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Der rechtmafige Erwerb der Datentrager und des Handbuchs erlaubt die Nutzung des
Steuerprogramms WinPC-NC an einer Maschine. Vervielfaltigungen der Datentrager und
des Handbuchs, sowie Veranderungen an den einzelnen Dateien und am Handbuch sind
nicht gestattet. Desweiteren werden alle unautorisierten Weitergaben des Programms
oder Teile davon verfolgt und mit allen zur Verfugung stehenden rechtlichen Mitteln
geahndet.

Alle Rechte an den Programmen und am Handbuch, insbesondere das Urheberrecht,
liegen bei den Autoren.

Das vorliegende Steuerprogramm wurde sehr aufwendig getestet. Eine Garantie flr feh-
lerfreie Funktion kann dennoch nicht gegeben werden. Die Autoren sichern zu, dass
WinPC-NC im Sinne der Beschreibung und Benutzungsanleitung grundsatzlich fur den
vorgesehenen Zweck geeignet ist. Jede Haftung fur Folgeschaden oder Schaden aus ent-
gangenem Gewinn, Betriebsunterbrechung, Verlust von Informationen usw. ist ausge-
schlossen.

Da sich Fehler, trotz aller Bemihungen, nie ganz vermeiden lassen, sind wir flr jeden
Hinweis dankbar.

Bitte beachten Sie, dass wir Hilfestellungen, Support und verbilligte Updates nur
an registrierte Kunden leisten und abgeben konnen. Um lhre Lizenz bei uns zu re-
gistrieren, senden Sie uns bitte eine Mail mit der Versionsnummer und Seriennum-
mer (auf der CD notiert oder im Programmfenster bei Uber WinPC-NC sichtbar) und
lhrer kompletten Anschrift.

Bitte lassen Sie lhre Lizenz bei uns registrieren !!!!

Hard- und Software
Burkhard Lewetz
Automatisierungs- und CNC-Technik

Brickenstrasse 7

D-88074 Meckenbeuren

E-Mail info@Lewetz.de

Homepage www.Lewetz.de Marz 2026
oder www.Positioniertechnik.de

MS-Windows sind eingetragene Warenzeichen der Microsoft Corporation.
Andere namentlich genannten Produkte sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen ihrer
jeweiligen Firmen
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Wie dieses Handbuch aufgebaut ist...

Das vorliegende Handbuch bietet Ihnen alle Informationen zur
Benutzung von WinPC-NC. Es gliedert sich in einzelne Kapitel,
deren Inhalt im Folgenden aufgeflhrt ist.

Kapitel 1 : Kurze Erklarung zu WinPC-NC, den Einsatzmaog-
lichkeiten und den Voraussetzungen an die PC-
Hardware.

Kapitel 2 : Vorgehensweise bei der ersten Inbetriebnahme,

Beschreibung der Installation und Einstellung der
ersten maschinenspezifischen Parameter.

Kapitel 3 : Detaillierte Beschreibungen der Bedienung und
der einzelnen Funktionen von WinPC-NC.

Kapitel 4 : 2D-CAM Funktionen zur Umsortierung und Neu-
berechnung der NC-Daten einschliel3lich einer
Radienkorrektur.

Kapitel 5 : Erlauterung aller Parameter und Einstellmog-
lichkeiten.

Kapitel 6 : Erstinbetriebnahme an einer Maschine Schritt flr
Schritt.

Kapitel 7 : Alles zur Definition und Zuordnung von Ein- und

Ausgangssignalen.

Kapitel 8 : Weitergehende Informationen, realisierte Import
filter, Fehlermeldungen, Sonderversionen

Wo gibt es weitere Informationen

Mit dem vorliegenden Referenzhandbuch beschreiben wir die
Funktionen, die Einstellmdglichkeiten und eine Inbetriebnahme
von WinPC-NC an Ihrer Maschine.

Weitergehende Informationen und viele Kurzanleitungen zu allge-
meinen Fragen, Problemstellungen und Anwendungen finden Sie
auch auf unserer Homepage unter www.Lewetz.de im Bereich
Hilfe-Kurzanleitungen oder Wie geht das ?

Neben vielen zusatzlichen Funktionsbeschreibungen finden Sie
natzliche Tipps im Umgang mit Zubehor, Beschreibungen fir die
Kontrolle der Daten und Einrichtung der Werkstlcke und sogar
genaue Anleitungen fir Nachmach-Projekte. Schauen Sie ein-
fach mal vorbei.



http://www.Lewetz.de

WinPC-NC

Home Produkte ¥ Referenzen v News v Download:v - Online-Shop Uber t

Kurzanleitunge

Kurzanleitungen - "WinPC-NC Wie geht das?" ppe———

Zubehdr einrichten und Defir]

Maschine Einrichten und Setup: Projekte zum Nachm

Fehlersuche und Problemiq
Ma: laden

Weitere Informat|

Einstellen der Achsauflosungen mit einer neuen Maschine

Definieren von Eingéngen

Konfigurieren und AnschlieBen einer Spindel mit WinPC-NC

Laser einrichten

eines induktiven I alters an die WinPC-NC Hardware

AnschlieBen von Endstufen anderer Hersteller an unser ASM Outbreakboard

Anschliefen von Servomotoren mit 2 Beispielen

Schnellstart und Erste Schritte:

Weitere Quellen fur zusatzliche Informationen, Anwendungsbei-
spiele oder Neuigkeiten sind unsere Kanale in den Social-Media
Plattformen. Gerne kdnnen Sie unsere Kanale in YouTube, Insta-
gram oder Facebook besuchen und uns dort folgen oder unseren
Newsletter abonieren, mit dem wir alle 4-6 Wochen Uber Neuig-
keiten informieren.

@winpcnc.by.lewetz.cnc

@Winpc-nc by Lewetz CNC

@WinPC-NCbyLewetzCNC

09@

https://www.Lewetz.net/Unternehmen/Newsletter/

Begriffsdefinitionen

Die Beschreibung verwendet einige Begriffe, die einer Erklarung

bedurfen.

Arbeitsdatei Datei mit NC-Daten, die von WinPC-NC

oder eingelesen und verarbeitet wird. Es kann

NC-Datei sich je nach Anwendung, um Fras-, Plot-,
Bohrjobs oder sonstige Daten handeln.

Arbeitsprozess Vorgang des Verarbeitens einer Arbeits-

oder Job datei und daraus resultierender Ansteue-

rung der Maschine.
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Befehl Eine einzelne Anweisung in der Arbeits-
datei, die zu Aktionen an der Maschine
oder in WinPC-NC fihrt.

Button Feld, das mit der Maus angeklickt werden
kann, um eine Funktion zu aktivieren.

Checkbox Schaltfeld, um Funktionen oder Schalter
ein/auszuschalten, z.B. Signale. Eine akti-
ve Checkbox zeigt einen Haken an.

Bei der Beschreibung der Maschine und der Fahrtrichtungen der
einzelnen Achsen wird auf folgenden Mechanikaufbau einer
Flachbettanlage Bezug genommen. Die Achszuordnung kann
auch von |hrem Standpunkt und Ihrer Sicht auf die Maschine ab-
hangen.

— —
| il — T\
Ao WO +Z7-Z -.\l\:.
N \\-: \"\:\.I . \«)\
", Il\l.‘-, + \. N
A 5 N,
AN ]
b

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage wenn Sie seitlich stehen

O =
—[::Z —— L J:fj\
& W ez \
e A\ e _Z 3 |\
SO\ \\ 8 \
AN\ \\
™ . \a_l‘, + Y x P
- 4 L :'It\l + ™,
Rt E;":;,-f 2 f*

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage wenn Sie in Front stehen

Ab der Version V5 koénnen Sie |hre Maschine bzgl. der Z-Achse
normkonform einrichten und somit die bekannte Rechte-Hand-
Regel fur die Fahrtrichtungen anwenden.

Sie entscheiden bei der Einrichtung, ob lhre Z-Achse nach unten
positiv oder negativ fahrt. Normkonform und gemaf Rechte-
Hand-Regel sollte die Z-Achse nach unten mit negativen Koordi-
naten programmiert werden.
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Rechte-Hand-Regel fiir die Fahrtrichtungen

Verwendete Schreibweisen

Tastatureingaben In einfacher Schrift mit Rahmen,
z.B. (ENTER

Cursor-Tasten Mit englischen Bezeichnungen in einfa-
cher Schrift mit Rahmen, z.B. (WP,
(LEFT), (PN

Menufunktionen Grol3geschrieben mit Menupfad, z.B.

DATEI-ANZEIGEN

Meldungen In kursiver Schrift, z.B. "Referenzfahrt
durchfiihren ? j/n’

Funktionsnamen GrofRRbuchstaben, z.B. SIGNALTEST

Verschiedene Varianten von WinPC-NC

WinPC-NC
USB Light

WinPC-NC
usB

Das Steuerprogramm WinPC-NC ist in verschiedenen Varianten
verfugbar.

WinPC-NC USB Light bietet als glnstiges Einsteigerprogramm
alle Funktionen zum Gravieren, Frasen und Bohren von Platinen
oder flr die Fertigung von Modellbauteilen. Die Steuerung der
Maschine erfolgt Uber einen kleinen mitgelieferten USB-LPT-Ad-
apter namens nc100.

WinPC-NC USB hat einen erheblich erweiterten Funktionsum-
fang gegenuber der Light-Variante. Die Maschine wird tUber eine
kleine im Lieferumfang enthaltene USB-Box ncUSB angesteu-
ert. Am Gehause der USB-Box sind 2 zur LPT-Schnittstelle kom-
patible Anschlusse vorhanden. Bei bestimmten Maschinen ist
die notige USB-Hardware als kleine Platine bereits in die Ma-
schinenelektronik verbaut.
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WinPC-NC
Starter

WinPC-NC
NET

WinPC-NC
Professional

WinPC-NC Starter ist ein einfaches und nicht frei verkaufliches
Steuerprogramm, dass bisher nur zusammen mit bestimmten
CNC-Maschinen oder Maschinen-Bausatzen als Erstausrustung
geliefert wird. Es bietet alle Funktionen, um mit zwei unter-
schiedlichen Werkzeugen einfache Gravuren, flachige Frasun-
gen und Bohranwendungen auszufihren. Damit ist ein einfacher
Einstieg in die CNC-Thematik moglich, ohne sich in unubersicht-
lichen Einstellmenus zu verlieren.

WinPC-NC NET hat fast den identischen Umfang wie die USB-
Variante. Die Maschine wird Uber ein CAT5-Netzwerkkabel und
die kleine enthaltene Box ncNET angesteuert, was sehr viel sto-
rungsunempfindlicher ist als eine USB-Verbindung. Entweder
kann man die Netzverbindung direkt vom Steuer-Computer aus
herstellen oder Uber einen unmanaged Switch innerhalb des
Netzwerks. Es sind innerhalb eines Netzwerks auch mehrere In-
stanzen von WinPC-NC NET und ncNET Boxen nutzbar und je-
de Instanz kommuniziert nur mit der einen ihr zugewiesenen
ncNET Box.

Am Gehause der NET-Box sind 2 zur LPT-Schnittstelle kompatib-
le Anschlusse fur den Maschinenanschlufd und weitere Signale
vorhanden.

ncUSB Box ncNET Box

WinPC-NC Professional als Industrie-Variante 1auft nur in Ver-
bindung mit unserer externen Achscontroller-CPU CNCCON und
ist dadurch fir alle harten Echtzeitaufgaben bestens gerustet.
Es ist von der Geschwindigkeit des Windows-Rechners weitge-
hend unabhangig und bietet neben hdchster Stablilitat und Zu-
verlassigkeit noch weitergehende professionelle Technologie-
funktionen. Auflerdem sind je nach Anforderung verschiedene
schaltschranktaugliche Gehauseformen und Signalunterstitzung
verfugbar.
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Der Achscontroller verflugt Gber eine dokumentierte API-Program-
mierschnittstelle und kann somit auch mit eigenen und speziellen
Hostprogrammen bedient werden.

Die Kommunikation Computer zu Achscontroller erfolgt entweder
uber die bekannte und sehr robuste serielle COM-Schnittstelle
oder mittels eines USBtoRS232-Adapters auch mit USB-Kabel.
Wir bieten zusatzlich noch den NETtoCOM-Adapter fur eine Ver-
bindung mit Netzwerkkabel an, womit sich auch alle alteren Anla-
gen und Achscontroller leicht nachristen lassen.

NETtoCOM Adapter fir Netzwerkanschluss des Achscontrollers
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WinPC-NC
Bedienung und @W’"PC'NC
Anzeige
C ° )
Starter/Light/USB NET Proféssional
USB 2.0 Ethernet com
PC mit Software
DLL-Modul und = [mmm=n) USB 2.0
Schnittstelle
Ethernet
v v v
ncUSB  sc100b* ncNET Ethernet COM
nc100*  sc100c*
Mitgelieferte @
Zusaizhardware SubD25 SubD25 SubD25**
Fertlge Maschine Ein- und Ausgange fiir
oder Maschine D Komponenten
z.B.: Spindel, Endschalter,
ohne Elektronik S L.

*nc100, s¢100b und sc100c mit 1 Schnittstelle
** Schnittstellen je nach Ausfiihrung

Schematische Darstellung der unterschiedlichen Varianten und deren Anschliisse

Eine umfangreiche Vergleichsliste der Varianten ist als Dokument
Funktionentabelle verfligbar und ermdglicht einen guten Uber-
blick zur Leistungsfahigkeit und den jeweiligen Mdglichkeiten.

Erweiterte Funktionen in WinPC-NC Professional

Nur mit WinPC-NC Professional haben Sie folgende erweiterte
Maoglichkeiten...

e Technologie Dosieren mit Nachtropfverhinderung

e Technologie Brenn- und Plasmaschneiden mit Hohennachfuh-
rung und Nullfindung

e optionale Erweiterung von bis zu 256 Ein-/Ausgangen mit
schaltschranktauglichen 24V-Pegeln und Analogausgang mit
0-10V

e Uberwachung von Eingéngen und frei definierbare Meldungs-
anzeigen

-13-
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Werkzeugwechsler mit 4.Achse, z.B. als Schublade oder Re-
volvermagazin

Doppel- und Mehrfachkdpfe mit mehreren Z-Achsen und auto-
matische Umschaltung

externe Jobauswahl mit Eingangen

Kommunikation und Synchronisation mit SPS und anderen
Steuerungen

Abspeicherung eine kompletten Jobablaufs auf dem Achscon-
troller und damit Serienfertigung ohne angeschlossenen Com-
puter

Individuell gestaltbare Signaltest-Anzeige fur benutzte und
uberwachte Ein-/Ausgange

dokumentierte API-Programmierschnittstelle zur Ansteuerung
mit eigenentwickelten Host-Programmen

doppelte X-Achse mit zwei Motoren und automatische recht-
winklige Ausrichtung des Portals bei der Referenzfahrt

verschiedene Mechanismen zur Fernsteuerung durch separa-
te und Ubergeordnete Windows-Host-Programme mit unter-
schiedlichen Methoden zum Datenaustausch

mehrere Betriebsdatenzahler flr Spindel- und Maschinenlauf-
zeit oder Einstiche

integriertes SPS-Laufzeitsystem im Achscontroller fur einfa-
che Schalt- und Uberwachungsfunktionen

individuelle OEM-Versionen flr komplexe oder ganz spezielle
Hard- und Software-Anforderungen

Werkzeugbruchkontrolle und Prifung der korrekten Werk-
zeugaufnahme und -ablage bei automatischen Wechslern

Definition von kritischen Bereichen und Echtzeitiberwachung
beim Verletzen der Grenzen schitzt vor Kollisionen

Unterstutzung von Barcode-Scannern und Anwahl von NC-
Dateien Uber Codes

Und vieles mehr...
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1. Was kann WinPC-NC ?

universelles
Programm

notige Zusatz-
Hardware im
Lieferumfang

Das Programm WinPC-NC ist eine Software, die aus jedem Stan-
dard-Personal-Computer eine universelle NC-Steuerung macht
und bis zu 4 unabhangige Achsen ansteuern kann.

Die Variante WinPC-NC USB arbeitet mit einem kleinen USB-
Modul namens ncUSB und kann damit eine CNC-Maschine oder
die Antriebe direkt ansteuern. Am USB-Modul befinden sich 2
LPT-kompatible Anschlusse fur den Anschluss der Maschine und
Nutzung weiterer Eingange und Ausgange. Alternativ ist auch
eine andere, bereits in die Maschine eingebaute USB-Hardware
von uns moglich.

WinPC-NC NET hat als Zusatzhardware eine kleine Box namens
ncNET, wird mit Netzwerkkabel verbundnen und kann entweder
direkt am Computer angesteckt werden oder Uber einen Switch
im Netzwerk betrieben.

WinPC-NC erfordert einen modernen Personal Computer mit
mindestens 2 GHz Taktfrequenz und 32-Bit- oder 64-Bit Betriebs-
system ab Win7 bis Win11 (Stand 03/2026).

ncUSB-Modul und Anschlusskabel

Mit vier Schrittmotorachsen lassen sich beliebige 3D-Mechaniken
realisieren und fur die unterschiedlichsten Aufgabenstellungen
einsetzen. Standard-Anwendungen sind z.B

* Bohren * Frasen

* Plotten * Folien schneiden

» Schleifen » Schilder gravieren

* Dosieren + Laserschneiden oder -gravieren
* 3D-Drucken » Brenn-/Plasmaschneiden
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umfangreiche
Parameter

tibersichtliche
Bedienoberfla-
che

lauft auf jedem
modernem PC

e und vieles mehr...

Achscontroller CNCCON im Standard-Gehause fiir WinPC-NC Professional

Durch die umfangreichen Parametriermdglichkeiten Iasst sich
das Programm an nahezu alle 2-4-Achs-Maschinen anpassen.

WinPC-NC bietet ein durchdachtes und modernes
Bedienungskonzept mit Pulldown-Menus, Fensterverwaltung
und Mausbedienung. Es ist deshalb leicht zu erlernen und sicher
Zu beherrschen.

Zum Betrieb von WinPC-NC ist ein handelsublicher moderner
Personal-Computer mit Festplatte, USB- oder Netz-Schnittstelle,
beliebiger Grafikkarte und Windows Betriebssystem notwendig.
Auch Notebooks oder Netbooks mit entsprechender Ausstattung
sind moglich.

Der Achscontroller von WinPC-NC Professional wird Uber eine
RS232-Schnittstelle verbunden oder mithilfe eines handelslbli-

chen USB-RS232-Adapters. Auch eine Netzwerkverbindung ist

maoglich.
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Beispiel einer 3-Achs-Frasanlage

Besonderheiten Zu den Besonderheiten von WinPC-NC gehoren :

e fast unbegrenzter Arbeitsbereich

e intuitive und leicht zu erlernende Bedienung als windows-style
Programm oder umschaltbar mit industrieller Touchscreen-
Oberflache

e schrittgenaues manuelles Fahren mit den Cursor-Tasten oder
mit der Maus

e steuert mit Takt/Richtung-Signalen nach dem Industriestan-
dard alle handelslblichen Schrittmotorkarten an und erzeugt
Schrittfrequenzen bis zu 300 kHz (je nach Variante)

e grafische Anzeige mit MalRstab, zoomen, verschieben, dre-
hen, spiegeln

e |auft ab Win7 bis Win11, 32-Bit oder 64-Bit Betriebssystem

e Achsaufldsungen, Geschwindigkeiten, Umkehrspiel und Ram-
penlange fur X/Y- und Z-Achse freizlgig einstellbar, vierte
Achse programmierbar als U, V, W, A, B, C oder Tangential-
achse T

-17 -
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Referenz- und Endschalterabfrage, 10 Eingange und 8 oder
14 Zusatzausgange frei definier- und zuordenbar

erkennt HPGL, DIN/ISO, Gcodes, MultiCAM 2D und 3D, Bohr-
formate, ISEL NCP, EPS/Al und DXF(2D)

umfangreiche Werkzeugverwaltung, Werkzeuge einzeln se-
lektierbar, Farben einstellbar, Wiederholung und Zustellung

Unterstlutzung von automatischen Werkzeugwechslern mit bis
zu 10 Magazinpositionen, ohne Wechsler bis zu 30 Werkzeu-

ge

CAM-Funktionen zur Sortierung und Bereinigung der Daten
und far Werkzeugradienkompensationen

Geschwindigkeiten von 0,01 bis Gber 3000 mm/sek einstellbar

leistungsfahiger Editor integriert oder externer Editor definier-
und aufrufbar

viele externe Signale zur Synchronisation des Ablaufs, z.B.
Startsignal, Spindeldrehzahl erreicht, Maschine bereit

Steuerung der Drehzahl von Bohr-/Frasspindeln tber PWM-
oder Analogsignal, Spindel an/aus, Links/Rechtslauf

einstellbare Maleinheiten mm, Inch und mm/sek, mm/min
und Inch/min

mehrsprachig, weitere Sprachen leicht nachrustbar, mit Stand
03/2026 stehen insgesamt 22 wahlbare Sprachen zur Verfi-

gung
Werkzeuglangenvermessung und -kompensation

flexible Makrosprache zur Ausfihrung von Unterprogrammen
an verschiedenen Programmestellen

Override fur Vorschubgeschwindigkeit und Spindeldrehzahl

optionale Optokopplersignale und damit schaltschranktaugli-
che 24VDC-Signale oder echter 0-10V Analogausgang (Pro-
fessional)

Handrad und externes Keypad als komfortable Fernbedienun-
gen

diverse spezielle Technologiefunktionen zum Dosieren, Laser-
gravieren, Laserschneiden, Brennschneiden und 3D-Drucken
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% WinPC-NC USB
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

RSP DEE0R @@ P el
0N - QODE0oE | mE Eeea - 0= .«

Maschinenkoordinaten

X 27.487
Y 27.487
Z 0.000

00:00:00

Profil: default™

WinPC-NC Hauptbildschirm mit geladener NC-Datei in 45 Grad-Ansicht

komfortable Teachin-Funktion

Nutzenfunktion

Leistungssteuerung fur Laser mit PWM-Signal
Fernbedienung Uber externe Eingange
Handrad- und Keypadunterstitzung

getrennte Einstellungen fur Maschinen- und Mechanikparame-
ter und Ablauf- oder jobspezifischen Vorgaben

Profilverwaltung zur schnellen Umschaltung zwischen Anwen-
dungen

Abtasten von nichtebenen Oberflachen und Projektion der
Fras- oder Gravurdaten

Frei zuweisbare Tasten und Tastenkombinationen

...und vieles mehr
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2. Erste Schritte

2.1. Anforderungen an die Hardware

WinPC-NC USB kann eine angeschlossene CNC-Maschine so-
wie die zugehdrigen Antriebe direkt Uber das mitgelieferte USB-
Modul ncUSB ansteuern. Der notwendige USB-Treiber wird zu-
sammen mit der Software auf dem Computer installiert.

Bei WinPC-NC NET erfolgt der Anschluss mittels des enthalte-
nen ncNET Moduls und dem Netzwerkkabel.

Ein sicherer Betrieb ist nur auf Personal Computern und Note-
books madglich, die gewissen Mindestanforderungen genugen.

Moderne CPU mit mindestens 2 GHz Taktfrequenz
32-Bit oder 64-Bit Betriebssystem ab Windows7

Eine direkte USB 2.0-Schnittstelle und Anschluss nur mit dem
Originalkabel, kein USB-Hub oder eine freie Netzwerkbuchse
RJ45.

Standard-Grafikkarte, Tastatur, Maus, Festplatte und sonstige
ubliche PC-Peripherie

alle Stromspartechniken und -funktionen wie Bildschirmscho-
ner, Festplattenabschaltung und Taktfrequenzreduzierung
sollten deaktiviert werden. Im Besonderen auch die Stromspa-
reinstellungen fur die USB-Ports im Geratemanager.

Bei WinPC-NC Professional erfolgt der Anschluss der Maschine
an den Achscontroller und dieser wird mit dem mitgelieferten
Nullmodemkabel direkt an einer RS232-Schnittstelle des Compu-
ters angesteckt. Es sind auch handelsubliche USBtoRS232-Ad-
apter oder ein Netzwerkanschluss mithilfe des NETtoCOM-Adap-
ters moglich.

Detaillierte Informationen und Tipps zur Rechnerauswahl finden
Sie in weitergehenden Support-Informationen.

2.2. Installation

komfortable
Installation

Die Installation von WinPC-NC erfolgt mit einem komfortablen
Setup-Programm. Dieses kann entweder von der gelieferten CD
aus installiert werden oder aus der entpackten Download-Datei
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wenn eine Online-Lieferung erfolgte. Bitte fihren Sie das Pro-
gramm SETUP.EXE aus, danach fuhrt Sie der Installationsassis-
tent durch den gesamten Vorgang.

WinPC-NC USB wird entweder mit einem USB-Modul und
Kabel ausgeliefert oder es arbeitet mit einer bereits in die
Maschine eingebaute USB-Hardware zusammen.

WinPC-NC NET arbeitet mit dem mitgelieferten NET-Modul

Zusammen.

Bitte stecken Sie diese erst an den Rechner an, wenn die
Software komplett und somit auch alle notwendigen Treiber

kopiert wurden.

Dateienliste

Ihre Installationsdaten und die nétige Lizenzdatei kdnnen Sie je-
derzeit von unserer Homepage unter Service-Lizenz-Download
laden und mussen dazu nur die 7-stellige Seriennummer der
Software und die 5-stellige Hardwarenummer der ncNET oder
ncUSB Box eingeben. Diese finden Sie entweder auf der CD
oder auf der gelieferten Lizenzkarte. Bitte archivieren Sie diese
Daten sorgfaltig fir eine spatere Neuinstallation

Wichtige Anderungen gegeniiber dem Handbuch sind in der
Datei README nachzulesen. Es handelt sich hierbei um Erweite-
rungen, die erst nach Erstellung dieses Handbuchs erfolgten.

Nach der Installation stehen folgende Dateien im Verzeichnis :

WINPCNC.EXE
WINPCNC.WPI oder WTI

Steuerprogramm
Parameterdatei

WINPCNC.WPW oder WTW Werkzeugdatei

WINPCNC.WPO
WINPCNC.MAC
WINPCNC.PDF
WINPCNC.LNG
WINPCNC.LIC
README

*.PDF

*.DLL

Verzeichnis PDF
Verzeichnisse PROFIL

*PLT *.SMM *.DIN
*.NCP *.EPS *.DXF
*TAP *.GC *.NC *.CNC

Einstellungen CAM-Funktion
definierte Makros

dieses Handbuch im PDF-Format
Meldungen/ Texte, mehrsprachig
personalisierte Lizenzdatei

letzte Anderungen zum Handbuch
verschiedene Zusatzinformationen
einige notwendige Dateien im
Windows-Verzeichnis
Online-Hilfe-Texte

Vorlagen und Daten der Profilver-
waltung

NC-Dateien als Beispiele
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ncUSB oder
ncNET erst
nach Software-
installation
anstecken

Bitte stecken Sie nach Installation der Software das mitgelieferte
Modul ncUSB oder die Maschine mit eingebauter USB-Hard-
ware mit dem enthaltenen Kabel an einer freien USB-Schnittstel-
le an oder alternativ auch das ncNET Modul mit dem gelieferten
Netzkabel.

Die Hardware-Erkennung von Windows sollte sofort aktiv werden
und eine neu erkannte Komponente melden. Nach kurzer Zeit ist
die Treiberinstallation abgeschlossen und Sie erhalten eine Mel-
dung, dass das neue Modul einsatzbereit ist.

2.3. Programmaufruf

unterschied-
liche Ansichten

Der Programmaufruf von WinPC-NC erfolgt einfach durch Ankli-
cken des Symbols auf dem Desktop oder durch Aktivierung uber
das Startmenu.

Eine funktionierende Kommunikation zur angeschlossenen Hard-
ware wird mit der Anzeige ONLINE in der linken unteren Ecke des
Hauptfensters signalisiert. Falls das Modul nicht angesteckt oder
erkannt wird, erscheint eine Fehlermeldung und WinPC-NC lauft
nur im Demo-Modus.

In der Bildschirmmitte erscheint der Arbeitsbildschirm von
WinPC-NC, der sich in mehrere Bereiche unterteilt.

Bei Lieferung in Verbindung mit einer Maschine erscheint eventu-
ell ein Auswahlmend und Sie kdnnen Ilhre Maschine wahlen. Da-
mit werden alle fir diese Anlage vordefinierten Einstellungen
automatisch vorgenommen und die Schalterzuordnungen und
Achsauflésungen sollten genau zu lhrer Anlagen passen.

Uber verschiedene Einstellungen kann die Ansicht des Haupt-
bildschirms verandert und den personlichen Winschen ange-
passt werden. Es ist sogar eine spezielle Touch-optimierte An-
sicht verfugbar.

Die unterschiedlichen Ansichten werden im Folgenden separat
dargestellt und erlautert.

Die verschiedenen Ansichten werden unter Grl_J_ndeinsteIIun-
gen-Ansicht ausgewahlit und es ist nach einer Anderung ein
Neustart von WinPC-NC noétig.
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2.3.1. Standard-Ansicht

ameter Sonderfunktionen Hilfe

BRGY DREC @F B =
- AOOUONEED: A ERB0E 0 eng

WinPC-NC Hauptbildschirm mit geladener NC-Datei, die Standard-Ansicht ist nach der Installation voreingestellt.

Bildschirm-
aufbau

Am oberen Rand befinden sich die Titelzeile und die Mentizeile,
von der aus die Pulldown-Menus herunterklappen.

Titelleiste

Menuzeile

Zeile mit Speedbuttons zum schnellen Funktionsaufruf
Werkzeug- und Anzeigebuttons

Anzeigeflache

Statuszeile

Die Zeile mit Speedbuttons bietet die Moglichkeit, wichtige Funk-
tionen durch einen einfachen Mausklick zu aktivieren. Die But-
tons zum Beenden von WinPC-NC und zur Aktivierung einer Re-
ferenzfahrt sind weit rechts angeordnet und verhindern somit eine
Verwechslung und eine unbeabsichtigte Aktivierung. Im grof3en
Feld dazwischen wird eine aktivierte Technologiefunktion signali-
siert.
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Die Bedeutung der einzelnen Buttons ist :

Programmende

NC-Datei 6ffnen

Aktuelle oder neue

Datei im Editor laden

Profil Verwaltung auf-

rufen

Job starten

Manuell Fahren

Aktuellen Nullpunkt
anfahren

Projektion auf eine
nichtebene Flache
ein/ausschalten

OK-JA

Nein

R
~

Ma

Mit Joystick fahren

Referenzfahrt

Parametereinstel-
lungen anzeigen

Spannzange bedie-
nen

Werkzeug wahlen

Zuletzt gedffnete

Dateien im Drop-

downmenu anzei-
gen

Eine Parkposition
anfahren, bei meh-
reren definierten
Positionen 6ffnet
ein Menu

Kritische oder ge-
sperrte Bereiche
Uberwachen

Abbrechen

Aktiviert ein
definiertes Makro
uber Menu

In der zweiten Buttonleiste sind Buttons zur Bedienung der Anzei-
ge und der Werkzeuge platziert. Diese werden im Einzelnen wei-
ter hinten ab Seite 33 erklart bei der Beschreibung der Touch-An-

sichten.
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In der unteren Bildschirmzeile stehen Informationen zum Be-
triebszustand der Software und der Maschine oder ein Hilfetext
zu gerade aktiven Funktionen.

Hier wird auch der NOT-AUS Zustand signalisiert und ggf. mit
einem roten Feld angezeigt. AuRerdem kann die aktuelle Position
des Mauszeigers in Maschinen- und Werksttckkoordinaten abge-

lesen werden und die aktuelle Rasterbreite des angezeigten Git-
ters.

Der grolde Bereich ist das Arbeitsfeld, in dem WinPC-NC die ge-
ladene NC-Datei grafisch anzeigt.

Fenster frei Schaltbare Zusatzfenster flr zB. Achspositionen, Programmcode
verschieb- und  und Stoppuhr kénnen frei verschoben und platziert werden und
anordenbar WinPC-NC merkt sich diese Positionen dauerhaft.

2.3.2. Ansicht mit Side-Panel

schnelle Fir komfortablere und schnellere Bedienung der Einrichte-Funk-
Bedienung der  tionen kann man ein permanent sichtbares Side-Panel anzeigen
Maschine lassen. Hierin werden standig die Fahrfunktionen zum Einrichten

der Maschine dargestellt und bieten ein schnelles und unkompli-
ziertes Verfahren der Maschine.

C\ Kuhlung

X 27.487
Y 27.487
y 4

WinPC-NC Hauptbildschirm mit geladener NC-Datei und permanent sichtbarem Side-Panel
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Nach dem Starten eines Job wechselt die Ansicht im Side-Panel
zur Jobansicht und erméglicht die Override-Bedienung im Job
und zeigt das aktuell geladene NC-Programm mit der aktuell be-
arbeiteten Programmzeile an.

Nach dem Jobende oder nach einem Abbruch sind umgehend
wieder die Fahrfunktionen sichtbar und bieten somit ein leichtes
Wegfahren oder Parken der Anlage.

£ WinPC-NC USB

AARE EEmm e @
0-HE0OEERE: CE EOB0EQ = 1 @77 EEEEn

Arbeitsprozess lauft...
Fortschritt

o

A
F act 10.00 100% 8
Sact 93 - 100%

X 312.506
Y -347.962
V4 117.200

WinPC-NC Hauptbildschirm mit Side-Panel wahrend Jobablauf

2.3.3. Touch-Ansicht

In der Touch-Ansicht sind die Bedien-Buttons und alle Anzeigefel-
der sehr viel groRer und somit fir eine Bedienung ohne Maus
und direkt an berthrungssensitiven Displays optimiert.

Alle aufrufbaren Dialoge und Funktionen sind grof3er und tber-
sichtlicher gestaltet und ermoglichen somit eine komfortable und
verwechslungssichere Bedienung.

Die Touch-Ansicht kann als Ubersicht mit Side-Panel oder als
grol3e Grafikansicht dargestellt werden und die Umschaltung er-
folgt mit den beiden Buttons UBERSICHT und GRAFIK
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Ansicht - Ubersicht

WinPC-NC USB C:\Projekte\Muster\Muster19.plt Profil: default

00001 IN;

00002 VS32,1;
00003 VS32,2;
00004 VS32,3;
00005 VS324;

00006 VS325;
00007 VS326;
00008 VS32,7;
00009 VS32,8;
00010 WUO;
00011 PW0.350,1;

00012 PW0.350,2;
00013 PW0.350,3;
00014 PW0.350,4;
00015 PW0.350,5;
00016 PW0.350,6;
00017 PW0.350,7;
00018 PW0.350,8;
00019 SP1;

00020 LT,

00021 PUA475 -596;
00022 PD490 -595;
00023 PD504 -595;
00024 PD521-594;
00025 PD537 -594;
00026 PD550 -593;
00027 PD564 -592;
00028 PD581-591;

=
blozalons o0 ess [ I R A A 22 30.000
00031 PD629 -586;

00032 PD645 -585; 0 000
00033 PD662 -582; -

00034 PD662 -582;

00035 PD2300-582; F mm/s 0.00 100% 0 000

00036 PD2309-584;
00037 PD2327 -586;

ol S uimin 0 B¥100% N 0.000

TO

7o ]@]e]e] o]

Lo
>
0
o
»

<

G B33

00040 PD2378-590;
00041 PD2394 -592;

mBEaG /o=

WinPC-NC Hauptbildschirm mit geladener NC-Datei in der Touch-Ansicht

Bildschirm- Am oberen Rand befinden sich die Titelzeile und 3 Buttons mit
aufbau denen man verschiedene Modi auswahlen kann.

Auf der unteren Zeile befinden sich Buttons die fur Verwaltungs-
aufgaben von WinPC-NC benutzt werden.

Mit den Buttons der rechten Zeile kdnnen Fahrfunktionen ausge-
fuhrt werden.

Im linken Bereich ist das NC-Fenster fest verankert.

Darunter unterteilt sich der Bereich in das Programmfenster der
geladenen Datei, der Grafikansicht, der aktuellen Maschinen-
daten wie Positionen und Geschwindigkeiten und einfachen But-
tons zum Aufrufen von wichtigen Funktionen.

Vom linken Rand her kann man einen Dialog einblenden, der das
manuelle Verfahren der Achsen und Einrichten der Hilfspunkte
ermdglicht.
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Die Titelzeile

Im oberen Bereich in der Mitte wird der Name der geladenen
Datei angezeigt.

WinPC-NC USB C:\Projekte\Muster\Muster19.plt Profil: 20200107-1143 Englisch*

o | w
AR

TO

Im rechten Bereich das geladene Profil. Wurde das Profil gean-
dert wird das durch einen * am Ende des Profilnamens angezeigt.

Ubersicht - Grafik - Menii Buttons. Mit den 3 Buttons kdnnen
die verschiedenen Modi ausgewahlt werden.

Der Technologiebutton zeigt eine moglich aktive Technologie
an. Durch Drucken dieses Buttons kommt man direkt zur Para-
meterseite der Technologie.

Im linken, unteren Bereich der Titelzeile wird das aktuell gewahlite
Werkzeug angezeigt.

Die Bedeutung der einzelnen Buttons ist :

Programmende é Mit Joystick fah-
ren
NC-Datei 6ffnen G Referenzfahrt

Aktuelle oder
neue Datei im
Editor laden

Parametereinstel-
lungen anzeigen

Profil Verwal-
tung aufrufen

Spannzange be-
dienen

Job starten oder
fortfiihren

Werkzeug wahlen

viagNInjic
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0 52

2
&

>
%

B

G

Job pausieren

Job Stoppen
(nur aktiv wenn
,Unterbrochenen

Job fortfihren®
in Parameter ge-
gesetzt ist)

Job starten ab

Manuell Fahren ﬁ
X

Aktuellen Null- P

punkt anfahren

Projektion auf

eine nichtebene *D
Flache ein/aus-

schalten

OK - Ja x

Nein Ma

~——

Hilfe anzeigen

Zuletzt gedffnete

Dateien im Drop-

downmenu anzei-
gen

Eine Parkposition
anfahren

Kritische und ge-
sperrte Bereiche
ein/ausschalten

Abbrechen

Ein definiertes
Makro aktivieren

WinPC-NC
minimieren
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Anzeige der Werkzeug/Maschinenkoordinaten

Mit dem Button rechts oben kdnnen Sie zwischen der Anzeige
der Maschinenkoordinaten und Werkzeugkoordinaten wahlen.

Anzeige des Jobvorschubs und der aktuellen Spindeldreh-
zahl

Hier wird unter F die aktuelle Vorschubgeschwindigkeit ange-
zeigt. Sie kdonnen wahrend dem Job mit den Pfeiltasten die Ge-
schwindigkeit erhohen bzw. erniedrigen.

Unter S wird die aktuelle Spindeldrehzahl angezeigt. Sie kdnnen
wahrend dem Job die Spindeldrehzahl mit den Pfeiltasten erhé-
hen bzw. erniedrigen.

In den sieben Feldern daruber ist der gerade aktive Nullpunkt
markiert oder kann leicht gewechselt werden.

F mmis 0.00 100%
SUImin 0 s 100%
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Anzeige der Stoppuhr

Wenn der Parameter Stoppuhr anzeigen gesetzt ist wird in der
unteren Bildschirmzeile rechts die Stoppuhr angezeigt.

00:00:00

>joj-

Offnen des Manuellfensters iiber den Balken im linken Bild-
schirmbereich

Wenn Sie den Mauszeiger uber den Balken mit den Pfeiltasten
bewegen 6ffnet sich das Manuellfenster.

Das Fenster wird wieder geschlossen, sobald Sie den Mauszei-
ger aus dem Bereich des Manuellfensters bewegen.

WinPC-NC USB Profil: 20200107-1143 Englisch

e Dw
AR

B BB
X X+
- I - |

u- u+

N
T
nREBREN

a

3 3 Bcd
N | X
HEBA

e = 0 7700 M

3
0
o
»
@
i

11.856 =
} F . 0.00 ¥ 100% PN 37.985
SUImin (1] 100% 6.128 .

_$_
XY
P
R g 43 ap'E 00:00:00 |
mRS 7o x one O

Unlocked gedffnetes Manuellfenster
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Offnen des Manuellfensters iiber die obere Pfeiltaste im lin-
ken Bildschirmbereich

Wenn Sie diese Pfeiltaste driicken 6ffnet sich das Manuellfenster
locked. Das heif3t, das Fenster wird erst geschlossen, wenn Sie
aktiv wieder auf die obere Pfeiltaste klicken. Dies wird durch ein
Schlosssymbol oben links angezeigt.

WinPC-NC USB Profil: 20200107-1143 Englisch

e | (o)

T0
Y@
— o - BES |
L x X
Y- Z+ v

BEAN

o

N
2 s |

U-

U+

8 = 0 7.700
11.856
mels 0.00 =S 100% 37.985

S uimin N < K1 > | 6.128

00:00:00

pego

Locked gedffnetes Manuellfenster

-32-



WinPC-NC

Offnen der Zeile fiir die Auswahl der Manuellfunktionen mit
der unteren Pfeiltaste im linken Bildschirmbereich.

Durch Driicken der unteren Pfeiltaste 6ffnet sich die Zeile zur
Auswahl der Manuell Fahren Funktionen.
Mit der selben Pfeiltaste kann man die Zeile schlielen.

WinPC-NC USB Profil: 20200107-1143 Englisch

e (o)

Neue Position

X
Y
4
V)

~$~3 <3 -3

Geschwindigkeit ~ *——

Spindeldrehzahl 0
* Maschinenkoordinaten

Werkstiickkoordinaten

Relative Wege

v
HEBA

7.700

ﬁ endlos
e 11.856
Lol 1o [ 37.985

S uimin 0 [N 100x BN 6.128

00:00:00

nogO

Locked gedffnetes Manuellfenster und Manuell-Funktionsleiste

Bei geladener Datei sind folgende Aktionen an der Grafikanzeige
der Ubersicht-Ansicht moglich :

r = Originalgrofe und Ansicht von oben anzeigen

Die Originalgrof3e und -position kann durch einen Klick auf das
Symbol wieder hergestellt werden. Alle Zooming- und Verschie-
beaktionen werden damit aufgehoben..

