10]
TLSXcoord TLSYcoord

Feel free to use the table on the next page to take note of your calculated values for the 10 tools and the TLS.

Generally speaking it is possible to allocate tools to your desire. You could allocate T1 through T10 to magazine 1 and T11
through T20 to magazine 2. That would give you with a magazine in the back and front of the machine. But apart from

this scenario, it is also possible to arrange your tools as you wish. T1 in magazine 1, T2 in magazine 2, T3 in magazine

1... You can take it another step further and allocate your tools freely — T1 could be placed in the third tool slot instead
of the first.




The parameters for the first 12 tools are preset and to be found beginning at Line 56. Should you want to use more than

12 tools, copy and paste the six lines of code as shown below:

ToolX[ 11 = <Your-ToolX[1]-Value>; // Tool X position
ToolY[ 1] = <Your-ToolY[1]-Value>; // Tool Y position
UsedToolRack[ 1] = I; // Number of toolrack where the tool is placed

ToolZ[ 11 = ToolRackHeight[UsedToolRack[ 111 ;
HolderPosition[ 1] = ToolRackPosition[UsedToolRackl 11];
HolderTypel 1] = ToolRackType[UsedToolRack[ 11] ;

Copy and paste after
The parameters of T13 in magazine 2 would like as follows: Py P

the last tool.
ToolX[13] = <Your-ToolX[13]-Value>; // Tool X position
ToolY[13] = <Your-ToolY[13]-Value>; // Tool Y position
UsedToolRack[13] = 2; // Number of toolrack where the tool is placed

ToolZ[ 13] = ToolRackHeight[UsedToolRack[ 1311 ;
HolderPosition[ 13] = ToolRackPosition[UsedToolRack[ 13]]1;
HolderType[ 13] = ToolRackType[UsedToolRack[131] ;

Open the macro m20204.txt to finalize the installation of
the magazine.
Scroll to Line 55 — Adjustment:
double FixedTLS = 1;
double TLSXcoord = <Your-TLSXcoord-Value>;
double TLSYcoord = <Your-TLSYcoord-Value>;
double Ytooloffset = -50; /
In case you assembled your magazine in the front (position

3), please enter 50 instead.

Save and close the file. Your magazine is now ready to use.
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3.4 M6-Macro: Explanation of Variables — Summation

Zeile Variable Erklarung
21 int WaitRelease = 100; Time [msj! whlch the ATC waits before performmg.any steps gfter opening the
collet. This is relevant for the placement of tools in a magazine.
Time [ms] which the spindle motor needs to come to a full halt. The macro will
on int WaitSpin = 1000; \_/va|_t FhIS amqunt of time before executing. This value_ should be adjustgd to your
individual spindle motor, to assure no movements being performed while the
spindle is rotating!
You have to adjust this value to ensure the correct safety clearance along the
X-direction, while approaching the tool magazine. Set the value to:
31 double Xtooloffset = 35;
e 20 mm HF500 ATC
e 35 mm MM1000 ATC
You have to adjust this value to ensure the correct safety clearance along the
Y-direction, while approaching the tool magazine. Set the value to:
32 double Ytooloffset = 35;
e 20 mm HF500 ATC
e 35 mm MM1000 ATC
33 double Ztooloffset = 35; This value dgtermmes the safety c.Iearance, yvhlch is kept while automatic M6
movements right above the magazine are being performed.
The variable ATCVersion only requires adjustment, if you want to use the calibra-
tion pin for an on-table magazine to setup your Tool Magazine. Set the value to:
34 double ATCVersion = O;
e 20 mm HF500 ATC
e 35 mm MM1000 ATC
Z-Height at which the tools are picked up / dropped. Be sure to use Machine
39 ToolRackHeight[1] = -10; Coordinates! You can adjust this value for up to 4 magazines. The value in the
squared brackets identifies the magazine.
The position of tool magazine [1]. You can adjust this value for up to 4 maga-
zines. The value in the squared brackets identifies the tool magazine.
Set the value to:
e 1 Rear
40 ToolRackPosition[1] = 1; e 2 Right
e 3 Front
o 4 |eft
Magazine 2 on position 3 would look like this:
ToolRackPosition[2] = 3;
Type of the tool magazine. This value can be 1 or O. Set the value to:
41 ToolRackType[1] = O; S P L X N e e
e 1 =In-Table-Magazine
58 ToolX[1] = 100; This is the X-coordinate of the tool. The number in squared brackets [1] identifies
the tool.
59 ToolY[1] = 100; This is the Y-coordinate of the tool. The number in squared brackets [1] identifies
the tool.
The tool magazine which holds the tool. The value in the squared brackets identi-
60 UsedToolRack[1] = 1; fies the tool. This variable can be set to 1 through 4, as you can use up to 4 tool
magazines.

Please only change the listed variables, as you otherwise could negatively affect the functionality of the macro.
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3.4 Summary M6-Macro

Step Value
1 Which Automatic Tool Changer are you using?
> What is the time it takes for the spindle to come to a

complete halt?
3 In which position is your magazine mounted (1-4)?

4 Which of your tools should be handled as T1?

5 Find the coordinates of T1.

N < X

6 Calculate the coordinates for the remaining tools.

Define the appropriate ZOffset.