Q Zoomen

Mit der Zoomfunktion ist es leicht moglich, bestimmte Bildaus-
schnitte in grolerem Mal3stab zu betrachten.

Durch Scrollen mit dem Mausrad kann die Zoom-Funktion in
WinPC-NC genutzt werden. Alternativ kann auf den Zoomen-
Button geklickt werden. Danach wird mit dem linken Mauszeiger
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auf die Grafik Anzeige mit der linken Maustaste geklickt und ge-
halten. Nun kann durch leichtes Bewegen nach oben oder unten
in die Grafik rein- oder raus-gezoomt werden.

Verschieben

Die Verschiebefunktion ermdglicht es, ein gezoomtes Bild mithil-
fe der Maus zu schieben und so einen anderen Teil der NC-
Datei genauer zu betrachten. Um die Ansicht zu verschieben
wird mit der rechten Maustaste auf das Anzeigefenster geklickt
und gehalten. Durch bewegen der Maus wird die Ansicht nun in
Echtzeit in die jeweilige Richtung verschoben

Freie 3D-Ansicht, Orbitfunktion

In diesem Modus kann die Ansicht frei im Raum gedreht wer-
den. Dazu muss man nur die Grafik an einer Stelle anklicken
und kann anschlieRend mit Mausbewegungen in allen Freiheits-
graden drehen. Somit ist eine komplette 360 Grad Ansicht fur al-
le Dateien mdglich.

Perspektive wechseln, raumliche Ansicht

Ein Klick auf diesen Button springt eine der 4 raumliche Ansich-
ten weiter. Standardmalig ist die Zeichnung in der Draufsicht
dargestellt. Beim ersten Klick wechselt die Ansicht nach schrag
vorne. Beim zweiten Klick in die Ansicht von unten und beim
dritten Klick in die Ansicht von links.

Bei den beiden seitlichen Ansichten lassen sich leicht die Ein-
tauchtiefen ins Material und die Flughdhe bei Leerfahrten tber-
prufen.

Anzeigebereich wahlen

Mit Hilfe des Bereichs-Buttons lasst sich die Grafikanzeige
schnell wechseln. Man kann entweder nur das zu fertigende Tell
bzw. die Daten des Teils anzeigen oder den definierten Werk-
stickbereich oder die festgelegte MaschinengroRe jeweils mit
der aktuellen Position des Teils. Auf diese Weise erhalt man
einen schnellen Uberblick, wo das Teil liegt bzw. ob es in den
definierten Grenzen problemlos zu bearbeiten ist.

Daten drehen

Durch Klicken auf den Drehen-Button kann man die angezeigten
Daten jeweils um 90 Grad drehen um sie besser auf einem Ma-
terialreststick zu platzieren.
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G} Position anfahren

A Durch Klicken auf eine bestimmte Position in der Grafikanzeige
fahrt die Maschine im Eilgang genau dorthin. Damit lassen sich
leicht die Grenzen der Frasdaten mit dem aufgespannten Werk-
stick abgleichen

Ansicht - Grafik
Durch Driicken des Grafik Buttons kommt man zur Grafikansicht.

WinPC-NC USB C:\Projekte\Muster\absaugung.din Profil: 20200107-1143 Englisch
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Alternative Touch-Ansicht mit groRer Grafik und aktuell geladener NC-Datei

&
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Die Anzeigen der Achskoordinaten befinden sich im unteren Bild-
schirmbereich.

Die Anzeige der aktiven Werkzeuge erscheint in der oberen Zei-
le. Hier kann man Werkzeuge zur Benutzung wahrend des Jobs
durch klicken aus bzw. einschalten. Wenn 30 Werkzeuge benutzt
werden dient der Pfeil zur Weiterschaltung der Werkzeuge.

1] EM«slofr]efolrol>
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Das Manuell Fenster kann wie in der Ubersicht - Ansicht benutzt
werden.

Bei geladener Datei sind zusatzliche Aktionen an der Grafikanzei-
ge moglich :

Aktuelle Maschinenposition festlegen

Die aktuelle Maschinenposition wird durch einen kleinen roten
Punkt in der Grafik dargestellt. Uber die hier beschriebene Funk-
tion kann man die NC-Datei so positionieren, dass die aktuelle
Maschinenposition exakt einem Punkt oder einer bestimmten
Stelle der Datei entspricht. Intern wird einfach der Dateinullpunkt
neu berechnet. Klicken Sie einfach mit der Maus und angezeig-
ter Pinnadel auf die Stelle in der Grafik, die der aktuellen Posi-
tion entsprechen soll.

Auf diese einfach Weise lasst sich das Werkstlck und die NC-
Datei recht genau positionieren.

Position anfahren

Um schnell bestimmte Positionen innerhalb des Arbeitsbereichs
oder auf der Grafik anzufahren, nutzen Sie bitte diese Funktion.
Mit Klick auf den Button fir Positionsfahrt andert sich der Cursor
in ein Fadenkreuz und beim Klick auf eine bestimmte Position
fahrt die Maschine sofort im Eilgang dorthin. Bei entsprechender
Zoomstufe lassen sich damit recht exakt die gewlnschten Posi-
tionen anfahren und dadurch z.B. ein Werkstlck vor der Auf-
spannung ausrichten.

Messen-Funktion

Mittels Mausbewegung kann sehr leicht ein Messstrecke aufge-
zogen und begrenzt und somit Teileabmessungen oder Abstan-
de direkt in der Grafik vermessen werden.

Teil verschieben

Mit Anklicken dieses Buttons erscheint Uber die gesamten Daten
ein Rahmen und Kreuz und es kann danach mit der Maus auf
eine neue gewunschte Position innerhalb des Arbeitsbereichs
gezogen werden.

Im Werkstiickbereich zentrieren

FUr Gravuren oder Frasungen ist es manchmal sinnvoll, die
Daten im vorgegebenen Bereich oder auf dem Schilderrohling
zu zentrieren.

-36 -



WinPC-NC

)

90

«

-

4
100

Dies erledigt die Zentrierfunktion automatisch, ohne dass die
Grolke verandert wird. Es werden dabei lediglich die Nullpunkt-
parameter neu berechnet.

Der Zentrierbereich ist der vorher definierte Werkstlickbereich,
der unter Parameter-Koordinaten festgelegt oder durch manuel-
le Anfahrt der linken unteren und rechten oberen Ecke und den
Funktionstasten (F5) und (F6) definiert werden kann.

Zentrieren und Skalieren

Neben automatischem Zentieren kann man die Daten zusatzlich
auf 90% oder 100% der vorgegebenen Werkstlickgrofie skalie-
ren lassen. Damit sitzt die Gravur bereits schon mittig und in der
richtigen GroR3e in Position und wartet auf die Ausfuhrung.

Skalierung und Zentrierung riickgangig machen

Mit dem Undo-Button kénnen die zuletzt ausgeflhrten automati-
schen Skalierungen und Zentrierungen ruackgangig gemacht und
die vorherigen Parameter wieder hergestellt werden.

Winkelmessfunktion / 2 Punkte antasten

Dieser Button aktiviert eine Mess- und Anfahrfunktion, bei der
zwei markante Punkte einer Grafik mit der Maschine angefahren
und anschlieliend mit der Maus in der Grafik die entsprechende
Stelle markiert werden kann.

Somit lassen sich leicht verdrehte Werkstlicke oder Vorlagen
genau justieren.

Hintergrund andern

Mit diesem Button wird die Hintergrundfarbe der Grafikflache
verandert. Es gibt zwei Versionen. Ein dunkles Blau und ein hel-
les Grau, das in etwa dem Hintergrund in der friheren Version
entspricht. Je nach Vorliebe kann eine der Farben gewahlt wer-
den. Hier im Handbuch ist meist der dunkelblaue Hintergrund
gewahlt.

Gitterlinien aktivieren/deaktivieren

Mit diesem Button werden die Gitterlinie, die als Mal3stab dienen
aktiviert oder deaktiviert. Die Gitterlinie werden automatisch, je
nach ZeichnungsgroRe angepasst. In der unteren Leiste kann
unter GX und GY die GroRRe des Gitters ausgelesen werden.

-37-



WinPC-NC

Ansicht - Menu
Durch Dricken des MenUbuttons erhalt man folgende Ansicht.

WinPC-NC USB C:\Projekte\Muster\absaugung.din Profil: 20200107-1143 Englisch

Ubersicht Grafik Menu E *

>
3

)

X 211.968 Y 11.850 4 37.985 A 000000.000

Touch-Ansicht mit geéffnetem Menu

In der oberen Zeile werden jetzt die Buttons fur die Auswahl der
Funktionen angezeigt.

Datei Eahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

Die Menus und Mdglichkeiten entsprechen den Maoglichkeiten in
der Nicht Touch - Ausfuhrung von WinPC-NC. Siehe Handbuch
Die Mentis im Einzelnen.
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Durch Dricken der Buttons klappt ein Auswahlfenster auf.

D:\Test\IMeine-Testdateien\Stuh\STUHL.PLT Profil: default*

WinPC-NC NET V5
Ubersicht Grafik Menu @ %

{ 5 ,.,.\:, 5 ~ Motortest _ =
— —_— - T e
: M oy 5 2D - CAM
¢ | - :
-/
{

Statusinformation

Position prifen

/
L

Auslieferungszustand

Spindelwarmiauf

Touch-Ansicht mit ge6ffnetem Menl

Hier lassen sich alle Funktionen durch Anklicken der Menueintra-
ge bzw. Menu-Buttons aktivieren. Die Darstellung ist sehr viel
groBer als normale Windows-Menus und somit per Finger oder
Touchstift leichter Wahlbar.
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2.4. Erste Einstellungen und Testfahrt

Um eine erste Testfahrt mit den Motoren zu machen, ist im ein-
fachsten Fall nur die Maschine an die LPT1-Schnittstelle von
ncUSB, ncNET oder dem Achscontroller CNCCON anzuschlie-
Ren und die Belegung der Steuersignale zu kontrollieren bzw.
richtigzustellen.

Fin13 Pin1
..‘00000...001
.ooootoooooo/

FinZa Pin14

LPT1-Schnittstelle an ncUSB oder ncNET oder CNCCON, Pinbelegung

WinPC-NC nutzt folgende Signale fiir die Motoransteue-

rung...
Pin 2 Richtung Motor X DIR X
Pin 3 Takt Motor X CLKX
Pin 4 Richtung Motor Y DIRY
Pin 5 Takt Motor Y CLKY
Pin 6 Richtung Motor Z DIR Z
Pin 7 Takt Motor Z CLKZ
Pin 8 Richtung Motor 4 DIR 4
Pin 9 Takt Motor 4 CLK 4

AnschlielRend sollten einfache Testfahrten mit der Funktion MA-
NUELL FAHREN oder MOTORTEST moglich sein. Bitte gehen
Sie dabei aulerst sorgfaltig vor und rechnen Sie immer mit un-
kontrollierten Maschinenbewegungen.
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Manuell Fahren

enkoordinaten

30.000 o
0.000 -—"—
0.000 X X+
0.000

!:>> I

]

N
+

Dialog zum manuell Fahren der Achsen

Eine genaue Inbetriebnahmeanleitung mit einer Schritt-fur-Schritt
Auflistung finden Sie weiter hinten im Handbuch.

2.5. WinPC-NC beenden

Sie kdnnen WinPC-NC jederzeit mit einem Klick auf das Kreuz
rechts oben am Fensterrand, einen Klick auf den Beenden-Button
oder Uber das Menu DATEI-BEENDEN abbrechen.

| Ein Abbruch und Beenden von WinPC-NC ist auch mit einem
‘ ’ Klick auf den Beenden-Button mdglich.
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3. Bedienung von WinPC-NC

3.1. Grafikanzeige der NC-Datei

grafische Die grafische Vorschaufunktion von WinPC-NC wird sofort nach
Vorschau der Auswahl einer NC-Datei aktiv. Es sind alle Konturen oder Boh-
NC-Dateien rungen in der jeweiligen Werkzeugfarbe sichtbar.

£E WinPC-NC USB V5

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hiffe

SEEY DEER EEALD T —— 1y
- IINOEEE00 BE E0a0an = - o =

DA\Test\!Meine-Testdateien\ Stuh\STUHL.PLT
online 0 steht

Geladene Datei in der Standard-Ansicht

Die Abmessungen der Grafik kann man leicht Uber die angezeig-
ten Gitterlinien abschatzen, deren Abstand unter der Grafik ange-
zeigt ist.

Der Werkstucknullpunkt wird als kleines graues Quadrat und die
aktuelle Maschinenposition als kleiner roter Punkt gekennzeich-
net. Die Maschinenposition ist nur sichtbar, wenn WinPC-NC die
aktuelle Position kennt bzw. eine Referenzfahrt durchgefuhrt wur-
de.
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n Parameter Sonderfunktionen Hilfe

ey ORER o= B
0E - NO0EUOD: mE E0B0E0 ¢ -

X251.193: ¥-415.233 | X1.503: V1.256 | GX 1.0:GY 1.0

Gezoomte und verschobene Ansicht

Die erste Ansicht einer geladenen Datei ist immer die Draufsicht
auf die XY-Ebene. Uber verschiedene Anzeigefunktionen kann
aber die Ansicht in mehreren Perspektiven erfolgen oder sogar
frei im Raum gedreht werden.

Folgende Aktionen sind an der Grafikanzeige der Standard-
Ansicht oder Ansicht mit Side-Panel méglich :

Zoomen

Q Mit der Zoomfunktion ist es leicht moglich, bestimmte Bildaus-
schnitte in groflerem Mal3stab zu betrachten.

Durch Scrollen mit dem Mausrad kann die Zoom-Funktion in
WinPC-NC genutzt werden. Alternativ kann auf den Zoomen-
Button geklickt werden. Danach wird mit dem linken Mauszeiger
auf die Grafik Anzeige mit der linken Maustaste geklickt und ge-
halten. Nun kann durch leichtes Bewegen nach oben oder unten
in die Grafik rein- oder raus-gezoomt werden.
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Verschieben

Die Verschiebefunktion ermdglicht es, ein gezoomtes Bild mithil-
fe der Maus zu schieben und so einen anderen Teil der NC-
Datei genauer zu betrachten. Um die Ansicht zu verschieben
wird mit der rechten Maustaste auf das Anzeigefenster geklickt
und gehalten. Durch Bewegen der Maus wird die Ansicht nun in
Echtzeit in die jeweilige Richtung verschoben

OriginalgroRe anzeigen

Die Originalgrof3e und -position kann durch einen Klick auf das
Symbol wieder hergestellt werden. Alle Zooming- und Verschie-
beaktionen werden damit aufgehoben.

Aktuelle Maschinenposition festlegen

Die aktuelle Maschinenposition wird durch einen kleinen roten
Punkt in der Grafik dargestellt. Uber die hier beschriebene Funk-
tion kann man die NC-Datei so positionieren, dass die aktuelle
Maschinenposition exakt einem Punkt oder einer bestimmten
Stelle der Datei entspricht. Intern wird einfach der Dateinullpunkt
neu berechnet. Klicken Sie einfach mit der Maus und angezeig-
ter Pinnadel auf die Stelle in der Grafik, die der aktuellen Posi-
tion entsprechen soll.

Auf diese einfach Weise lasst sich das Werkstlick und die NC-
Datei recht genau positionieren.

Position anfahren

Um schnell bestimmte Positionen innerhalb des Arbeitsbereichs
oder auf der Grafik anzufahren, nutzen Sie bitte diese Funktion.
Mit Klick auf den Button fir Positionsfahrt andert sich der Cursor
in ein Fadenkreuz und beim Klick auf eine bestimmte Position
fahrt die Maschine sofort im Eilgang dorthin. Bei entsprechender
Zoomstufe lassen sich damit recht exakt die gewlunschten Posi-
tionen anfahren und dadurch z.B. ein Werkstlick vor der Auf-
spannung ausrichten.

Daten drehen

Durch Klicken auf den Drehen-Button kann man die angezeigten
Daten jeweils um 90 Grad drehen um sie besser auf einem Ma-
terialreststlck zu platzieren.
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Anzeigebereich wahlen

Mit Hilfe des Bereichs-Buttons Iasst sich die Grafikanzeige
schnell wechseln. Man kann entweder nur das zu fertigende Teil
bzw. die Daten des Teils anzeigen oder den definierten Werk-
stuckbereich oder die festgelegte Maschinengrof3e jeweils mit
der aktuellen Position des Teils. Auf diese Weise erhalt man
einen schnellen Uberblick, wo das Teil liegt bzw. ob es in den
definierten Grenzen problemlos zu bearbeiten ist.

7% WinPC-NC USB

Datei Fahren Parameter Sonderfunkiionen Hilfe

=86y OREE @% A e
0F - 0DU00D: ME EeS0E 0« B - e

Grafikansicht mit Maschinentisch und definiertem Werkstlickbereich

o« Im Werkstiickbereich zentrieren

FUr Gravuren oder Frasungen ist es manchmal sinnvoll, die
Daten im vorgegebenen Bereich oder auf dem Schilderrohling
zu zentrieren.

Dies erledigt die Zentrierfunktion automatisch, ohne dass die
Grolde verandert wird. Es werden dabei lediglich die Nullpunkt-
parameter neu berechnet.

Der Zentrierbereich ist der vorher definierte Werkstlckbereich,
der unter Parameter-Koordinaten festgelegt oder durch manuelle
Anfahrt der linken unteren und rechten oberen Ecke und den
Funktionstasten (F5) und (F6) definiert werden kann.
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I Zentrieren und Skalieren
%0 Neben automatischem Zentieren kann man die Daten zusatz-
lich auf 90% oder 100% der vorgegebenen Werkstiuckgroflie
- skalieren lassen. Damit sitzt die Gravur bereits schon mittig und
100 in der richtigen GroRe in Position und wartet auf die Ausflh-

rung.

7% WinPC-NC USB.
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

ENEY DEOD g of o
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X52.736: ¥-532.143 | X3.970: V331.615 | GX 100.0: GY 100.0

Daten im Werkstlickbereich zentriert und auf 90% skaliert

Q Skalierung und Zentrierung riickgangig machen

Mit dem Undo-Button kdnnen die zuletzt ausgeflhrten automati-
schen Skalierungen und Zentrierungen rickgangig gemacht und
die vorherigen Parameter wieder hergestellt werden.

D Hintergrund andern

Mit diesem Button wird die Hintergrundfarbe der Grafikflache
verandert. Es gibt zwei Versionen. Ein dunkles Blau und ein hel-
les Grau, das in etwa dem Hintergrund in der friiheren Version
entspricht. Je nach Vorliebe kann eine der Farben gewahlt wer-
den.
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arameter Sonderfunktionen Hilfe

@7 QEEQ

Hintergrundfarbe hell oder dunkel

Gitterlinien aktivieren/deaktivieren

Mit diesem Button werden die Gitterlinie, die als Maf3stab dienen
aktiviert oder deaktiviert. Die Gitterlinie werden automatisch, je
nach ZeichnungsgroéRe angepasst. In der unteren Leiste kann
unter GX und GY die Grolle des Gitters ausgelesen werden.

Achsen des Koordinatensystems anzeigen/ausblenden

Dieser Button schaltet die Anzeige der Achsen des Koordinaten-
systems. Vor allem bei perspektivischer Anzeige ist oftmals die
Anzeige und Orientierung der Z-Achse nutzlich.

Perspektive wechseln, raumliche Ansicht

Ein Klick auf diesen Button springt eine der 4 raumliche Ansich-
ten weiter. Standardmafig ist die Zeichnung in der Draufsicht
dargestellt. Beim ersten Klick wechselt die Ansicht nach schrag
vorne. Beim zweiten Klick in die Ansicht von unten und beim drit-
ten Klick in die Ansicht von links.
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7% WinPC-NC USB

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
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C:\Projekte\Muster\absaugung.din Profil: defauft*
online 2 steht 0 11 Zuletzt geoffnete Dateien

Perspektivische 3D-Ansicht mit allen sichtbaren Achsen
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C:\Projekie\Muster\absaugung.din Profil: default*
online 2 lauft 0 11 X153.492:V11348.040 : 7-28.999 | X143.452: ¥11297.040: Z-28.999 | GX 40.0: GY 40.0

Ansicht von links auf die Y- und Z-Ebene mit genauer Anzeige der Mausposition
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73 WinPC-NC USB

Datei Fahren Paramefer Sonderfunktionen Hilfe

SRSy DRDOD P9 B ==
ONEE0ERE0T; WE BR800 =

Profil: default®

Orbit-Funktion - leichtes Drehen des Teils mit der Maus im 3D-Raum

&

Freie 3D-Ansicht, Orbitfunktion

In diesem Modus kann die Ansicht frei im Raum gedreht werden.
Dazu muss man nur die Grafik an einer Stelle anklicken und
kann anschlieRend mit Mausbewegungen in allen Freiheitsgra-
den drehen. Somit ist eine komplette 360 Grad Ansicht fur alle
Dateien maoglich.

Leerwege anzeigen

Durch einen Klick auf diesen Button werden die Leerwege der
Zeichnung ein- oder ausgeblendet.
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Originalwege ein- ausblenden

Nach einer Radienkorrektur mit der internen 2D-CAM Funktion
kénnen mit diesem Button die Originalwege ein- und ausgeblen-
det werden.

Objekt nach Radienkorrekturberechnung und mit/ohne Ansicht der Originalkontur

2 R

2D-CAM

Werkzeuge aktiv/inaktiv schalten

Alle benutzten Werkzeuge einer NC-Datei werden mit ihren
aktuellen Farben am linken Rand in der zweiten Buttonleiste an-
gezeigt. Durch einen einfachen Klick auf ein Werkzeugfeld, kann
dieses inaktiv oder aktiv geschaltet werden. Diese Schaltung ist
gleichbedeutend mit der Aktivierung in den Parametern. Ge-
schaltete Werkzeuge werden sofort in der Grafikanzeige sicht-
bar.

CAM-Funktionen

WinPC-NC besitzt fur 2D-Daten in den Formaten HPGL,
EPS/AI, DXF(2D) und Bohrdaten ein eigenes CAM-Modul, in
dem sich die Daten bereinigen, sortieren und Werkzeugradien
kompensieren lassen. Die Funktion wird Uber den Button ober-
halb der Grafikanzeige aktiviert und die genaue Benutzung in
spater in Kapitel 4 erklart.
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Winkelmessfunktion / 2 Punkte antasten

Dieser Button aktiviert eine Mess- und Anfahrfunktion, bei der
zwei markante Punkte einer Grafik mit der Maschine angefahren
und anschlielRend mit der Maus in der Grafik die entsprechende
Stelle markiert werden kann. Somit lassen sich leicht verdrehte
Werkstucke oder Vorlagen genau justieren.

| Teil verschieben

(| Mit Anklicken dieses Buttons erscheint Uber die gesamten Daten
ein Rahmen und Kreuz und es kann danach mit der Maus auf
eine neue gewunschte Position innerhalb des Arbeitsbereichs
gezogen werden.

Messen-Funktion

y Mittels Mausbewegung kann sehr leicht eine Messstrecke aufge-
zogen und begrenzt und somit Teileabmessungen oder Abstan-
de direkt in der Grafik vermessen werden.

4% WinPC-NC USB
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
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X119.602: Y17.156 | X109.602: V7.156 | GX 200: GY 200

Messen-Funktion mit Anzeige der per Mausbewegung aufgezogenen Messlinie
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Der Hauptbildschirm von WinPC-NC sowie das Positions-
fenster oder die optional angezeigte Stoppuhr lassen sich
leicht verschieben und nebeneinander platzieren.

WinPC-NC merkt sich die Positionen von Sitzung zu Sit-
zung.

ei Fahren Parameter Sonderfunkiionen Hilfe

EWeY DROo @ o
LT LB 0=
Maschinenkoordinaten

162.562
126.000
0.000

Profil: default”

X-15364:¥41.952 | X-165.364: Y41.952 | GX 50.0:GY 50.0

Nebeneinander angeordnete Einzelfenster
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3.2. Funktionstasten und Pulldown-

Menus

moderne
Bedienober-
flache

zusétzliche
Funktionstasten

WinPC-NC ist mit einer modernen Bedienoberflache ausgestat-
tet. Alle Funktionen lassen sich Uber Pulldown-MenUs erreichen.
Zusatzlich ist die schnelle Aktivierung haufig benétigter Funktio-
nen Uber die Funktionstasten moglich.

Die Pulldown-Menus sind in mehrere Funktionsgruppen unterteilt,
z.B. sind alle Funktionen zur Dateiauswahl und Dateibearbeitung
in einem Menl zusammengefasst. Die Einstellung aller Parame-

ter und Werkzeuge erfolgt in einem anderen Mena.

Das Offnen oder Aktivieren des Meniisystems erfolgt durch Ankli-
cken des Menueintrags oder einer der Hotkey-Tasten zu den ein-
zelnen Menus.

Wichtige Funktionen lassen sich zusatzlich mit Funktionstasten
aktivieren. Die Funktionstastenbelegung kann in den Parametern
individuell verandert und gespeichert werden.

Die wichtigsten Funktionstasten der Grundeinstellung sind :

(FD) Hilfesystem aktivieren

(F2) neue NC-Datei laden

(shift-F2) NC-Datei ohne Parameter laden

(F3) Arbeitsprozess starten

(shift-F3) Arbeitsprozess ab bestimmter Stelle starten
(F4) Nullpunkt anfahren

(F5) Manuell Fahren

(shift-F5) Joystick-Fahren

(F7) aktive oder neue Datei im Editor laden
(F8) Referenzfahrt starten

(F9) Parkposition 1 anfahren

(F10) Menu o6ffnen

3.3. Die Menus im Einzelnen

Im Nachfolgenden sind alle Menls und Funktionen detailliert be-
schrieben.

Es sind nicht immer alle Menupunkte aktiv. Je nach
Programmzustand sind manchmal Funktionen gesperrt. Nicht
maoglich ist es beispielsweise, den Joystick zu nutzen wenn er in
den Parametern nicht definiert wurde.
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3.3.1. DATEI-Menu

Im DATEI-Menu sind alle Funktionen zusammengefasst, die
Dateien zur Bearbeitung auswahlen und analysieren. Au3erdem
ist hier der Abbruch von WinPC-NC mdoglich.

Offnen...

Offnen ohne Parameter...
Zuletzt gedffnet...

Messdatei laden

Messdatei entfernen

Editor

Installationsverzeichnis anzeigen

Das Datei-Menu wird mit dem Hotkey (al t-D geoffnet.

DATEI - OFFNEN

Dateiauswahl Hinter dem Menlipunkt DATEI-OFFNEN verbirgt sich eine inter-
tiber Menti aktive Funktion zum Auswahlen der Arbeitsdatei.

Im Auswahlfenster ist das Wechseln von Laufwerken und Ver-

u zeichnissen maoglich, auRerdem die Aktivierung von Filtern far
bestimmte Dateinamenserweiterungen. Die Dateiauswahl ist
auch mit der Funktionstaste (F2) aktivierbar oder mit einem Klick
auf den Offnen-Button.
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@

L G = 8mark.cnc
absaugung.din
» Projekte Andrea.OPT
apache vert mmr2013.OPT
» Muster CAM.OPT
: Datei 123.plt
« 2 Kreise EIFFEL_2.OPT
EIFEEL 3 OET
Gb5x_Test.DIN
G5x_Test2 DIN
G5x_Test3.DIN
a G5x_TestMOO.PLT
= handlich.NC
_ AI-EPS Haube 580_fein.din
= K_adler.cnc
o Bohrjob Din Melzer.nc
Muster0O1.OPT

o Bohrmuster Muster01.plt
* MuetarnN? NPT

.
=c: ] 8 Alle NC Dateien - X
* PLT,* DIN;* SMM;* EXC;* DRL;*.CNC;*. GC;* OPT* Al;* EPS;* NCP;* DXF;* NC;* TAE

Datei-Auswahlfenster mit Laufwerks-, Verzeichnis- und Dateianzeige

” 2 Kreise mitMakro

- 2-achs Toleranzen

Wer den normalen Windowsdialog fur Datei 6ffnen bzw.
speichern benutzen mochte, kann dies in den Parametern
dauerhaft einstellen.

Laden der NC-  Uber einen Filter ist eine Vorauswahl mdglich. Entweder werden

Datei mit friihe-  nur die NC-Dateien mit bekannten Namenserweiterungen ange-

ren Parametern zeigt oder alle Dateien. Mit dem Laden einer alteren NC-Datei
werden auch alle Parameter geladen, die eventuell in friiheren
Sitzungen zu diesem Projekt definiert und gespeichert wurden.

grafische Die grafische Vorschaufunktion von WinPC-NC wird sofort nach
Vorschau der Auswahl einer NC-Datei aktiv. Es sind alle Konturen oder Boh-
NC-Dateien rungen in der jeweiligen Werkzeugfarbe sichtbar.

DATEI - OFFNEN OHNE PARAMETER

Die zweite Offnen-Funktion I&dt jeweils nur die NC-Datei ohne
eventuell vorhanden Projektparameter zu berucksichtigen. Es
bleiben alle aktiven Parametereinstellungen gultig.
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DATEI - ZULETZT GEOFFNET

Hier wird eine Liste mit den 20 zuletzt gedffneten Dateien ange-
zeigt. Die Dateien konnen direkt mit Klick auf den Namen in der
Liste gedffnet werden.

DATEI - MESSDATEI LADEN/ENTFERNEN

WinPC-NC kann eine nichtebene Oberflache mit einem 3D-Tas-
ter vermessen und als sog. Messdatei sichern. Diese kann fur ein
Projekt geladen und wieder entladen werden.

Die Funktion zum Abtasten heifl3t DIGITALISIEREN und wird spa-
ter bei den Sonderfunktionen ab Seite 94 genau erklart

Bei geladenen Messdateien und aktiver Projektion werden alle
Fras- oder Gravurdaten auf diese nichtebene Flache projiziert
und damit die Wolbungen oder Vertiefungen ausgeglichen.

€3 WinPC-NC USB V4.1

' Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

‘IZs‘S Tﬂﬂ‘ll].

‘D:\TsmlrM eine-Testdateien\MusterDiverse\ muster01.0PT

‘ﬁ E ’ C ';($ »pP Eg ﬁ' Keine Technologie aktiv ‘

| online 0 steht 0 11 X5359.426: ¥5833.404 | X5169.918: V5711.799 | GX 30.0: GY 30.0 i \

« na+Be cEE« »«2e JTHEBEOo - |

Profil: 20230111-1843" 7 |

Anzeige der Messdatei als Gitter und Projektion der Frasdaten

Mit dieser Funktion der Abtastung und Projektion ist es sogar
maoglich, einen nichtplanen Maschinentisch zu vermessen und
dauerhaft mit jedem Start von WinPC-NC laden und kompensie-
ren zu lassen.
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Die Anzeige der gemessenen Flache als blaues Gitter und die
Projektion der Daten kann leicht mit einem Button ein/ausge-
schaltet werden.

DATEI - EDITOR

Nachbearbei- Der Menupunkt EDIT aktiviert den Editor zur Erstellung oder

tung der NC- Nachbearbeitung der NC-Dateien. Entweder man nutzt den ein-

Daten fachen in WinPC-NC integrierten Editor oder legt per Parameter
einen beliebigen externen Editor fest, der dann alternativ mit der
aktuellen Datei gestartet wird.

% WinPC-NC Editor [absaugung.din]

(FRaeser 12 mm)
(Fraeser 3mm)

G90

T2 M06 S20000
MO03

G00 Z5.0000

(Nr. 1: Kreistasche 17)

GO00 X139.4000 Y40.0000

GO00 Z0.5000

G02 X131.3000 Y35.3235 Z0.3333 1-5.4000 J0.0000 F3.000 S20000
GO02 Y44.6765 Z0.1667 12.7000 J4.6765

G02 X139.4000 Y40.0000 Z0.0000 12.7000 J-4.6765

G02 X131.3000 Y35.3235 1-5.4000 J0.0000

GO02 Y44.6765 12.7000 J4.6765

MmN V420 ANNN VAN NN 1D 70NN 1| A a78E

Gedffneter Editor mit geladener NC-Datei

}‘ Der Editor kann auch mit der Funktionstaste (F7) aktiviert werden
K oder mit einem Klick auf den Editor-Button.
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DATEI - INSTALLATIONSVERZEICHNIS
ANZEIGEN

Hiermit 6ffnen Sie den Datei-Explorer und zeigen das Installa-

tionsverzeichnis an, in dem die aktuelle Version von WinPC-NC
zu finden ist. Dies ist hilfreich wenn bestimmte Dateien zB. Para-
meter oder Protokolle gesichert oder verschickt werden missen.

DATEI - BEENDEN

Um WinPC-NC zu verlassen ist entweder der Menupunkt

< > DATEI-BEENDEN zu aktivieren. Gleichbedeutend ist auch ein
Klick auf den Ende-Button.
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3.3.2. FAHREN-Menu

Funktionen Im FAHREN-Menu sind alle Funktionen zusammengefasst, Gber
zum Fahren die die Ansteuerung der Maschine und des Werkzeugwechslers
der Maschine erfolgt.

Start
Start ab...
Start Einzelschritt

Nullfahren XY
Parken

Manuell Fahren
Joystickfahren
Referenzfahrt

Werkzeug wahlen

Das Menu wird mit dem Hotkey (alt-F) geoffnet.

FAHREN - START

> Nach dem Laden einer Arbeitsdatei kann mit dem MenUpunkt
START die Bearbeitung erfolgen. Gleichbedeutend ist auch ein
Druck auf die Taste (F3) oder ein Klick auf den Start-Button.

Bei Fahrbefehlen steuert WinPC-NC die Motoren X und Y an. Bei
Befehlen zum Bewegen der Werkzeuge fahrt der Motor Z nach
oben oder unten. Bei 3D-Dateien konnen auch drei oder sogar
vier Achsen gleichzeitig fahren.

Fortschritts- Wahrend der Bearbeitung erfolgt die Fortschrittsanzeige in
anzeige einem Fenster als Prozentangabe und die aktuelle Werkzeug-
position wird als roter Punkt in der Grafik in Echtzeit mitgefuhrt.

Zusatzlich ist noch die Programmechtzeitanzeige fiur bestimmte
Dateiformate verfugbar, in der die aktuell ausgefuhrt Befehlszeile
mit einem Cursorbalken markiert wird.
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Arbeitsprozess

Arbeitsprozess lauft. .

Fortschritt 11%

Vorschub AR s5%

Spindel A" 105%

> Jo

Fortschrittsanzeige und Geschwindigkeitsoverride

Geschwindig- Durch Klicken der Grolier-/Kleiner-Buttons im Fenster kann so-
keits- wohl die Vorschubgeschwindigkeit der Maschine, als auch die
override Spindeldrehzahl sofort um jeweils 5% verandert werden. Der gul-

tige Bereich liegt zwischen 10% und 200%.

2

mE el u el p) ol _Keine Technologie aktiv
- ANEQEE00R MR B0« OE Q = .« Q7T e

Maschinenkoordinaten

X 159.731 ———

Y 1 8.900 Arbeitsprozess lauft...
Z

U

26.000 Fortschritt 43%
0.000 Yorschub « ” 100%
Spindel AR 100%

Stop

Profil: default”

Gestarteter Job in der Standardansicht mit angeordneten Zusatzfenstern

Bei Anzeige mit Side-Panel andert sich nur dessen Inhalt und
lasst die gleichen Bedienungen zu.
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7 WinPC-NC USB

minlal B> chl
0 SE0DED0D. il ERE0E [ = - @707 memen

Arbeitsprozess lduft...

Fortschritt
n Y

F act 10.00 =& 100%

Shact 93 K 100%

X 100.250
Y 90.125

Profil: default*

Jobablauf und Anzeige mit Side-Panel

Der Abbruch eines Arbeitsprozesses erfolgt durch Klicken auf
den Abbruch-Button im Fenster der Fortschrittsanzeige oder
durch dricken der Taste (ESQ. Die Maschine bremst ohne Schritt-
verlust alle Achsen ab und schaltet die Spindel und die Kuhlung
aus.

Unterbroche- Bei erneutem Start nach einem Abbruch fragt WinPC-NC, ob der

nen Prozess unterbrochene Prozess an der Abbruchstelle weitergeflihrt oder

fortsetzen neu begonnen werden soll. Wahrend einer Unterbrechung kon-
nen Parameter verandert, das Werkzeug gesaubert oder ge-
wechselt und sogar manuell verfahren oder eine Referenzfahrt
ausgefuhrt werden.

Arbeitsprozess
Letzten Arbeitsprozess fortsetzen ?
Fortschritt 2425
Vorschub B 100%

Spindel AR 100%

B S

Fortsetzen eines unterbrochenen Jobs
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Das Fortsetzen eines unterbrochenen Jobs muss in den Parame-
tern freigeschaltet werden. Alternativ und mit mehr Auswahlmadg-
lichkeiten geht die Fortsetzung auch mit der Funktion START AB
ab...

FAHREN - START AB....

mm Fafiren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

ENey DEED B AEs ©
E0ORERER: CE B080E 0 = L

£\
Starte Job ab Programmstelle...

Prozent %
» Markierte Zeile im Echtzeitfenster
Abbruchstelle minus Prozent %

Abbruchstelle minus Zeilen

Profil: default™

Start eines Job ab einer bestimmten Position oder Programmstelle

Um einen Job nicht von Beginn ab zu starten, kann die Funktion
START AB benutzt werden. Es gibt vier verschiedene Maoglichkei-
ten fur die Startauswanhl.

e Start ab bestimmter Prozentzahl
e Start ab markierter Zeile im Dateifenster
e Start ab vorheriger Abbruchstelle abzuglich einer Prozentzahl

e Start ab vorheriger Abbruchstelle abzuglich einer Anzahl Pro-
grammzeilen im Dateifenster

Mit dem Start berechnet WinPC-NC den Anfangspunkt neu, fahrt
ihm an und beginnt mit der Fortfiihrung des Jobs.
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FAHREN - START-EINZELSCHRITT

Oftmals ist es sinnvoll, einen Job nicht sofort mit voller Geschwin-
digkeit und maximalem Werkzeugeinsatz zu starten, sondern in
einzelnen Programmschritte an das Material heranzufahren und
so die genauen Positionen zu Uberprufen.

Uber die Funktion START-EINZELSCHRITT wird immer nur ein
einzelner Fahrbefehl des geladenen Programms ausgefuhrt und
dann angehalten. Die nachste Befehlsausfiuhrung muss erneut
mit einem Klick auf Weiter ausgelost werden. Wenn die Einzel-
schrittausfuhrung beendet und der Job durchgangig weitergefihrt
werden soll, kbnnen Sie einfach den Haken bei Einzelschritt ent-
fernen.

0 SOOOENND.| CE E080E A =

-
¥
L
L
L
L

0L
I

2 M
L
L
L
L
7
L

Start-Einzelschritt

Arbeitsprozess
Arbeitsprozess lauft...
Fortschritt 0%
Vorschub AR 100%

Spindel AR 100%
¥ Einzelschilt

_@_Eeu:s:tart

FAHREN - NULLFAHREN XY und PARKEN

+4

XY

Mit den Fahrfunktionen NULLFAHREN XY und PARKEN, die viel
schneller mit den Funktionstasten (F4) und (F9) oder mit den
Speedbuttons aktivierbar sind, lassen sich diese beiden wichtigen
Hilfspositionen schnell und unkompliziert anfahren.
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+P

Sind mehrere Parkpositionen mit Namen definiert, so 6ffnet sich
mit Klick auf den Button ein Auswahlmeni und die gewlnschte
Position muss selektiert werden.

Parkposition 1

=P Jobende
\2

-bF; Wechselposition

-bF; Reinigung

£3=1 Vermessen
5

FAHREN - MANUELL

' |
R/

schrittgenaues
Fahren per
Tastatur oder
Maus

Der Mentpunkt MANUELL FAHREN fihrt in die Funktion des
manuellen Einrichtens der Maschine. Diese Funktion erreicht
man nach Erstinstallation auch mit der Funktionstaste (F5) oder
mit dem Manuell-Button.

= naten
-
-
X- X+
-

ckkoordinaten

g 0.013

0.013
R 0.000

C\ Spindel
(\ Kihlung

B oos

Manuell Fahren Dialog mit 3 Achsen

Beim manuellen Fahren kann man alle Motoren mit den Pfeiltas-
ten oder mit der Maus schrittweise oder standig verfahren. Bei
kurzem Tastendruck oder einem Klick auf den entsprechenden
Richtungsbutton wird jeweils nur ein Motorschritt ausgefihrt, bei
langerem Drucken und Gedruckthalten geht der Motor in standi-
ge Fahrt Uber. Die Umschaltzeit ist als Parameter definierbar.
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Anzeige der
Schrittzahler

Mit der PC-Tastatur sind langsame und mit gedrtickt gehaltener
(STR3 Taste auch schnelle Fahrten moglich. Die rechten Pfeiltas-
ten (1) bis (9) fahren die Achsen X und Y einzeln oder diagonal
und die Tasten (+) und (-) die Z-Achse. Die Geschwindigkeiten
werden in den Parametern definiert.

Alle hier beschriebenen Tasten lassen sich in den Parameterein-
stellungen auch verandern bzw. andere Tasten den Fahrfunktio-
nen zuordnen.

Im oberen Bereich des Fensters stehen die absoluten Schrittzah-
ler jeder Achse bezogen auf den Referenzpunkt an den
Referenzschaltern. Darunter befinden sich die relativen Schritt-
zahler, die sich auf den Nullpunkt beziehen.

WinPC-NC unterscheidet zwischen zwei Koordinatensyste-
men. Es gibt einmal die Maschinenkoordinaten, deren Ur-
sprung an den Referenzschaltern liegt und auch als Refe-
renzpunkt bezeichnet wird. Weiterhin existieren die
Werkstuickkoordinaten mit dem Werkstiick-Nullpunkt, der
meist in der linken unteren Ecke des Datenbereichs liegt.

Zusatzsignale
Schalten

WinPC-NC kann die Achsen entweder endlos fahren, d.h. fah-
ren, solange eine Taste gedruckt bleibt. Beim Loslassen der
Taste bremst die Achse ab und bleibt ohne Schrittverluste ste-
hen.

Die zweite Moglichkeit ist das Fahren von diskreten Wegen. Es
sind Wegstrecken von 0.01mm bis 100 mm und Inch-Male
maoglich. Der aktuell eingestellte Weg wird im Fenster angezeigt.
WinPC-NC fahrt diesen Weg in jede gewlnschte Richtung und
mit beiden mdglichen Geschwindigkeiten ab, je nach gedrick-
tem Button oder gedruckter Taste.

Auler den vordefinierten Wegen ist die Eingabe einer beliebi-
gen Strecke in das Eingabefeld moglich.

Bei aktiver Einstellung Endlos Reset wird sofort nach jeder ausge-
fuhrten Fahrt wieder auf endlos zurtckgestellt um ein erneutes
und versehentliches Fahren des langeren eingestellten Weges
zu verhindern.

Um die beiden Zusatzsignale Bohrspindel und Kiihimittelpumpe zu
schalten genugt es, einfach mit der Maus auf die LEDs zu kili-
cken. Die Signale schalten damit ein oder aus. Beim Verlassen
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0 Spindel
C Kihlung k

{ ; } Offset Kamera benutzen

@ ' Offset Pilotlaser benutzen

Kamera - USB2.0 PC CAMERA

der Funktion MANUELL FAHREN werden beide Signale ausge-

schaltet.

online | 0 steht

Aulerdem kann man hier temporar eine eingerichtete Kamera
und einen Pilotlaser aktivieren und flr beide Komponenten wer-
den die Offsets und Positionsdifferenzen aktiv und beim Spei-
chern von Nullpunkten mit bertcksichtigt.

Maschinenkoordinaten
X 384795 - = |
Y -472.620
- A 1 A |
Z 21322 L AR T 7~
A 0.000 < ||« > >
Werkstickkoordinaten II-_ v _JI V |
X 284.795 = Y- | 4 Z+
Y  -482.620
s -41.322 IR ¢ > >
A 0.000 A- A+
Spindel | Oftset Kamera benutzen
Kiihlung @ 1E
+ Endlos, reset Snfahen X
endlos - ’EE ‘:.‘ .
Speicherr... ¥ % En
0 11

Kamera - USB2.0 PC CAMERA

Anzeige mit sichtbarem Kamerafenster zum einfachen bestimmen von Nullpunkten und Kanten

Uber die Kameraeinstellungen und dem
Button links oben im Fenster lassen sich
Kontrast, Helligkeit und ein Zielkreis oder
ein Zielquadrat einstellen.

- 66 -



WinPC-NC

Nullpunkt XYZ

Wahrend dem manuellen Fahren konnen be-
Mullpunkt XY

stimmte Hilfspunkte angefahren und abgespei-

Mullpunkt X chert werden. Nach Erreichen einer Position
Nullpunkt Y kann man leicht Uber das Speichern-Menu den

Mullpunkt Z

gewunschten Punkt auswahlen und dauerhaft
als Parameter sichern.

Mullpunkt 4 )
T Die meisten dieser Funktionen kdnnen mit den

arkposition Speichernbuttons siehe unten schneller ausge-
Z-Tiefe flhrt werden

Max. Z-Tiefe

TRt }\TZ Das Anfahren von gespeicherten Hilfspunkten
Nullpunkt XY erfolgt genauso einfach. Man muss nur {ber
Nullpunkt X das Anfahren- Menii den gewiinschten Hilfs-
Nullpunkt Y punkt auswahlen und schon fahrt die Maschi-

Nullpunkt Z ne dorthin,
Sl Die meisten dieser Funktionen kdnnen mit den

Parkpaosition Fahrbuttons wie nachfolgend beschrieben
schneller ausgefuhrt werden.

Speichernbuttons
(linke Seite Manuell Fahren)

Anfahrenbuttons
(rechte Seite Manuell Fahren)

~NY 4
N
BE
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)

Z-Hbéhen
automatisch
vermessen

+4
Zl

4. Achse
einrichten

Eine laufende Fahrt ist jederzeit durch Klick auf den Stop-Button
zu unterbrechen. Beenden kann man die Funktion MANUELL
FAHREN mit dem Ende-Button.

Die verschiedenen Z-Hoéhen kann WinPC-NC automatisch mit
Hilfe eines Hohentasters ermitteln. Der Taster sollte frei beweg-
lich mit einem Kabel als Eingang angeschlossen werden. Je
nachdem, welche Z-Hohe vermessen werden soll, legt man den
Taster dann auf das eingespannte Werksttick oder auf die Tisch-
oberflache fir die Messung der maximalen Z-Tiefe.

Das Vermessen der Materialhohe oder der Tischhohe ist auch
mit einem fest verbauten Taster moglich und wird spater ab
Seite 158 erklart.

Der Messablauf erfolgt in mehreren Schritten :
e Maschine Uber Messstelle fahren
e Messtaster auflegen

e Vermessung starten. WinPC-NC fahrt mit langsamer Ge-
schwindigkeit die Z-Achse nach unten, bis der Tasterkontakt
auslost. Dann stoppt die Achse und WinPC-NC Ubertragt den
Messwert zuzuglich der Tasterhohe als Parameter. Das Tas-
termal} ist als Parameter definierbar.

Bei Verfugbarkeit einer 4. Achse sieht der Dialog fur das manuel-
le Fahren etwas anders aus. Es existieren dann noch Buttons,
um diese Achse langsam und schnell zu bewegen und die Achs-
positionen werden angezeigt.

Der verwendete Achsbuchstabe ist per Parameter definierbar.
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nkoordinaten

496.875 &

171.875 -

117.200 S X+
0.000

284.032 Y-

641.874

0.000
u- U+

0.000
(\ Spindel 2 @ .
(\ Kihlung ﬁ- ’ n
~ £ 0 v
=0 2

N
1

28
BB

N
+

< J<

Manuell Fahren
=rs
X
=7s
Ea
-
-
e
5

4
¢

>
=
>
=<

~é

=
=4
N

.

Manuelles Fahren mit 4. Achse

SOFTSTICK — Der Dialog von Manuell Fahren kann von der Tastenfahrt auf

simulierter vier alternative Bedienmoglichkeiten umgeschaltet werden. Die
Joystick Funktion SOFTSTICK stellt einen simulierten Joystick dar. Im
Kreisfeld kann man mit der Maus den Mittelpunkt greifen und in
6 beliebige Richtungen ziehen, wobei die X- und Y-Achse analog
der Richtung und Auslenkung verfahren werden.

Maschinenkaordinaten

X 107.000
Y -48.125
y4 0.000
U

D RN |
nRAA

b4
=<
3
>
<4

Fany
1 lock

® [angsam rittel

E -
DR

C\ Spindel . . ’

C\ Kuhlung

8 =

=]

SOFTSTICK-Funktion zur freiztigigen Bewegung der Achsen
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Gezielte
Positionen
anfahren

e

Das Loslassen der Maustaste bremst die bewegenden Achsen
sofort ab. Per Auswahl sind 3 Geschwindigkeitsstufen moglich.

Der Kreis ermdglicht das Fahren von XY und der rechte Balken
die Bewegung der Z-Achse.

Mit einem Klick auf die Lock-Symbole kann eine der Achsen fi-
xiert und damit vor weiteren Bewegungen gesichert werden.

118.125
-562.125
0.000
0.000

Werks koordinaten

90.638

0.000

X
X -79.612
Z
U 0.000

C\ Spindel
C\ Kuhlung

8 oo3n s

Softstick — Fahren mit fixierter X-Achse (Lock-X)

Als weiterer Dialog ist eine Funktion GEZIELT FAHREN maog-
lich, mit der diskrete Wege in definierten Geschwindigkeiten und
mit gewunschter Spindeldrehzahl moglich sind. Damit ist z.B.
ein Materialschnitt ein Kinderspiel.

Mittels zweier Checkboxen kann man eine Fahrt OHNE Spindel
und Kuhlungssignale aktivieren.
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Neue Position

Geschwindigkeit __ 500

Spindeldrehzahl _ 0

2.502 Keine Kiihlung

¥
A

8.523
-122.755

v

(\ Spindel
(\ Kuhlung

{_ ) Offset Kamera benutzen

8
=
O
T
(®

{_ ) Offset Pilotlaser benutzen

Funktion Gezielt Fahren

Kantentaster Die dritte Funktion ist die Unterstutzung eines Kantentasters um
automatisiert die Kanten eines Werkstucks anzutasten und
dann als Nullpunkt festzulegen. Auch das Ausmessen von
Kreismittelpunkten ist damit leicht moglich.

g

&

Mit der Funktion Kantentaster kann in alle 4 Richtungen der X-
und Y-Achsen angetastet werden. Die gewulnschte Fahrtrichtung
ist durch Anwahl des entsprechenden Buttons auszuwahlen und
der Taster fahrt dann mit der eingestellten Geschwindigkeit bis
zum Schaltpunkt. Danach fahrt WinPC-NC den Taster ein Stick
zuruck, hebt ihn um den eingestellten Sicherheitsabstand an und
fahrt wieder genau Uber die getastete Kante, wobei der einge-
stellte Durchmesser des Tasters berlcksichtigt wird.

Danach kann ganz einfach diese Position als Nullpunkt einer
Achse gespeichert werden.
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Handrad

119.250
-52.125
0.000

Uckkoordinaten
91.763

-79.612
0.000

(\ Kihlung

. |
B oo: ponEas

Funktion zum Kantentasten an Werkstiicken

Beim Ertasten eines Kreismittelpunkts fahrt die Maschine mit
dem Tastkopf in beide X- und beide Y-Richtungen bis zum
Schaltpunkt, errechnet anschliel3iend den Mittelpunkt und fahrt
diesen an.

WinPC-NC unterstitzt Handrader aus unserem Haus um damit
Bewegungen an den Achsen und Grundfunktionen wie Spei-
chern von Hilfspunkten oder Starten und Pausen eines Jobs
komfortabel und direkt am Werkstick ausfihren zu kénnen.

Aktuell werden die Handrader HR-10 und HR-20 aus unserem
Haus unterstutzt, das mit einem 5m langen USB-Kabel versehen
ist und neben zwei verschiedenen Bewegungsmodi fur alle Ach-
sen mehrere Tasten fur schnelle Funktionsaktivierung bietet.

Alternativ und mit einer notigen Freischaltung kann WinPC-NC
auch die Handrader XHC-WHBO04B-4 und WHBO04B-6 auslesen
und entsprechende Aktionen ausfuhren. Dafur ist ein Plug-in n6-
tig, das gerne bei uns angefragt und bestellt werden kann.
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Nullpunkte

G56

Handrad HR-20

Weitere Informationen und Erlauterung der Tasten
finden Sie in den Unterlagen zu den Handradern.

WinPC-NC unterstutzt die Arbeit mit mehreren Nullpunkten
(G54 - G5H9).

Diese Funktionalitdt muss in den Parametern - Grundeinstellung
- MaBBe/Dimension aktiviert werden. Dann wird im Manuell Fah-
ren ein Button mit dem aktuell benutzen Nullpunkt angezeigt.
Alle Funktionen (Null Fahren, Null setzen) beziehen sich dann
auf diesen Nullpunkt.

Durch Drucken dieses Buttons erscheint die Anzeige der Koordi-
naten der verschiedenen Nullpunkte. Hier hat man dann die
Moglichkeit durch Dricken eines G5X Buttons einen neuen Null-
punkt auszuwahlen.

Eine Anleitung zur Benutzung mehrere Nullpunkte finden Sie auf
unserer Homepage www.l ewetz.de unter Hilfe-Kurzanleitungen.

-73-


http://www.Lewetz.de

WinPC-NC

Manuell Fahren

nkoordinaten
0.000
0.000

mm
mm
mm
mm
mm

mm

mm  G57 mm
mm 58 mm

mm mm

C\ Spindel e @

( Kiihlung

. 2! =
-l s M I;I G56
F e .

Arbeiten mit mehreren Nullpunkten (G54..G59)

v

D
B oo3: poEan

-

Antastplatte Diese Funktion ermdglicht mit Hilfe einer Antastplatte die Bestim-
mung des Nullpunkts Ihres Werkstucks.
= Zusatzlich konnen Sie noch eine Winkelkorrektur durchfuhren,
.;f- = falls das Werkstlck nicht exakt achsparallel aufgespannt ist.

Eine genaue Anleitung steht auf unserer Webseite
www.Lewetz.de unter Hilfe-Kurzanleitungen.

Manuell Fahren

Tastplatte

Mit Winkeltest (-25 bis 25)
Winkel

TasterDurchmesser — 300 mm

b

B s soas

C\ Spindel
C Kihlung

Nutzung einer Antastplatte mit WinPC-NC
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Nutzung einer Antastplatte auf der Maschine mit Erdungsklemme am Werkzeug

FAHREN - JOYSTICK FAHREN

a

Alternativ zu Maus und Tastatur kann man die Maschine auch
mit einem angeschlossenen Joystick manuell fahren. Dies hat
den Vorteil, dass man direkt an der Maschine die Positionen be-
obachten und exakt einstellen kann. Ein Joystick lasst sich viel
leichter zur Maschine mithehmen als Tastatur und Maus.

Ein angeschlossener Joystick muss vor der Benutzung im
Windows-System konfiguriert sein mit einer Sonderfunktion
kalibriert werden.

mit Joystick
fahren

Beim Einrichten der Maschine mit dem Joystick ist das Fahren in
X-und Y-Richtung durch einfaches Auslenken des Steuerknlp-
pels mdglich. Zum Fahren der Z-Achse muss zusatzlich der Joy-
stickknopf 1 gedrickt sein.

Das Abspeichern bestimmter Hilfspunkte ist ebenfalls mit dem
Joystick direkt an der Maschine zu bewerkstelligen. Durch wie-
derholtes Driicken des Joystickknopfs 2 kann die zu speichernde
Position ausgewahlt werden. Zu Speichern selbst ist zuerst Knopf
1 gedriickt zu halten und dann erneut ein Druck auf Knopf 2 n6-

tig.
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Manuell Fahren (Joystick)

M azchinenkoordinaten LT :koordinaten

X 338.800 X 215.300
Y 1472.337 Y 1529.256
Z 1156.635 Z 105.635

Position anfahren

Anzeige beim Fahren mit Joystick

Space-Mouse Die bei CAD-Anwendern sehr beliebten Typen der 3D-Space-

von 3DConne- Mouse der Firma 3DConnexion werden ebenfalls unterstutzt und

xion ermdglichen eine sehr einfache und intuitive Bedienung der Ma-
schine mit vielen Freiheitsgraden und bis zu 4 Achsen gleichzei-
tig.

Space-Mouse-Wireless von 3DConnexion

Der Anschluss der 3D-Mouse oder des verwendeten Joysticks
muss unter Parameter-Schnittstellen vor der Benutzung ausge-
wahlt werden. Bei Verwendung der Space-Mouse ist zusatzlich
ein installierter Treiber no6tig, der im Lieferumfang der Hardware
enthalten ist.

FAHREN - REFERENZFAHRT

Die Funktion REFERENZFAHRT fahrt alle Achsen in einer
definierten Reihenfolge auf die Referenzschalter.
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Referenzpunkt
der Maschine

faf

Jede Achse fahrt mit der Referenzgeschwindigkeit 1 los und
sucht den Referenzschalter. Wenn der Schalter seinen Pegel an-
dert, wird gestoppt und in der Gegenrichtung mit der Geschwin-
digkeit 2 wieder vom Schalter heruntergefahren. Die Kante des
Referenzschalters definiert den Referenzpunkt fur diese Achse.

WinPC-NC muss die aktuellen Positionen aller Achsen kennen.
Deshalb ist eine Referenzfahrt vor einem Arbeitsprozess unbe-
dingt erforderlich.

Die Referenzfahrt kann auch mit der Taste (F8) oder mit dem Re-
ferenz-Button ausgelost werden.

Referenzschalter

zuerst Schalter suchen

dann vom Schalter fraifahren

Referenzpunkt

Ablauf einer Referenzfahrt auf den Referenzschalter

FAHREN - WERKZEUG WAHLEN...

FuUr die Ansteuerung eines automatischen Werkzeugwechslers
oder bei aktivierter Werkzeuglangenvermessung gibt es einen
speziellen Dialog. Er kann Uber die Menufunktion oder den
Werkzeugliste-Button aktiviert werden.

Im Dialog hat man dann folgende Maéglichkeiten :
* ein eingelegtes Werkzeug im Magazin ablegen

e ein neues Werkzeug aufnehmen

e die Lange eines Werkzeugs vermessen

e das gerade eingelegte Werkzeug bekanntgeben

Normalerweise merkt sich WinPC-NC immer das zuletzt verwen-
dete Werkzeug und den Zustand der Spannzange, sodass diese
Informationen auch Uber Sitzungen hinweg erhalten bleiben.
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Um alle Funktionen dieses Dialogs nutzen zu kénnen, sollte
zumindest ein Werkzeuglangensensor vorhanden und ein-
gerichtet sein.

Bei Verwendung eines automatischen Werkzeugwechsler
muss dieser in den Parameterfunktionen freigeschaltet und
die Maschine mit einer automatischen oder pneumatischen
Spannzange bestiickt sein.

Fréaser 8 mm
Kugelfrdser 8 mm
Fréaser 12 mm
Kugelfrdser 8 mm
Fréaser 10 mm
Werkzeug 6
Werkzeug 7
Werkzeug 8
Werkzeug 9

Werkzeug 10

ilen
[ 6 |
[ 9 |
[ 10 |

Cf
o
3

Dialog zum Auswahlen, Aufnehmen, Ablegen und Vermessen von Werkzeugen

schnelle Die Buttons haben folgende Funktion :

Bedienung mit

Buttons *Ablegen legt das aktuell eingespannte Werkzeug im Magazin ab
«der Spannzangen-Button schlie3t oder 6ffnet die Spannzange,
wobei vor dem Offnen eine Sicherheitsabfrage erfolgt

«Stop-Button bricht eine Bewegung z.B. zum Wechsler oder zum
STOP Vermessen ab

*OK beendet den Dialog
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Um WinPC-NC mitzuteilen, welches Werkzeug gerade einge-
legt ist, muss man einfach auf die rechte Werkzeugnummer
oder Bezeichnung klicken. Dies kann nach dem ersten Start
oder nach einem Abbruch notwendig sein.

Funktionsweise

WinPC-NC kann auch die Werkzeuglangen automatisch an ei-
nem geeigneten Taster vermessen und die Langendifferenzen im
laufenden Job kompensieren.

FUr die Langenvermessung und -kompensation gehen Sie am
Besten wie folgt vor...

1. Ein beliebiges oder idealerweise das erste im Job bendtigte
Werkzeug einlegen.

2. Den gewunschten Job laden, wenn nicht schon aktiv und in
der Grafikanzeige sichtbar

3. WinPC-NC Uber den Werkzeugwechseldialog mitteilen, wel-
ches Werkzeug jetzt aktiv ist und dieses manuell vermessen
lassen. Dafur einfach den Button VERMESSEN fur das betref-
fende Werkzeug klicken. Die neue Werkzeugnummer er-
scheint dann sofort in der Statusleiste und WinPC-NC fahrt
das Werkzeug Uber den Langentaster und vermisst die Lange
automatisch. Damit ist bekannt, welches Werkzeug das Refe-
renzwerkzeug ist und welche Lange es genau hat.

4. Mit dem eingelegten und vermessenen Werkzeug Uber die
Funktion Manuelles Fahren den Nullpunkt und speziell den Z-
Nullpunkt bestimmen. Dies kann in der gewohnten Weise z.B.
durch Ankratzen der Oberflache erfolgen.

5. Zuletzt den Job starten. WinPC-NC fordert bei jedem neuen
Werkzeug zum Wechsel auf und vermisst die Werkzeuglange
danach automatisch. Es werden die genauen Langendifferen-
zen zum Referenzwerkzeug errechnet und bei nachfolgenden
Werkzeugeinsatzen in der Z-Hohe berlcksichtigt.
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3.3.3. PARAMETER-Menu

Das Menu PARAMETER beinhaltet alle Einstellmoglichkeiten von
WinPC-NC. Es ist in mehrere Eingabefenster gegliedert, die die
Parameter nach Funktionen ordnen.

Koordinaten
Werkzeuge
Sonstige
Technologie
Datenformat
Grundeinstellungen

Profil sichern
Profil laden

Sichern
Sichern als...
Laden

£53 Der Hotkey zur Aktivierung des PARAMETER-MenUs ist (al t-P).
Gleichbedeutend ist auch ein Klick auf den Parameter-Button.
Die genaue Erklarung der einzelnen Parameter folgt in Kapitel 5.

PARAMETER - PROFIL SICHERN/LADEN

Sichern eines WinPC-NC bietet die Moglichkeit, alle aktuellen Einstellungen
kompletten in einer einzigen Datei zu sichern und zu spaterer Zeit wieder
Profils einzuspielen und zu laden. Damit lassen sich sehr leicht unter-

schiedlichen Profile fur verschiedenen Anwendungsfalle ver-
walten, z.B. das Frasen von verschiedenen Materialien, das
Tangentialschneiden mit einem Messerkopf und der 3D-Druck.
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Laden eines
kompletten
Profils (Setup)

% Profil sichern

= CA 04_Aktuelles Profil 2020-09-24. WMS
123-20180303-1402.WMS
20170630-0913.WMS
20170701-1537.WMS
20170701-1603.WMS
20180302-1330.WMS
20180302-1332.WMS
20180303-1132.WMS
20180424-1451.WMS
2020.09.WMS
20200107-1056.WMS
20200107-1113.WMS
20200107-1143 Deutsch Standard.WWMS
20200107-1143 Deutsch.WMS
20200107-1143 Englisch.WMS
20200107-1143.WMS
20200505-1134 WMS

20201216-1119

- PROJEKTE

= SWINPCNC USB_V4

. PROFILE
= Bunker

- Protokolle und Screensho

Auswahl des Verzeichnisses und mogliche Eingabe eines Namens fiir das zu speichernde Profil.

Alle Anwendungen kdnnen nach Umrustung der Anlage leicht
durch Auswahl der entsprechenden Setup-Datei (Profil) aktiviert
und die Software dafur eingerichtet werden.

Die Dateien mit dem Maschinen-Setup haben die Endung

* WMS oder *WPMS bei WinPC-NC Professional und es sind
darin alle Einstellungen fir die Maschine, fur WinPC-NC selbst,
alle Werkzeugeinstellungen, alle Makros und Meldungen und
weitere Eigenschaften enthalten.

Profil - Verwaltung

20251009-1601.WMS
29-11-23-Strasser. WMS
FRANKohneLM.WMS
FranksProfilsettingsLM1.WMS
HaaseLight. WMS
LaserProfil-Krammer-2024-01-15.WMS
Meine Testbox20170630-1743.WMS K
MyCNC1000.WMS

MyCutty20211108-1138. WMS
MyCuttyProjektion-20220620.WMS
Rundachse-Test WMS

Profilverwaltung anzeigen und auswahlen
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PARAMETER - SICHERN
Parameter Alle Parameter- und Werkzeugeinstellungen kbnnen Uber den
projektbezogen  MenUpunkt SICHERN in Dateien abgespeichert werden. Es be-
sichern steht die Moglichkeit, die Einstellungen zu einer Arbeitsdatei

oder einem Projekt gehdrend zu sichern.

Die Sicherungsfunktion arbeitet nach folgendem Schema: wenn
eine Arbeitsdatei geladen ist, so speichert WinPC-NC alle
werkstickbezogenen Einstellungen, wie Nullpunkt, Skalierung
usw. in einer zur Arbeitsdatei gehdrend Parameter- und Werk-
zeugdatei ab. Die Dateien tragen dann den Namen der Arbeits-
datei mit den Endungen *.WPI und *WPW, z.B. BLECH.WPI
oder GRAVUR.WPW.

Beim zukunftigen Laden dieser Arbeitsdateien sind alle
Einstellungen und Werkzeuge wieder vorhanden, ohne dass die-
se neu zu definieren waren.

Die maschinenbezogenen Parameter wie Achsauflésung,
Referenzrichtungen oder benutzte Schnittstellen werden immer in
der Standard-Parameterdatei WINPCNC.WPI gespeichert.

Wenn beim Sichern keine Arbeitsdatei gewahlt ist, so speichert
die Sicherungsfunktion alle Einstellungen in den Standarddateien
WINPCNC.WPI und WINPCNC.WPW.

WinPC-NC
mit

WinPC-NC

ohne
Arbeitsdatei Arbeitsdatei
,,Platine SMM*

Parameter
sichern
alle Werkstick- Maschinen
Parameter bezogen bezogene
Parameter

WINPCNC.WPI PLATINE.WPI WINPCNC.WPI
WINPCNC.WPW PLATINE.WPW

Sicherung von Parametern und Werkzeugeinstellungen
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Die Unterteilung in zwei Parameterdateien hat den Vorteil, dass
alle Maschinenparameter nur einmalig gesichert sind und bei An-
derungen auch nur in diese Datei neu gesichert werden mussen.

PARAMETER - SICHERN ALS...

Die zweite Sichern-Funktion ermdglicht die Eingabe eines beliebi-
gen Dateinamens fur die Projektparameter. Auf diese Weise kon-
nen Sie Parametersatze fur verschiedene Bearbeitungen oder

Materialien erzeugen.

Mit dieser Funktion werden nur die projektspezifischen Parameter
gesichert, nicht aber alle Systemparameter.

Beim Sichern der Parameter mit der Funktion SICHERN
ALS... bitte darauf achten, dass nicht die Standard-Parame-
terdatei WINPCNC.WPI iiberschrieben wird.

PARAMETER - LADEN...

Parameter Mit der Funktion LADEN ist es moglich, verschiedene
gezielt Parametersatze z.B. fur unterschiedliche Materialien oder
nachladen Arbeitsvorgange gezielt nachzuladen.

Es 6ffnet sich ein Fenster mit dem bekannten Offnen-Dialog und
man kann Parameter- oder Werkzeugdateien auswahlen.

Die Funktion PARAMETER-LADEN ist bei Erstinstallation auch
mit (shift-F2) aktivierbar. Die Tastenzuordnung kann spater jeder-

zeit verandert werden.
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3.3.4. SONDERFUNKTIONEN-Menu

Das Menli SONDERFUNKTIONEN bietet Zugang zu verschiede-
nen Test- und Kalibrierfunktionen sowie anderen Sonderfunktio-
nen und Informationsanzeigen.

Signaltest

Motortest

2D-CAM

Laser Graustufen Test
Laser Schneidtest
Statusinformationen
Joystick kalibrieren
Position prufen
Auslieferungszustand
Digitalisieren

Teachin
Spindelwarmlauf

SONDERFUNKTIONEN - SIGNALTEST

Alle Eingangssignale der Steuerung, d.h. die End- und Referenz-
schalter sowie die digitalen Ausgange lassen sich mit dieser Test-
funktion kontrollieren.

alle Ein-/ FUr alle unterstutzten Achsen liest WinPC-NC die Endschalter
Ausgénge und den Referenzschalter standig ein und zeigt den Zustand an.
interaktiv Grau angezeigte Schalter sind bisher noch nicht definiert, bzw.
testen es wurde ihnen noch kein verdrahteter Eingangs- oder Ausgang-

spin zugeordnet.

Schwarz heifdt, der Schalter ist nicht aktiv, wahrend rot einen be-
tatigten oder bedampften Schalter anzeigt.

Die Definition der Schalter und Einstellung der Schaltlogik
muss man wahrend der Installation mit dem Signalassisten-
ten unter Parameter-Grundeinstellungen-Signalassistent
vornehmen.
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Spindeldreh-

zahl testen

Test der Ein- und Ausgénge

O Endschalter X- (\ Spindel O Ausgang M70 (Q100)
(\ Er‘wdwh’ﬁtm)& (\ Kihlung O Ausgang M71(Q101)
(\ Er\dm.h alter Y- O Dosieren/Lasemn O Ausgang M72 (Q102)
C Ausblasen O Ausgang M73 (Q103)
@ oo @ Auscengmra @104)

(\ Endarh alter Z+
(_\ Referenz X
(\ Referenz Y
C ! Referenz Z

(\ Spannzange

(‘ Job Start
(\ J:jb Stop

@ Ausgang 75 @105)
@ Ausoang 76 (@106)
@ Ausgang 77 @107)

. Spindel dreht PWM-Signal/DrehzahliLeistung 0%

O Referenz 4/Xb C
(\' Nicht Bereit (.\ Schutzhaube = . L

Signaltest

Der Test der unterstutzten Ausgangssignale erfolgt durch einfa-
ches Anklicken der Schalteranzeigen. Die Ausgange werden da-
mit ein- bzw. ausgeschaltet und wechseln die Anzeige von blau
nach grun.

In der rechten unteren Ecke des Fenster befindet sich ein Schie-
beregler, der den analogen Ausgang zur Kontrolle der Spindel-
drehzahl setzt. Er kann stufenlos von 0%-100% oder 0V-10V
bewegt werden und gibt diesen Wert entweder binar codiert an
der LPT2-Schnittstelle oder als PWM-Signal aus.

WinPC-NC Professional kann bei entsprechender Ausristung
des Achscontrollers auch ein echtes Analogsignal mit 0-10V er-
zeugen.
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SONDERFUNKTIONEN - MOTORENTEST

Optimale
Parameter

Die Sonderfunktion MOTORENTEST dient zur Ermittlung der
optimalen Geschwindigkeitseinstellungen. Ein Fenster zeigt alle
fur die Schrittberechnung relevanten Parameter an.

AuRerdem sind hier noch Buttons angeordnet, um an den einzel-
nen Achsen eine Referenzfahrt auszulosen.

Motortest

Geschwindigkeitstest der Motoren

Achse H [~ |

Geschwindigkeit (mm/s) _ 10.00
Rampe (ms) _400

Wegstrecke (mm) __30.00
Pausenzeit (ms) 300

Nachste Bewegung pos

P E

Motoren- und Geschwindigkeitstest

Die Werte der Parameterfelder lassen sich mit den gewunschten
Werten einstellen und es kann sofort eine Testfahrt erfolgen um
alle Parameter zu kontrollieren.

Mit einem Klick auf den Fahren-Button fahrt WinPC-NC die aus-
gewahlte Achse standig vor und zuriick. Am Fahrverhalten lasst
sich leicht horen und beobachten, ob die Parameter fur die Achse
passen oder ob an der Geschwindigkeit oder der Rampenlange
noch Korrekturen notwendig sind. Die Testfahrt wird mit dem
Stop-Button abgebrochen.

Die optimalen Werte fur eine Achse sind erreicht, wenn der Mo-
tor zugig und ohne Schrittverlust anfahrt und wahrend der
Maximalgeschwindigkeit noch ein ausreichendes Drehmoment
entwickelt.
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Einstellung
Schritt fiir
Schritt

Schrittweises Vorgehen beim Test der Motoren X/Y und Z :

1. Rampenlange ausschalten und Start/Stopp-Geschwindigkeit
langsam erhohen, bis der Motor abreif3t. Geschwindigkeits-
wert dann um 30-40% reduzieren.

2. Rampenlange mit verschiedenen Werten testen. Wenn der
Motor zlgig anfahrt und nicht aus dem magnetischen Dreh-
feld abreilt, ist ein guter Wert erreicht.

3. Eilgeschwindigkeit stufenweise erhéhen. Der Motor sollte
schnell laufen, aber trotzdem gentugend Drehmoment entwi-
ckeln.

Die so ermittelten Werte kann man als Parameter flr die betref-
fende Achse Ubernehmen. Alle Parameter und ihre Bedeutungen
werden in Kapitel 5 erlautert.

Die optimalen Parameter einer Schrittmotorachse sind von
vielen Faktoren abhangig, z.B. Kennlinie des Motors, ver-
wendetem Antriebstyp (Spindel oder Riemen), zu bewegen-
der Last.

Auf keinen Fall kann man aus den hier ermittelten Werten
fur eine Achse auf die maximale Geschwindigkeit der Ge-
samtanlage schlieBen oder auf moégliche Geschwindigkeiten
im Job.

SONDERFUNKTIONEN - 2D CAM

Es offnet sich der Dialog fur die Einstellungen zur Konturoptimie-
rung oder das automatische Berechnen von Radienkorrekturen
und Anfahrstrecken. Eine genaue Beschreibung dazu finden Sie
unter Kapitel 4.

SONDERFUNKTIONEN - STATUSINFORMATION

Informationen
liber das Kom-
munikations-
modul

WinPC-NC USB arbeitet nur in Verbindung mit den externen Zu-
satzmodulen ncUSB oder ncNET oder dem externen Achscon-
troller CNCCON, die Uber mitgelieferte Kabel angeschlossen
sein mussen. Im Fenster werden die Versionsstande des Kom-
munikationsmoduls und des WinPC-NC Hauptprogramms ange-
zeigt.
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Bei allen Ruckfragen an den Hersteller ist neben der Version von
WinPC-NC unbedingt auch die Versions- und Steuerungsnum-
mer des Kommunikationsmoduls zu melden.

Weiterhin sind hier einige Betriebsdaten aufgefihrt, die WinPC-
NC standig verwaltet und hochzahlt und die sehr nitzlich sind bei
der Abschatzung des Verschlei’es von Werkzeugen und der
Wartungsintervalle der Maschine.

USB Hardware ncUSB 00636
Firmware Version 3.40/64U
Firmware Datum  04.11.20
Steuerungsnummer 200633001
WinPC-NC Version 4.00/26 Beta
WIinPC-NC Datum 04 112020
Logdatei n/a

Gesamt Seit Start

Maschinenlaufzeit 02:55:49 00:00:00

WINPC-NC Laufzeit 37:26:11 00:46:16

Spindellaufzeit  01:17:00 00:02:49

Kuhlungslaufzeit 00:18:32 00:00:00

Dosier/ aufzeit 00:00:21 00:00:00
Spindel Starts 279
Kihlungs Starts 169

Dosier/Laser Starts 3

Statusinformationen, Anzeige der aktuellen Version, der erkannten Hardware und diverse Be-
triebsdaten und Laufzeiten

SONDERFUNKTIONEN - JOYSTICK
KALIBRIEREN

Um mit einem Joystick die Maschine bewegen zu kdnnen, muss
WinPC-NC lber die Art und Wertebereiche der Joystick-Signale
informiert werden. Diese Funktion erledigt das fast automatisch.

gefiihrte Ermitt-  In einem Fenster erscheinen Anweisungen zur Bedienung des
lung der Joy- Joysticks, die Sie genau befolgen mussen. Man muss beide Tas-
stickparameter  ten drucken und den Hebel in bestimmte Positionen bewegen.
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Vor einer Kalibrierung kann der Joystick nicht benutzt wer-
den.

1. Joystick in Mittelstellung bringen
und einen Knopf drucken.

Abbruch

Joystick Kalibrierung

SONDERFUNKTIONEN - POSITION PRUFEN
Die Funktion POSITION PRUFEN ist eine weitere Testfunktion

von WinPC-NC. Mit ihr kann die Genauigkeit der Referenzschal-
ter Uberpruft werden.

Meldung

Positionsdifferenzen in Schritten

X=-42 Y=-33 Z=-922

Ergebnis der Positionsulberpriifung
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Referenzposi-
tion (berpriifen

Kleinere Schrittdifferenzen konnen durch die Schalter bedingt
sein, grol3e Differenzen deuten dagegen auf vorherige Schrittver-
luste hin.

Die Funktion POSITION PRUFEN ist sinnvoll einsetzbar,
wenn :
e Schrittverluste wegen einer Kollision vermutet werden

e die maximale Bearbeitungsgeschwindigkeit flr ein Werkzeug
oder Material ermittelt und hiermit Schrittverluste nachgewie-
sen werden sollen

e beim Werkzeugwechsel die Position verandert wurde

Die Referenzposition kann nur uberpriift werden, wenn vor-
her referenzgefahren wurde und kein Abbruch wegen eines
Endschalters oder Stoppsignals erfolgte.

Damit WinPC-NC die exakten Positionen messen und be-
rechnen kann ist es zwingend erforderlich, dass die Achsen
bei Erreichen des Referenzschalters und der nachfolgenden
Abbremsung nicht an den Endanschlag der Mechanik sto-
Ren. Es muss zwischen Schaltpunkt des Referenzschalters
und dem Endanschlag der Achsen immer geniigend Platz
sein, damit die Bremsrampe komplett ausgefahren werden
kann. Sollte die Achse wahrend der Priffahrt an den An-
schlag stoRen, erfolgt unweigerlich eine Fehlberechnung.

SONDERFUNKTIONEN -
AUSLIEFERUNGSZUSTAND

Bei der Auslieferung von WinPC-NC mit Maschinen bestimmter

Hersteller kann der vorhandene Maschinentyp beim ersten Start
der Software ausgewahlt werden. Hierbei tUbernimmt WinPC-NC
alle vordefinierten Einstellungen fur diesen Typ und speichert sie
als Standard-Parametersatz ab.

Bei einer Fehlauswahl oder wenn man spater den Typ wechseln
will, kann man durch Anwahl dieser Funktion die Maschinenaus-
wahl beim nachsten Programmestart erneut aktivieren und die
Parameter auf den Auslieferungszustand zurtcksetzen.
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Bei bestimmten Herstellern und Maschinen erhalten Sie mit dem
ersten Programmestart ein Auswahlmenti fur die Maschine. Mit Ak-
tivierung dieser Funktion AUSLIEFERUNGSZUSTAND kdénnen
Sie diese Auswahl zurlicksetzen und erhalten das Auswahlmeni
erneut angezeigt.

Bitte wahlen Sie die Sprache....
Please select your language....
Sélectionner la langue. ...

Deutsch

Bitte Maschinentyp wahlen....
Please select your machine type....
Sélectionner la machine._. ..

Wahlen/Select

Standard

Sorotec Hobby-Line 4530
Sorotec Hobby-Line 6045

y_
Sorotec Compact-Line 0403
Sorotec Compact-Line 0404

Maschinenauswahl beim ersten Programmstart oder Neuwahl
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SONDERFUNKTIONEN - TEACHIN

Mithilfe der Funktion TEACHIN konnen einfache Programme in
verschiedenen Formaten durch Anfahren der Positionen oder Ab-
fahren von Konturen erstellt werden.

Linie fahren

Geschwindigkeit
0.00
=

Sonderfunktion Teachin

Programme Im Teachin-Fenster befindet sich links das Programmfenster, in

interaktiv dem das neu erzeugte Programm angezeigt wird. Im oberen Tell

erzeugen sind die Aktionen vor dem eigentlichen Teachin-Prozess aktivier-
bar.

Das grolde Fenster rechts zeigt alle verfugbaren Aktionen wie et-
wa das Wahlen von Werkzeugen, das Einstellen der Geschwin-

digkeiten, das Bedienen der Spindel und der Kuhlung und bietet
die Mdglichkeit, verschiedene Konturformen zu erzeugen.

Je nach gewahltem Datenformat sind nicht immer alle Be-
fehle moglich. Beim HPGL-Format machen z.B. die Befehle
zum Schalten von Spindel und Kuhlung keinen Sinn.
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Teachin Schritt
fiir Schritt

Linie fahren

Kreisbogen

Ubernehmen

Loschen

Programm-
ende

Schrittweises Vorgehen beim Teachin :

1. Referenzfahrt durchfiihren und Teachin-Funktion aufrufen

2. Gewinschtes Datenformat festlegen und Nullpunkt durch An-
fahren bestimmen

3. Teachin-Prozel} starten. Dabei wird automatisch der Pro-
grammkopf angelegt und im Programmfenster gezeigt.

4. Anschlielend kdnnen Sie so viele Konturelemente entweder
durch Anfahren der neuen Linienenden oder durch Definition
von Kreispunkten erzeugen, wie flr das gewinschte Pro-
gramm naotig sind. Auch Werkzeugwechsel und Leerfahrten zu
neuen Einstichstellen sind moglich.

5. Ein Klick auf Programmende erzeugt automatisch den Pro-
grammschluss.

6. Das neu erzeugte Programm sollte vor Verlassen der Funk-
tion zur Archivierung gespeichert werden.

Mogliche Aktionen wahrend des Teachin-Prozesses sind :

Hierbei wird eine neue Position angefahren und diese dann ent-
weder als Leerfahrt mit Eilgeschwindigkeit oder eingetaucht mit
Vorschubgeschwindigkeit angefahren. Es kdnnen mehrere Li-
nien nacheinander geteacht werden. Die Funktion wird erst ver-
lassen, wenn keine weitere Bewegung stattgefunden hat.

Das Teachen eines Kreisbogens erfolgt immer mit drei Punkten,
wobei der Anfangspunkt die aktuelle Position ist. Zunachst wird
ein beliebiger Punkt auf dem Kreisbogen angefahren und zuletzt
der Endpunkt. Aus diesen drei Punkten kann eindeutig der Kreis-
bogenbefehl erzeugt werden.

Fugt die aktuelle Position an die Stelle des Cursorbalkens in das
Programm ein.

Léscht die Zeile, auf der der Cursorbalken gerade steht. Damit
lassen sich auch zurtickliegende Befehle |I6schen und Kkorrigie-
ren.

Fugt die nétigen Befehle des Programmendes ein und schlief3t
somit das neu erzeugte NC-Programm ab.
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Neue Befehle werden immer an der aktuellen Cursorposition
eingefiigt. Damit ist es problemlos maoglich, auch an zuriick-
liegenden Stellen vergessene Aktionen nachzuholen.

SONDERFUNKTIONEN - DIGITALISIEREN

Abtasten von
Oberflachen

Die Funktion DIGITALISIEREN ist ein machtiges Werkzeug und
kann zum Kopieren von existenten Werkstucken verwendet wer-
den. Voraussetzung dafur ist ein angebauter 3D-Sensor oder
Mestift, der von oben her auf das Werkstlick gefahren wird und
bei Bertuhrung schaltet bzw. einen Pegelwechsel an einem Si-
gnaleingang, zB. Signal 1221 Taster auslost.

Weiterhin dient die Funktion zum Abtasten nichtebener Oberfla-
chen oder eines nichtplanen Arbeitstisches. Diese aufgenomme-
nen Werte kdnnen spater bei der Bearbeitung mit Fras- oder
Gravurdaten zugrundegelegt und die Daten darauf projiziert wer-
den.