8 Open the M6.txt macro and adjust the variables.
WaitSpin Depends on time to halt
Xtooloffset Depends on ATC
Ytooloffset Depends on ATC
Ztooloffset Clearance above magazine
ATCVersion Depends on magazine setup

9 ToolRackHeight Z-height to pickup / drop tools at

ToolRackPosition | Depends on the magazine position

ToolRackType On-Table or In-Table-Magazine?

ToolX X coordinate of tool

ToolY Y coordinate of tool

UsedToolRack Toolrack the tool is allocated to




4. Setting up the Tool Magazine in WinPC-NC
4.1 First Steps

a. Open WinPC-NC and click Parameters - Basic Settings.

Select the tab Equipment and activate Length measure-

ment compensation and Automatic Tool Changer (ATC)

Click

b. Select the tab Tools - Activation. You can use this menu to
individually name your tools and assign colors. Additionally you

can activate or deactivate tools.

Click and
¢. Home your machine using the button ' ¥ . After homing the 4} 4}
machine, open the Jog menu a ﬂ




4.2 Finding the Retainer Ring Positions

d. Mount a SK15 tool holder holding your longest tool into your automatic tool changer. You can click to open and

close the molette.

e. Manually and slowly drive into the first Retainer Ring. Make

sure to position your tool holder well centered in the Retainer

Ring. Use a sheet of paper to find the position in which the

cone hits the paper. Proceed as you would during a zero point

determination. After touching the paper, 7.5 mm remain to

achieve a good fit. Change the drive settings to incremental
steps, using the dropdown menu. Drive 1.5 mm downwards
and check if the tool holder is well centered. If necessary
correct the X/Y position carefully. If the tool holders position

is good, drive the remaining 6 mm using 6x 1 mm steps in @
+Z direction.

Take note of the machine coordinates.
Name them X, Y and Z,. Subtract 50 mm from the Y value.

This will allow for a safety distance in front of the Tool

Magazine.

f. Switch to e.g. 10 mm steps. Drive in -Z direction until your

tool is completely outside of the Tool Magazine. Drive an ad-

ditional 5 mm in -Z direction.

Take note of the Z machine coordinate naming it Z,.
Now calculate Z, - Z, = AZ

These values will be required in the next step and later on

during the programming of macros.

Click
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g. You can utilize the following tables to note your calculated values. The individual Retainer Rings (Tool) are separated
by 45 mm in X direction. Calculate all the X coordinates accordingly. The Y/Z-positions are constant for all tools. Treat the

Tool Length Sensor (TLS) as if it was the 11th tool when calculating the positions.

The values could look similar to this:

Tool X Y - 50 mm Z,
TLS 15,7 738,8 - 50 = 688,8 60
1 465,7 688,8 60
2 465,7 - 45 = 420,7 688,8 60
n 688,8 60
Tool X-Coordinate Tool Y-Coordinate
ToolX[1] ToolY[1]
ToolX[2] ToolY[2]
ToolX[3] ToolY[3]
ToolX[4] ToolY[4]
ToolX[5] ToolY[5]
ToolX[6] ToolY[6]
ToolX[7] ToolY[7]
ToolX[8] ToolY[8]
ToolX[9] ToolY[9]
ToolX[10] ToolY[10]
TLSXcoord TLSYcoord

h. Click Parameter - Tools. Select the tab ATC magazine. Use
the entry form to enter the X/Y/Z values you calculated in step
g. Activate the check box for the option No Z lift at ATC.

Click

and




i. Click Parameter - Tools. Select the tab Length compensa-

tion. Enter your previously calculated X/Y/Z values for the Tool

Length Sensor. Activate the check box for the autom. length
compensation.
Click

4.3 Editing the Macros

j- Select the tab Macro. The following steps will walk you

through the creation of the necessary macros.

How to setup a macro

k. After selecting a macro trigger
(1), you can select a command
(2) from the list.

After clicking a command its pos-
sible to input the desired values

using the input mask (3) to the

left of the command list. Q
8
a

To add a command with the input

f———————

values to the current macro field,
click Append (4).

I. After adding all commands to a macro, click . Create the macros using the information from the following four

tables.

m. After you have created and saved the four macros click

Your Tool Magazine is now ready to use.




Macro "before tool length check"

Command

Value

Description

MoveY

50.000

The spindle is placed 50 mm in front of the Tool Length Sensor.

Macro "after tool length check"

Command

Value

Description

MoveY

-50.000

The spindle is moved back 50 mm in front of the Tool Length Sensor.

Macro "ATC grab"

Command Value Description

Speed 25.000 The movement speed is set to 25 mm/second

MoveY 50.000 | The spindle is moved 50 mm backwards, over the Tool Magazine
MoletteOpen N/A The ATCs molette is opened

MoveZ + AZ The spindle is moved downward to grab the tool

MolleteClose N/A The ATCs molette is closed

MoveZ -NZ The spindle is moved upwards

MoveY -50.000 | The spindle is returned to the position 50 mm in front of the Tool Magazine

Macro "ATC release"

Command Value Description

Speed 25.000 | The movement speed is set to 25 mm/second

MoveY 50.000 | The spindle is moved 50 mm backwards, over the Tool Magazine

MoveZ + ANZ The spindle moves into the Tool Magazine

MoletteOpen N/A The ATCs molette is opened

MoveZ -NZ The spindle is moved upwards

MolleteClose N/A The ATCs molette is closed

MoveY -50.000 | The spindle is returned to the position 50 mm in front of the Tool Magazine
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