Digitalisieren

Bereich und

Linke untere Ecke {(mm) & mm
Rechte obere Ecke (mm) — — mm

MeRabstand (mm) = = mm

Ausgangshdhe (mm) mm
Ruckzugshdhe (relativ zum letzten MeBwert) (mm) 5. mm
Geschwindigkeit = mm/'s

MeBpunkte 014

X 39220 Y 33920 Z

Start Stop

Diaten sichern/laden
Daten aus Mefltdatei laden

Daten als MeRdatei speichern

Daten als CNC-Datei speichern

Bahnen erzeugen

Sonderfunktion - Digitalisieren
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Elemente im
Fenster

Das Fenster der Funktion DIGITALISIEREN besteht aus
verschiedenen Komponenten. Im oberen Bereich sind alle Ein-
gaben zu erledigen, die den Messbereich und die Art der Ver-
messung festlegen. Im unteren Bereich erfolgt nach der Vermes-
sung die Verarbeitung und Speicherung der Daten. :

Linke untere Ecke
Rechte obere Ecke

MeRabstand

Ausgangshohe Z

Riickzugshohe Z

Messpunkt X/Y

LED

Vor/riickwarts

Start/Stop

Definiert ein Rechteck in absoluten
Maschinenkoordinaten, in denen die
Oberflachenmessung stattfindet. Beide
Ecken kdnnen auch komfortabel manuell
angefahren werden.

Der MeRabstand legt fur beide Achsen
die Entfernung zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Mefreihen fest.

Definiert die erste Z-Hohe, mit der die
Messung in der linken unteren Ecke
beginnt.

Legt fest, wie weit die Z-Achse nach der
Messung wieder nach oben fahrt, um den
nachsten Messpunkt anzufahren.

Zeigt wahrend der Messung an, wie viele
Messpunkte insgesamt angefahren wer-
den und wie viele bereits vermessen sind.

Zeigt als Testanzeige den Zustand des
Messtasters an. Man kann leicht eine
Funktionskontrolle per Hand durchfuhren.
Die LED muss schwarz sein und beim
Dricken bzw. Auslésen rot leuchten.

Legt fest, ob die Messung bidirektional
oder immer nur in einer Richtung aus-
gefuhrt wird. Bei Maschinen mit Umkehr-
spiel empfiehlt sich, die Messungen immer
nur unidirektional auszufuhren.

Startet oder stoppt den Messvorgang
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Digitalisieren eines Musters

(% WinPC NC USB Va.1 (o<
IDatei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

OU0E pemx EHE g e | [0)
[ SODONI0RT FRENETCED < )| EERESSE | [ B

DA\ Test\-M 0 oPT Profik: 20230111-1843* 4

online 0 steht 0 1 X5350.426: Y5833.404 | X5169.918: Y5711.799 | GX 20.0: GY 30.0 4

Eine abgetastete Oberflache als Grundlage fir die Projektion
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Oberflachen-
messung in
definierten
Grenzen

o o e |e |k

Der Messvorgang startet in der linken unteren Ecke des Mess-
felds und tastet Zeile flr Zeile im definieren Abstand das Muster
ab. Die Abarbeitung erfolgt immer entlang der X-Achse und na-
hert sich langsam der Endposition in der rechten oberen Ecke.
Im Positionsfeld werden online die aktuellen Achspositionen an-
gezeigt.

Nach der Vermessung kdnnen die Daten mit verschiedenen
Funktionen weiterbearbeitet werden. Es empfiehlt sich aber, vor
jedem Bearbeitungsschritt die aktuell gultigen Daten als Mess-
wertdatei zu sichern, um dann bei Fehlbedienungen diese erneut
laden zu konnen. Das Speichern und Laden der Messwertdatei
erfolgt einfach mit den entsprechenden Buttons und der Auswahl
des gewunschten Dateinamens.

Fur die Nachbearbeitung der Messwerte stehen folgende Funk-
tionsknopfe zur Verfugung :

Erzeugt ein Negativ des digitalisierten Musters, d.h. aus einem
Original wird eine Form oder umgekehrt

Kopiert das Muster, spiegelt es der rechten Kante und fugt es
nahtlos zusammen

Kopiert das Muster, spiegelt es der linken Kante und flgt es
nahtlos zusammen

Kopiert das Muster, spiegelt es der oberen Kante und fugt es
nahtlos zusammen

Kopiert das Muster, spiegelt es der unteren Kante und fugt es
nahtlos zusammen

Das Kopieren, Spiegeln und Anfiligen ist vor allem bei sym-
metrischen Teilen sinnvoll, um nur einen Teil digitalisieren
Zu mussen.
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Das Abspeichern der Messdaten als lauffahiges CNC-Programm
erfolgt im letzten Schritt. Hierbei kann man die Ausgabe der
Daten mit zwei weiteren Einstellmdglichkeiten beeinflussen.

Kreuzweise Veranlasst WinPC-NC, die Daten zuerst nur
entlang der X-Achse zu frasen und in einem
zweiten Durchgang entlang der Y-Achse. Mit
der kreuzweisen Schlichtung wird die Oberflache
besonders sauber und fein.

Vor/riickwarts Legt fest, ob die Frasung bidirektional oder
immer nur in einer Richtung ausgefuhrt wird. Bei
Maschinen mit Umkehrspiel empfiehlt sich, die
Frasung immer nur unidirektional auszufihren.

Digitalisiertes Muster und dupliziertes Teil

SONDERFUNKTIONEN - LASER
GRAUSTUFENTEST

Eine genaue Anleitung hierzu und weitere Anleitungen zum Arbei-
ten mit dem Laser finden Sie auf unserer Homepage
www.Lewetz.de unter Hilfe-Kurzanleitungen.

Der Graustufentest ist in zwei Abschnitte unterteilt und es werden
dabei zuerst die optimale Geschwindigkeit und danach die Grau-
abstufungen ermittelt.
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1. Laser
Geschwindig-
keitstest

Laser Graustufen Test

Laser Geschwindigkeitstest

minimale Geschwindigkeit | 10.00 mm/s
maximale Geschwindigkeit __ 2000 mmis
Wegstrecke __50.00 mm
Freifahrstrecke X, ¥ +__50.00 +_ 5000 mm
Fokusdurchmesser +___0.01 mm
Beste schwarze Linie _0

Lasergeschwindigkeit __10.00 mmis

Teil 1 : Ermittlung der schnellstmdglichen Geschwindigkeit

Mit den Parametern im linken Teil des Fenster konnen zuerst die
maximalen Geschwindigkeiten fur ein sattes Schwarz ermittelt
werden. Hierzu fahrt der Laser mit unterschiedlichen Geschwin-
digkeiten bei maximaler Leistung. Anschliel’iend wahlen Sie die
beste Linie aus,bei der gerade noch ein sattes Schwarz erzeugt
wird. Mit der Auswahl der Linie im Dialog haben Sie die Mdglich-
keit automatisch die ermittelte Geschwindigkeit zu speichern und
anschliel3end den Graustufen-Abgleich durchzuflhren.

Fur den ersten Durchlauf des Testprogramms empfehlen wir die
Standardparameter wie in der Abbildung zu verwenden. Sollten
Sie nach dem ersten Testlauf feststellen, dass die Geschwindig-
keit zu gering oder zu hoch war, wiederholen Sie den Test mit an-
gepassten Parametern.

Um den Geschwindigkeitstest durchzufihren, fahren Sie zu-
nachst dem gewtnschten Nullpunkt auf Ihrem Testmaterial an.
Dazu kénnen Sie die Funktion Manuelles Fahrenverwenden, wel-
che im Lasertest Gber den Button links unten verfugbar ist. Spei-
chern Sie anschlie3end lhren XY-Nullpunkt ab und stellen Sie die
Fokushohe des Lasers korrekt ein.

Nun sind alle Voraussetzungen erflllt um den Geschwindigkeits-
test zu starten. Hierzu klicken Sie im linken Teil des Fensters auf
den Start Button.
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Achtung
Ilhre Maschine fahrt nun automatisch los. Sie konnen den

Test jederzeit mit Stop abbrechen..

2. Laser
Graustufentest

Um mit lhrem Laser auch Graustufen abbilden zu kdnnen, ist es
notig den Leistungsverlauf der Laserdiode an einen linearen Ver-
lauf der Graustufen anzupassen. Um hierfur die richtigen Para-
meter zu kalibrieren, bietet WinPC-NC die Moglichkeit des Grau-

stufentests.

Laser Graustufentest

Graustufenabgleich

1(9% | _50|9% 100 o4
-

—
Weiss Grau Schwarz

.
o

Teil 2 : Ermittlung der Grauabstufungen mit drei Stltzpunkten

Dabei werden einzelne Linien, immer 0,1mm zueinander ver-
setzt, in der zuvor ermittelten Lasergeschwindigkeit abgefahren.
Fur jede Linie wird dabei die Leistung in Stufen von AUS bis
100% Leistung gedimmt. Ist der Test erfolgreich abgeschlossen,
sollten Sie mit Ihrem Laser einen linearen Verlauf von weil3 nach

schwarz darstellen konnen.

Mit einem Klick auf den Button Start beginnt WinPC-NC den
Graustufentest durchzufuhren. Der Test wird quer zu den Linien
aus dem Geschwindigkeitstestabgefahren.
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Ergebnis mit sichtbaren Abstufungen nach mehrmaligem Anpassen der Stiitzpunkte

SONDERFUNKTIONEN - LASER SCHNEIDTEST

Eine genaue Anleitung hierzu und weitere Anleitungen zum Arbei-
ten mit dem Laser finden Sie auf unserer Homepage
www.Lewetz.de unter Hilfe-Kurzanleitungen

Da verschiedene Materialien schnell an den Randern aufschmel-
zen und danach nicht mehr schén aussehen, ist es zu empfeh-
len, die Parameter vorab mit dem Schneidtest zu ermitteln und

einzustellen.

Laser
Schneidtest

Hierbei kann in Versuchen die optimale Schnittgeschwindigkeit
und die Anzahl der Schnitte ermittelt werden.
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Laser Schneidtest

Laser Schneidtest

minimale Geschwindigkeit |___10.00  mmys

maximale Geschwindigkeit __ 2000 mmJs
Wegstrecke __50.00 mm
Freifahrstrecke X, Y ~ +__50.00 +_ 5000 mm
Anzahl Fahrt pro Schnitt  _1
Abstand Schnite  ___1.00 mm
Erster kompletter Schnitt

Lasergeschwindigkeit —__10.00 mm/'s >

Laser-Schneidtest zur Ermittlung der optimalen Geschwindigkeit und Durchgangen

Ergebnis, Folienschnitt mit optimaler Schnittgeschwindigkeit
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SONDERFUNKTIONEN - SPINDEL WARMLAUF

Spindel
Warmlauf

Mit dieser Funktion kann eine Spindel in definierten Drehzahlstu-
fen langsam ,warm* gelaufen werden.

Sie konnen 5 verschiedene Drehzahlstufen definieren und fur je-
de Drehzahlstufe eine Laufzeit angeben.

Ferner kbnnen sie eine Pausenzeit zwischen den Drehzahlstu-
fen angeben. Es mussen nicht alle mdglichen 5 Drehzahlstufen
benutzt werden.

Spindelwarmlauf

Spindeldrehzahl Laufzeit(sek)
__ 3500 __ 120
__5000 2 _ 120
_ 10000 3 _ 120
_18000 / 300

_ 25000 5 300

Pausenzeit(sek) 80

Warte auf Start...

’ STOP

Spindel-Warmlauf-Funktion

Mit dem Start der Funktion stellt WinPC-NC alle gewahlten Dreh-
zahlstufen in der definierten Reihenfolge und Laufzeiten ein. Am
Ende des Vorgangs schaltet die Spindel wieder ab.
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3.3.5. HILFE-Menu

Das Menu HILFE umfasst mehrere Punkte und bietet Zugang zu
vielfaltigen Informationen..

Das ist neu

Handbuch
Software-Update
Weitere Informationen
Unser YouTube-Kanal
WinPC-NC auf Instagram
Ein Problem melden
Haftung

Uber WinPC-NC

HILFE - DAS IST NEU

Mit jedem Software-Update wird eine PDF Datei mitgeliefert die
die Neuerungen beschreiben. Die Funktion HILFE-DAS IST NEU
ladt diese Datei im PDF-Viewer.

HILFE - HANDBUCH

Die Funktion HILFE-HANDBUCH bietet den Zugang zum Hilfe-
system und I&dt das komplette Handbuch im PDF-Viewer.

HILFE - SOFTWARE-UPDATE

Mit Aufruf dieses Menueintrags stellt WinPC-NC einen direkten
Weg zur Homepage-Seite der Updates her. Hier konnen Sie pru-
fen, ob es vielleicht eine neuere Revision fur lhre Version gibt
und diese direkt laden.

Eine detaillierte Anleitung, wie Sie immer auf dem neuesten
Stand bleiben kdnnen und wie die Updates geladen und installiert
werden gibt es auf der Homepage unter Hilfe-Kurzanleitungen.

HILFE - WEITERE INFORMATIONEN

Wenn Sie weiterfuhrende Informationen bendtigen oder sich Uber
unsere Zubehor-Artikel informieren wollen, dann stellt lhnen die-
se Seite den genauen Weg dazu dar.
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HILFE - YOUTUBE UND INSTAGRAM

Unsere Kanale auf YouTube und Instagram oder Facebook bie-
ten auch viele nutzliche Informationen und es gibt einen regen
und konstruktiven Austausch mit anderen Anwendern. Hier wird
Ihnen bei Fragen sicherlich gerne und schnell geholfen. Auch
unsere Mitarbeiter sind dort standig vertreten und helfen bei allen
Problemen und Fragen.

HILFE - EIN PROBLEM MELDEN

Trotz aller Sorgfalt und vieler Tests auch durch unsere Pilot-An-
wender lassen sich Fehler nicht immer vermeiden. Wenn Sie auf
ein Problem stol3en oder durch eine Fehlbedienung ein unerwar-
tetes Verhalten bemerken, dann konnen Sie sich gerne per Email
an uns wenden. Sie finden auf dieser Seite und dem zugehdrigen
Dokument alle Informationen und Daten, die wir fur eine zielge-
richtete und schnelle Hilfe bendtigen.

HILFE - HAFTUNG

Die Funktion HILFE-HAFTUNG zeigt einen Text mit den Lizenz-
bedingungen und Hinweisen zur Haftung. Bitte lesen Sie diese
Hinweise vor dem Gebrauch von WinPC-NC sorgfaltig durch.

HILFE - UBER WinPC-NC

Die Information Uber die aktuelle Version und Revisionsnummer
erscheint nach Aktivierung dieser Menu-Funktion. AulRerdem se-
hen Sie hier die 7-stellige Seriennummer der Software-Lizenz
und die 5-stellige Nummer der Hardware. Beide Nummern sind
fur Updates, Neubestellungen und Problemberichte zwingend er-
forderlich.

Uber WinPC-NC

WinPC-NC USB

Steuerprogramm fir schrittmotor-
getriebene Werkzeugmaschinen

Seriennummer 2020123
Datum 16.01.2026
Version 5.00/03
Hardware ncUSB-2 20000
LIC 20000
>> Burkhard Lewetz <<

© Copynight 2026 Burkhard Lewetz

Informationen zur aktuellen Version
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Unabhangig besteht immer die Moglichkeit, per Funktionstaste
(F1) eine kontextbezogene Hilfeseite aufzurufen. Diese erklart
entweder die gerade gedffneten Parametereinstellungen oder die
moglichen Aktionen in der gerade aktiven Situation.

Die Online-Hilfe ist aus verschiedenen Seiten im PDF-Format
aufgebaut und bendétigt deshalb einen installierten PDF-Reader
auf dem Computer. Hierbei kann entweder der kostenlose Acro-
bat-Reader verwendet werden, als auf andere Freeware-Alterna-
tiven wie zB. Foxit-Reader oder Sumatra-Reader.

WinPC-NC USB

Grundeinstellungen- X-,Y-,Z-Achse

Achsauflosung Schritt/U
Weg pro Umdrehung 0 mm/U
mm/s

mm/s

mm/s
ms

Fahrtrichtung invertieren J

B | x 2o || Bsden Umkehrspiel 2 Schritte

Parameter-Grundeinstellung Z-Achse

Achsauflosung

Die Aufissungsfelder definieren die Anzahl der Motorschritte pro
Umdrehung. Bei Verwendung von Getrieben oder Unter-/Uber-
setzungen konnen hier gleich die hochgerechneten Werte einge-

tragen werden. Die Einheit sind Schritte. ]
v X
Weg pro Umdrehung

Mit diesem Parameter muss man die Wegstrecke definieren, die
mit einer Motorumdrehung zurlickgelegt wird. Die Definition der
Achsauflosung mit zwei Parametern hat den Vorteil, dass keine
Rechenungenauigkeiten entstehen konnen.

Gedffnete Online-Hilfe zu Parametereinstellungen
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4. 2D-CAM Funktionen

4.1. Ubersicht

Fiir alle
2D-Daten

2D-CAM

Fur 2D-Daten besitzt WinPC-NC Funktionen, um die Daten zu
sortieren und fur die anschlieliende Bearbeitung vorzubereiten.
Folgende Funktionen sind in einem separaten Eingabedialog
wahlbar und einstellbar:

e Werkzeuge anders zuordnen

e Daten bereinigen, Nullvektoren und doppelte Linien I6schen
e Ausgabereihenfolge nach Werkzeugnummer festlegen

e Leerwege optimieren

e zusammenhangende Konturen erkennen und bilden

e Anfahrstrecken an die Konturen erzeugen

e Werkzeugradien in den Konturen kompensieren

e Schleppmesserversatz rechnen und in den Bahnen berick-
sichtigen

Die CAM-Funktionen sind auf alle importierten 2D-Daten an-
wendbar, d.h. auf alle Dateien in den Formaten HPGL, EPS/AI,
DXF(2D) und den Bohrformaten.

Die CAM-Funktionen werden nach geladenem Job mit einem
Klick auf den 2D-CAM Button aktiviert und es 6ffnet sich sofort
der Dialog mit allen Einstellmoglichkeiten und Funktionen.

Alternativ ist auch der Aufruf Uber das Sonderfunktionen-Menu
moglich.

Achtung

Die 2D-CAM Funktionen konnen nicht auf 3D-Daten wie
Gcodes oder ISEL-NCP Formate angewandt werden und
eine bereits bearbeitete Datei mit Namen *.OPT kann nicht
ein zweites Mal verwendet werden.

Wenn die CAM-Funktionen mit anderen Einstellungen wie-
derholt werden sollen, muss man die urspruingliche Aus-
gangsdatei erneut laden.
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4.2. Einstellmoglichkeiten

% 2D-CAM

Aufgaben Einstellungen Ergebnisse

v Daten bereinigen

Daten skalieren

v Konturen/Linien suchen

Fangfenster _1.000 mm

v Umschlossene Konturen erkennen

W

v Radienkorrekturen rechnen
Anfahrstrecke _0000  mm

v Alte Konturen integrieren

Schleppmesserkarrektur berechnen

v Leerwege optimieren

Einstellmoglichkeiten der Aufgaben bei den CAM-Funktionen

Folgende Funktionen und Einstellungen sind moglich.
Daten bereinigen

Es werden alle Nullvektoren und alle doppelten Linien geloscht
und aus der Zeichnung entfernt. Ublicherweise sind diese Ande-
rungen nicht sichtbar, kdnnten aber die nachfolgenden Berech-
nungen storen.

Daten skalieren

Alle Daten und Linien werden vor der weiteren Berechnung in
ihrer GrofRRe skaliert. Das ist hier bei den CAM-Funktionen ndtig,
weil eine nachfolgende Berlcksichtigung der Werkzeugradien im-
mer fur die gewunschte Zielgrof3e erfolgen muss. Falls eine Ska-
lierung erst hinterher Gber die WinPC-NC Parametereinstellun-
gen stattfindet, werden auch die Kompensationen der Werkzeug-
radien mitskaliert.
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FUr beide Achsen X und Y kann man unterschiedliche Skalie-
rungsfaktoren festlegen.

Konturen/Linien suchen

Mit Aktivierung dieser Funktion versucht WinPC-NC aus vielen
Einzellinien geschlossene Konturen oder langere zusammenhan-
gende Linien zu erzeugen. Dafur werden die Einzelvektoren um-
sortiert und aneinandergereiht.

Beim Zeichnen kommt es oftmals vor, dass Linien nicht exakt auf-
einander folgen und kleine Lucken oder Kreuzungen in den Kon-
turen bestehen. Durch die Definition eines Fangfensters konnen
diese Ungenauigkeiten beseitigt werden. Die Sortierfunktion ver-
sucht immer zuerst die Linien zu berlcksichtigen, die exakt die
gleichen End- und Anfangskoordinaten haben. Nur wenn keine
exakte Nachfolgelinie gefunden wird, erfolgt die unscharfe Suche
mittels Fangfenster als Toleranz.

Mit einem weiteren Schalter wird die CAM-Funktion veranlasst,
eingeschlossene Linien und Konturen zu finden und zu markie-
ren, d.h. Elemente, die komplett von anderen Konturen umschlos-
sen sind. Dies ist fur die spatere Radienkorrektur wichtig.

Teile einzeln fertigstellen

Teile einzeln fertigstellen ist hauptsachlich flr Brennschneidan-
wendung. Wenn diese Option gesetzt ist, dann wird ein Teil von
innen nach aufen geschnitten und komplett fertiggemacht so
dass man das Teil enthehmen kann. Erst danach gehts beim
nachsten Teil weiter.

Ansonsten werden erst alle Teile innen geschnitten und dann bei
allen Teilen die AulRenkontur. Es bezieht sich also nur auf die
Reihenfolge der Schnitte beim Brenn oder Plasmaschneiden.

Schleppmesserkorrektur

Mit dieser Option ist eine Schleppmesserkompensation mit ein-
stellbarem Offset moglich.
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% WinPC-NC USB % WinPC-NC USB

Datei Fahren Parameter Sonderfunkfionen Hilfe

L LT
il 2[5« [e] [7]e]e ] M

Datei Fahren Parameter Sonderfunkiionen Hilfe

L LT
2[5« fe] [7]e] ]

F\muster\MusterD1.plt \Muster01.plt

online 0 0

Originalkontur und mit berechnetem Schleppmesserversatz

Radienkorrekturen rechnen

Um die Durchmesser bzw. Radien der verwendeten Werkzeuge
in der Bahn zu kompensieren, kann eine Radienkorrektur fir ge-
schlossene Konturen berechnet und damit die effektiven Bahnen
um einen eingestellten Abstand nach innen oder aul3en verscho-
ben werden.

Die Werte der Radien werden im nachsten Dialogfenster festge-
legt. FUr die Ausgabe der neuen Daten kann man mit einem wei-
teren Schalter veranlassen, dass die originalen Linien in grauer
Farbe und Werkzeugnummern grof3er 100 dbernommen werden.
Dies vereinfacht die visuelle Kontrolle. Die alten Linien werden
bei der Jobbearbeitung nicht berltcksichtigt.
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Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
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Errechnete Radienkorrektur und zusétzliche Anzeige der alten Konturen

r\Muster20-1Werkzeug. OPT Profil: CNC1000-Schwanekamp-20181010-1702*

[] steht

Zusatzlich kann eine Anfahrstrecke an die Kontur erzeugt wer-
den, damit das Werkzeug nicht direkt an der Kontur einsticht und
evt. eine Freilaufmarkierung erzeugt. Die Lange der Anfahrstre-
cke ist definierbar.
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7 WinPC-NC USB
Datei Fahren Parameter Sonderfunkfionen Hilfe

=¥y DD o B ®
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Konturen mit Anfahrstrecke

Leerwege optimieren

Vor der Ausgabe der berechneten Daten in eine neue NC-Datei
versucht WinPC-NC die Leerwege zwischen den Linien und Kon-
turen zu optimieren, d.h. moglichst gering zu halten. Das spart
Bearbeitungszeit und schont die Anlage.

Zuerst werden immer eingeschlossene Elemente berucksichtigt
und zuletzt die diese umschlieRenden Konturen. Damit ist sicher-
gestellt, dass nicht Teile bearbeitet werden, die vorher bereits
komplett aus dem Material ausgefrast wurden.

Im zweiten Fenster der CAM-Funktionen sind die Werkzeugdaten
festzulegen, z.B. die Radien fir die Bahnkorrektur und die Defini-
tion ob eine Kontur nach innen oder nach auf3en versetzt wird.
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iF 2D-CAM
Aufgaben Einstellungen Ergebnisse

Neue Wkz.nummer  Radius Innen Gleichlauf Reihenfolge

1 _0.000

i _0.500
3 _1.000
_0.0po

_0.000

_0.000

_0.000

_0.000

1
2
3
4
5
6
7
8
9

_0.000

=
(=]

_0.000

Einstellmoglichkeiten der Werkzeugdaten

Neue Werkzeugnummer

Mit diesen Eingabefeldern kdnnen bestehende Werkzeug- und
Stiftzuordnungen vor allen anderen Funktionen umsortiert oder
zusammengefasst werden. Manchmal ist es sinnvoll, mehrere
Zeichnungskomponenten fir ein zu bearbeitendes Werkzeug zu-
sammenzufassen um spater eine effektivere Bearbeitung durch-
zufihren.

Radius

Hier wird fur eine Radienkompensation der Radius aller verwen-
deten Werkzeuge definiert. Um diesen Wert wird die neu zu er-
rechnende Bahn bei Konturen nach innen oder auf3en versetzt.

Innen

Diese Schalter legen die Richtung der versetzten neuen Bahn
fest. Wenn Innen angehakt ist erfolgt die Linienverschiebung
nach innen ansonsten nach auf3en.

Gleichlauf

Mit Gleichlauf und Gegenlauf definiert man die Fahrtrichtung des
Frasers an der Kontur.
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Neu erzeugte
Datei gleich
geladen

Reihenfolge

Zuletzt lassen sich fur die Erzeugung der neuen Datei die Rei-
henfolge der Werkzeuge festlegen. Es werden immer alle Ele-
mente dieses Werkzeugs zusammengefasst und unter diesen
eine evt. Leerwegeoptimierung durchgefihrt.

Nach Abschluss aller gewunschten Berechnungen und Umsor-
tierungen erzeugt WinPC-NC eine neue 2D-Datei in einem
HPGL-ahnlichem Format und benennt diese mit dem alten Pro-
jektnamen und der Namensendung *.OPT.

Wahrend der Bearbeitung oder nach Zwischenschritten kann im-
mer wieder auf die Originaldatei und -anzeige zurtuckgesetzt und
mit veranderten Werten und Funktionen wiederholt werden. Dafur
gibt es die Buttons START, RESET, FERTIG und ABBRUCH.

p . w X

Start Reset Fertig Abbruch

Mit START erfolgt der Beginn der Berechnungen und es werden
alle aktivierten Funktionen in der gewilinschten Reihenfolge aus-
gefuhrt. Eine Fortschrittsanzeige mit dem aktuellen Stand und
Zwischenergebnissen sieht man auf dem Ergebnisblatt des Dia-
logs. Ein Abbruch ist jederzeit mit Klick auf den entsprechenden
Button maoglich.

Nach erfolgreicher Berechnung und Erzeugung der neuen Datei
sind die Konturen sofort in der Grafikanzeige sichtbar und man
kann das Ergebnis prufen. Mit den Buttons RESET und FERTIG
ist anschlieend entweder eine Neuberechnung mit geanderten
Einstellungen mdglich oder ein Beenden und damit die Ubernah-
me der Ergebnisse.
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Funktionen
nach Bedarf
und in
beliebigen
Kombinationen

% 2D-cAM

Aufgaben Einstellungen Ergebnisse

Daten einlesen...

Zuordnung setzen
Nullvektoren léschen...
Doppelte Vektoren Iéschen...
Konturen suchen...
Aquidistanten erzeugen...
Leerwege optimieren...

Neue Datei erzeugen...

Anzeige der Ergebnisse

Durch die individuelle Aktivierung der einzelnen Funktionen ist
die beliebige Zusammenstellung und Kombination je nach Datei
und Anforderung moglich.

Sie konnen z.B. fur Bohrdaten einer Platine lediglich die Leerwe-
geoptimierung ausfuhren oder bei Frasungen und Gravuren fur
ein besseres Oberflachenergebnis nur die Daten bereinigen und
Konturen bzw. Linien zusammenstellen lassen. Oder Sie sortie-
ren einfach die Bearbeitungsreihenfolge anders.
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4.3. Beispiel 1

Um die Nutzung und den sinnvollen Einsatz der wichtigsten Funk-
tionen zu demonstrieren, erfolgt nun die Darstellung und Be-
schreibung von Beispielen Schritt fir Schritt.

Wir laden unsere Beispieldatei STUHL.PLT im HPGL-Format und
erhalten folgende Ansicht.

atei Fahren Parameter Sonderfunkfionen Hilfe

ENEY DEOD 2 e O
. SOCRONDD mE BOB0E M = LT

i

(] steht [ 1 X78.505: Y-152.902 | X-40.145: Y45.041 | GX 20.0: GV 20.0

luster\Muster20.plt Profil: Frasen Stepcraft 600™

CAM-Funktionen : Geladene DXF- oder PLT-Datei mit zwei Werkzeugen

1. Die Konturen bestehen aus zwei Farben und sollen mit zwei
Werkzeugen gefrast werden. Die Innenkonturen mit einem
1,6mm Fraser nach innen versetzt und die Au3enkonturen
mit einem 2mm Fraser. Die Einstellungen sind wie folgt...
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7 20-cAM % 20-CAM

Aufgaben Einstellungen Ergebnisse Aufgaben Einstellungen Ergebnisse

Neue Wkz.nummer Radius Innen Gleichlauf Reihenfolge

0.000
Daten skalieren |1 _0.000

_0.800

~ Konturen/Linien suchen _1.000

Fangfenster _1.000 mm

_0.000
Umschlossene Konturen erkennen ——
_0.000
Teile einzeln fertigstellen

0.000
v Radienkorrekturen rechnen -

Anfahrstrecke  _0.000  mm _0.000

v Alte Konturen integrieren _0.000

1
2
K]
4
5
]
7
8
]

Schleppmesserkorrektur berechnen 0.000

-
(=]

_0.000

~ Leerwege optimieren

CAM-Funktionen : Einstellungen fiir unser Beispiel STUHL.PLT

2.  Wir definieren nur die Werte fir Werkzeug 2+3, lassen
Konturen suchen, Radienkompensationen rechnen und
Leerwege optimieren und erhalten als Ergebnis...

Jatei Fahren Parameter Sonderfunkfionen Hilfe

ey ORED P e ©
50UOEO0EED DR EeB0E 0 - mAmeR

Profil: Frasen Stepcraft 6007

CAM-Funktionen : Errechnete Radienkorrekturen

3.  Wenn wir die Teile aber nur mit einem Werkzeug frasen und
keinen Werkzeugwechsel durchflihren wollen, dann lassen
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wir die Berechnung erneut ausfihren. Wir setzen die Funk-
tion zurdck, andern bei der Werkzeugzuordnung die alten
Werkzeuge 2+3 in das neue Werkzeug 3 und lassen alle
Konturen mit dem Radius 1mm neu berechnen.

o]
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

ERSy DEOE ¥ OEx==m ©
0DH00BE0NED CE ERB0E 0 - LT

0
0 ]
@ u
\

CAM-Funktionen : Errechnete Radienkorrekturen fir nur ein Werkzeug

Profil: Frasen Stepcraft 600%™

4.  Nun stimmt aber die Verschiebung der neu berechneten
Bahn der inneren Konturen nicht und es wurden alle
gefundenen Konturen nach auf3en korrigiert. Wir setzen jetzt
noch den Schalter zum automatischen Auffinden umschlos-
sener Konturen und lassen die Berechnung eine letztes Mal
durchlaufen.

5. Das Ergebnis ist nun nach unseren Wunschen, die Reihen-
folgen sind korrekt und wir kdnnen alle Teile mit unserem
2mm Fraser bearbeiten.
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)
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
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uster\Muster20- 1Werkzeug.OPT Profil: CNC1000-Schwanekamp-20181010-1702*

0 steht

CAM-Funktionen : Errechnete Radienkorrekturen fir nur ein Werkzeug und richtige innen/auen Zuordnung
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4.4. Beispiel 2

1. Wir laden eine etwas komplexere DXF-Datei und wollen
alle Konturen mit einem 1mm Fréaser freistellen und
ausfrasen.

P @ &
oD mE BOE0E 0 =

Fapache vert mmr2013.dxf Profil: 20201120-1544°

X-241.442: Y124.140 442:¥124.140 | GX 100.0: GY 100.0

CAM-Funktionen : Geladene DXF-Datei mit gr63erem Umfang und vielen Konturen

2. Die Einstellungen in beiden Dialogen sind wie folgt.

2D-CAM
Aufgaben Einstellungen Ergebnisse Aufgaben Einstellungen Ergebnisse

Neue Wkz.nummer Radius Innen Gleichlauf Reihenfolge
v :Daten bereinigen

Daten skalieren L1 L
2
~ Konturen/Linien suchen
Fangfenster _0.100 mm
v Umschlossene Konturen erkennen
Teile einzeln ferts
v Radienkorrekturen rechnen
Anfahrstrecke 0000 mm
v Alte Konturen integrieren

Schleppmesserkorrektur berechnen

1
2
K}
4
5
6
7
8
9
0

-

v Leerwege opfimieren
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3.  Das Ergebnis sieht schon fast perfekt aus man erkennt gut
die eingeschlossenen Konturen und die nach innen und
aulden versetzten Bahnen. Allerdings sieht man nach
Vergroflerung, dass einige Konturen nicht korrekt erkannt
und berechnet wurden.

% WinPC-NC USB

'Dateil Fahren Parameter Sonderfunktionen Hiffe

EREr DRpn @ A e
' AOHERENER" EE BR80E N « - 70T a B8R ™

CAM-Funktionen : Kleine Liicke in der Kontur

4. Die Ursache fur diesen Fehler liegt in der Grélke des
eingestellten Fangfensters. Dies kann vorkommen wenn
es kleine Lucken zwischen den gezeichneten Linien gibt.

5. Wir vergro3ern das Fangfenster auf 0.2mm und lassen die
Berechnung erneut durchlaufen. Das Ergebnis ist nun
perfekt und wir kbnnen mit dem Ausfrasen starten.
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73 WinPC-NC USB

Datei Fahren Paramefer Sonderfunktionen Hilfe

e
? ﬁ ﬂi; 7 u =P . % E Keine Technologie aktiv
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CAM-Funktionen : Perfekte Berechnung Uber alle Konturen

-122 -



WinPC-NC

5. Parametereinstellungen

5.1. Grundsatzliches

Die Parameterstruktur ist in zwei Ebenen unterteilt. Die Haupt-
ebenen beinhaltet Seiten wie Koordinaten, Werkzeuge und Tech-
nologien und beschreibt die Ubergeordnete Gruppe.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstellungen

Signal Assistent Spindel g i hung edienung Taster
¥-Achse Y-Achse Z-Achse Mabe/Dimensio eferenzfahrt Manue

Achsauflisung Schritt/U
Weg pro Umdrehung mm/U
max.Geschwindigkeit mm/s
max. Start/Stopp-Geschw. - mm/s
Eilgeschwindigkeit mm/s
kirzeste Rampe ms
Fahrtrichtung invertieren

Umkehrspiel Schritte

Parameter Grundeinstellungen

Einige Gruppen sind weiter unterteilt und zeigen weitere Fenster
mit Einstellungen in Untergruppen. Die entsprechenden Seiten
lassen sich einfach durch einen Mausklick auf die Bezeichnung
anwahlen.
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Wenn die Software zusammen mit einer Maschine geliefert
wird, sind die Grundeinstellungen in den meisten Fallen
passend zur Maschine voreingestellt. Damit kann das Kapi-
tel 5.2 ibersprungen werden.

5.2. Grundeinstellungen

Anpassung an
die Maschinen-
mechanik und
Elektronik

In den Grundeinstellungen finden Sie die Einstellungen, die ubli-
cherweise nur einmalig und wahrend der Inbetriebnahme der
Maschine festgelegt werden mussen. Sie beschreiben die Eigen-
schaften der Maschinenmechanik und -elektronik und legen Ilhre
bevorzugten Anzeigeeigenschaften fest. Auch die Auswahl der
Anzeigesprache und Fensterfarbe ist hier moglich.

Die Grundeinstellungen sind alle in dieser Gruppe zusammenge-
fasst und werden Ublicherweise bei der spateren Verwendung der
Maschine nicht mehr oder nur in seltenen Fallen verandert.

Die Seite Grundeinstellungen kann man aus Sicherheitsgrinden
auch ausgeblendet und so vor unabsichtlichen Veranderungen
schitzen. Sie sind dann nur Uber einen Klick im Parameter-Menu
erreichbar.

5.2.1. Grundeinstellungen - Schnittstellen

Auler der Definition eines angeschlossenen Joysticks, Keypads
oder Handrad sind keine weiteren Angaben zu Schnittstellen bei
WinPC-NC nétig. Die verwendete USB-Schnittstelle wird automa-
tisch ermittelt und die Kommunikation zu ncUSB hergestellt.

Je nach Variante WinPC-NC USB oder WinPC-NC Professional
erscheinen hier unterschiedliche Einstelloptionen bzw. sind nicht
relevant Parameter ausgeblendet

Parameter GrundeinstelIuﬁglggcﬁnittstellen
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Parameter

Koordinaten We uge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Signal Assistent Spindel Bahr ung Uberwachung A /Bedienung Taster Keypad
Schnittstellen X-Achse Y-Achse 7 4.Achse Zubehdr Mabe n Referenzfahrt Manuel Fahren

Joystick  Kein

Keypad USB  Kein - Standard Tastatur ﬂ

Handrad WinPC-NC HR-10/HR-20 u

ncNET Verbindung

Nur mit Hardware aus LIC-Datei verbinden Hardware S/N aus LIC-Datei 12000

Parameter Grundeinstellungen Schnittstellen

COM-Schnittstelle

Bei WinPC-NC Professional erfolgt die Ansteuerung des Achs-
controllers Uber eine serielle RS232-Verbindung, Wenn im Com-
puter mehrere COM-Schnittstellen zur Verfugung stehen oder mit
einem USB-RS232-Adapter eine virtuelle COM-Schnittstelle
nachgerustet ist, muss hier die richtige Nummer ausgewahlit wer-
den, sonst erfolgt keine Kommunikation mit dem Controller.

Ethernet-Adapter fur Datenubertragung

Auch dieser Parameter ist nur bei WinPC-NC Professional notig
und legt den Adapter fest, Uber den WinPC-NC mit dem
CNCCON-Controller verbunden ist.

Joystick

Wenn die Maschine mit einem Joystick eingerichtet werden soll,
so muss mit diesem Parameter der Gameport oder USB-Port
festgelegt werden.

Ein angeschlossener Joystick muss vor der Benutzung im
Windows-System konfiguriert sein und mit einer Sonder-
funktion kalibriert werden.
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Die ebenfalls unterstutzte 3D-Space-Mouse von 3DConnexion
wird mit einer speziellen Eintrag im Joystick-Feld ausgewahlt und
schaltet dann die Kommunikation Gber den Maustreiber aktiv.

Keypad (Professional)

Bei WinPC-NC Professional kbnnen spezielle Keypads mit
PS/2-Anschlul® direkt am Achscontroller angesteckt und genutzt
werden. Dies wir hier festgelegt.

Keypad (USB)

Die Fernbedienung von WinPC-NC mit kleinen handlichen Key-
pads oder Numerik-Tastaturen ist moglich und der Typ und An-
schluss wird mit dieser Einstellung festgelegt. Es sind allgemein
verfugbare Keypads ebenso madglich, wie spezielle OEM-Kompo-
nenten.

Handrad

Mit dieser Einstellung kann ein Handrad aktiviert werden. Handra-
der sind flr alle Varianten von WinPC-NC verfugbar. Bitte beach-
ten Sie, dass WinPC-NC nur bestimmte Handrader unterstutzt.

Handrad HR-20 als komfortable Fernbedienung

NcNET Verbindung

Dieser Einstellungen sind nur bei WinPC-NC NET und WinPC-
NC Professional mit Netzwerkverbindung sichtbar und gultig und
legen fest, ob WinPC-NC mit jeder gefundenen Netz-Hardware
lauft oder nur mit dieser einen bestimmten Hardware, die durch
die Seriennummer in der Lizenzdatei identifiziert wird.
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Die feste Bindung an eine einzelne ncNET Hardware ist dann
wichtig, wenn im gleichen Netzwerk mehrere Maschinen und
WinPC-NC Instanzen vorkommen und jede Instanz nur mit seiner
zugeordneten Maschine kommuniziert.

5.2.2. Grundeinstellungen - Anzeige /
Bedienung

Parameter
Koordinaten W

Schn X-Achse ¥ -Achse se e M3 e Leferenzfahrt Manuel

Sprache
v Anzeigepanel im Hauptfenster

Touch Ansicht
Farbschema Eingabetastatur mit Klick

Onyx Blue Profiauswahl beim Start

Deutsch|

¥ Grundeinstelungen immer anzeigen
Fenstergrofe

1,5 fach -~

Grafkbeschleunigung ausschalten

Rechenzeit reduzieren

Externer Editor

d:\progs'notepadpp'notepad++.exe n

US-Tastatur-Layout (YZ getauscht) Tastenorientierung 1

Parameter Grundeinstellungen Anzeige/Bedienung

Sprache

WinPC-NC ist mehrsprachig. In der Standardausstattung sind be-
reits einige Sprachen enthalten und bei Bedarf konnen leicht wei-
tere Sprachen nachgeristet werden. Die vorhandenen Sprachen

sind in einem Menu aufgefuhrt.

Weitere Sprachen kdnnen leicht nachgerustet werden und dafur
gibt es in WinPC-NC einen Texteditor, der tabellengestitzt die
Ubersetzung der einzelnen Texte erleichtert. Bei Bedarf kénnen
Sie sich dazu gerne mit uns in Verbindung setzen und die Anlei-
tung des Spracheneditors anfordern.
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Mit Stand Marz 2026 sind folgende Sprachen verfugbar...

deutsch tschechisch chinesisch (Taiwan)
englisch mazedonisch chinesisch (traditionell)
franzosisch slowenisch turkisch

spanisch italienisch bosnisch

polnisch portugiesisch russisch

ungarisch norwegisch koreanisch

griechisch kroatisch

hollandisch serbisch

Nach Auswabhl einer neuen Sprache und Sicherung erfolgt
sofort die Umschaltung. Griechische und asiatische Texte
sind nur verfugbar, wenn in Windows die entsprechende
Sprachunterstiitzung aktiviert ist.

Farbschema

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
L =4
1 ’_ 4 (5|6 |7 8|9 (10 l

Keine Technologie aktiv

Ry B @
o DQole/eENOEME ¢ » « 22 H 4% %on

|G IEbE I {elimat | Grundeinstellungen

4 Achse Zubehdr MaBe/Dimension Referenzfahrt

nse
ahnsteuerung Uberwachung J:\pzeige/Bedienung Taster

Sprache
liyr= i wanel im Hauptfenster

Touch ARG
Farbschema RASNIG S eastatur mit Klick
L IETSwahl beim Start
R eIl nstellungen immer anzeigen

Deutsch

Copper

FenstergroBe

1,5 fach

(el G chleunigung ausschalten

BEE bt reduzieren

Externer Editor

US-Tastatur-Layout{QZAEelE19) Tastenorientierung 0

C:\Projekie\Muster\absaugung.din
online 0

steht

WinPC-NC mit 4 verschiedenen Styles

- 128 -



WinPC-NC

WinPC-NC hat mehrere verschiedene Styles fur die Oberflache.
Uber diese Einstellung kann zwischen 11 verschiedenen Styles
gewahlt werden. Fur die dargestellten Bilder im Handbuch wurde
meist der Style Onyx Blue eingestellt.

FenstergrofRe

Uber diesen Parameter lassen sich die Schrift- und Fenstergro-
Ren in WinPC-NC mehren Stufen anpassen. Unabhangig davon
kann das Hauptfenster immer mit der Maus in Windows-ublicher
Weise vergrolRert oder verkleinert werden.

Eine Anderung dieses Wertes erfordert einen Neustart von
WinPC-NC.

Externer Editor

WinPC-NC ist mit einem einfachen Editor zur Erstellung oder
Nachbearbeitung der NC-Dateien ausgestattet. Wem die Funktio-
nalitat zu wenig ist oder einen anderen gewohnten Editor einset-
zen will, kann hier einen externen Programmaufruf mit Pfadanga-
be definieren und einen alternativen Editor oder Viewer nutzen.

US Tastatur-Layout (YZ getauscht)

Im manuellen Fahren oder anderen Situationen kann mit den
Tasten der Achsen die Maschine gesteuert werden. Hierflr sind
die Buchstaben X, Y und Z bzw. deren Tasten mit entsprechen-
den Funktionen belegt. Bei amerikanischem Tastaturlayout sind
die Tasten von Y und Z vertauscht und das kann immer wieder
zu Fehlbedienungen kommen. Uber diesen Parameter kann man
die Tastenbelegung tauschen.

Tastenorientierung
Fahrtrichtungen Um die Orientierung der Fahrtasten im MANUELLEN FAHREN
den Tasten an-  der Maschinenorientierung anzupassen, kann man mit 4 Einstel-
passen lungen die X-Y-Richtungen jeweils um 90 Grad drehen.

Hiermit passt man die Fahrtasten an den jeweiligen Standpunkt
vor der Maschine an.
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~ el - ~ RSl
X-X+ v- 3 YR} v-

Tastenorientierung Stellung 1

Tastenorientierung Stellung 0

Die Stellungen 2 und 3 drehen die X-Y-Tasten jeweils um 90
Grad weiter.

Anzeigepanel im Hauptfenster

Nur in der Standardansicht von WinPC-NC wird durch Aktivieren
dieses Parameters wird im Hauptbildschirm ein sogenanntes Si-
depanel gedffnet, das entweder alle Funktionalitaten des Manuell
Fahrens direkt anbietet oder wahrend des Abfahren eines Jobs
die dafur notwendigen Bedien- und Anzeigefelder.

ahren Paramefer Sonderfunktionen Hilfe

mey DERE o A
NOHOEOENRE: N EOB0EQ - - LT

B
;
Y

~
EO: &

C\ Spindel
(\ Kihlung 2 ﬂ

X 6.230
Y 32.760
z 0.000

WinPC-NC mit Sidepanel - Manuell Fahren
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B e /s p | e lap! O M A _Keine Technologie aktiv
HOE0QNENNR. D E0A0E Q = .« @™ ™™™ mEmmeEe

Arbeitsprozess lauft...

Fortschritt
n &

F act 0.00 100"/..
Sact 93 K9 100%

X 8.885
Y 15.485

Y4 0.000

00029 L 12105 42127

WinPC-NC mit Sidepanel - Jobansicht

Touch Ansicht

WinPC-NC bietet eine Ansicht, die fur die Benutzung mit einem
Touchpanel optimiert wurde. Durch aktivieren dieses Parameters
wird, nach einem Neustart von WinPC-NC, diese Ansicht ange-

zeigt.

Die verschiedenen Ansichten werden unter Grundeinstellun-
gen-Ansicht ausgewahlt und es ist nach einer Anderung ein
Neustart von WinPC-NC noétig.
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WinPC-NC USB C:\Projekte\Muster\Muster20.plt Profil: *

00001 IN;
00002 PU
00003 SP3

TO

00004 PA224,387;
00005 PD

00006 PA228,385
00007 PA232,382
00008 PA237,380
00009 PA241,378

00010 PA246,376
00011 PA250,374
00012 PA255,373
00013 PA260,372
00014 PA264,371
00015 PA351,356
00016 PA356,356
00017 PA361,355
00018 PA366,355
00019 PA371,355
00020 PA376,355
00021 PA381,356
00022 PA386,357
00023 PA391,358
00024 PA395,359
00025 PA400,361 ‘

2 ]elalele] ol

00026 PA405,363
00027 PA409,365
00028 PA414,367

oo0z gﬁj;gg;g el G54 | G55 | G56 | c57 | G588 | G5e X 1 1 8_650
00031 PA426,376

00032 PA430,379 Y 1 7 4
00033 PA434,382 -~ -

00034 PA437,386

00035 PA441,390 F 100%

00036 PA444,394 ERE 0.00 L 0-000
00037 PA447,398

00038 PA449,402 _

00039 PA452,406 S U/min 0 100%

00040 PA454,411 7

00041 PA456,416

WinPC-NC Touch Ansicht - Hauptbildschirm

Eingabetastatur mit Klick

Eingaben kdnnen auch Uber ein Panel eingegeben werden. Die-
ses wird normalerweise mit einem Doppelklick gedffnet. Bei der
Benutzung eines Touchpanels ist es sinnvoll das Eingabepanel

mit einem Klick zu 6ffnen.

Dies wird mit diesem Parameter aktiviert. Nach einem Neustart
von WinPC-NC steht die Funktionalitat zur Verfligung.

Grafikbeschleunigung ausschalten

Die meisten Grafikkarten kdnnen mit einer sogenannten Grafikbe-
schleunigung arbeiten. Kommt es bei der grafischen Darstellung
zu Problemen hilft es in manchen Fallen diese auszuschalten.
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Achtung !

Speziell bei einigen Grafikkarten des Herstellers ATl kann es
zu Anzeige- und Kompatibilitatsproblemen kommen. Wenn
das der Fall ist wird nach Laden einer Datei keine Grafik an-
gezeigt und beim Programmende erscheint eine Fehlermel-
dung ,,Thread-Fehler*.

Mit Ausschalten der Grafikbeschleunigung sollte das Pro-
blem behoben sein.

Rechenzeit reduzieren

Altere Rechner haben oft Probleme mit der aufwendigen Bearbei-
tung der Grafikdaten. Um das zu beheben kann man diesen
Parameter aktivieren. Dadurch wird die Grafikanzeige im Normal-
betrieb wahrend die Achsen laufen nicht (z.B. roter Punkt der die
aktuelle Position anzeigt steht) und wenn sie stehen nur in einem
grolieren Zeitraster aktualisiert.

Grundeinstellungen immer anzeigen

Damit werden die Grundeinstellungen im normalen Parameterdia-
log nicht ausgeblendet

Profilauswahl beim Start

Veranlasst WinPC-NC bei jedem Programmstart die Profilaus-
wahl anzuzeigen
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5.2.3. Grundeinstellungen - XYZ-Achse

Parameter
Koordinaten Wer

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Ube un yY: edienung Taster
Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehor ; zfahrt Manuell Fahren

Achsauflosung 0 Schritt/U
Weg pro Umdrehung mm/U
max.Geschwindigkeit __ 80.00 mmi/s
max.Start/Stopp-Geschw. _— 3.00  mm/s
Eilgeschwindigkeit ___20.00  mmi/s

kiirzeste Rampe | .300 ms

Fahrtrichtung invertieren  Nein [

Umkehrspiel __0 Schritte

Parameter-Grundeinstellung Z-Achse

Achsauflosung

Die Auflosungsfelder definieren die Anzahl der Motorschritte pro
Umdrehung. Bei Verwendung von Getrieben oder Unter-/Uber-
setzungen kdnnen hier gleich die hochgerechneten Werte einge-
tragen werden. Die Einheit sind Schritte.

Weg pro Umdrehung

Mit diesem Parameter muss man die Wegstrecke definieren, die
mit einer Motorumdrehung zurtickgelegt wird. Die Definition der
Achsauflésung mit zwei Parametern hat den Vorteil, dass keine
Rechenungenauigkeiten entstehen kdnnen.

Die Einheit sind Millimeter mit Nachkommastellen.

Maximale Geschwindigkeit

Die maximale Geschwindigkeit jeder Achse sollte mit der Test-
funktion MOTORTEST ermittelt werden und stellt die absolute
Obergrenze dar, mit der die Achse gefahren werden kann.
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Bei allen anderen Geschwindigkeitsangaben in den
Parameterfenstern Uberwacht WinPC-NC die Eingaben und Korri-
giert immer auf die hier definierten Werte.

Die Einheit sind Millimeter/Sekunde.

Maximale Start/Stopp-Geschwindigkeit

Die Start/Stopp-Geschwindigkeit gibt die groRtmaogliche Ge-
schwindigkeit an, mit der Schrittmotoren ohne Rampen anfahren
konnen. Der Wert ist wichtig flr die Berechnungen der Bahn-
steuerung weil an spitzen Kanten oder Ecken nicht bis zum Still-
stand, sondern nur bis zu dieser Start/Stopp-Geschwindigkeit ab-
gebremst werden muss.

Maximalgeschwindigkeit

/ Rampe
/ Start/Stopp-Geschwindigkeit

Zeit

Start/Stopp-Geschwindigkeit und Rampen

Der optimale Wert ist mit Tests, z.B. in der Funktion MOTOR-
TEST zu ermitteln. Es muss dazu die Rampe ausgeschaltet und
die Geschwindigkeit solange gesteigert werden, bis Schrittverlus-
te auftreten. Den ermittelten Wert sollte man dann zur Sicherheit
um etwa 30% reduzieren.

Die Werte flr Maximal- und Start/Stopp-Geschwindigkeit wirken
auch entscheidend auf die vorausschauende Bahnsteuerung, die
mit komplexen Lookahead-Funktionen den nachfolgenden Bewe-
gungsverlauf analysiert und immer versucht, die optimale Ge-
schwindigkeit zu errechnen.

Eilgeschwindigkeit

Geschwindig-
keit bei gehobe-
nem Werkzeug

Die Eilgeschwindigkeit kommt dann zum Einsatz, wenn eine
neue Position angefahren wird, ohne dass das Werkzeug im
Werkstuck steckt.

Hierbei handelt es sich um Leerfahrten, die WinPC-NC immer
mit der maximal mdglichen Geschwindigkeit zurliicklegen kann.
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Kurzeste Rampe

Rampenlénge
individuell ein-
stellbar

Der Parameter Rampe gibt die Lange der Beschleunigung bis zur
Maximalgeschwindigkeit oder der Bremsphase von der Maximal-
geschwindigkeit bis zum Stillstand in Millisekunden an.

Bei jeder Bewegung wird die Geschwindigkeit solange gestei-
gert, bis die Maximalgeschwindigkeit erreicht ist. Am Ende jeder
Motorbewegung wird die Geschwindigkeit langsam verringert,
bis der Motor zum Stillstand kommt.

Das Beschleunigen und Bremsen mit Rampen verhindert
Schrittverluste an den Motoren und lasst groRere Maximalge-
schwindigkeiten zu. Die Rampensteilheit bleibt bei allen Bewe-
gungen gleich, d.h. bei der Fahrt mit geringeren Geschwindigkei-
ten ist auch die Rampenzeit kurzer.

Maximalgeschwindigkeit

Ve i\\

7 \\
/ ™
N
%
\

Rampenlange Zeit

Geschwindigkeitsverlauf einer Motorbewegung

Fahrtrichtung invertieren

Umdrehen der

Falls einer der Motoren in die falsche Richtung fahrt, gibt es zwei
Maoglichkeiten zur Anderung.

Entweder Sie tauschen die Anschlisse der Motorwicklungen

Fahrtrichtung oder Sie andern die Fahrtrichtung mit diesem Parameter. Das
Richtungssignal zur Ansteuerung des Motors wird dann invertiert
ausgegeben.

Umkehrspiel

Bei nicht ganz spielfrei einstellbaren Antrieben kommt es bei der
Fahrtrichtungsumkehr immer zu kleinen Differenzen, die sich in-
nerhalb eines Arbeitsprozesses aufaddieren kénnen. Mit diesen
Parametern kann man dieses Umkehrspiel kompensieren.

Es stehen Parameter fur alle Achsen zur Verfugung, mit denen
man die Leerlaufschritte definiert. Diese Anzahl Motorschritte
wird dann bei jeder Richtungsumkehr zusatzlich ausgegeben.

Der Standardwert ist 0 Schritte und sollte bei spielfrei eingestell-
ten Antrieben unverandert bleiben.
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Achtung !

Ein Umkehrspiel kann nicht zuverlassig mit Testen ermittelt
sondern muss immer mit einer prazisen Messuhr nachge-
messen werden. WinPC-NC kann zwar ein definiertes Um-
kehrspiel kompensieren, das stellt aber nur die zweitbeste
Ldsung dar. Besser ist immer die Achse moglichst spielfrei
einzustellen.

5.2.4. Grundeinstellungen - 4. Achse

Koordinaten W ge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Manuell Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung J B ienung Taster
Y-Achse Z-Achse 4.Achse Zubehd \ mension

4 Achse

Achsauflésung
Weg pro Umdrehung ~ _36.000
max Geschwindigkeit —___30.00
max Start/Stopp-Geschw. ____1.00
Eilgeschwindigkeit —__30.00
kiirzeste Rampe
Fahrtrichtung invertieren

Umkehrspiel __0 Schritte

Programmierbarals.. C [

Parameter-Grundeinstellung 4.-Achse

WinPC-NC kann eine 4. Achse verwalten und bedienen. Die Pro-
grammierung kann z.B. in einem DIN/ISO Programm erfolgen
oder als Tangentialachse automatisch von WinPC-NC immer in
Fahrtrichtung mitgedreht werden.

Vor der Verwendung einer 4. Achse muss diese erst in den
Maschinenfunktionen freigeschaltet werden. Anderenfalls
sind die Parametereinstellungen nicht verfugbar.
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Einige Parameter wie Geschwindigkeiten, kurzeste Rampe, Rich-
tungsinvertierung und Umkehrspiel wirken in gleicher Weise wie
bei den Achsen XYZ und werden hier nicht weiter erklart.

Achsaufléosung/Weg pro Umdrehung

Die Aufldsungsparameter funktionieren so wie bei den Standard-
achsen XYZ. Wenn als Weg pro Umdrehung 360 oder 36 einge-
geben wird, dann kann man die 4. Achse als Drehachse in Grad

oder 1/10 Grad programmieren.

Programmierbar als...

Buchstabe fiir Die 4. Achse kann mit verschiedenen Achsbuchstaben in

Programmie- DIN/ISO-Programmen angesprochen werden. Parallelachsen zu
rung XYZ werden normalerweise mit UVW bezeichnet, wahrend Dreh-

achsen in XYZ-Richtung mit A, B oder C programmiert werden.

Bei 3D-Druckanwendungen ist die 4. Achse fur den Filamentvor-
schub meistens als E-Achse programmiert.
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5.2.5. Grundeinstellungen - Zubehor

Parameter

Schnitt
Technologie
Rundgravur

¥ Tangentialachse

¥ Brenn-/Plasma-5chneiden
3D Drucken

v Laser
Schleifen

Digttalisieren

enung Taster

g )
Zubehdar Mabe/Dimension Referenzfahrt Manuel Fahren

Werkzeuge
¥ Langenmessung und -kompensation

Autom.Wechsler
v Tasterblock

Tastplatte
30 Werkzeuge

v 4, Achse
¥ Makros

v Pilotlaser

v Kamera

then-Projektion:

Parameter-Grundeinstellung Zubehor

Auf der Seite Zubehor werden alle Zusatzkomponenten ausge-
wahlt, die Sie mit lhrer Maschine erworben haben oder verwen-
den wollen. Sie kdnnen hier eine 4.Achse auswahlen oder auch
verschiedene weitere Funktionen und Anwendungen.

Abhangig von dieser Auswahl sind weitere Parameter und Ein-
stellungen verfigbar und werden angezeigt. Einige der ausge-
wahlten Komponenten sind dann spater auf der Technologieseite
sichtbar und konnen dort von Fall zu Fall und je nach gewunsch-
ter Anwendung aktiviert werden.

Damit ist es sehr leicht moéglich, die Maschine fir bestimmte Auf-
gaben umzuristen und dann einfach die entsprechende Techno-
logie auszuwahlen, zB. 3D-Drucken oder Lasergravieren und da-
fur weitere detaillierte Einstellungen vorzunehmen.

Grau hinterlegte Optionen sind in dieser Version von
WinPC-NC nicht nutzbar und evt. erst bei WinPC-NC Profes-
sional verfligbar.
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Nur bei WinPC-NC Professional sind folgende Zubehor-Einstel-
lungen und Zusatzfunktionen mdglich :

e Technologie Dosieren

e Technologie Brenn- und Plasmaschneiden (auch bei WinPC-
NC NET)

e Uberwachung von Eingéangen und frei definierbare Meldungs-
anzeigen

e Werkzeugwechsler mit 4.Achse, z.B. als Schublade oder Re-
volvermagazin

e Doppel- und Mehrfachkdpfe mit mehreren Z-Achsen und auto-
matische Umschaltung

Technologie

Hier werden die jeweiligen Technologie-Funktionen ausgewahlt
die spater in WinPC-NC unter der Hauptebene Technologie frei-
geschaltet sind, dort werden auch weitere spezifische Einstellun-
gen getatigt.

Mdgliche Technologie-Funktionen werden genauer auf nachfol-
genden Seiten beschrieben.

Werkzeuge

In diesem Bereich kann eine automatische Langenmessung und
-kompensation oder ein automatischer Werkzeugwechsler einge-
schalten werden. Fur beide Optionen schalten sich nach der Akti-
vierung jeweils eine weitere Unterebene in der Hauptebene Werk-
zeuge ein.

Braucht man mehr als die standardmafig eingestellten 10 Werk-
zeuge kann man durch aktivieren des 30 Werkzeuge Parameters
mit 30 Werkzeugen arbeiten.

Mit einer Tastplatte kann man den Nullpunkts Ihres Werkstucks
bestimmen. Zusatzlich kdnnen Sie noch eine Winkelkorrektur
durchflhren, falls das Werkstlick nicht exakt achsparallel aufge-
spannt ist. (Achtung: Nur aktiv, wenn ein Eingang fur den Taster
definiert ist). Ist dieser Parameter aktiv wird der Reitertab Taster
den Grundeinstellungen hinzugefugt und die Parameter fur die
Tastplatte werden dort freigegeben.

Die Funktion Tasterblock dient zur automatischen und beruh-
rungsfreien Bestimmung der Z-Nullpunkte.(Achtung: Nur aktiv,
wenn ein Eingang fur den Taster definiert ist). Ist dieser Parame-
ter aktiv wird der Reiter Taster den Grundeinstellungen hinzuge-
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fugt und die Parameter flr den Tasterblock werden dort freigege-
ben.

Sonstiges Zubehor

Mit dem Haken 4. Achse aktiv werden alle Funktionen in WinPC-
NC die eine 4. Achse bendtigen aktiviert oder deaktiviert.

Weiterhin kann man hier die Verwendung von Makros aktivieren,
mit deren Hilfe kleine selbstdefinierte Ablaufe und Bewegungen in
verschiedenen Programmesituationen ausfuhrbar sind.

Zur genaueren Orientierung wahrend des manuell Fahrens kon-
nen Sie mit einem Pilotlaser oder einer USB Kamera arbeiten.

Die Checkbox fur die H6hen-Projektion schaltet diese neue Funk-
tion frei und ermdglicht die Bearbeitung von nichtebenen Teilen
und Flachen mit den NC-Daten.

Ein Job-Speicherung ist nur bei WinPC-NC Professional mog-
lich und erlaubt das dauerhafte Ablegen eine Jobs auf der
CNCCON-Steuerung und dann eine Serienfertigung ohne Not-
wendigkeit eines angeschlossenen Windows-Computers und oh-
ne ein laufendes WinPC-NC Steuerprogramm. Diese Funktion
wird genauer in einer Zusatz-Information beschrieben, die Sie
gerne separat anfordern oder von unserer Homepage unter Hilfe-
Kurzanleitungen laden kénnen.
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5.2.6. Grundeinstellungen - MaRe und
Dimension

Parameter

at Grundenstelungen

Anzeige

Mafe/Dimension

Maschinenbereich

Maschinentischvon ~ +___0.00 & : -_5000 mm

+__300.00 +__240.00 +_ 000 'mm

bis

v Maschinenbereich tiberwachen

‘Mehrere Nulpunkte:

Offset Kamera/Piotlaser
X

Q213 Pilotlaser/Kamera = n/a

Offset Kamera/Pilotlaser zu Fraser +__ 2560

Parameter-Grundeinstellung MafRRe/Dimension

Maschinentisch MaRe und Maschinenbereich
uberwachen

Der effektive Verfahrbereich der Maschine kann mit diesen Para-
metern festgelegt werden. Wenn die Bereichsliberwachung akti-
viert ist,pruft und Uberwacht WinPC-NC diese Grenzen bei an-
schlielfenden Fahrten, auch beim manuellen Fahren.

Maschine-
grée

Die Uberwachung dieser Grenzen kann mit einem Haken im
Kastchen Maschinenbereich Uberwachen aktiviert oder ausge-

schaltet werden.

Mehrere Nullpunkte

WinPC-NC erlaubt die Arbeit mit mehreren Nullpunkten(G54-
G59). Ist dieser Parameter aktiviert, sind im Programm die dafir
bendtigten Buttons, Dialoge etc. freigeschaltet.
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Eine Anleitung zur Benutzung mehrere Nullpunkte finden Sie auf

unserer Homepage www.Lewetz.de unter Hilfe-Kurzanleitungen
oder direkt hier.

Mehrere Nullpunkte nicht in Profile sichern

Ist dieser Parameter eingeschaltet, werden die Koordinaten der

verschiedenen Nullpunkte beim Profil speichern nicht mit abge-
speichert.

Offset Kamera/Pilotlaser

Wenn ein Pilotlaser oder eine kleine Kamera als Hilfsmittel fur die
Nullpunktbestimmung eingerichtet ist, dann lassen sich hier die

Positionsdifferenzen in der X- und Y-Achse zum Werkzeugmittel-
punkt einstellen. Bei aktiver Kamera oder Pilotlaser und Speiche-

rung eines Nullpunkts werden diese Differenzen kompensiert und
verrechnet.

5.2.7. Grundeinstellungen - Referenzfahrt

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige T

ng Taster
Referenzfahrt Manuel Fahren

Schnittstellen

Referenzschalter am...Ende neg. a neg. a pos. a Ende

Referenzposition +____0.00 +__ 000 +_ 000 mm

Referenzoffset +____0.00 +__ 000 +_ 300 mm

Referenzfahrt, suchen __15.00 __20.00 mm/s

Referenzfahrt, freifahren 1.00 1.00

mm/s

Referenz-Reihenfolge Z-X-y a Referenzfahrt 4. Achse...

Referenzschalter priifen vor Referenzfahrt

Position anfahren stehen bleben

Parameter-Grundeinstellung Referenzfahrt
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Referenzschalter am ... Ende

Mit diesem Parameter kann die Richtung festgelegt werden, in
die zum Suchen des Schalters verfahren wird. Das Freifahren
vom Schalter erfolgt danach in Gegenrichtung.

Mit der Definition des Referenzschalters der Z-Achse unterschei-
det WinPC-NC, ob die Fahrtrichtung normkonform mit Zminus
nach unten oder kompatibel zu alten Versionen von WinPC-NC
mit Zminus Nach oben gewunscht ist. Alle Richtungsanzeigen, Aus-
wertungen und Fahrbefehle werden dann entsprechend ange-
passt.

Achtung !

Die Richtung der Z-Achse hangt nur an diesem einen Para-
meter. Entweder eine normkonforme Z-Achse mit ZrLus nach
oben und Zuivus nach unten oder kompatibel zu alten Versio-
nen mit umgekehrter Richtung.

Bei der Umstellung der Z-Richtung an einer eingerichteten
Maschine sind alle gesicherten Positionen, Hilfspunkte, Ma-
kros, Datenimporteinstellungen, Maschinengrenzen und Ko-
ordinateneinstellungen zu kontrollieren und uberarbeiten.
Bitte gehen Sie dabei mit groRter Sorgfalt vor.

Referenzposition

Referenzposi-
tionen frei defi-
nierbar

Bei einer Referenzfahrt werden die Achspositionen normalerwei-
se an den Referenzschaltern genullt, d.h. die Referenzschalter le-
gen den Maschinennullpunkt fest.

Bei manchen Anlagen ist es vorteilhaft, die Referenzschalter
nicht wie sonst Ublich am negativen Ende der Achsen anzubrin-
gen, sondern auf der gegenuberliegenden Seite.

Mit den Parameter Referenzposition kann man WinPC-NC ganz
einfach anweisen, an den Referenzschaltern diese bestimmte
Position zu setzen und damit den Maschinennullpunkt an eine
gewunschte Position zu legen.
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Das Setzen einer bestimmten Referenzposition anstatt des
Nullpunkts ist dann sinnvoll, wenn der Referenzschalter
nicht das negative Ende der Achse oder des Verfahrweges
begrenzt sondern entweder am positiven Achsende sitzt
oder etwas zur Mitte verschoben ist.

Dadurch wird der Achs-Nullpunkt als jeweilige Ende des Ver-
fahrweges geschoben und man kann leichter die Positionen
programmieren. Und vor allem kann man komplett mit positi-
ven Koordinaten arbeiten.

Referenzoffset
Referenzschal- Um nach einer Referenzfahrt und Freifahrt vom Schalter nicht
ter sicher frei- genau an der Schaltflanke stehen zu bleiben, kann man mit dem
fahren Referenzoffset einen zusatzlichen Weg festlegen, der nach der

Freifahrt vom Schalter zurlickgelegt wird. Erst nach Abfahren
des Offsets wird die Achse genullt oder die definierte Referenz-
position eingestellt.

Typische Werte sind 0.5 bis 1 mm zusatzliche Freifahrt vom
Schalter.

Referenzfahrt, suchen
Referenzfahrt, freifahren

Jede Achse fahrt wahrend der Referenzfahrt mit Suchgeschwin-
digkeit los und sucht den Referenzschalter. Andert der Schalter
seinen Pegel,wird abgebremst und in der Gegenrichtung mit Ge-
schwindigkeit 2 der Schalter wieder freigefahren.

Referanzschalter

zuerst Schalter suchen

dann vom Schalter freifahren

Referenzpunkt

Die Kante des Referenzschalters definiert den absoluten Maschi-
nen-Nullpunkt oder Referenzpunkt fir diese Achse. Um beim
Freifahren mit einer moglichst kurzen Rampe zum Stillstand zu
kommen, sollte fir die Geschwindigkeit 2 ein niedriger Wert an-
gegeben werden.

- 145 -



WinPC-NC

Referenzreihenfolge

Das Referenzfahren der einzelnen Achsen findet in einer be-
stimmten Reihenfolge statt. Meist ist es erforderlich, zuerst die Z
Achse nach oben und somit aus dem Werkstlck zu ziehen. An-
schlie3end fahren die beiden anderen Achsen auf ihre Referenz-

punkte.

Referenzfahrt 4. Achse

Die Referenzfahrt oder Nullfahrt der 4. Achse kann entweder vor
oder nach den anderen Achsen erfolgen.

Referenzschalter prufen vor Referenzfahrt

Referenzfahrt
nur bei freien
Schaltern

Der Parameter veranlasst WinPC-NC vor einer Referenzfahrt
die Schalter zu Uberprifen. Nur wenn alle definierten Schalter
frei sind, kann eine Referenzfahrt erfolgen.

Diese Uberpriifung ist dann nicht sinnvoll, wenn mehrere Refe-
renzschalter Uber einen Eingangspin an der LPT-Schnittstelle an-
geschlossen sind und WinPC-NC nicht erkennen kann, welche
Achse gerade auf ihrem Schalter steht.

Sollte die Referenzfahrt wegen eines oder mehrerer angefahre-
ner Schalter abgewiesen werden, so muss man zuerst die Schal-
ter Uber die Funktion MANUELL FAHREN freifahren.

Position anfahren

Diese Einstellung legt fest, wohin WinPC-NC nach einer erfolgrei-
chen Referenzfahrt fahrt.

- 146 -



WinPC-NC

5.2.8. Grundeinstellungen - Manuell Fahren

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Schnittstellen
Manuell Fahren

manuell Fahren, schnell |

manuell Fahren, langsam

Man.Fahren, Endlos wiederherstellen Umschalizeit _300 ms

Parameter-Grundeinstellung Manuell Fahren

Manuell Fahren, schnell, langsam

Hier lassen sich die Geschwindigkeiten fur manuelles Fahren ein-
stellen. Es wird unterschieden zwischen schneller und langsamer
Fahrt.

Manuell Fahren, Endlos wiederherstellen

In der Funktion MANUELL FAHREN lassen sich alle Achsen ent-
weder endlos verfahren, d.h. bis zum Loslassen der Maustaste
oder Cursortaste oder diskrete Wege, die per Dropdown-Meni
ausgewahlt werden.

Um nicht versehentlich einen vorgegebenen Weg zu starten,
wenn man eigentlich endlos fahren will, kann man die Endlos-
Stellung automatisch nach jeder Bewegung wiederherstellen las-
sen.

Umschaltzeit

Die Umschaltzeit definiert die Verzogerung beim Ubergang vom
Einzelschritt zur standigen Fahrt im manuellen Einrichten.

Durch kurze Betatigungen der Cursor-Tasten oder Klick mit der
Maus auf die Fahren-Buttons gibt WinPC-NC jeweils Einzelschrit-
te an die Motoren aus. Bleibt eine Taste oder ein Button fur lan-
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gere Zeit und zwar genau fur diese Umschaltzeit gedruckt, so
geht der Motor in standige Fahrt Uber. Die Fahrt endet erst wie-
der mit dem Loslassen der Taste.

5.2.9. Grundeinstellungen - Signal Assistent

Parameter

Koordinaten

Schnitt: N *-Achse Y-Achse

Signal Assistent Spindel Bah ung U hung

Eingange Leitung
1254 Stop WE)

1247 NBereit LPT1 Pin11
1235 Refschalter X LPT1 Pin12
1236 Refschalter Y LPT1 Pin12
1237 Refschalter Z LPT1 Pin12

n/a

Ausgange Leitung
Q255 Bereit LPT2 Pin1
Q252 Referenz lauft n/a

Q251 Achse lauft n/a

(250 Boost n/a

Q242 Spindel LPT2 Pin14

LPT2 Pin1

Parameter-Grundeinstellung Signalassistent

Komfortable Mit dem Signalassistenten ist die komfortable Einrichtung und
Einrichtung Zuordnung aller Ein- und Ausgange maoglich. Diese Aufgabe ist
der Signale so wichtig, dass wir eine detaillierte Beschreibung der Moglich-

keiten spater im separaten Kapitel 7 vorstellen.
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5.2.10. Grundeinstellungen - Spindel

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Spind

Q242 Spindel = LPT2 Pin14

Y-Achse

nzfahrt Manuel Fahren

Bahn Taster Keypad

Q218 Drehzahl PWM = LPT1 Pin17
1228 Drehzahl erreicht = LPT2 Pin13

Maximale Spindeldrehzahl L 18000

Minimale Spindeldrehzahl ~ —1000

Spindeldrehzahl standard —5000

Spindelhochlaufzeit (ms) 800

¥ Spannzange nach Einschalten geschlossen

Parameter-Grundeinstellung Spindel

Im oberen Teil des Fensters zeigt WinPC-NC die aktuell zugeord-
neten Ein- und Ausgangssignale an und man kann sofort erken-
nen, ob alles korrekt definiert ist.

WinPC-NC kann eine Bohr- oder Frasspindel in der Drehzahl
steuern. Fir jedes Werkzeug kann eine Drehzahl definiert wer-
den oder die Drehzahldaten werden aus den NC-Dateien entnom-

men.

Maximale Spindeldrehzahl

Drehzahl-
steuerung in
256 Stufen

WinPC-NC kann eine Bohr- oder Frasspindel in der Drehzahl
steuern. Fur jedes Werkzeug kann eine Drehzahl definiert wer-
den oder die Drehzahldaten werden aus den NC-Dateien ent-

nommen.

Der maximale Wert definiert die Referenz fir die Stufe 256. Alle
niedrigeren Werte werden proportional zwischen 0 und diesem
Wert ermittelt und ausgegeben.

Die Spindeldrehzahl wird von WinPC-NC USB entweder an den
Datenleitungen (Pin 2-9) des zweiten LPT-Ports binar codiert
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ausgegeben oder als PWM-Wert an Pin14 oder Pin17 von LPT1
am ncUSB oder ncNET.

Bei WinPC-NC Professional und Achscontroller CNCCON-S mit
optionaler Erweiterungskarte oder der Industrievariante
CNCCON-W der Steuerung ist auch ein echter Analogausgang
0-10V verfugbar.

Minimale Spindeldrehzahl

Manche Spindeln lassen die Definition einer minimalen Drehzahl
zu, die dann bereits bei kleinem Ausgabewert eingestellt ist, z.B.
1800 U/Min.

WinPC-NC lasst dann keine kleineren Drehzahldefinitionen zu
und steuert fur diese Mindestdrehzahl den Ausgang mit 1% an.

Spindeldrehzahl Standard

Die Standarddrehzahl der Spindel wird immer dann verwendet,
wenn explizit keine andere Einstellung im NC-Programm oder in
den Werkzeugparametern erfolgte. Meist ist dies beim Einschal-
ten wahrend manuellem Fahren oder am Start eines Arbeitspro-
zesses.

Spindelhochlaufzeit

Hochlaufzeit fir
Bohrspindel

Die Startverzogerung definiert eine Wartezeit in Millisekunden,
die immer dann ablauft, wenn das Zusatzsignal Bohrspindel akti-
viert wird.

Auf diese Weise ist sichergestellt, dass die Bohrspindel genu-
gend Zeit zum Hochlaufen hat, bevor sie erstmals eingesetzt
wird.

Mit einer weiteren Einstellung legt man fest, ob auf ein Signal von
m Spindelsteuergerat gewartet wird, das das Erreichen der ge-
wunschten Drehzahl signalisiert. Viele Frequenzumrichter und
Drehzahlsteuerungen bieten ein Signal dafiir an und wenn es ver-
kabelt und der entsprechende Pin zugeordnet ist, dann bietet sich
diese Uberwachung an.

Spannzange nach Einschalten geschlossen

Bei Verwendung eines Wechslers und einer automatischen
Spannzange kann man mit diesem Schalter festlegen, welchen
Zustand die Spannzange im ausgeschalteten Maschinenzustand
und somit beim Einschalten hat.
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Wenn die Spannzange geschlossenen eingeschaltet wird, dann
merkt sich WinPC-NC das zuletzt eingelegte Werkzeug Uber Sit-
zungen hinweg.

Sensor - Spindeldrehzahl

Synchronisa- Mit einer weiteren Einstellung legt man fest, ob auf ein Signal
tion im Ablauf von m Spindelsteuergerat gewartet wird, das das Erreichen der
mit Erreichen gewunschten Drehzahl signalisiert. Viele Frequenzumrichter und
der Drehzahl Drehzahlsteuerungen bieten ein Signal daflir an und wenn es

verkabelt und der entsprechende Pin zugeordnet ist, dann bietet
sich diese Uberwachung an.

5.2.11. Grundeinstellungen - Bahnsteuerung

Parameter

rmat Grundenstelungen

e Z-Achse 4. Achse Zubehdr M Sit Referenzfahrt Manuel Fahren
Bahnsteuerung Uberwachung Taster

Faktor Bahnsteuerung L1 (0/1..24/25..35)

Konturen glatten, Faktor 100 (0/50..5000um)

v Bremswinkel global festlegen

Bremswinkel bei aufeinanderfolgenden Vektoren 30  Grad

Parameter-Grundeinstellung Bahnsteuerung

Faktor Bahnsteuerung

Die Bahnsteuerung in WinPC-NC ist eine sehr komplexe Funk-
tion und versucht anhand von vorausschauenden Analysen (look
ahead) den zukUnftigen Konturverlauf zu erkennen und die Ge-
schwindigkeit anzupassen.
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Look ahead
Funktion

Die Gute der Geschwindigkeitsanpassung ist aber sehr stark von
den mechanischen und Lastverhaltnissen an der Maschine ab-
hangig und der Dynamik der verwendeten Antriebe. Eine Emp-
fehlung fur die beste Einstellung kann deshalb nicht gegeben
werden und muss durch eigene Tests ermittelt werden.

Der definierbare Wert legt die Starke fest, in der bei kleinen und
engen Radien von der aktuellen Geschwindigkeit abgebremst
wird. Ein Wert von 0 schaltet die Geschwindigkeitsanpassung
aus und lasst nur den eingestellten Bremswinkel wirken.

Die Werte 25..35 verwenden ein komplett anderen Algorithmus
fur die Lookahead-Funktion und steuern diesen in 11 verschiede-
nen Starken. Fir einen ersten Versuch ist der Wert 30 empfeh-

lenswert.

Konturen glatten

Filter fiir feinere
Konturen

WinPC-NC besitzt einen Filter, mit dem Konturen und Bahnen,
die aus vielen sehr kleinen Vektoren bestehen, geglattet werden.
Dies ist zur Erzeugung von feinen und sauberen Kanten oftmals

notig.

Der Parameter definiert einen Faktor von 0..2000, wobei das die
Lange der zusammengesetzten Linien in ym festlegt.

Bei langsamen und genauen Frasbewegungen sollte der
Wert nicht groRer als 50-100 sein. Bei schnellen Fahrten z.B.
Schneiden oder Dosieren kann die Lange der Vektoren auch
groBer und 300-1000 betragen.

Dieser Wert beeinflusst maRRgeblich die Menge der erzeug-
ten Vektordaten und die Bearbeitungsgeschwindigkeit.

Bremswinkel global festlegen

Ist dieser Parameter aktiviert, wirkt sich der Winkel in Bremswin-
kel bei aufeinanderfolgenden Vektoren auf alle Werkzeuge aus
und wird nicht mehr einzeln bei den Werkzeugparametern festge-

legt.
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Flachere Rampe im Job

Nur WinPC-NC Professional kann zusatzlich zu allen anderen
Rampeneinstellungen wahrend eines Frasjobs die Rampen noch-
mal strecken und noch sanfter beschleunigen und abbremsen.

5.2.12. Grundeinstellungen - Uberwachung

Parameter
Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundenstelungen

MaBe/Din
Uberwachung

Eingangssignale Kriische Bereiche
Warten auf v Bereich 1 aktiv X

Startsignal (Flanke) Bereich 1 von *_215.00

autom. Wiederholung bis +_300.00

Sensor - Z unten
Sensor - Z oben vk 3 i X
Bereich2von +__0.00 e

bis +__000 mm

Bereich 3 aktiv X
Bereich 3 von mm

bis mm

Benutzerverwaltung und Passwort

Uberwachung von Eingangssignalen

Eingangssignale

Synchronisation WinPC-NC kann den Automatikablauf mit verschiedenen Ein-
mit verschiede-  gangssignalen synchronisieren. Die Mdglichkeit, diese Signale
nen Sensor- zu aktivieren hangt von der Definition und Zuordnung von Signal-
signalen leitungen zu Eingangen ab.

Die verschiedenen Signale und ihre Bedeutungen :

Startsignal WinPC-NC wartet nach Aktivierung des Arbeits-
prozesses immer auf eine positive Flanke an
diesem Signal und beginnt erst beim Ubergang
LOW nach HIGH mit dem Abfahren der
NC-Daten.
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Sensor Nach dem Senken der Z-Achse kann WinPC-NC

Z unten auf dieses Signal warten. Erst bei aktivem Signal
werden die Bewegungen fortgesetzt. Dieses
Signal ist insbesondere bei pneumatischen
Z-Achsen hilfreich.

Sensor Nach dem Heben der Z-Achse kann WinPC-NC

Z oben auf dieses Signal warten. Erst bei aktivem Signal
wird die Bewegungen zur nachsten Einstich-
stelle fortgesetzt.

Auf- Dieses Signal kann die Aktivierung der Werk-
spannung stickaufspannng melden. Der Arbeitsprozesses
kann erst bei aktivem Signal gestartet werden

Automatische Wiederholung

Prozess
wiederholt
ausfiihren

Bei aktiviertem Startsignal kann man mit diesem Parameter
WinPC-NC veranlassen, sofort nach Beendigung eines Arbeits-
prozesses wieder auf das nachste Startsignal zu warten ohne
dass Aktionen an der Tastatur oder Maus notwendig waren..

Kritische Bereiche

In WinPC-NC Professional sind bis zu drei kritische oder zu
schutzende Bereiche definierbar. Diese werden direkt im Achs-
controller, also auf einer unteren Echtzeitebene tberwacht und
bei Uberfahren wird sofort gestoppt und eine Meldung angezeigt.

Meldung

Fehler

Bereich 1 uiiberfahren
Q.

Mit dieser Funktion kdnnen bestimmte Bereiche mit Aufspannun-
gen, Werkzeugmagazinen oder spezielle Zusatzeinrichtungen,
die im Arbeitsbereich der Maschine angebracht sind, vor Kollisio-
nen geschatzt werden.

Im Fall einer Verletzung und unbeabsichtigtem Einfahren in kriti-
sche Bereiche kann die Uberwachungsfunktion leicht mit dem
neuen Button in der Buttonleiste aus/eingeschaltet und manuell
wieder aus dem Bereich hinausgefahren werden. Der rote But-
ton zeigt die inaktive Uberwachung an.
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Nach einer Referenzfahrt oder bei einem Jobstart wird die Uber-

u:(@ wachung der kritischen Bereiche automatisch aktiviert und damit
kann das nicht versehentlich vergessen werden. Der rote Button
wechselt dann automatisch nach blau und zeigt damit die aktive

Uberwachung an.

Benutzerverwaltung mit Passwort

WinPC-NC kann passwortgeschutzt verschiedene Benutzerprofi-
le mit unterschiedlichen Berechtigungen verwalten.

| @ Benutzerauswahl

Service Bediener

Benutzerauswahl und Eingabe des Passworts
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WinPC-NC unterscheidet zwischen drei Benutzern mit unter-
schiedlichen Rechten. Der Bediener kann Jobs laden und ausfih-
ren und die Maschine initialisieren. Der Experte darf neue Jobs
einrichten oder bestehende verandern und alle Job-Einstellungen
vornehmen und der Service-Mitarbeiter hat Zugriff auf alle Funk-
tionen und Einstellungen der Maschine und des Systems.

Die Anmeldung der héher privilegierten Benutzer erfolgt mit
einem definierbaren Passwort, das unter Sonstige Parameter
festzulegen ist.

5.2.13. Grundeinstellungen - Meldungen

ge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Zubehor MaBe/Dimension

Bahnsteuerung Meldungen

Meldungen

Lasungsmittel 1 nachfallen (gelb)
Lésungsmittel 2 nachfillen (grau)
Reiniger nachfllen

Druckluft fehlt

1
2
3
4
5
6
7
8
9

=y
(=]

Warn- und Fehlermeldungen mit Eingangssignalen synchronisieren

WinPC-NC Professional hat die Mdglichkeit, verschiedene
Uberwachungsfunktionen frei zu definieren und bestimmten
Eingangssignalen zuzuordnen.

Die Eingange 1181-1190 SignalFehler1-10 stehen dafur zur Verfi-
Meldungen und  gung und miissen vor der Verwendung mittels Signalassistent
Bilder Fehlersi-  definiert werden. AnschlieRend kann man jedem Signal einen
gnalen zuordnen frei wahlbaren Text und ein Bild zuordnen und auRerdem die Art
und Weise der Uberwachung festlegen.
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Stop aktiv

Stop inaktiv

Quit aktiv

Quit inaktiv

Meldung

Mit den zusatzlichen Schaltern Stop und Quit legt man die Art
der Uberwachung und das weitere Vorgehen fest.

Uberwacht das Fehlersignal standig und bricht im Fehlerfall
einen laufenden Job ab.

Uberwacht das Fehlersignal nur am Jobbeginn.

Ermdglicht ein Quittieren des Fehlerzustands und Fortfuhren der
Bearbeitung ohne dass der Fehlerzustand behoben ist.

Lasst eine FortfUhrung weiterer Aktionen erst zu, wenn der Feh-
lerzustand behoben ist

Lésungsmittel 1 nachfiillen (gelb)

Meldung nach erkanntem Eingangssignal

5.2.14. Grundeinstellungen - Job-Speicherung

Bei WinPC-NC Professional und dem zugehoérigen Achscontrol-
ler gibt es die Moglichkeit, einen kompletten Jobablauf mit allen
seinen Ausflihrungsparametern dauerhaft auf dem Controller ab-
zulegen und danach wiederholt ohne angeschlossenen Computer
und ohne laufendes WinPC-NC ausfuhren zu lassen.
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Serienfertigung  Das ist fur Serienfertigungen Uber einen langeren Zeitraum natz-

ohne sténdig lich und bendtigt keinen tUbergeordneten Computer mehr.
laufendes
WinPC-NC Um diese Funktion nutzen zu kdnnen, muss der Achscontroller

speziell programmiert werden. Bitte setzen Sie sich bei Bedarf
fur diese Funktion mit uns in Verbindung.

Parameter

zeuge Sonstige gie Makro Datenformat Grundeinstelungen

X-Achse Y-Achse Z-Achse hor MabBe/Dimension Referenzfahrt Manuell Fahren

Spindel Bahnsteuerung Uberwachung zeige/Bedienung Job Speicherung

1255 Start (Profi) = LPT1 Pin15
1250 ExtRef = nfa

v Jobstart nur mit Eingang 1255 v Nachsten Job auf Controller speichern
Automatische Wiederholung des Jobs

v Automatische Referenzfahrt beim Einschalten

Einstellungen fir die Job-Speicherung auf dem CNCCON-Controller

Eine genaue Erklarung der Job-Speicherung ist in einem Zusatz-
dokument in unserer Reihe Kurzanleitungen verfugbar.

5.2.15. Grundeinstellungen - Taster

Alle Einstellungen und Definitionen fur Kantentaster, Oberfla-
chentaster, Werkzeuglangentaster und einer Tastplatte sind hier
in diesem Dialog zusammengefasst.

In der oberen Zeile sind die die Definitionen der drei moglichen
Tastereingange angezeigt.

- 158 -



WinPC-NC

Parameter
rmat Grundeinstelungen
Manuel Fahren
Taster b Speicherung
[221 Taster = LPT1 Pin13 1139 Taster2 = EA25 Pin14 1138 Taster3 = EA25 Pin17

Tasterblock
X X &

+ Tasterblock fest montiert +__ 10.00 +__ 10.00 +__ 5000
v Materialdicke berticksichtigen
Max. Z-Tiefe berechnen Z

Tastermal +.24.10 mm

v Echtzeit-Tasteriiberwachung

Tastplatte

Offset Tastplatte - Werkstick 2 mm
Kantenlange
Taster-Durchmesser

Tastgeschwindigkeit

Parameter fiir Taster und die Tastplatte

Tasterblock-Tastermal}

Z-Hbéhen WinPC-NC kann verschiedene Z-HOhen automatisch mit Hilfe

automatisch eines Tasterblocks (Surfaceblock) vermessen. Der Tasterblock

vermessen liefert ein Signal bei Berihrung von oben und wird als Eingang
ausgewertet.

A
Tasterman /) Tasterblock

Werkstiick

Automatische Vermessung des Z-Nullpunkts
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Der Messvorgang mit einem fliegenden Taster erfolgt in mehre-
ren Schritten :

1. Tasterblock auf Werkstiickoberflache fur Z-Nullpunkt
oder auf Maschinentisch fir maximale Z-Tiefe legen.

2. Werkzeug manuell GUber den Tasterblock fahren.

3. Vermessung starten Uber Fahren-Menu in der Funktion

MANUELLES FAHREN.

4. WinPC-NC fahrt das Werkzeug langsam bis auf den
Taster, stoppt bei Berlihrung, lie3t die Position aus,
verrechnet sie mit dem definierten Tastermal? und
speichert sie als Parameter ab.

Tasterblock fest montiert

Wenn man keinen fliegenden Taster hat oder diesen mit einer
Aufnahme an einer festen Stelle des Maschinentisches montiert,
dann kann die Messung auch die dieser Stelle stattfinden. Die
feste Position ist dann mit XYZ-Koordinaten genau spezifiziert,
wobei die Z-Koordinate die Starthohe der Messung festlegt. Die-
se kann aus Sicherheitsgriinden auch ganz oben am Referenz-
punkt liegen.

WinPC-NC fahrt dann zuerst das Werkzeug Uber den fest mon-
tierten Taster, misst dann mit dem Werkzeug den Schaltpunkt
des Tasters aus und speichert dann den Z-Nullpunkt an der unte-
ren Kante des Taster.

Materialdicke berucksichtigen

Zusatzlich kann mit einem fest montierten Taster auch noch eine
Materialdicke bertcksichtigt werden und diese wird von der
Unterkante des Tasters nach oben gerechnet und definiert dort
und auf dieser Hohe den Z-Nullpunkt.

Somit ist es leicht moglich, fur verschiedene Werkzeuge und -lan-
gen oder verschiedene Materialdicken den Z-Nullpunkt immer
automatisch vermessen zu lassen und gleichzeitig den Z-Null-
punkt an der Oberkante des Materials festlegen zu lassen.

Max.Z-Tiefe berechnen

Mit dieser Checkbox wird WinPC-NC veranlasst, mit der Mes-
sung an einer festen Position auch noch die maximale Z-Tiefe als
Maschinenbereichsgrenze zu speichern und danach bei einge-
schalteter Uberwachung ein versehentliches Anfahren des Ma-
schinentisches oder ein zu weites Eintauchen zu verhindern.
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Mit diesen Funktionen und Einstellungen ist es sehr schnell mog-
lich, nach einem Werkzeugwechsel und Werkzeug mit geanderter
Lange, dafur die maximal mogliche Z-Tiefe und den Z-Nullpunkt
auf der Materialoberflache zu definieren.

Dazu gibt es in unserer Reihe Kurzanleitungen auf der Home-
page eine detaillierte Beschreibung.

Echtzeit-Tasteruberwachung

Die Funktion Echtzeit-Tasteriberwachung wird empfohlen, um
unbeabsichtigte Kollisionen mit einem Taster zu verhindern. In al-
len Situationen, in denen getastet wird und eine Berlihrung mit
einem der drei mdglichen Taster erwartet wird, ist die Uberwa-
chung inaktiv und in allen anderen Situationen mit Achsbewegun-
gen werden die Tastersignale in Echtzeit GUberwacht und bei
einem Pegelwechsel sofort gestoppt und eine Notaus-Situation
ausgelost.

Damit sollte ein Defekt oder Abbrechen von Tastspitzen durch
eine Kollision sicher vermieden werden.

Tastplatte

Eine detaillierte Anleitung zum Arbeiten mit einer Antastplatte fin-
den Sie auf unserer Homepage www.Lewetz.de unter Hilfe -
Kurzanleitungen.

Offset Tastplatte Werkstuck

Die Werte entsprechen der Dicke des Anschlagwinkels in X- und
Y-Richtung. Der Z-Wert entspricht der Dicke der Antastplatte oh-
ne Anschlagwinkel. Diese Werte werden nach dem Antasten zur
Errechnung des Nullpunktes verwendet.

Kantenlange

Die Kantenlange gibt die Lange der Antastplatte in X-Richtung
an. Dieser Wert wird verwendet, wenn ein Winkel gemessen wer-
den soll. Hierbei wird der Winkel einmal am Anfang und am Ende
der Antastplattte gemessen, um ein moglichst genaues Ergebnis
Zu erreichen.

Taster-Durchmesser

Der Wert gibt den Durchmesser des als Taster verwendeten Fra-
ser oder Bohrer an. Dieser Wert wird ebenfalls zur Berechnung
des Nullpunktes bendotigt.
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Tastgeschwindigkeit

Die Geschwindigkeit beim Tasten sollte nicht zu hoch sein, da
sonst Ungenauigkeiten in der Messung auftreten konnen oder der
eingespannte Taster beschadigt werden kann.

WinPC-NC vermisst eine angelegte Tastplatte

5.2.16. Grundeinstellungen - Keypad

Viele Funktionen von WinPC-NC kdnnen mit individuell zuweis-
baren Tasten aktiviert werden. Damit kann jeder Anwender seine
Wunschtasten auswahlen und WinPC-NC weitestgehend mit
Tasten und Tastenkombinationen bedienen.

Neben den reinen Funktionstasten sind auch alle Cursor-Tasten,
Alphanumeriktasten und Sondertasten in beliebigen Kombinatio-

nen mit (A't), (arl), (Shift) und einer weiteren Spezialtaste wahl-
bar.

Die neue Taste kann man interaktiv auswahlen und zuweisen.
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Parameter

Koordinaten Ige

Schnittstellen

Signal Assistent

Funktion
GRAPHICAREA
GRAPHICVIEW
GRAPHICFULL
SWITCHMW
MOVEXPOSSLOW
MOVEXNEGSLOW
MOVEYPOSSLOW
MOVEYMNEGSLOW
MOVEZPOSSLOW
MOVEZNEGSLOW
MOVE4POSSLOW

PCWIEARERCE OWAD

Sonstige Tec

Achse

Spindel

Neue Taste

Bahnsteuerung

gie Makro Datenformat Grundeinstellungen

Referenzfahrt

Taster Jok

Manuell Fahren

Keypad

je/Dimension

peicherung

Tastencode
a (65)
v (86)
f (70)
w (87)

RIGHT (39)

LEFT (37)

UP (38)

DOWN (40)
NUMPLUS (107)
NUMMINUS (109)
NUMDEL (110)

MILIRATRIC FOWEN

Individuelle Tastenzuweisung zu vielen Funktionen

Funktion

MOVEXNEGSLOW
MOVEYPOSSLOW
MOVEYNEGSLOW
MOVEZPOSSLOW
MOVEZNEGSLOW

MOVE4POSSLOW
MOVE4NEGSLOW
MOVEXPOSFAST
MOVEXNEGFAST
MOVEYPOSFAST
MOVEYNEGFAST

MMAVETDNCEACT

Um eine neue Taste zuzuweisen, muss man mit dem Cursor die
gewunschte Funktion markieren und auf den Button Neue Taste
klicken, danach wird die nachste gedrlckte Taste oder Tasten-
kombination zugewiesen. Das Ldschen einer Zuweisung erfolgt
ganz einfach durch Markierung der Funktion und einen Klick auf
Taste I6schen.

Neben den Ublichen Shift-Tasten ist noch eine weitere Kombina-
tionstaste maoglich, die zB. die Umschaltung vom langsamen zum
schnellen Fahren ermoglicht. In der Grundeinstellung ist das die
Taste 5 am Cursorblock und die Funktion ist ganz am Ende der
Tabelle als SecondFunc beschrieben.

Beispiel :

Tastencode

LEFT (37)

UP (38)

DOWN (40)
NUMPLUS (107)
NUMMINUS (109)
NUMDEL (110)
NUMINS (96)
2ND-RIGHT (8039)
2ND-LEFT (8037)
2ND-UP (8038)
2ND-DOWN (8040)

DRI AT ITRAD DI Fo407Y

Zuweisung von Fahrtasten mit der
zusatzlichen Shift-Spezialtaste als
Kombination.

Langsam Fahren mit Cursor-Rechts
und schnell Fahren mit gleicher
Taste aber gedrlckter SecondFunc-
Taste.
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Bestimmte Tasten sind fest vergeben und deren Zuordnung kann
nicht verandert werden. Das betrifft Shift-, Alt-, Ctrl- sowie die

Tasten (F1), (BENTER und (ESQ.

Die Tabelle zeigt die Funktion von WinPC-NC und die aktuell zu-
gewiesene Taste im Klartext und mit dem Tastencode in Klam-
mern. Die Funktionsbezeichnungen sind selbsterklarend.

Uber diese neue Mdglichkeit der Tastenzuordnung sind nun auch
herstellerspezifische Keypads oder selbst erstellte Tastaturen mit
beliebigen Tastencodes verwendbar und leicht konfigurierbar. In
frGheren Version von WinPC-NC mussten spezielle Keypads von
GoCNC oder CNC-Step individuell ausgewahlt und von uns pro-
grammiert werden, was nun entfallt und daruber hinaus noch viel
mehr Mdglichkeiten bietet.
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5.3. Koordinaten
5.3.1. Koordinaten - Hilfspunkte

Parameter
Koordinaten W

Hifspunkte Parkposition

Werksttckgrébe definieren

Parameter-Koordinaten

X Y
Parkpositon ~ *_—_10.00 +__598.00 i mm
Skalierungsfaktoren ~ —_1.000 __1.000
Sicherheitsabstand mm
Materialdicke 3.5 mm
Nullpunkt +__2540 et 7 BE mm

Nullpunkt in Datei Koordinatenursprung

Nullfahrt 4 Achse... Zuerst -]

Nullpunkt ~ [*__26.47

Parkposition
definierte Soll der Maschinenschlitten zu bestimmten Zeiten aus dem
Position fiir Arbeitsbereich herausgefahren werden, ist die Definition einer
Pausen Parkposition erforderlich. Dies kann z.B. beim Werkzeugwechsel

oder Aufspannen des Werkstlcks nétig sein.

Die Definition ist auch wahrend der manuellen Fahrt durch Anfah-
ren mit der Tastatur moglich.

Die Parkposition kann beim manuellen Fahren oder automatisch
beim Werkzeugwechsel und am Ende eines Arbeitsprozesses an-
gefahren werden.

Die Einheit ist Millimeter und die Entfernungen beziehen sich auf
den Referenzpunkt der Maschine (Maschinenkoordinaten).
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WinPC-NC kann bis zu 5 verschiedene Parkpositionen ver-

walten und diese auch individuell benennen. Die Definition

der Positionen sind in einem weiteren Tab-Reiter zu finden.

Skalierungsfaktoren

Mit den Skalierungsfaktoren lassen sich die importieren Daten in
der GroRe anpassen. Die Faktoren sollten fir eine 1:1 Mal3haltig-
keit zur Zeichnung immer bei 1,000 liegen.

GréBenanpas-  Bei Gravurarbeiten kann es manchmal sinnvoll oder notwendig
sung z.B. fiir sein, die Grole an die Vorlage oder den Trager anzupassen.
Gravuren Dies kann man leicht mit den Skalierungsfaktoren erreichen und
diese auch unterschiedlich fur alle Achsen festlegen.
Die Werte sind mit 3 Nachkommastellen anzugeben und werden
zur Multiplikation der anzufahrenden Koordinaten verwendet.
Sicherheitsabstand
zusétzlicher Als Sicherheitsabstand kann man eine zusatzliche Hohe Uber
Abstand zur der Nullpunkt-Ebene der Achse Z definieren. Bei jedem Arbeits-
Kollisionsver- prozess wird das Werkzeug um diesen Abstand Uber den Null-
meidung punkt gehoben und die neue Hohe quasi als Flughdhe benutzt.
Beim nachsten Eintauchen fahrt WinPC-NC zuerst den Sicher-
heitsabstand bis zum Nullpunkt mit schneller Geschwindigkeit
nach unten und sticht dann mit der definierten Einstechgeschwin-
digkeit ins Material ein.
Materialdicke

Wenn man mit einem feststehenen Z-Langentaster arbeitet und
damit die Tischoberseite als Z-Nullpunkt vermisst, dann besteht
die Moglichkeit, die aktuelle Materialdicke mit zu verrechnen und
dadurch den Z-Nullpunkt auf der Materialoberseite automatisch
berechnen zu lassen.

Achtung !

Zur Zeit wird die Materialdicke nur bei der Lingenmessung
mit einem fest montierten Taster verwendet.
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Nullpunkt

Nullpunkt als
Ursprung der
Werkstiick Ko-
ordinaten

Der Nullpunkt bezeichnet den Bezugspunkt der Koordinaten in
der Arbeitsdatei. Es ist die Position mit einer bestimmten X- und
Y-Koordinaten innerhalb der NC-Datei, z.B. die linke untere Ecke.
Von hier aus werden alle Wege zur Bearbeitung berechnet.

Y A
Arbeitsbereich
Maschinen-
Koordinaten
Y
Werkstiick-
Koordinaten
X
MNullpunkt
Referenzpunkt
® > X

Werkstuck-Nullpunkt und Lage im Arbeitsbereich

Der Nullpunkt ist auch manuell definierbar. Hierfur muss beim
manuellen Fahren an die gewunschte Position gefahren und an-
schlieRend diese als neuer Nullpunkt speichern. Die Positionen
der Achsen lassen sich auch einzeln speichern.

Die Einheit ist Millimeter und die Langen stellen die absolute Ent-
fernung des Nullpunkts zum Referenzpunkt der Maschine dar
(Maschinenkoordinaten).

Nullpunkt in Datei

Der Werkstluck-Nullpunkt ist der Punkt innerhalb der NC-Datei,
dessen Position in den Koordinatenparameter definiert wird. Er
kann aber inner- oder auf’erhalb des Werkstucks an verschiede-
nen Stellen liegen, die hier definiert werden.

Achtung !

Wird mit mehreren Nullpunkten gearbeitet, ist dieser Para-
meter standardmaRig auf Koordinatenursprung gesetzt und
kann nicht verandert werden.

Eine Anleitung zur Benutzung mehrere Nullpunkte finden Sie auf
unserer Homepage www.Lewetz.de unter Hilfe - Kurzanleitungen.
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Es sind 6 Positionen moglich :

links unten Der Nullpunkt liegt an den kleinsten X- und Y-Koordinaten der
Datei und ist meist bei HPGL- und DXF-Dateien sinnvoll.

Koordinaten- Der Nullpunkt liegt am Koordinaten-Ursprung, d.h. dort, wo das

ursprung CAD-Programm ihn bei der Ausgabe hinlegt. Diese Einstellung
ist zu empfehlen, wenn mehrere Dateien auf einem Werkstlick
abgearbeitet werden, z.B. Frasen und Bohren einer Platine oder
wenn mit DIN/ISO Dateien gearbeitet wird.

zentriert Der Nullpunkt liegt in der Werkstuckmitte, d.h. genau in der Mitte
der Koordinatenausmalie in X- und Y-Richtung. Diese Einstel-
lung ist vorteilhaft, wenn runde Werkstlcke zu bearbeiten sind,
z.B. Teller zu gravieren.

rechts unten Der Nullpunkt liegt an der groften X- und kleinsten Y-Koordinate
der Datei.
rechts mitte Der Nullpunkt liegt an der grof3ten X und genau zwischen der

kleinsten und groften Y- Koordinate.

links oben Der Nullpunkt liegt an der kleinsten X- und groften Y-Koordina-
ten der Datei.

WerkstuckgroRe definieren/iberwachen

softwaremafi- Der Werkstlckbereich legt einen Ausschnitt fest, mit dem man

ge Bereichs- z.B. die Ausmale des Materials markieren kann. Die Grenzen

liberwachung sind in der Grafikanzeige sichtbar und man kann auf einen Blick
erkennen, ob die Frasung oder Gravur auf das Materialstlick
passt. Eine aktivierte Uberprifung erfolgt beim Jobstart.

maximale Ein- Der Arbeitsbereich fur Achse Z bestimmt die maximale Einstech-
stechtiefe fiir tiefe, die Werkzeuge fahren kénnen ohne das Maschinenbett zu
Achse Z beschadigen.

Einfaches Fest- Der Werkstlckbereich kann leicht durch manuelles Anfahren der
legen durch An- linken untern und rechten oberen Ecke und anschlielliendem
fahren Dricken der Funktionstasten (F5) und (F6) festgelegt werden.

Diese Parameter sind nicht zu verwechseln mit den Werten, die
die MaschinentischgroRe und somit den maximalen Fahrbereich
festlegen.

Die Einheit ist Millimeter und die Entfernungen beziehen sich auf
den Referenzpunkt der Maschine (Maschinenkoordinaten).
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Mit der Checkbox Werkstlickgrof3e aktivieren schalten Sie die ge-
nerell Verwaltung eines zusatzlichen Bereichs ein und die Einga-
befelder fur die GroRen frei. Zusatzlich muss in der Checkbox
WerkstiickgroRe tiberwachen noch die Uberwachung aktiviert
werden.

Nullfahrt 4. Achse

Die Referenzfahrt oder Nullfahrt der 4. Achse kann entweder vor,
nach den anderen Achsen oder gar nicht erfolgen.

Nullpunkt 4. Achse

Hier wird der Nullpunkt fur die 4. Achse eingegeben. Je nach-

dem, welche Mechanik die 4.Achse steuert handelt es sich um
eine Position in mm oder in Grad und sie wird beim Nullfahren
von der 4.Achse exakt angefahren.

5.3.2. Koordinaten - Nullpunkte

Sind mehrere Nullpunkte aktiviert kbnnen im Reitertab Nullpunkte
die Koordinaten der verschiedenen Nullpunkte angesehen bzw.
editiert werden.

Parameter
Koordinaten A Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Hifspunkte Nulpunkte

X

Nullpunkt 1 (G54) +__52.12 90, - mm

Nullpunkt 2 (G55) *+__96.41 mm

Nullpunkt 3 (G56) *+__169.45 __ 0 mm
Nullpunkt 4 (G57) +__10.98 mm
Nullpunkt & (G58)  + mm

Nullpunkt 6 (G59) mm

4.Achse
Nullpunkt 1 (G54)  +__180.00 mm Nullpunkt 4 (G57)  +__ 31058 mm

Nullpunkt 2 (G55)  +___52. mm Nullpunkt 5 (G58)

Nullpunkt 3 (G56) Nullpunkt 6 (G59)

Parameter-Koordinaten - Mehrere Nullpunkte mit den Definitionen
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Nullpunkte mit Die verschiedenen Nullpunkte kdnnen entweder im NC-Pro-
G54..G59 aus-  gramm oder mittels Buttons mit G54 bis G59 angewahlt und
wéhlen aktiviert werden.

5.3.3. Koordinaten - Parkpositionen

WinPC-NC kann bis zu 5 verschiedene Parkpositionen mit aus-
sagekraftigen Bezeichnungen verwalten. Damit sind flr verschie-
dene Situationen feste Orte maoglich, die entweder Uber Menu
oder Uber zugewiesene Tasten anfahrbar sind.

Parameter
Koordinaten We ige Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Hifspunkte Parkposition

Bezeichnung X Y

Parkposition links| +___10.00 +__598.00 L mm
Parkposition rechts +__470.00 +_598.00 mm

Teilewechsel +_215.00 +_598.00 L) mm
Werkzeugwechsel +_182.00 +__ 0.00 D mm

Werkzeug vermessen +_ 53.00 +_ 1040 - mm

Parameter-Koordinaten - Mehrere Parkpositionen mit Bezeichnung
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5.4. Werkzeuge

projektbezoge-  WinPC-NC ist mit einer komfortablen Werkzeugverwaltung aus-
ne Werkzeug- gestattet. Fur jedes Arbeitsprojekt kann man bis zu 10 Werkzeu-
verwaltung ge mit ihren speziellen Werten definieren.

Die Parameter sind in mehrere Eingabefenster unterteilt. Alle in
diesen Eingabefeldern definierten Werte speichert WinPC-NC mit
der Menufunktion PARAMETER-SICHERN in der Werkzeugdatei
ab. Werkzeugdateien tragen die Namenserweiterung *.WPW.

5.4.1. Werkzeuge - Aktivierung

Sind in Parameter - Grundeinstellungen - Zubehér 30 Werkzeuge
aktiviert, werden Buttons angezeigt mit denen die entsprechen-
den Werkzeuge angewahlt werden kdnnen.

Werkzeuge 1-10, 11-20 und 21-30

Parameter

aten Werkzeuge ¢ ngie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Aktivierung Geschwindigkeiten MabBe

Aktivierung
Bezeichnung i Drehzahl

Schaftfraser 6mm _ 12000
Schaftfraser 3mm _15000
Kugelkopf 4mm _10500
Gravufraser 90° o _ 10000
Schaftfraser 1mm _ 20000
Bohrer 2, 5mm __ 6000

Bohrer 3mm __ 6000

1000

1
2
3
4
5
6
7
8
9

__1000

1000

-
(=]

Parameter-Werkzeuge-Aktivierung
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Bezeichnung
aussagekréftige Die ldentifikation jedes Werkzeugs erfolgt mit einem Namen, der
Werkzeug- bei der Aufforderung zum Werkzeugwechsel verwendet wird.
namen
Farbe
Farben in der Der Parameter Farbe fur jedes Werkzeug wirkt in der grafischen
grafischen Anzeige der Daten. Es ist somit leicht moglich, die Farbdarstel-
Anzeige lung nach eigenen Winschen oder analog zum verwendeten
CAD-Programm anzupassen.
Nach dem Klick auf das Farbfeld 6ffnet sich der Dialog zum Aus-
wahlen einer neuen Farbe.
Aktiv
Werkzeuge Jedes Werkzeug kann man einzeln freischalten oder sperren. In-
einzeln aktive Werkzeuge werden in der Grafikanzeige und bei Arbeits-
aktivieren prozessen einfach ignoriert und die Befehle Ubersprungen. Noch
einfacher funktioniert das Ein-/Ausschalten der Werkzeuge mit
einem Mausklick auf das bunte Werkzeugfeld direkt Gber der an-
gezeigten Grafik.
WinPC-NC erkennt bei geladenen NC-Dateien automatisc_ljl,
welche Werkzeug darin verwendet werden und lasst nur An-
derungen und Einstellungen fir diese zu. Alle anderen und
nicht benutzten Werkzeuge sind in diesen Dialogen inaktiv.
Drehzahl

Jedem Werkzeug kann eine Spindeldrehzahl zugeordnet werden.
Diese wird bei Benutzung des Werkzeugs Uber einen definierten
analogen oder PWM-Ausgang eingestellt.
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5.4.2. Werkzeuge - Geschwindigkeiten

Parameter

Koordinaten Werkzeuge ¢

Geschwindigkeiten

V-Einstechen V-Vorschub V-Ausziehen Bremswinkel
oo _10.00 _30.00 30

_ 30,00
30,00
_ 30,00
_10.00
_10.00
_10.00

_10.00

© 0 N O O A W N =

__10.00

10,00

Parameter-Werkzeuge-Geschwindigkeiten

WinPC-NC nutzt diese Geschwindigkeiten nur, wenn keine
Geschwindigkeitsinformationen in der geladenen Job-Datei
zu finden ist. Das ist bei den 2D-Dateiformaten wie DXF oder
PLT der Fall. Bei den meisten Gcode-Dateien sind die Ge-
schwindigkeiten schon im Frasprogramm vorgegeben und
werden von dort verwendet.

Einstechgeschwindigkeit

Die Einstechgeschwindigkeit legt fur jedes Werkzeug die Ge-
schwindigkeit beim Eintauchen in das Werkstlck fest. Je nach
Material und Werkzeug muss man hierbei bestimmte Grenzwerte
beachten.

Vorschubgeschwindigkeit

Die Vorschubgeschwindigkeit definiert fur jedes Werkzeug die
Arbeitsgeschwindigkeit mit eingetauchtem Werkzeug im Werk-
stuck.
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Bei reinen Bohranwendungen ist dieser Wert ohne Bedeutung.
Wird WinPC-NC allerdings zum Frasen, Gravieren oder Schleifen
verwendet, so ist die maximale Vorschubgeschwindigkeit vom
eingelegten Werkzeug und dem Material abhangig.

Ausziehgeschwindigkeit

Die Ausziehgeschwindigkeit wird zum Hochfahren oder Auszie-
hen des Werkzeugs aus dem Werkstluck verwendet.

Bremswinkel

voraus-
schauende Ge-
schwindigkeits-
optimierung

Der Bremswinkel gibt die maximale Winkeldifferenz flr Folgewe-
ge an, bei der mit voller Geschwindigkeit weitergefahren wird. Die
Angabe erfolgt in Grad.

Zu Beginn und am Ende von Bewegungen wird die Beschleuni-
gungs- und Bremsfunktion nur aktiv, wenn die Richtung des Fol-
geweges um mehr als einen einstellbaren Winkel abweicht.

Als Beispiel fur diese vorausschauende Geschwindigkeitsoptimie-
rung kann das Abfahren eines Kreises betrachtet werden, der
sich aus vielen kleinen Einzelwegen zusammensetzt. Die Rich-
tungen zweier aufeinanderfolgender Wege differieren nur wenig.
Der Kreis kann deshalb unter Beibehaltung der Maximalge-
schwindigkeit in einem Zug gefahren werden.

A Bremswinkel
WinPC-NC WinPC-NC
fahrt ohne bremst ab
0N Rampen A und
weiter beschleunigt neu

Bremsdifferenz

Vor und nach Werkzeugbewegungen wird immer gebremst bzw.
beschleunigt. Bei reinen Bohranwendungen ist dieser Parameter
ohne Bedeutung und wird nicht ausgewertet.
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5.4.3. Werkzeuge - MaRe

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Aktivierung Geschwindigkeiten MaBe

Werkzeug MaRe

Tiefe des ersten Schnitts Anzahl zusatziicher Schnitte Tiefe der zusatzlichen Schnitte
_12.00 | __0.00

1
2
3
4
5
6
7
8
9

Parameter-Werkzeuge-MafRe und Wiederholungen

WinPC-NC nutzt diese Einstechtiefen nur bei 2D-Dateiforma-
ten wie DXF und PLT. In anderen Formaten wie Gcode oder
IseINCP -Dateien sind die Koordinaten fiir alle Achsen, also
auch fiir die Z-Achse mit allen Hohen und Einstichen direkt
im Programmcode enthalten und diese Einstellungen hier
werden ignoriert.

Tiefe des ersten Schnitts

Die Einstechtiefe gibt fur jedes Werkzeug den Weg der Achse Z
nach unten ins Werksttick an. Die Tiefe wird in Millimetern defi-
niert und immer von der Ebene des Z-Nullpunkts aus gefahren.
Ein abweichender Wert von Tiefe der zusatzlichen Schnitte ist
dann sinnvoll, wenn der Z-Nullpunkt nicht genau auf der Werk-
stickoberflache sitzt.
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Einstechtiefe

Nullpunkt Achse Z

Einstechtiefe gemessen vom Nullpunkt der Achse Z

Anzahl zusatzlicher Schnitte
Tiefe zusatzlicher Schnitte

schrittweises Beim Frasen von dicken oder harten Materialien sind oftmals

Ausfrasen mehrere Durchgange notwendig. Um einen Arbeitsprozess nicht
mehrmals nacheinander mit veranderten Eintauchtiefen starten
zu mussen, existieren die beiden Parameter Anzahl zusétzlicher

Schnitte und Tiefe zuséatzlicher Schnitte

Die Anzahl der zusatzlichen Schnitte werden nach dem ersten
Schnitt ausgefuhrt. Jedes mal wird um den Wert Tiefe zusatzli-
cher Schnitte vom Ausgangspunkt des vorhergegangenen
Schnitts tiefer geschnitten.

Z-Zustellung

........................ /1.Wiederho|ung

Wiederholungen und zuséatzliche Schnitte
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5.4.4. Werkzeuge - Langenkorrektur

Diese Einstellmoglichkeiten sind nur sichtbar, wenn unter Grund-
einstellungen-Zubehor die Langenmessung und -kompensation
aktiviert ist.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Aktivierung Geschwindigkeiten Mafie Langenkorrektur V sler Magazin

Langenkorrektur

Tasterposition
1221 Taster = LPT1 Pin13
+_ 29430

X
y +_58241
7 - 31.00

v autom.Langenkorrektur
v Langenmessung nach Wechsel
Schnelle Anfahrt mit Rampe

Gemessene Langen als Projekt-Parameter sichern

1
2
3
4
5
6
7
8
9
1

v Gemessene Langen als Maschinen-Parameter sichern

Parameter-Werkzeuge-Langenkorrektur

Z-Lange

Hier sind die Langen der verwendeten Werkzeuge festgelegt. Die
Felder sind normalerweise nicht editierbar, sondern werden beim
Vermessen der Werkzeuge automatisch beschrieben. Die Lan-
gendifferenz fur die Kompensation errechnet sich aus den Wer-
ten dieser Parameter.

Tasterposition

automatische Der Langensensor muss ein Schalter oder Taster sein, der von
Lé&ngenermitt- oben angefahren werden kann und bei Beruhrung oder kurzem
lung Druck schaltet.

Diese Parameter definieren eine Position Uber diesem Sensor in
absoluten Maschinenkoordinaten. WinPC-NC fahrt beim Vermes-
sen diese Position an und senkt dann langsam das Werkzeug ab,
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bis der Sensor schaltet. Der gefahrene Weg wird als Werkzeug-
lange in die Parameter GUbernommen.

i
+075~.A. g

I ]

Prinzipskizze Langensensor und automatische Werkzeugvermessung

Automatische Langenkorrektur

Die automatische Kompensation der Werkzeuglangen schaltet
dieser Parameter frei. Durch die Freigabe mit einem separaten
Parameter kann man die Kompensation nur bei den Projekten
einsetzen, in denen es wirklich bendtigt wird.

Die Vermessung von Werkzeugen erfolgt entweder automa-
tisch nach dem Wechsel oder explizit fiur jedes bendtigte
Werkzeug mit der Funktion WERKZEUG VERMESSEN.

Langenmessung nach Wechsel

Dieser Parameter veranlasst WinPC-NC, nach jedem Werkzeug-
wechsel eine neue Vermessung durchzufthren.

Schnelle Anfahrt mit Rampe

Alternativ zur relativ langsamen Anfahrt des Sensor kann man
auch eine schnelle Anfahrt wahlen, die dann allerdings mit Ram-
pe am Sensor stoppt und langsam wieder freifahrt. Der Sensor
muss so beschaffen sein, dass er wahrend der Bremsrampe
nachgibt.
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Langen als Projekt-Parameter sichern
Langen als Maschinen-Parameter sichern

Bei Aktivierung dieses Parameters speichert WinPC-NC alle ge-
messenen Langen in den Parameterdatei ab und stellt sie auch
beim Erneuten Aufruf des Projekts wieder her. Dies ist sinnvoll,
wenn nicht jedes Mal neu Vermessen werden soll aber trotzdem
mit unterschiedlichen Langen gearbeitet wird.

Die Unterscheidung als Projekt- oder Maschinenparameter ist

wichtig, wenn Sie feste Werkzeug fur alle Ihre Projekte haben

und die Maschine damit betreiben oder wenn Sie projektspezi-
fisch einen anderen Werkzeugsatz verwenden.

5.4.5. Werkzeuge - Wechsler Magazin

Diese Einstellmoglichkeiten sind nur sichtbar, wenn unter Grund-
einstellungen-Zubehdr der automatische Wechsler aktiviert ist.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Aktivierung ( ten MabBe Lang rrektur  Wechsler Magazin
X z Wechsler

+_210.00 i +__10.00

+_210.00 5 +_10.00

+_210.00 5. +__10.00

+_ 210.00 +_ 10.00

+_ 210.00 -~ 85 +_ 1000

+_210.00 +_10.00 v Wechsler, Z nicht hochfahren

+_210.00 5. + 10,00 v Letzte Position ignorieren

Priifen nach Aufnahme

== sl — =0 v Priifen vor Ablage

1
2
3
4
5
6
7
8
9

+ 0.00 Priifen nach Ablage

+ 0.00

Dialog mit den Einstellungen fir den automatischen Wechsler

Automatischen  WinPC-NC kann einen automatischen Werkzeugwechsler mit 10
Wechsler an- Magazinpositionen ansteuern. Die exakten Positionen der Maga-
steuern zinplatze werden in diesem Parameterfenster definiert.
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Idealerweise sollten die Wechselpositionen ein Stlick vor der
eigentlichen Aufnahme definiert werden und dann der restliche
Weg mit einfachen Fahrbefehlen in den Makros zum Ablegen und
Aufnehmen zurlickgelegt werden.

Um Werkzeuge automatisch zu wechseln ist eine elektrische
oder pneumatische Spannzange nétig, die mit einem definierten
Ausgang geschaltet wird. Der genaue Ablauf beim Ablegen und
Aufnehmen mit Fahrbewegungen, Wartezeiten und Schaltaus-
gangen kann man mittels Makros definieren.

Die Vorgehensweise wird spater in Kapitel 5.7. beschrieben.

Parameter fiir den Werkzeugwechsler sind nur verfugbar,
wenn der Wechsler in den Maschinenfunktionen
freigeschaltet ist.

Bei WinPC-NC Professional konnen die einzelnen Magazin-
positionen und die Spannzange zusatzlich mit Sensoren uber-
wacht und somit versehentliche Werkzeugkollisionen vermie-
den werden.

AuBerdem kann nur WinPC-NC Professional eine 4.Achse fiir
den Wechsler verwenden fiir z.B. ausfahrbare Schubladen
oder Revolvermagazine.

Wechsler, Z nicht hochfahren

Bei den Bewegungen im Werkzeugwechsler fahrt die Z-Achse
normalerweise immer ganz nach oben auf die Nullposition. Wem
diese Fahrten zu hoch sind oder zu lange dauern kann sie mit
diesem Parameterschalter unterdricken.

Bitte unbedingt darauf achten, dass es mit unterdriickter Z-
Nullfahrt keine Kollisionen mit Komponenten des Werkzeug-
wechslers gibt.
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Letzte Position ignorieren

Beim Fahren auf die Parkposition oder Werkzeugwechsler merkt
sich WinPC-NC immer die vorherige Position und fahrt diese an-
schliellend wieder an. Oftmals fuhrt das aber zu unnétigen Bewe-
gungen und wird nicht gewunscht. Mit diesem Schalter lasst sich
das Anfahren der letzten Position verhindern.

Prufmessungen fur Werkzeuge -
Werkzeugbruchkontrolle

Priifen nach Aufnahme

¥ Priifen vor Ablage

Priifen nach Ablage

Bei aktivem Werkzeugwechsler und Langenmessfunktion oder
-kompensation stehen im Parameterdialog des Wechslers drei
neue Checkboxen zur Verfigung, die einzeln oder auch in Kom-
bination zu aktivieren sind.

Alle drei Pruffunktionen fahren das Werkzeug oder die Spann-
zange gezielt Uber den fest montierten Werkzeuglangentaster
und messen dort die aktuelle Lange oder priufen auf ein nicht
vorhandenes Werkzeug in einer vorher bekannten Lange. Bei
einer erkannten Differenz erfolgt eine Fehlermeldung und der
Abbruch der laufenden Aktion.

Es kann eine Prifmessung nach der Aufnahme aus dem Maga-
zin erfolgen, um eine korrekte Aufnahme und Spannung zu pru-
fen. Weiterhin kann nach dem Ablegen in das Magazin die vorige
Lange vermessen werden, um zu erkennen, ob die Ablage kor-
rekt erfolgt ist und das Werkzeug tatsachlich aus der Spannzan-
ge geldst wurde.

Die dritte Testmessung erfolgt vor der Ablage in das Magazin und
vergleicht die vorher gemessene und bekannte Lange, um einen
Werkzeugbruch zu erkennen.
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5.5. Sonstige Parameter

Unter Sonstige Parameter sind Einstellungen zusammengefasst,
die den Jobablauf oder die Bedienung von WinPC-NC betreffen.

5.5.1. Sonstige - Anzeige/Bedienung

In diesem Parameterdialog sind einige Einstellungen zusammen-
gefasst, die die Anzeige der verschiedenen Informationen betref-
fen oder das Verhalten von WinPC-NC in verschiedenen Situatio-

nen.

Aulerdem kdnnen hier Warnungen aktiviert werden und die An-
zeige einer Farbschattierung fur 3D-Daten, die oftmals einen bes-
seren Eindruck anhand der Grafik ermdglicht.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige T

Anzeige/Bedienung Jobausfiihrung

3D-Farbschattierung
¥ Positionen speichern ke, i 70 ke

Bohrjob, Punkte in Grafkanzeige
& et 9 ® von Z-Koordinaten

v Automatisches Neuladen S Prciean]

Stop.u.uhr' anzepen von Drehzahl, negativ
e von Z-Koordinaten, bunt
¥ NC-Programm-Fenster
v Einstelungen beim Beenden immer speichern
Einstelung beim Jobstart speichern
Originaler Windows-Dialog

v Parameter beibehalten bei neuer Datei

Warnungen
¥ Hinweis bei Jobstart Uber Taster ¥ Wamung bei Skalerung
v Hinweis bei Jobstart iiber Magazin
Beenden mit Sicherheitsabfrage
Fahrbutton mit Sicherheitsabfrage

Parameter-Sonstige-Anzeige/Bedienung

Positionen speichern

WinPC-NC kann die aktuelle Maschinenposition nach jeder Be-
wegung und nach jedem Job abspeichern. Dies ist dann sinnvoll,
wenn z.B. an der Maschine keine Referenzschalter sind oder
eine Referenzfahrt nicht immer ausgefuhrt werden kann. Die
Positionswerte bleiben auch nach Programmende und Neustart

erhalten.
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Beim Speichern der Achspositionen uiber Tage oder Sitzun-
gen hinweg muss sichergestellt sein, dass alle Achsen eine
gewisse Selbsthaltung haben und sich im ausgeschalteten
Zustand nicht verschieben. Ansonsten sollten Sie besser bei
jedem Neustart eine Referenzfahrt durchfiihren, um ganz
sicher genau Positionen zu ermitteln.

Bohrjob, Punkte in Grafikanzeige

Einstiche Bei Bohranwendungen mit HPGL, Multicam-Format oder in

markieren DIN/ISO werden Bohrungen in der Grafik nicht angezeigt. Durch
Aktivierung dieses Parameters erscheinen alle Einstichstellen
mit einem kleinen Kreis markiert.

9 WinPC-NC USB

Datei Fahren Parameter [Sonderfunktionen’ Hilfe
EWe, ODRED #9 A ©
iz HEDE000C BE E0A0E0 = - =N

Profil: CNC1000-Schwanekamp-20181010-1702"

Anzeige als Bohrjob mit Markierung der Einstichstellen

Automatisches Neuladen

Die Nachladefunktion beobachtet standig das Datum und die Zeit
der aktuell geladenen Datei und I&dt bei Abweichung die frisch
geanderte Datei nach.
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Damit ist es beispielsweise moglich, eine NC-Datei im Zeichen-
programm zu editieren, standig Anderungen vorzunehmen und
bei der Umschaltung nach WinPC-NC gleich alle Anderungen
grafisch zu Gberprifen.

Stoppuhr anzeigen

Die Stoppuhr-Funktion von WinPC-NC schaltet dieser Parameter
frei. Die angezeigte Stoppuhr wird mit jedem Jobstart zurtickge-
setzt und beginnt im Sekundentakt zu laufen. Am Jobende erfolgt
ein automatischer Stopp.

00:01:28

Stoppuhr aus WinPC-NC

Dadurch lassen sich Ausfuhrungszeiten von Jobs exakt bestim-
men und bei z.B. Lohnarbeiten abrechnen.

Positionsanzeige

Die Echtzeit-Positionsanzeige der Achsen ist bei WinPC-NC
schaltbar und kann als kleineres Fenster eingeblendet werden.

Idealerweise vergrofRern und ordnen Sie die Fenster so an, dass
alle relevanten Informationen sichtbar sind.

In der Ansicht mit Sidepanel oder der Touch-Ansicht sind die
Positionen immer sichtbar und mussen nicht in einem separaten
Fenster angezeigt werden.

NC-Programm Fenster

Um wahrend eines Jobs einen Uberblick Uber die aktuelle Pro-
grammestelle zu erhalten, gibt es eine Dateianzeige, in der quasi
in Echtzeit wahrend der Bearbeitung ein Cursorbalken auf den
aktuell ausgeflhrten Befehl zeigt.

Das Programmfenster ist fur alle Formate aufler DXF und Post-
script und Dateien mit hochstens 300000 Zeilen moglich.

Wenn Sie in der Standard Ansicht mit dem Sidepanel arbeiten, ist
das NC - Fenster dort immer integriert und wird wahrend dem
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Job angezeigt. Sie kdnnen aber zusatzlich mit dem ,freien“ NC -
Fenster arbeiten, das mit diesem Parameter aktiviert wird.

% WinPC-NC USB
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

seFE” OEREG 7%
i:: HEOE0NED Bl G0AAE O « .- O

Programmfenster mit NC-Code wahrend der Bearbeitung

Einstellungen beim Beenden immer speichern
Einstellungen beim Jobstart speichern

Mit diesen beiden Parametern wird WinPC-NC veranlasst, die ak-
tuellen Parameter immer automatisch bei einem Jobstart oder
beim Beendet der Sitzung zu speichern.

Originaler Windows-Dialog

Fur eine bessere Bedienung an Touch-Bildschirmen oder kleinen
Bildschirmen an Maschinensteuerungen besitzt WinPC-NC einen
eigenen Datei-Offnen-Dialog, der mit groRen Buttons und Textan-
zeigen sehr ubersichtlich wirkt. Wenn lhnen aber der alte und ge-
wohnte Datei-Dialog von Windows lieber ist, dann kénnen Sie
dessen anzeige bei allen Offnen-Funktionen mit diesem Parame-
ter erzwingen.
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Parameter beibehalten bei neuer Datei

Bisher hat WinPC-NC beim Offnen einer neuen Datei, fir die
noch nie Parameter gespeichert wurden, die aktuellen Einstellun-
gen samtlich beibehalten. Das flhrte allerdings manchmal zu un-
erwarteten Ergebnissen und Anzeigen.

Nun koénnen Sie selbst mit diesem Parameter festlegen, ob
WinPC-NC beim Offnen neuer Dateien die aktuellen Einstellun-
gen behalt oder wieder die Standardeinstellungen |adt, die auch
beim Start von WinPC-NC geladen und aktiv sind.

Hinweis bei Jobstart iiber Taster
Hinweis bei Jobstart uber Magazin

Sollte die Maschine bei Start des Jobs direkt Uber dem Langen-
taster oder einer Magazinposition stehen, dann erscheint aus Si-
cherheitsgrinden eine Warnung und kann somit evt. eine Kolli-
sion verhindern.

Beenden mit Sicherheitsabfrage

WinPC-NC kann beim Beenden eine Sicherheitsabfrage anzei-
gen um vielleicht auf vergesse Aktionen wie das Parken oder das
Ausschalten von externen Geraten aufmerksam zu machen.

Fahrbutton mit Sicherheitsabfrage

Wenn der Parameter gesetzt ist, kommt nach dem Drucken eines
Fahrbuttons des Hauptbildschirms (Parkposition, Null Fahren,
Referenzfahrt) die Meldung,ob man wirklich starten will.

Warnung bei Skalierung

Wenn eine Datei geladen wird, in deren Parametern eine Skalie-
rung ungleich 100% angegeben ist, dann kann man eine War-
nung veranlassen.

3D-Farbschattierung

In WinPC-NC werden alle geladenen NC-Dateien zuerst nur 2D
flachig angezeigt. Bei 3D-Daten wie etwa Reliefs ist deshalb eine
visuelle Kontrolle etwas schwierig und deshalb gibt es die Mog-
lichkeit, eine Farbschattierung in der Anzeige zu schalten. Hierbei
wird die fir das Werkzeug eingestellte Farbe je nach Z-Hohe
oder PWM-Wert in hellere oder dunklere Bereiche unterteilt.
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ahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

ENErF OROD Pe B
' ENODTE00GD A BOB0EQ = - mmmeg
7 A

f
Profil: CNC1000-Schwanekamp-20181010-1702"
X-121.289: Y99.841 | X-121.289: 99,841 | GX 50.0: GY 50.0

Relief-, Lasergravur oder Schleifanwendung mit Farbschattierung

Die Schattierung kann von verschiedenen Werten und Faktoren
in der Datei abhangig gemacht werden und es gibt dafur funf ver-
schiedene Einstellmoglichkeiten. Bei der invertierten Darstellung
wird ein hoherer Drehzahlwert heller dargestellt, ansonsten dunk-

ler.
keine, nur Hier erfolgt eine reine 2D-Darstellung mit Linien und Bohrungen
2D-Daten in der gewahlten Werkzeugfarbe.
von Die Farben andern sich in geringen Nuancen abhangig von der

Z-Koordinaten aktuellen Z-Hohe des Werkzeugs. Bei der bunten Darstellung
werden die Farbtone schneller und intensiver verandert und des-

von halb kann es zu extremen Farbverldufen kommen.

Z-Koordinaten,

bunt

von Drehzahl Bei Schleifanwendungen erfolgt die Erzeugung des Farbtons
meist durch eine Anderung des Analog- oder PWM-Werts. Diese

von Drehzahl, Abhangigkeit kann ebenfalls fur die Schattierung verwendet wer-

negativ den.
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5.5.2. Sonstige - Jobausfuhrung

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige T mat Grundeinstellungen

Jedienung Jobausfiihrung

Start/Endposition Referenzfahrt vor jedem Job

stehen bleiben v Z-Clipping an Bereichsgrenze

Werkzeugwechsel Unterbrochenen Job weiterfiihren

Nein, aber neue Werte

Wartezeiten Jobstart

Wartezeit nach Z-Heben (ms) 0 Vorschubgeschwindigkeit 100 %

Wartezeit nach Z-Senken (ms) — 0 Spindelgeschwindigkeit 100 %

Geschwindigkeitsoverride zuriicksetzen Jobstart

Programmwiederholungen _0

Parameter-Sonstige-Jobausfiihrung

Start/Endposition

Dieser Schalter gibt an, wo der Start- und Endpunkt jedes
Arbeitsprozesses liegen soll. Die Position wird auch nach der Re-
ferenzfahrt angefahren.

Es gibt 4 Moglichkeiten fur die Anfangs- und Endposition :

stehen bleiben WinPC-NC bleibt nach der Referenzfahrt am Referenzpunkt und
nach jedem Arbeitsprozess an der letzten Koordinate stehen

Nullpunkt nach der Referenzfahrt und nach jedem Arbeitsprozess wird
zum definierten Nullpunkt gefahren

Parkposition WinPC-NC fahrt nach der Referenzfahrt und nach jedem
Arbeitsprozess zur definierten Parkposition 1

Nullpunkt + nach der Referenzfahrt und nach jedem Arbeitsprozess wird

Sicherheitsab-  zum definierten Nullpunkt gefahren und die Z-Achse auf den ein-

stand gestellten Sicherheitsabstand gehoben
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Werkzeugwechsel

Nein

Ja

Ja an
Parkposition
Nein aber neue

Werte

Ja mit Wechsler

Dieser Parameter definiert die Art und Weise, wie WinPC-NC die
Werkzeugwechselbefehle wahrend eines Arbeitsprozesses be-
handelt.

Es gibt 5 Moglichkeiten fur den Werkzeugwechsel :

fuhrt keinen Werkzeugwechsel durch, gesamter Arbeitsprozess
lauft mit aktuellem Werkzeug ab

fuhrt Werkzeugwechsel durch und bleibt daflir jedes Mal an der
aktuellen Position stehen

fuhrt Werkzeugwechsel durch und fahrt hierfur jedes Mal an die
definierte Parkposition

fuhrt keinen Werkzeugwechsel durch, berticksichtigt aber zu-
kunftig die Werte fur Einstechtiefe, Einstich- und Vorschubge-
schwindigkeit des neuen Werkzeugs

fihrt Werkzeugwechsel automatisch mit dem vorhandenen
Werkzeugwechsler durch

Referenzfahrt vor jedem Job

WinPC-NC kann auf Wunsch automatisch vor jedem Job eine
Referenzfahrt ausfiuhren. Bei Verdacht auf Schrittfehler oder
wenn die Positionen reproduzierbar genau angefahren werden
mussen, empfiehlt sich diese Einstellung.

Z-Clipping an Bereichsgrenze

Bei aktivierter Z-Clipping-Funktion iberwacht WinPC-NC die ma-
ximale Z-Tiefe und schneidet alle tieferen Bewegungen an dieser
Grenze ab.

Unterbrochenen Job weiterfihren

Ein unterbrochener Job kann von WinPC-NC exakt an der Ab-
bruchstelle wieder aufgenommen werden. Diese Funktion muss
allerdings mit einem Parameter freigeschaltet werden.
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Arbeitsprozess

Letzten Arbeitsprozess fortsetzen ?
Fortschritt 23%
Vorschub m B 100%

Spindel AR 100%

Abfrage beim Neustart oder Wiederaufsetzen eines unterbrochenen Job
Jobfenster ohne Sidepanel

Letzten Arbeitsprozess fortsetzen ?
Fortschritt 23%

Abfrage beim Neustart oder Wiederaufsetzen eines unterbrochenen Job
Jobfenster im Sidepanel

Wartezeit nach Z-Heben und Z-Senken

Bei manchen Anwendungen ist es sinnvoll oder notwendig, nach

dem Absenken oder Heben des Werkzeugs und vor dem Losfah-
ren zur Bearbeitung noch einen Moment zu warten. Dies kann bei
nachgebenden Materialien oder bei gewlinschtem Freilaufen des
Werkzeugs der Fall sein.

Die Wartezeit wird in Millisekunden definiert.

Vorschubgeschwindigkeit

Hier kann der Geschwindigkeitsoverride beim Jobstart gesetzt
werden.

Es sind Werte von 5% bis 200% mdglich und nach dem Start
kann die Geschwindigkeit beliebig verandert werden.

Spindelgeschwindigkeit
Hier kann der Spindeloverride beim Jobstart gesetzt werden.

Es sind Werte von 5% bis 200% maglich.
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Geschwindigkeitsoverride zurucksetzen

Maschinen Reset
oder
Programm Reset

Neue Datei

Jobstart

Wahrend WinPC-NC einen Ablaufjob bearbeitet, kann man die
Vorschubgeschwindigkeit und die Spindeldrehzahl standig veran-
dern. Wie lange diese Anderungen aktiv bleiben, bestimmt dieser
Parameter.

Folgende Einstellungen sind moglich :

Erst mit einem Neustart von WinPC-NC erfolgt ein Rucksetzen
der Override-Werte auf 100%

Mit dem Laden einer neuen NC-Datei werden die Werte zurtick-
gesetzt

Mit dem nachsten Start einer Bearbeitung erfolgt der Reset der
Werte.

Programmwiederholungen

Mit Programmwiederholungen kann man einen Arbeitsprozess
bis zu 999 Mal wiederholen. In Verbindung mit einem Startsignal
in DIN/ISO-Programmen kann eine Serienfertigung realisiert wer-
den.

5.5.3. Sonstige - Passwort

WinPC-NC kann passwortgeschitzt verschiedene
Benutzerprofile mit unterschiedlichen Berechtigungen verwalten.
Damit kann die Installation und die Einstellungen vor unbefugten
Veranderungen geschutzt werden.

Bei einem industriellen Einsatz von Steuerungen ist es Ublich,
Maschinen- oder Jobeinstellungen vor unbeabsichtigten oder un-
berechtigten Anderungen abzusichern und mit einer mehrstufigen
Benutzerverwaltung kann dieser Anforderung entsprochen wer-
den.
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Bediener

Experte

Service-Mitarbeiter

WinPC-NC unterscheidet zwischen drei verschiedenen Benutzer-
profilen mit unterschiedlichen Berechtigungen :

...kann die Maschine starten, Referenz- und Parkfahrten durch-
fuhren, Werkzeuge wechseln und fertige Jobs laden und starten
...kann nicht Einstellungen der Maschine oder der vorbereiteten
Jobs verandern und keine neuen Jobs erstellen

...kann alles, was der Bediener auch kann und zusatzlich neue
Jobs erstellen und die entsprechenden Parameter dazu
definieren oder verandern

...kann nicht Einstellungen der Maschine verandern, keine
Makros und keine Werkzeugmagazinpositionen und keine
Einstellungen fur die Sensoren verandern

...kann alles der beiden anderen Benutzer und zusatzlich alle
Maschinen- und Systemeinstellungen in WinPC-NC verander

Die Benutzerprofile fir den Experten und Service-Mitarbeiter sind
durch definierbare Passworter geschutzt, die verschlisselt im
System gesichert sind.

Senvice

Auswahl des Benutzers mit nachfolgender Passwort-Abfrage

Die Benutzerverwaltung wird in den Parametern unter Grundein-
stellungen-Uberwachung aktiviert und danach erscheint unter
Sonstige ein weiterer Anzeige-TAB namens Passwort.

Im Passwort-Dialog kann die Passwortfunktion aktiviert, eine Gul-
tigkeitsdauer fur ein korrekt eingegebenes Passwort definiert und
die beiden Passworter fur die Benutzer Experte und Service-Mit-

arbeiter festgelegt werden.
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Koordinaten

Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen

Anzeige/Bedienung Jobausfiihrung Passwort Hohen-Projektion

v Passwort aktiv

Passwort Giltigkeitsdauer
Passwort Service

Passwort Experte

3
Y= min

R
zzzzz

Parameter-Sonstige-Passwort

Die Gultigkeitsdauer in Minuten bestimmt, wie lange die Benutzer
Experte und Service-Mitarbeiter aktiv bleiben, bevor automatisch
zum Benutzer Bediener zuruckgekehrt wird. Mit der Definition
einer Gultigkeitsdauer ist es nicht mehr maéglich versehentlich in
einer hoheren Berechtigungsstufe zu bleiben wenn die Arbeiten
erledigt sind. Bei Gultigkeitsdauer null bleibt der ausgewahlte Be-
nutzer dauerhaft eingestellt.

Hinweis:

Bei der ersten Aktivierung der Passworter lauten diese fir
den Experten 3333 und fiir den Servicemitarbeiter 1234. Es
wird empfohlen, diese Passworter gleich bei der Aktivierung
auf neue und geheime Werte einzustellen.

Bei aktiver Benutzerverwaltung steht der aktuell angewahlte Be-
nutzer in einem neuen grol3en Button in der oberen Button-Zeile.

€2 WinPC-NC USB V4.1 Yo%

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hife "
CUCE ko I
nza45 75910. Go []Q(—i—)%@om“fﬁzﬂ)yﬁn:u:*’én‘%’mQ‘q 2D-CA
4
BN & = & |
-4
X- | A T X+ | A i

Anzeige des aktivén Benutzers

Je nachdem, welcher Benutzer gerade aktiv ist, sind nur die be-
rechtigten Aktionen und Aufgaben verfugbar und bei allen ande-
ren erscheint eine entsprechende Meldung. Nicht zugangliche
Parameter erscheinen gar nicht mehr in den Dialogen.
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Meldung

Sie haben fiir diese Funktion keine Berechtigung

Meldung bei fehlender Berechtigung

Mit einem einfachen Mausklick in den oberen Benutzer-Button er-
scheint eine Abfrage und ein Eingabedialog flr das entsprechen-
de Passwort. Nur wenn das Passwort korrekt eingegeben wird,
erfolgt auch der Wechsel zum neuen Benutzer. Der Benutzer Be-
diener bendtigt kein Passwort und hat die wenigsten Berechtigun-
gen im Umgang und der Bedienung von WinPC-NC.

' ';($ =P ﬁg ﬁ Bediener% ﬁ- Keine Techne

« naded OEME « » « 20 1%
s R T —

™ X @ Benutzerauswahl
+%
Y

z .;-¢ Experte Service Bediener
Z

Passwort eingeben...

Verdeckte Passworteingabe
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5.5.4. Sonstige - Hohen-Projektion

WinPC-NC USB, NET und Professional konnen eine Flache ab-
tasten und die unterschiedlichen Z-Hohen in einer Tabelle und
Matrix aufnehmen und darauf spater die Bahndaten flr Frasun-
gen und Gravuren projizieren. Es werden dann im weiteren
Schritt die gemessenen Z-Hbhen berlcksichtigt und kompensiert.

Damit ist es moglich, nichtebene Oberflachen zu bearbeiten und
sogar ein nicht ganz planes Maschinenbett bei der Bearbeitung
auszugleichen.

) winpc-nC us a1 L

iDale\ Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

‘ﬁmﬁa ’ c "X$ +p ﬁg ﬁ} Keine Technologie aktiv @]
‘Izsns 7sa1nl Go ::Q$@“P«z$yﬁn--.gﬁ

D:\Testl-M oPT Profil: 20230111-1843* 2
online 0 steht 0 11 [X5359.426: Y5833.404 | X5169.918: V5711799 | GX 30.0: GY 30.0 L4

Abgetastete Oberflache als Gitter und darauf projizierte Frasdaten

Um eine nicht plane Arbeitsflache einer Maschine dauerhaft zu
kompensieren, kann die gesamte Flache einmalig in einem geeig-
neten Raster vermessen und dann dauerhaft in WinPC-NC hin-
terlegt werden.
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Parameter

aten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen
Anzeige/Bedienung Jobausfiihrung Passwort Héhen-Projektion
v Hihen-Projektion - Messdatei beim Start laden

c:\projekte\$winpcnc usb_v4.1\messdatenitellerti.mes

Hohen - Projektion - Aus

* Hohen - Projektion - Ein mit Gitter

Hahen - Projektion - Ein

Parameter-Sonstige-Héhenprojektion

Die so definierte MES-Datei wird fortan automatisch beim Start
von WinPC-NC geladen und ist immer und in jedem nachfolgen-
den Job aktiv. Die Definition erfolgt unter Paramter-Koordinaten-
Projektion und mit der Auswahl der betreffenden MES-Datei kann
auch gleich das automatische und dauerhafte Laden aktiviert
werden.

o~~~ Als weitere Einstellmoglichkeiten existiert ein Feld mit der Festle-
ﬁ . gung, ob die Projektion dauerhaft ausgeschaltet, dauerhaft einge-
schaltet und eingeschaltet mit Gitteranzeige gewlnscht wird. Das

Ein/Ausschalten der Projektion ist spater auch leicht mit einem

Button in der Button-Zeile moglich, wobei die Farbe des Buttons
und der Symbole den aktuellen Zustand markiert.

Wenn die MES-Datei nicht dauerhaft und automatisch hinterlegt
sein soll, dann kann man diese auch situationsbezogen laden
und nur den aktuellen Job mit einer Projektion abarbeiten.

Dafir ist das individuelle Laden oder auch Entfernen bzw. Entla-
den uber den Datei-Dialog maoglich.
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5.6. Technologie - Funktionen

Auf der Seite Technologie sind alle gewahlten und verfugbaren
Anwendungsmadglichkeiten aufgeflihrt und kébnnen von Sitzung zu
Sitzung ein- oder abgeschaltet werden.

Es sind nur unter anderem auch die Anwendungen maoglich, die

bei der Grundeinstellung als Zubehor gewahlt wurden und ggf.
spezielle Zu- oder Anbauteile bendtigen.

5.6.1. Technologie - Nutzen

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Nutzenfertigung Laser

Nutzenfertigung
X
Anzahl nebeneinander _3
Versatz X-Nullpunkt *—200.00
Anzahl untereinander _

Versatz Y-Nullpunkt +__20500 mm

Parameter-Technologie-Nutzen

Anzahl nebeneinander und uibereinander

Diese Parameter legen fest, wie oft ein bestimmtes Teil neben-
einander und Ubereinander bearbeitet werden soll.

Versatz Nullpunkte

Hier wird der Abstand der Teile definiert. Der Versatz muss ein
klein wenig grof3er sein, als die Abmessungen der Teile betragen.
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LN )

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
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Nutzen mit 3 mal 2 Teilen

5.6.2. Technologie - Rundachse

Parameter
Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen
Nutzenfertigung Rundachse Tangential-Schneiden 3D Druck Laser Schleifen

¥ Rundachse verwenden

Rundachse

X-Achse ist Rundachse Durchmesser + 0.00

* Y-Achse ist Rundachse

Parameter-Technologie-Rundachse
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Rundachse verwenden

Mit diesem Haken wird die Rundachse zur Verwendung freige-
schalten oder deaktiviert.

Rundachse

Sie konnen entweder die X oder die Y Achse als Rundachse defi-
nieren.

Durchmesser

Der Durchmesser des zylindrischen Korpers ist zur Abwicklungs-
berechnung der Y-Koordinaten unerlasslich und sollte sehr genau
eingegeben werden.

Eine Rundgravur ist nur mit 2D-Daten z.B. im DXF- oder
HPGL-Format moglich.

Technologie - Rundgravur mit Beispiel
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5.6.3. Technologie - Tangential-Schneiden

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Winkel firr Stopp (Grad) +___0.00
Winkel fir Ausheben (Grad) ~ +—0.00

Hohe Ausheben  *+____0.00

Parameter-Technologie-Tangential-Schneiden

Tangentialachse verwenden

Mit dem Parameter Tangentialachse nutzen schaltet man die
Tangentialfunktion generell ein oder aus. Bei aktiver Tangential-
achse wird diese auch bei einer Referenzfahrt berticksichtigt.

Tangentialschnitte sind nur mdglich, wenn die 4. Achse
auch einen definierten Referenzschalter hat und referenzge-
fahren wurde.

Anderenfalls kommt eine Aufforderung zur Referenzfahrt.

Beispiel fur Folienschnitt mit Tangentialachse
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Winkel fur Stopp und Ausheben
Hohe Ausheben

Beim Tangentialschnitt ist es wichtig, zu grof3e oder zu weite Dre-
hungen mit dem Messer im Material zu vermeiden. Mit den bei-
den Winkelparametern kann genau festgelegt werden, ab wel-
cher Richtungsanderung und Messerdrehung eine Bewegung
vorher gestoppt oder das Messer sogar abgehoben werden soll.

Messerdrehun-  Bei Messerdrehungen gro3er dem Stopwinkel wird eine Bewe-

gen nicht im gung vorher angehalten, dann das Messer gedreht und anschlie-

Material Rend die Bewegung fortgesetzt. Bei Drehungen grofer dem
Aushebewinkel wird nach dem Bewegungsstopp das Messer an-
gehoben, dann gedreht und wieder abgesetzt.

Mit dem Parameter Héhe Ausheben legen Sie die Hohe in Milli-
meter fest, die das Messer vor der Drehung angehoben wird.
Dies sollte immer so weit gehen, dass das zu schneidende Mate-
rial nicht beschadigt wird.

5.6.4. Technologie - 3D-Druck

Fur die Spezialfunktion 3D-Drucken nutzt WinPC-NC einige
Ein/Ausgange fir die Ansteuerung des Druckkopfes und es wer-
den einige Funktionen bei der Achsansteuerung und im Job mo-
difiziert. Es kann z.B. die 4.Achse flr den Filamentvorschub nur
langsam in Vorschubrichtung bewegt werden und die Pause im
Job erfolgt mit einem speziellen Ablauf, um das bisher gedruckte
Teil nicht zu beschadigen.

Grundeinstellungen
den 3D Druck Laser Schleifen

v 3D Druck verwenden

Kantenreduktion (1.5) 1

Parameter-Technologie-3D-Druck

Die genaue Handhabung und Funktionsweise des 3D-Drucks mit
WinPC-NC ist im Handbuch fur den Druckkopf nachzulesen.
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Kantenreduktion

Mit dem Faktor fur die Kantenreduktion kann stufenweise der Fi-
lamentvorschub in Ecken und an Kanten reduziert werden. Damit
wird je nach Filamentbeschaffenheit ein Ubermaliger Auftrag ver-
mieden oder reduziert.

Maschine mit 3D-Druckkopf und laufender Prozess
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5.6.5. Technologie - Laser

Parameter

¥ Laser verwenden

244 Dosieren/Lasern = n/a

WinPC-NC kann statt mit einer Frasspindel auch einen Laser be-
dienen und damit Gravur- oder Schneideanwendungen realisie-
ren. Zum Ein/Ausschalten des Lasers sollte idealerweise der Aus-
gang Q244 verwendet werden, der immer dann einschaltet, wenn
eine Kontur gefahren wird.

Damit WinPC-NC die Parameter der Technologie-Funktion Laser
im Technologie Menu anzeigt, muss die Technologie Laser zu-
erst in Grundeinstellungen-Zubehor aktiviert werden.

1221 Taster = LPT1 Pin13 inv Graustufenabaleich

Q218 Drehzahl PWM = LPT1 Pin17

v Geschwindigkeitsabhédngige Leistung

Minimale Laser-Leistung —

¥ Graustufenabgleich

Normierung der importierten Graustufen

Maximale Laser-Leistung 100 ¢

Nullpunktfindung mit Sensor

Sensor-Aktivierung mit Abfrage / Quittierung

Weiss Grau Schwarz

Fokus - Z -Héhe ¥ 000 mm

Ein/Ausschalten bei GO/G1 und PU/PD 3D-Farbschattierung
v Geschwindigkeit/Leistung aus Werkzeug-Parameter ® keine, nur 2D-Daten

Lasergeschwindigkeit _100.00  mnys

Leistung fiir Pilotlaser _20 %

Parameter-Technologie-Laser

Graustufen gemaB PWM Signal

Graustufen gemaB PWM Signal invertiert

Laser verwenden

Um das Zubehor Laser zu verwenden, muss diese Checkbox ak-
tiviert werden.

Anleitungen zum Einrichten des Lasers bzw. Kurzanleitungen zu
den Laserfunktionen finden Sie unter www.Lewetz.de - unter
Hilfe - Kurzanleitungen.
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Q244, Q218, 1221

Hier werden die zum Ansteuern des Lasers notwendigen Signale
angezeigt. Wie Sie diese im Signal-Assistenten einstellen und
welche Funktion die Signale besitzen, kann in der Kurzanleitung
zum Einrichten des Lasers nachgelesen werden.

In erzeugten NC-Daten fiir Laser wird oftmals mit M10 der
Laser ein- und mit M11 ausgeschaltet.

WinPC-NC interpretiert diese Kommandos in gleicher Weise

Geschwindigkeitabhangige Leistung und
Minimale Leistung

automatische
Leistungs-
reduzierung
in Radien und
Ecken

WinPC-NC fuhrt speziell fir Laser eine Interpolation der Laser-
leistung in Abhangigkeit der aktuellen Geschwindigkeit durch.
Hierzu muss die entsprechende Checkbox angehakt sein. Nun
wird die Laserleistung beim Abbremsen und langsameren Fahren
automatisch reduziert, damit das Werkstuck nicht verbrannt wird.

Je nach Material ist eine Reduzierung auf 0% Laserleistung nicht
notwendig und unerwinscht. Deshalb kann hier die minimale
Leistung eingegeben werden, auf die in Abhangigkeit der Ge-
schwindigkeit reduziert wird. Dies ist von Vorteil, wenn der Laser
zum Beispiel im Bereich von 0%-20% Laserleistung keinerlei
Veranderung/Verfarbung auf dem Werkstlck hervorruft. Somit
sollte die Laserleistung nur auf 20% reduziert werden.

Diese Reduzierung wird zusatzlich zu den in der Jobdatei hinter-
legten Drehzahlgeschwindigkeiten durchgeflhrt.

Graustufenabgleich

Gravur von
Graustufen und
Vorschau

Durch die Aktivierung der Checkbox Graustufenabgleich wird das
Eingabefeld flr den Graustufenabgleich auf der rechten Seite des
Parameterfensters aktiviert und die dort angezeigten Werte wer-
den berlcksichtigt. Der Graustufenabgleich ermdglicht eine wei-
tere Kompensation, um die Nichtlinearitat der Laserdiode auszu-
gleichen und ein besseres Ergebnis zu erzielen.

Sie konnen die Werte fur den Graustufenabgleich direkt auf der
rechten Seite im Parameterfeld eingegeben, wenn Sie diese be-
reits von einem vorherigen Durchlauf kennen oder mit dem
Lasertest ermitteln.
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Wie Sie die Werte des Graustufenabgleichs ermitteln, erfahren
Sie in der Kurzanleitung zu den Lasertestfunktionen.

Normierung der importierten Graustufen

Zur Ansteuerung des Lasers verwendet WinPC-NC Werte von
0%-100%.

Wenn dieser Parameter deaktiviert ist, verwendet WinPC-NC die
Drehzahlangaben in der Jobdatei. Allerdings werden hierbei nur
die Werte von 0-100 berlcksichtigt. Alle Werte grofer 100 wer-
den automatisch mit 100% Laserleistung gleichgesetzt. Da dies
normalerweise nicht erwlnscht ist, fihrt WinPC-NC eine automa-
tische Normierung beim Laden der Datei durch, wenn dieser
Parameter aktiv ist.

Jobdateien, die Drehzahlangaben zwischen 0 und 100 enthalten,
werden auch als solche bearbeitet und nicht normiert. Jobdatei-
en, die Drehzahlangaben zwischen 0 und 255 und mindestens
einen Drehzahlwert groRer 100 enthalten, werden von den Wer-
ten O bis 255 auf 0% bis 100% Laserleistung normiert.

Jobdateien, die Drehzahlangaben gréf3er 255 enthalten, werden
automatisch so normiert, dass der hochste enthaltene Drehzahl-
wert mit 100% gleichgesetzt wird und die restlichen Werte inter-
poliert werden.

Wenn Sie beim Erzeugen lhrer Jobdateien darauf achten, dass
Sie die Drehzahlwerte auf 0 bis 100 einstellen, ist dieser Parame-
ter nicht relevant. Des Weiteren ist dieser Parameter standardma-
Rig aktiviert und sollte nur deaktiviert werden, wenn die automati-
sche Normierung gezielt verhindert werden soll.

Maximale Leistung

Dieser Parameter gibt die maximale Laserleistung in Prozent an,
mit der die aktuelle Datei bearbeitet wird. Dieser Parameter muss
einen Wert zwischen 0% und 100% besitzen. Er ist speziell fur
Werkstoffe gedacht, die bereits bei der Verarbeitung mit einer
sehr geringen Laserleistung zu stark erwarmt werden oder fur La-
sersysteme mit einer hohen Laserleistung.

Der hier eingegebene Wert wird automatisch in die Berechnung
des Graustufenabgleichs eingebunden. Die Laserleistung wird
nun linear zwischen der minimalen Leistung und der maximalen
Laserleistung interpoliert. Dies geschieht in Abhangigkeit der in
der Datei angegebenen Drehzahlwerte. Zusatzlich kann bei der
Interpolation mit dem Parameter Geschwindigkeitsabhangige
Leistung noch die aktuelle Maschinengeschwindigkeit beachtet
werden.
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Nullpunktfindung mit Sensor und Fokus -
Z - Hohe

Diese Checkbox aktiviert die automatische Z-Nullpunktfindung.
Hierbei kann entweder ein Taster auf das Werkstuck aufgelegt
werden oder ein Sensor am Laser verwendet werden. Nachdem
WinPC-NC die Aktivierung des Tasters/Sensor erkennt, fahrt es
automatisch um den Wert des Parameters Fokus Z-HOhe nach
oben. Dieser Wert muss so eingestellt werden, dass er der Hohe

des Fokuspunkts entspricht.

Wenn zur Nullpunktfindung des Lasers ein Taster auf das Werk-
stuck aufgelegt wird, muss die HOhe des Tasters vom Wert des

Parameters Fokus Z-Hbhe abgezogen werden.

Sensor-Aktivierung mit Abfrage / Quittierung

Dieser Parameter muss aktiviert sein, wenn der Taster zur auto-
matischen Nullpunktfindung vor dem Messen aus- und nach dem
Messen eingeklappt werden muss. WinPC-NC wartet nun vor je-
dem Vermessen bis der Bediener das Ausklappen bestatigt hat
und vor jedem Jobstart bis der Taster wieder eingeklappt ist.

Ein/Ausschalten bei G0/G1 und PU/PD

Durch die Aktivierung dieses Parameters aktiviert beziehungswei-
se deaktiviert WinPC-NC automatisch die Ansteuerung des La-
sers. Dieser Parameter sollte gesetzt werden, wenn in der Job-
datei nicht die richtigen Befehle stehen, um den Laser wahrend

Leerfahrten auszuschalten.

In GCode Dateien werden die Ausgange fur den Laser mit dem
M10 Befehl an- und mit M11 ausgeschalten. Bei aktiviertem Para-
meter wird das Ein- und Ausschalten des Lasers anhand der G-
Befehle realisiert. Hierbei wird der Laser bei GO Fahrten (Leer-
fahrten) aus- und bei G1, G2, G3 Fahrten eingeschalten.

Fur HPGL Dateien werden bei aktiviertem Parameter die Pen-Up
und Pen-Down Befehle genutzt um den Laser zu steuern.

Fur DXF Dateien wird bei aktiviertem Parameter die Kennzeich-
nung der Leerwege verwendet, um den Laser aus- beziehungs-

weise einzuschalten.

Die Aktivierung dieses Parameters beugt Fehler vor, die durch
die Verwendung von bestimmten Postprozessoren entstehen

kbnnen.

Dieser Parameter sollte aktiviert werden, wenn es bei Leerfahrten
zu einer ungewollten Ansteuerung des Lasers kommt. Die Akti-
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vierung des Parameters eignet sich zur Fehlerbehebung besser,
als das Verwenden von anderen Ausgangen wie Q242 Spindel
oder Q243 Kiihlung.

Lasergeschwindigkeit

Der Parameter Lasergeschwindigkeit kann entweder direkt einge-
geben werden oder durch den Geschwindigkeitstest ermittelt wer-
den. Wie Sie mit dem Geschwindigkeitstest die richtige Bearbei-
tungsgeschwindigkeit fur Ihr Material bestimmen, erfahren Sie in
der Kurzanleitung zu den Lasertestfunktionen.

Leistung fur Pilotlaser

Der bereits eingespannte Laser kann mit WinPC-NC leicht als Pi-
lotlaser verwendet werden, um vor der Bearbeitung den Werk-
sticknullpunkt auszumessen. In diesem Parameter wird der pro-
zentuale Wert genutzt, mit dem WinPC-NC den Pilotlaser an-
steuert.

Der Pilotlaser dient nur als Markierung zum Ausrichten der Ma-
schine und sollte daher so gering wie moglich gewahlt werden. Er
muss so eingestellt werden, dass eine Aktivierung des Pilotlasers
keine Auswirkung auf das darunter liegende Material hat.
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5.6.6. Technologie - Schleifen

Schleifen von glatten Oberflachen mit unterschiedlichem Schleif-
druck ist ebenfalls eine mdgliche Anwendung. Dieses Verfahren
wird zB. bei der Bearbeitung von Grabsteinen oder anderen glat-
ten Steinoberflachen wie Marmor verwendet.

Parameter

Kot ge Sonstige Technologie Datenformat Gru stellungen

Nutzenfertigung Rundachse Tangential-Schneiden 3D Druck Laser Schleifen

v Schleifen verwenden

* Graustufen gemaB

Graustufen gemdB PWM Signal invertiert

Parameter-Technologie-Schleifen

Graustufen gemaR PWM Signal/invertiert

Zur Verbesserung der grafi-
schen Darstellung kann auch
hier die geladene NC-Datei mit
Grauabstufungen gemaf der
hinterlegten Spindeldrehzahlen
erfolgen. Mit den programmier-
ten Drehzahlen wird der An-
pressdruck des Schleifkopfs
geregelt.
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5.6.7. Technologie - Brenn/Plasma-Schneiden

WinPC-NC Professional besitzt eine Technologie-Funktion zum
Plasma- und Brennschneiden und kann damit verschiedene

Steuergerate bedienen und auch die dabei nétige Hohenregelung
durchfihren.

Beispiel Brenn- oder Plasmaschneiden

Alle dafur nétigen Einstellungen kénnen im Dialog Technologie -
Plasma erfolgen.

Die Technologie-Funktion Brenn/Plasma-Schneiden ist nur in
WinPC-NC NET und Professional verfugbar.
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Parameter
Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen
Nutzenfertigung Rundachse Tangential-Schneiden Plasma 3D Druck Laser

v Plasma verwenden

Tastatur/Eingange/Proma

1221 Taster=LPT2 Pin10
Héhenkorrektur (Schritte/Zyklus) —

1200 THC Arc good=LPT2 Pin15

Z-Hohennachfiihrung
aus
Tastatur/Keypad
Eingangssignale
Analogeingang (TUMHC) Oberflachensensor
HEIZ-THC

Messgeschwindigkeit (mm/Sek)
Materialdicke {mm)
Schnitthéhe (mm)

¥ Nulfindung mit Sensor Lochstechhohe (mm)

v ArcGood ignorieren Lochstechverzdgerung (ms)

+ Z-Koordinaten in Datei ignorieren
? Schnittgesc hwindigkeit (mm/s)

Parameter-Technologie-Brenn- und Plasmaschneiden

Plasma verwenden

Wie bei allen Technologie-Funktionen kann diese hier fur den ak-
tuellen Anwendungsfall einfausgeschaltet werden.

Funktions- Bei aktivierter Funktion Z-Nachstellung beobachtet WinPC-NC

weise wahrend eines laufenden Jobs die Eingange und Tasten zur
Nachstellung. Wenn ein Nachstellbefehl erkannt wird, so bewegt
WinPC-NC die Z-Achse sofort und zyklisch um die eingestellte
Schrittweite nach oben oder unten. Die Nachstellung wird erst
wieder beendet und die Z-Bewegung gestoppt, wenn entweder
die Taste losgelassen wird oder der Eingang seinen Pegel wieder
auf LOW wechselt.

Die Nachstellung der Z-Achse ist nur aktiv, wenn im Job das
Werkzeug abgesenkt ist und im oder am Material fahrt. Dies sind
alle Bewegungen, die mit PD (PenDown) Befehlen in HPGL-
Dateien oder G1/G2/G3 Befehlen in DIN/ISO Programmen aus-
gefuhrt werden. Bei Leerfahrten mit abgehobenem Werkzeug er-
folgt keine Nachflihrung.
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nétige
Ein/Ausgangs-
signale

\

|
“
()
1A
V]
v/}
LT
'
f

k)

.

1176 Z hoch

1176 Z runter

Eingangssignale zur Z-Machstellung

) hochifahren

runterfahren |

Z-Hbéhennachfiihrung beim Schneiden

Fur die nachfolgend erklarten Moglichkeiten der Héhennachflih-
rung sind folgende Eingange und Ausgange notig.

1199 THC Fehler

1176 THC Z runterfahren
1175 THC Z hochfahren
1221 Taster/Sensor

1200 ArcGood

Q116 THC Ziinden

Eingange
1177 JobWeiter

1176 THC Z runterfahren

1175 THC Z hochfahren
1199 THC Fehler
1200 THC Arc good

EA25 Pin18

Ausgange

Q215 Profi-PWM2
Q116 THC Zinden
Q213 Pilotlaser/Kamera
Q221 frei

Q222 frei

EA15 Pin13

optional, vom Steuergerat

vom Steuergerat

vom Steuergerat
Oberflachensensor Nullfindung
vom Steuergerat, Lichtbogen
zum Steuergerat

Leitung

n/a

EA25 Pinl7
EA25 Pin18
nfa

EA25 Pn3 inv

Leitung

E]

EA15 Pin13
n/a

E]

nfa
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Beim Start eines Schneidejobs werden diese vordefinierten
Ein/Ausgange automatisch bedient und der Ablauf zum Einste-
chen und Brennschneiden ausgefuhrt und kontrolliert. Die Zuord-
nung der Ein/Ausgange muss allerdings vorher per Definition im
Signalassistent erfolgen und wird nicht automatisch vorgenom-
men.

Z-Hohennachfuhrung

Definiert die Art der Hohenkorrektur der Z-Achse bei nicht ebe-
nen Platten. Es sind mehrere Arten wahlbar.

aus Keine Hohennachfuhrung oder eine Nachfuhrung mit externer
Steuerung wie zB. von Micompan.

Tastatur oder Die Hohennachfuhrung wird interaktiv und im laufenden Schnitt

Keypad mit den (PLWS) und (MNWS) Tasten der PC-Tastatur oder von
einem verwendeten Keypad ausgeldst. Mit jedem Tastendruck
werden die Anzahl Schritte des Parameters Hohenkorrektur
(Schritte/Zyklus) verfahren und damit den Z-Achse nachgestellt.

Analogeingang  Die Nachfuhrung mittels Analogeingang ist nur mit einer speziell

TUMHC entwickelten Hardware-Komponente moglich, die die
Lichtbogenspannung direkt misst und einen proportionalen
Analogwert liefert. Dieser wird direkt von der Achscontroller-
CPU aufgenommen und ausgewertet. Die Reaktion darauf kann
mit den Einstellmoglichkeiten Offset, Totbereich und Verstér-
kung beeinflusst werden.

Diese Losung ist eine kundenspezifische Entwicklung und nicht
fur andere Nutzer verfugbar

HEIZ-THC Die Einstellung unterstutzt fertige THC-Steuerung der
und Firmen CNC-Step, Proma und Hypertherm.
Proma

Der Anschluss kann auch tber eine optionale LPT2-Schnittstelle
am Achscontroller erfolgen und ist auch zu Mach3 kompatibel.

Nullfindung mit Sensor

Nullfindung Fur alle Varianten der HOhennachfuhrung kann bei Vorhanden-
sein eines geeigneten Sensors auch eine Nullfindungsfunktion
aktiviert werden. Hierbei erfolgt bei jedem Einstich in das Material
die Héhenbestimmung und der Einbrennvorgang automatisch.

Funktions- Bei der Nullfindung kommen einige Parametereinstellungen zum
weise Einsatz die im automatisch erzeugten Ablauf wie folgt interpre-
tiert werden :
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1. Die Maschine fahrt auf der Z-Ebene des Sicherheitsabstands
die neue Einstichstelle in XY-Position an.

2. Die Z-Achse senkt sich mit der Messgeschwindigkeit ab, bis
der Sensor (1221 Taster) einen Kontakt mit dem Material an-
zeigt und stoppt in dieser Hohe.

3. Die Z-Achse fahrt auf die eingestellt Lochstechhéhe hoch,
zundet den Brenner (Q116 THC zinden) und wartet 200ms.

4. Die Z-Achse fahrt auf die definierte Schnitthéhe runter und
bendtigt fur diese Fahrt genau die als Lochstechverzégerung
angegebene Zeit.

5. WinPC-NC wartet in dieser Position auf das Signal Arc good
(1200 Arc good) von der THC-Steuerung und erkennt daran,
dass der Durchstich im Material erfolgt ist.

6. Danach beginnt die Konturfahrt und die Signale zur standigen
Hoéhennachstellung (1175 und 1176) werden nach einer Totzeit
von 200ms ausgewertet.

ArcGood-Signal ignorieren

Das Warten auf ein definiertes ArcGood-Signal kann mittels die-
ses Schalters Ubersprungen werden, was meist bei dinnen Ble-
chen erforderlich ist. Der Einstichvorgang ist dann nur von der
Wartezeit der Lochstechverzdogerung abhangig.

Z-Koordinaten in Datei ignorieren

In geladenen Gcode-Dateien befinden sich haufig auch Z-Koordi-
naten fur die Hohe. Diese sind aber beim Schneiden und der
automatischen Héhennachflhrung durch WinPC-NC hinfallig und
mussen nicht bertcksichtigt werden. Das Ignorieren dieser Koor-
dinaten wird hier aktiviert.

Schnittgeschwindigkeit

Mit dieser definierten Geschwindigkeit erfolgt nach dem Einste-
chen in das Blech der Schnitt. Von dieser Einstellung ist die Gute
des Schnitts und der Kante extrem abhangig und sollte immer
sorgfaltig und abhangig von der Materialdicke gewahlt werden.
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5.6.8. Technologie - Dosieren

spezielle WinPC-NC Professional besitzt eine Technologiefunktion flr

Dosierfunktion Dosieranwendungen. Sie ist nur aktiv, wenn ein Dosierausgang
im Achscontroller definiert wurde und als Ausgang Q244 Dosieren
zur Verfugung steht.

Die Technologie-Funktion Dosieren ist nur in WinPC-NC Pro-
fessional verfligbar.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstelungen
Nutzenfertigung Dosieren

v Dosieren verwenden

Q244 Dosieren/Lasern = EA15 Pin8
v Dosieren - Leistungsreduktion

Dosieren

Ausgang Vorlaufzeit (ms) — _230

5.1_

Ausgang Nachlaufweg (mm)

Parameter-Technologie-Dosieren

Ausgang Vorlaufzeit

Mit der Vorlaufzeit wird eine Wartezeit definiert, die nach Aktivie-
rung des Dosiersignals und vor Beginn der Bewegung ablauft.
Damit kann ein gewisser Dosierdruck aufgebaut werden.

Ausgang Nachlaufweg

Der Nachlaufweg definiert eine Wegstrecke bei der vor Ende der
Kontur bereits der Dosierausgang inaktiv geschaltet ist. Damit
Iasst sich ein Nachtropfen des Dosiermaterials verhindern
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Dosieren Leistungsreduktion

Mit dieser Funktion wird das PWM-Signal zur Steuerung des Do-
sierdrucks verwendet und sogar geschwindigkeitsabhangig ange-
steuert. Der Wert und damit der Druck wird bei verminderter Vor-
schubgeschwindigkeit in engen Radien und an Ecken automa-
tisch reduziert um somit eine zu starke Dosierung zu verhindern.

Dosieranwendung ohne und mit definiertem Nachlaufweg
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5.7. Makro

WinPC-NC bieten mit Makros ein machtiges Werkzeug zur indivi-
duellen Anpassung an unterschiedlichste Mechaniken und Appli-

kationen. Mit frei definierbaren Makros kann man den Arbeitsab-

lauf in vielerlei Hinsicht beeinflussen und gestalten.

Um Makros mit WinPC-NC zu verwenden, miissen diese
unter Grundeinstellungen-Zubehor freigeschaltet werden.

Parameter

Makroausfihrung bei...

Programmstart
Programmende
Jobstart

Jobende

vor Referenzfahrt

nach Referenzfahrt
vor PEN DOWN

nach PEN DOWN

vor PEN UP

nach PEN UP

vor Werkzeugwechsel
nach Werkzeugwechsel
AutoWechsler Ablegen
AntoWerhsler Anfnehmen

Makros...

Makros ausschalten

Signale nur tiber Makros bedienen
Makro Jobende auch bei Abbruch

Makrodefinition

Flexibel mit
Makros

stellungen

Ldschen Aktuelles Makro...

Warten 0.200
WartenEingangHigh 101
Warten 0.125

Ersetzen

Warten Neuer Makrobefehl...

Makrobefehle...

Warten
WartenEingangHigh
WartenEingangLow
SetzeAusgangHigh
SetzeAusganglow

Definierte Makros legt WinPC-NC immer beim Sichern der Para-
meter in der Datei WINPCNC.MAC ab. Sie sind immer und fir
alle Projekte gultig. Mit dem Button Neuladen kann man die zu-
letzt gesicherten Makros erneut aus der Datei laden.
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Makros erzeu-
gen

Das Dialogfenster fur die Makrodefinition gliedert sich in
mehrere Bereiche:

linkes Fenster mogliche Programmestellen, an denen
Makros ausgefiihrt werden kénnen

Fenster rechts aktuelles Makro, eine neue Zusammen-

oben stellung mit Makrobefehlen erfolgt in die-
sem Fenster

Fenster rechts alle verfugbaren Makrobefehle, die bei der

unten Zusammenstellung genutzt werden kon-
nen

Editierfelder hier werden die ausgewahlten Makrobe-

fehle mit den nétigen Parameterwerten
kombiniert, z.B. Zeiten bei Wartebefehlen
oder Wege bei Fahrbefehlen

Editierbuttons damit lasst sich der aktuelle Makrobefehl
im rechten oberen Fenster |I6schen, erset-
zen oder ein neuer Befehl einfigen oder
hinten anhangen.

Die Makroausfiihrung im linken Fenster kann bei bestimmten vor-
definierten Funktionen erfolgen, z.B. vor einer Referenzfahrt oder
nach einem Werkzeugwechsel. Es gibt aber auch die Moglichkeit,
fur jedes neue Werkzeug nach einem Wechsel oder nur bei der
Aktivierung ein eigenes Makro auszuftihren.

Weiterhin kann man mit bestimmten Befehlen im Programmcode
von DIN/ISO- oder HPGL-Programmen Makros aktivieren und
z.B. mit MO0 das Programmierbare Makro 1 aufrufen. Weitere In-
formationen dazu finden Sie weiter hinten in der Beschreibung
der DIN/ISO- und HPGL-Befehle ab Seite 250.

Neu hinzugekommen sind auch 10 externe Makros, die direkt
interaktiv Uber den Makro-Button aktivierbar sind oder Uber zu-
weisbaren Tasten oder Uber externe Eingange. Die Tastenzuord-
nung erfolgt bei Grundeinstellungen-Keypad und die Eingangszu-
ordnung unter Grundeinstellungen-Signalassistent.

Die Definition von Makros erfolgt in mehreren Schritten :

e |m linken Fenster einen Programmzustand mit Doppelklick
wahlen, fur den ein Makro definiert werden soll. Ein bestehen-
des Makro wird danach im rechten oberen Fenster angezeigt
oder es erscheint kein Makro definiert.

e Das gewunschte Makro entweder editieren indem die zu
verandernde Zeilen mit einem Doppelklick ausgewahlt und in
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Makrobefehle

die Editierfenster ibernommen werden. Dort lassen sich an-
dere Werte fiir die Befehle definieren. Die Ubernahme des
neuen Befehls erfolgt dann mit Ersetzen oder Einfugen.

e Zur Erstellung von neuen Makros oder Teilmakros muss man
den gewunschten Befehl im rechten unteren Fenster aus der
Liste der verfugbaren Befehle auswahlen und anschlief3end in
den Editierfeldern vervollstandigen. AnschlieRend kann der
neue Befehl mit Ersetzen oder Einfigen ins aktuelle Makro
ubernommen werden.

e Zum Loschen von Makrobefehlen muss man einfach den Bal-
ken im aktuellen Makro auf den entsprechenden Befehl set-
zen und den Loschen-Button klicken.

Die meisten Makrobefehle sind selbsterklarend und daher wird

hier nur auf einige Besonderheiten eingegangen.

Warten zeit
WartenEingangHigh nr

WartenEinganglLow nr

SetzeAusgangHigh nr

SetzeAusganglLow nr

Geschwindigkeit ges

Fahre xxx

FahreAbs xxx

Spindel an/aus
Kuhlung an/aus
Dosieren an/aus
Ausblasen an/aus
Job lauft an/aus
Job Ende an/aus
Spannzange auf/zu

WarteSpindelStop

Fuhrt eine Wartezeit in ms durch

Wartet, bis Eingang mit nr einen
HIGH-Pegel hat
Wartet, bis Eingang mit nr einen
LOW-Pegel hat

Setzt Ausgang mit nr auf HIGH

Setzt Ausgang mit nr auf LOW

Stellt fir nachfolgende Fahrten die
Geschwindigkeit in mm/Sek ein

Fahrt einen relativen Weg

Fahrt die absolute Position xxx an,
d.h. in Maschinenkoordinaten

Schaltet das Zusatzsignal Spindel
ein oder aus. Analog funktionieren
auch die anderen Ausgange.

Wartet bis der Eingang Spindel
steht aktiv ist und die Frasspindel
komplett gestoppt ist (nur moglich
wenn dazu ein Signal verdrahtet ist)
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WarteStart Wartet auf ein Startsignal am Ein-
gang 1255 Start

ReferenzXYZ4 Fahrt die gewahlte Achse auf lhren
Referenzschalter

OffsetXYZ4 stellt einen Versatz fur nachfolgen-
de Koordinaten und Positionen ein.
Verwendbar bei Doppelkopf-
Anwendungen.
(WinPC-NC Professional)

Taster Z-Nullpunkt ermittelt die Materialoberflache mit
einem Taster bei jedem Einstich.
(WinPC-NC NET + Professional)

Drehzahl Stellt eine neue Spindeldrehzahl
ein
Offset XYZ einstellen ahnlich der ersten Offset-Funktion

nur offnet sich ein Fenster zur
individuellen Eingabe der Werte

KritBereich Ein/Aus Loscht oder aktiviert die Uberwa-
chung der kritischen Bereiche. Das
ist zB. bei Magazinpositionen und
dem automatischem Werkzeug-
wechsler notig.

Bei der Definition von Eingangen und Ausgangen bitte im-
mer die entsprechende Eingangs- oder Ausgangsnummer
von 1-127 angeben und nicht die Pinnummer der Leitung.
Typische Nummern zur freien Verwendung sind 1100 bis 1107
oder Q100 bis Q115. Diesen Eingdangen und Ausgangen
muss vorher im Signalassistent eine Pinnummer und Lei-
tung zugeordnet werden.

Beispiel 1
Werkzeug
ablegen

Beispiel fiir das Ablegen eines Werkzeugs im
Wechslermagazin.

KritBereichAus Schaltet die Bereichsliberwachung
fur die Magazine aus

Geschwindigkeit 80,00 Geschwindigkeit auf 80mm/sek ein
stellen

FahreZ 156,34 mit Z-Achse nach unten fahren
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Beispiel 2
Einstechen
beim Schneid-
brennen

Geschwindigkeit 5,00
WarteSpindelStop

FahreY 10,00

Spannzange Auf
Warten 500
Geschwindigkeit 2,00
FahreZ -5,00
Geschwindigkeit 80,00
FahreZ -151,34

FahreY -10,00

KritBereichEin

Geschwindigkeit langsamer
warte bis Spindel ausgedreht hat

fahre das Werkzeug in die Zangen-
aufnahme

offne die Spannzange

warte 500ms auf Pneumatik
Geschwindigkeit ganz langsam
fahre vom Werkzeug 5mm hoch
Geschwindigkeit wieder schnell
fahre Z-Achse ganz hoch

fahre Y-Achse zurtick auf Aus
gangsposition

Schaltet die Bereichsuberwachung
fur die Magazine wieder ein

Beispiel fiir ein Makro, das einen Einstechvorgang beim
Schneidbrennen definiert. Es wird immer vor PenDown

Befehlen ausgefiihrt.

FahreZ 50,00
Warten 10000
FahreZ 20,00
Warten 2000

SetzeAusgangHigh 100

Warten 500

mit Z-Achse nach unten fahren

10 Sek. an Vorheizposition warten
um 20mm nach unten fahren

2 Sek. warten und vorheizen

mit Ausgang 100 Sauerstoff zu-
schalten

vor Bewegung 500ms warten

Bitte beachten Sie, dass bestimmte Makrobefehle wie etwa
Offsets oder Makros fiir bestimmte Zusatzfunktionen z.B. die
Z-Nullpunktfindung nur mit WinPC-NC NET und Professional

nutzbar sind.
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Signale nur uber Makros bedienen

Ausgénge
automatisch
oder mit
Makros

Normalerweise bedient WinPC-NC einige Ausgangssignale
automatisch. Der Ausgang Job 1auft wird zum Beispiel am Beginn
eines Arbeitsprozesses gesetzt und am Ende oder bei Abbruch
zuruckgesetzt. Genauso werden die Signale Bohrspindel, Kiihimittel-
pumpe, Dosieren usw. automatisch gesetzt.

Wenn die Bedienung der Signale besser mit den Makros zu erle-
digen ist oder die Zeitpunkte der Bedienung verandert werden
sollen, dann muss die automatische Bedienung mit diesem Para-
meter ausgeschaltet werden.

Alle Signale kdnnen danach ausschlieRlich mit Hilfe der Makros
bedient werden.

Makros ausschalten

Ist der Parameter gesetzt, werden alle definierten Makros im Pro-
gramm nicht ausgefuhrt.

Makro Jobende auch bei Abbruch

Ist der Parameter gesetzt, wird das Makro fur Jobende auch bei
einem Abbruch des Jobs ausgefihrt.
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5.8. Datenformat

WinPC-NC kann verschiedene Datenformate lesen und bearbei-
ten. Das Fomat der NC-Datei kann manuell ausgewahlt oder tber
eine automatische Erkennungsfunktion erfasst werden.

Parameter

HPGL - MultiCAM - DIN/ISO - NCP Datenformat
¥ Nullfahrt (PA0,0 / GO X0 Y0) igonieren ® HPGL
Drehzahl in Datei ignorieren Bohrent
Geschwindigkeiten in Datei ignorieren Bohran &
DIN/ISO
MultiCAM (2D)
MultiCAM (3D)
ISEL NCP
PostScript (EPS, AI)
DXF (2D)
WinPC-NC Data

Achsen spiegeln X Y v Format automatisch identifizieren

DIN/ISO
v Z-Koordinaten invertieren
G02/03 - Kreisparameter I/J/K absolut
Ausgdnge mit M-Befehlen

4. Achse programmierbar als... c ﬂ

X/Y-Achsen drehen 0 u
Winkel +_0.0
MaBeinheit 1/1000 mm B

Einheiten mm + mm/s B

Parameter-Datenformat

WinPC-NC kennt verschiedene NC-Datenformate, kann diese
Dateien importieren, anzeigen und an der Maschine abfahren.
Zur Zeit ist das gebrauchliche Plotformat HPGL, MultiCAM, zwei
Bohrformate, DIN/ISO, DXF(2D) und ISEL NCP mdglich. Weiter-
hin erkennt WinPC-NC die Vektorinformationen von Postscript-
Dateien, so wie sie z.B. von verschiedenen Adobe-Programmen
erzeugt werden.

HPGL kommt von den bekannten Plottern der Firma Hewlett Pa-
ckard und wird von nahezu jedem CAD oder Zeichenprogramm
unterstiutzt. Das MultiCAM- oder auch Extended HPGL-Format ist
in USA recht gebrauchlich und bietet zu den HPGL-Kommandos
spezielle 3D-Erweiterungen.

Plot- und Bohr- Die Bohrformate lehnen sich an die Standards Sieb&Maier1000,
formate Sieb&Maier3000 und Excellon an, d.h. Arbeitsdateien in diesen
Formaten sollten ohne Probleme bearbeitet werden konnen.
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Mit den G-Codes des DIN/ISO Format werden im allgemeinen
Werkzeugmaschinen programmiert.

Im Anhang ist eine Befehlsliste und -beschreibung der einzelnen
Formate aufgefuhrt. Bei Problemen wahrend der Bearbeitung, et-
wa unbekannten oder nicht interpretierbaren Befehlen lasst sich
die Arbeitsdatei anhand dieser Beschreibung untersuchen und
mit dem Editor nachbearbeiten.

WinPC-NC erkennt das Format der ausgewahlten Datei meist
automatisch.

Format automatisch identifizieren

WinPC-NC kann die meisten unterstlitzen NC-Formate sehr si-
cher automatisch beim Offnen der Datei erkennen. Nur in sehr
seltenen Problemfallen kann es hierbei zu Fehlern kommen, die
dann aber durch Ausschalten der Identifizierfunktion und manuel-
les Einstellen des richtigen Formats behoben werden kénnen.

Nullfahrt (PAO,0) ignorieren

HPGL- und Multicam-Dateien haben die Eigenart, am Programm-
ende meist mit dem Befehl PAO,0 eine Fahrt auf den Koordina-
ten-Nullpunkt auszuldsen. Falls dies nicht erwlinscht ist, kann
man es per Parameter unterdricken.

Geschwindigkeiten und Drehzahlen ignorieren

HPGL-, MultiCAM- und DIN-Formate kennen auch Befehle, um
Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit einzustellen.
Wenn die Befehle in der NC-Datei nicht ausgewertet und statt-
dessen die per Parameter eingestellten Werte verwendet werden
sollen, so sind diese Checkboxen zu aktivieren.
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Z-Koordinaten invertieren

Je nachdem, wie die Z-Fahrtrichtung in WinPC-NC definiert ist
und wie das verwendete CAM-Programm die Koordinaten aus-
gibt, kann es sein, dass dies nicht Ubereinstimmt. Das Ergebnis
ist dann meist eine Frasung Uber dem Material und eine Leerfahrt
im Material oder unterhalb der Oberflache. Um auch diese NC-
Dateien richtig einlesen und abarbeiten zu kdnnen, kann man mit
einer Checkbox die Koordinaten der Z-Achse invertieren.

G02/G03 - I/J/K absolut

Bei DIN-Programmen existieren verschiedene Dialekte, die unter
anderem die Kreisparameter I/J/K als absolute Werte oder relati-
ve Entfernungen zur aktuellen Position angeben. Eine Unter-
scheidung kann mit diesem Parameter getroffen werden.

Ausgange mit M-Befehlen

DIN/ISO-Programme bieten die Moglichkeit, fast alle Ausgange
wie etwa Spindel, Kihlung usw. mit M-Befehlen zu schalten. Mit
diesem Parameter wird WinPC-NC veranlasst, kein Signal auto-
matisch zu bedienen, sondern ausschlief3lich die verwendeten M-
Befehle zu nutzen.

Anderenfalls wirde WinPC-NC am Prozess-Start automatisch
die Spindel anschalten und auch beim Heben und Senken des
Werkzeugs die Kuhlung schalten.

4. Achse programmierbar als...

Buchstabe fiir
Programmie-
rung

Die 4. Achse kann mit verschiedenen Achsbuchstaben in
DIN/ISO-Programmen angesprochen werden. Parallelachsen zu
XYZ werden normalerweise mit UVW bezeichnet, wahrend Dreh-
achsen in XYZ-Richtung mit A, B oder C programmiert werden.

Achsen spiegeln

Fur alle Formate konnen die X- und die Y-Achse mit ihren Koordi-
naten unabhangig voneinander gespiegelt werden. Ein verander-
ter Parameter ist sofort in der Grafikanzeige sichtbar.
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X/Y-Achsen drehen

Winkel

Die NC-Daten kénnen um den Nullpunkt gedreht werden, um z.B.
besser auf dem Material platziert zu werden. Die Drehung erfolgt
immer in 90 Grad Schritten.

Mit diesem Parameter kann man eine Datei um den eingegebe-
nen Wert drehen.

Diese Einstellung dient zum genauen Ausrichten von nicht achs-
parallel eingespannten Objekten und kann nur von -20 bis +20
Grad definiert werden.

MaReinheit

vielféltige vor-
definierte Mal3-
einheiten

Mit diesem Parameter muss die MalReinheit der Arbeitsdaten de-
finiert werden. Alle Koordinatenwerte in der Arbeitsdatei bezie-
hen sich auf ein bestimmtes Mal.

Es sind mehrere Millimeter- und Inch-Einheiten moglich. HPGL
Dateien liegen meist in der Einheit 1/40 mm oder 1 mil vor, Bohr-
daten dagegen in 1/100 mm oder auch 1 mil.

Beim Offnen von Dateien in den Formaten HPGL, DXF und
EPS/AI stellt WinPC-NC die Ublichen Einheiten automatisch ein.

Einheiten im Programm

Der Parameter EINHEITEN legt die Einheiten fir Mal3e und Ge-
schwindigkeiten der Grafikanzeige und der Parameter fest.

Es gibt drei Moglichkeiten zur Auswabhl :
e Millimeter und Millimeter/Sekunde (mm und mm/s)
¢ Millimeter und Millimeter/Minute (mm und mm/min)

e Inch und Inch/Minute (Inch und Inch/min)
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6. Erstinbetriebnahme der
Maschine

Anpassung an
Ihre Maschine

Nach der Installation der Software auf Ihrem PC sind einige In-
betriebnahmearbeiten und Einstellungen vorzunehmen. Dies ist
nur bei der Erstinbetriebnahme noétig und bezieht sich generell
auf die Anpassung an Ihre Maschine.

Wenn Sie WinPC-NC USB oder WinPC-NC NET zusammen mit
einer Maschine erworben haben, dann sind entweder die meisten
Parameter passend voreingestellt oder Sie bekamen einen weite-
ren Datentrager mit den richtigen Maschineneinstellungen dazu.

In diesem Fall sollten die nachfolgend beschriebenen Arbeiten
nicht mehr notig sein.

ncUSB Box mit zwei LPT-kompatiblen Anschlissen
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ncNET Box mit zwei LPT-kompatiblen Anschlissen

Die Zusatzmodule ncUSB und ncNET haben zwei LPT-ahnli-
che und pinkompatible Schnittstellen. Der Einfachheit halber
verwenden wir in diesem Dokument weiterhin die Bezeich-
nung LPT-Schnittstelle.

Bei WinPC-NC Professional ist im Lieferumfang die Achscontrol-
ler-CPU CNCCON, die in verschiedenen Bauformen vorliegen
kann. Entweder als reine CPU-Karte zum Einbau in Steuerungen
oder im Standardgehause mit externem Netzteil.

Achscontrol-CPU im Standardgehdause, CNCCON-S
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Es sind aber auch unsere CNCMAX Steuerungen moglich, die
aulder der CPU noch Endstufen fur 3-4 Schrittmotorachsen ent-
halten.

Komplettsteuerung CNCMAX mit Schrittmotorendstufen integriert

WinPC-NC Optional kann jede Achscontroller-CPU mit einer Erweiterungs-
Professional karte ausgerustet werden, die dann schaltschranktaugliche 24V-
mit erweiterten  Signale bietet und 24 Optokoppler-Eingange, 8 Optokoppler-
Signalen Ausgange und einen Analogausgang 0-10V bietet.

6.1. ncUSB, ncNET oder Achs-
controller und Maschine anschliefRen

Nach Installation der Software und Anstecken des Zusatzmoduls
oder der Maschine an den Computer erfolgt normalerweise die
automatische Hardware-Erkennung und nach kurzer Zeit kommt
eine Meldung, dass die neu erkannte Hardware benutzt werden
kann.
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Hinweis !

Alle Windows-Betriebssysteme bieten die Moglichkeit, aus
Stromspargriunden die USB-Schnittstellen abzuschalten
oder die 5V-Versorgung an den USB-Anschliissen in der
Leistung zu reduzieren. Das kann immer wieder zu Fehlern
und Abbrichen in der Kommunikation fiihren.

Schalten Sie deshalb bitte die Stromsparfunktionen an den
USB-Schnittstellen im Geratemanager lhres Systems dauer-
haft aus.

Das Anschlie3en der Maschine und der Antriebe erfolgt an der
ersten LPT-Schnittstelle an ncUSB, ncNET oder am Achscontrol-
ler.

Warnung !

Der Anschluss aller Zuleitungen an das Gehause muss au-
Rerst vorsichtig erfolgen. Bei falscher Belegung der Signal-
kabel, schief oder nur halb gesteckten Steckern oder bei feh-
lerhaft verbundenen Leitungen kann es zu ernsten Schaden
am Gerat oder der Komponente kommen. Bitte erledigen Sie
diese Aufgaben mit groRtmoglicher Sorgfalt.

Die gesamte Anlage darf erst in Betrieb gesetzt werden, wenn al-
le notwendigen und landerspezifisch erforderlichen
Sicherheitsrichtlinien erfullt und Uberpruft wurden. Die Verantwor-
tung fur den Betrieb der Anlage liegt beim Betreiber.

Warnung !

Verwenden Sie unbedingt einen der Eingédnge, um zusatzlich
den NOT-AUS Zustand oder die Bereitschaft der Anlage ab-
zufragen. Auf diese Weise kann die Steuerung in Notsituatio-
nen die weitere Ansteuerung von Ausgangen unterbinden.
Mehr Informationen hierzu finden Sie in den Unterlagen zur
Steuersoftware. Beachten Sie unbedingt alle Vorschriften
zur Maschinensicherheit.

Die Zuordnung und Verwendung der mdglichen Ein- und Aus-
gangssignale zu den vorhandenen Pins der Schnittstellen ist im
nachfolgenden Kapitel beschrieben. Fur die erste Inbetriebnahme
bendtigen Sie entweder noch gar keine Signaleingange oder ver-
wenden der Einfachheit halber die vordefinierten.
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Hinweis !

Die Software WinPC-NC ist lediglich eine Steuerungs-
komponente wird innerhalb einer Anlage eingesetzt. Das
bedeutet, dass erst durch die Ausriistung mit PC, Bearbei-
tungsgerat, Antriebssystemen und Mechanik eine funktions-
fahige Maschine wird. Fiir den sicheren Betrieb ist der Be-
treiber zustandig.

6.2. Pinbelegung der Schnittstellen

Belegung LPT1

Firl 3 Firt1
f###iﬁﬁfi’i’###"
oooooooo-ooo/

FPin2s Pint 4

LPT-Schnittstellen als 25-polige SUB-D-Buchse

Alle Signale an den LPT-Schnittstellen haben 5V TTL-Pegel. Die
Eingange sind mit Pullup-Widerstanden versehen konnen einfach
gegen Masse geschaltet werden. Die Belegung der ersten LPT-
Schnittstelle an ncUSB, ncNET oder dem Achscontroller
CNCCON ist wie folgt :

Pin 2 AUS Richtung Motor X

Pin 3 AUS Takt Motor X

Pin 4 AUS Richtung Motor Y

Pin5 AUS Takt Motor Y

Pin 6 AUS Richtung Motor Z

Pin 7 AUS Takt Motor Z

Pin 8 AUS Richtung Motor 4 (zB. Tangentialachse)
Pin 9 AUS Takt Motor 4 (zB. Tangentialachse)

Pin 1 AUS Bohrspindel an/aus (default)

Pin 14 AUS Kuhlmittelpumpe/Sauger an/aus (default)
Pin 16 AUS Stromabsenkung (default)

Pin 17 AUS Job lauft (default)

Pin 10 EIN Referenzschalter X (default)
Pin 11 EIN Referenzschalter Y (default)
Pin 12 EIN Referenzschalter Z (default)
Pin 13 EIN Taster/Tasterblock (default)
Pin 15 EIN frei

Pin 18-25 Signalmasse (0V - GND)

- 230 -



WinPC-NC

Je nach Zusatzmodul und Seriennummer unterscheidet sich die
Belegung der LPT2-Schnittstelle.

Belegung LPT2 Pin2-9  AUS Analogausgang, 256 Stufen binar codiert
bei ncUSB bis Pin 1 AUS frei

Seriennummer  Pin 14 AUS frei
15999 Pin 16 AUS frei
Pin 17 AUS frei

Pin 10 EIN frei
Pin 11 EIN frei
Pin 12 EIN frei
Pin 13 EIN frei
Pin 15 EIN frei

Pin 18-25 Signalmasse (0V GND)

Belegung LPT2 Pin2-9  AUS Digitaler Ausgang, frei
beincUSBab  pin1  AUS frei
Seriennummer  Pin14  AUS frei
16000 und Pin 16 AUS frei
ncNET Pin 17 AUS frei

Pin 10 EIN frei
Pin 11 EIN frei
Pin 12 EIN frei
Pin 13 EIN frei
Pin 15 EIN frei

Pin 18-25 Signalmasse (0V GND)

Zusatzausgén-  Alle Eingange an den Pins 10, 11, 12, 13 und 15 und die zusatz-

ge und Eingén- lichen Ausgange der Pins 1, 14, 16 und 17 konnen freizlgig defi-

ge frei zuorden- niert und gewlnschten Signalen zugeordnet werden. Im Ausliefe-

bar rungszustand der Software sind oben aufgefuhrte Signale zuge-
ordnet.

WinPC-NC USB und WinPC-NC NET :

Das wichtige Zusatzsignal Q218 Drehzahl/PWM kann bei
ncUSB und ncNET nur auf die Pins LPT1:14 oder LPT1:17
gelegt werden. Das Sicherheitssignal Q219 Toggle ist nur
auf den Pins LPT1:16 oder LPT1:17 verfligbar.

WinPC-NC Professional :

Alle Zusatzsignale konnen am Achscontroller auf jeden ver-
fugbaren Ausgang gelegt werden.
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Der Achscontroller CNCCON von WinPC-NC Professional kann
entweder nur mit einer LPT-Schnittstelle ausgeristet sein, oder
mit einer zusatzlichen LPT2-Schnittstelle oder mit der Erweite-
rungskarte EA160802 mit Optokoppler-Signalen (zB. 24V DC
schaltschranktauglich) und einem Analogausgang 0-10V. Diese
Zusatzkarte bietet eine 25-poligen SubD-Buchse fir die Eingange
und eine 15 polige SubD-Buchse mit den Ausgangen.

Belegung LPT2 Pin2-8 AUS digitaler Ausgang, frei
bei CNCCON Pin 9 AUS nicht frei verflgbar, verbunden mit Pin 14

Pin 1 AUS frei
Pin 14 AUS nicht frei verfugbar, verbunden mit Pin 9
Pin 16 AUS frei
Pin 17 AUS frei

Pin 10 EIN frei
Pin 11 EIN frei
Pin 12 EIN frei
Pin 13 EIN frei
Pin 15 EIN frei

Pin 18-25 Signalmasse (0V GND)

Belegung EA25 Pin14 DIO digitaler Eingang, frei

bei CNCCON mit Pin 15 DI1 digitaler Eingang, frei

Erweiterung Pin 16 DI2 digitaler Eingang, frei
Pin 17 DI3 digitaler Eingang, frei

EA160802 Pin18  DI4 digitaler Eingang, frei
Pin 19 DI5 digitaler Eingang, frei
Pin 20 DI6 digitaler Eingang, frei
Pin 21 DI7 digitaler Eingang, frei
Pin 22 DI8 digitaler Eingang, frei
Pin 23 DI9 digitaler Eingang, frei
Pin 24 DI10 digitaler Eingang, frei
Pin 25 DI11 digitaler Eingang, frei
Pin 13 DI12 digitaler Eingang, frei
Pin 1 DI13 digitaler Eingang, frei
Pin 2 DI14 digitaler Eingang, frei
Pin 3 DI15 digitaler Eingang, frei
Pin 5-12 O0V/GND der externen Kopplerversorgung, 12-30V

Belegung EA15 Pin9 DOO0 digitaler Ausgang, frei

bei CNCCON mit Pin10 DO1 digitaler Ausgang, frei
Erweiterung Pin 11 DO2 digitaler Ausgang, frei

Pin 12 DO3 digitaler Ausgang, frei

EA160802 Pin13 DO4 digitaler Ausgang, frei

Pin 14 DO5 digitaler Ausgang, frei

Pin 15 DO6 digitaler Ausgang, frei

Pin 8 DO7 digitaler Ausgang, frei

Pin 4-6 12-30V externe Kopplerversorgung

Pin 7 OV/GND der externen Kopplerversorgung, 12-30V

Pin 1 OV/GND Analogausgang
Pin 2 AOO0 Analogausgang 0-10V
Pin 3 AO1 reserviert
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6.3. Achsauflosungen festlegen

Zwei Parameter
zur Umgehung
von Rechen-
ungenauigkei-
ten

Motorschritte
und Weg pro
Umdrehung

Damit WinPC-NC die gewlnschten Strecken und Geschwindig-
keiten errechnen kann, ist die Definition der genauen Achsauflo-
sungen notwendig.

Offnen Sie bitte den Parameterdialog Parameter-Grundeinsteil-
lungen und legen Sie fur jede Achse mit den ersten beiden Para-
metern die exakten Daten |hrer Mechanik und Antriebe fest.

Der Parameter Achsauflésung legt flr den entsprechenden Motor
die Anzahl der Schritte oder Inkremente pro Umdrehung fest. Be-
rucksichtigen Sie dabei bitte die Einstellungen der Elektronik be-
zuglich Vollschritt- oder Mikroschrittbetrieb und eine eventuell an-
gebaute Untersetzung.

Der erforderliche Wert ist die Anzahl der Motorschritte, die
WinPC-NC erzeugen muss um an der Spindel oder Welle genau
eine Umdrehung zurtickzulegen.

Mit dem zweiten Parameter Weg pro Umdrehung definiert man
die Wegstrecke, die genau mit der Anzahl der oben genannten
Motorschritte zurickgelegt wird. Dies ist bei Spindeln die Spindel-
steigung oder bei Zahnriemen oder Zahnstangen der Teilkreisum-
fang des Ritzels.

Zur korrekten Einstellung der Achsaufldsungen an einer neuen
und unbekannten Maschine gibt es auf unserer Homepage im
Bereich Hilfe - Kurzanleitungen ein Video.

Sie erreichen keine genaue MaBhaltigkeit und falsche Ge-
schwindigkeiten, wenn die Achsauflosungen nicht korrekt
eingestellt sind.

6.4. Fahrtrichtungen festlegen

Rufen Sie die Funktion FAHREN-MANUELL auf. Fahren Sie nun
alle Achsen mit den Cursortasten oder mit einem Mausklick auf
die Pfeil-Buttons und tUberprifen Sie die Fahrtrichtungen an der
Maschine.
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>

Jeder Taste ist eine bestimmte Achse und Fahrtrichtung zugeord-
net. Beginnen Sie bei der Achse X.

Die Pfeiltasten nach rechts sollten eine positive Bewegung der
X-Achse ausldsen, d.h. eine Bewegung nach rechts an der Ma-

schine.

+ X

Die Pfeiltasten nach links sollten die Maschine genau in Gegen-
richtung nach links bewegen.

Falls dies nicht der Fall ist, kann eine der folgenden Fehlersitua-
tionen vorliegen...

Fehler Mogliche Ursachen Losung

Maschine Falsche Schnittstelle an Schnittstelle LPT1
bewegt sich von ncUSB oder

gar nicht ncNET anstecken

Schnittstellenbelegung
falsch

Maschine ausgeschal-
tet

Belegung kontrollieren

prufen, ob Motoren
unter Spannung stehen
und Versorgung her-
stellen

falsche Achse

Schnittstellenbelegung

die Belegung der

bewegt sich fehlerhaft Schnittstelle kontrollie- |
ren und richtigstellen

Achse X fahrt |Richtungssignal arbei- |bei den Maschinen-

immer in tet mit falscher Logik parametern den Para-

Gegenrich- meter Fahrtrichtung in-

tung, d.h. vertieren

beim rechten umschalten

Pfeil nach

links und an-

dersherum
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Z-

>
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L

v | ZE| v

Nach der X-Achse sind auch die beiden anderen Achsen zu tes-
ten und gegebenenfalls die Fahrtrichtung per Parameter zu korri-
gieren.

Die Pfeiltasten nach oben muss die Maschine nach hinten fah-
ren.

Die Pfeiltaste nach unten fahrt die Z-Achse nach unten. Welche
Zahlrichtung das ist Iasst sich in den Parametern festlegen. Sie
kdonnen das entweder normkonform mit Zminus nach unten ein-
stellen oder kompatibel zu alten Versionen von WinPC-NC mit
Zplus unten.

Zur Richtungsumkehr einer Achse muss lediglich der Parameter
Fahrtrichtung invertieren umgeschaltet werden.

Die festzulegenden Fahrtrichtungen beziehen sich immer auf
die Bewegung des Werkzeugs uber dem Werkstuck. Bitte be-
achten Sie, dass bei Mechaniken mit bewegtem Tisch die
Fahrtrichtungen korrekt eingestellt werden. Der bewegte
Tisch fahrt immer in Gegenrichtung zu den Pfeiltasten, damit
das Werkzeug tiber dem Werkstiick in die richtige Richtung
fahrt.
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6.5. Referenzschalter einstellen

Signaltest

O Endschalter X-
(.\ Endschalter X+
(.\ Endschalter Y-
O Endschalter Y+
(.\ Endschalter Z-
O Endschalter Z+

O’ Referenz 4/Xb
() Nicnt Bereit

Die Funktionsweise der End- und Referenzschalter lasst sich
sehr leicht mit der Sonderfunktion SIGNALTEST Uberprufen. Akti-
vieren Sie die Funktion und Sie sehen ein Fenster mit LED-Anzei-
gen fur die wichtigsten Eingange.

Test der Ein- und Ausgange

() Spindel (.\ Ausgang M70 (Q100)
(\' Kihlung (.\ Ausgang M71 (Q101)
O Dosieren/Lasern O Ausgang M72 (Q102)
O Ausblasen O Ausgang M73 (Q103)
@ oo @ ~usgang M74 (Q104)
(\ Spannzange O Ausgang M75 (Q103)
(_\ Taster (.\ Ausgang M76 (Q106)
@ oo start @ ~usgang M77 (Q107)
C.\ Job Stop

O’ Spindel dreht PWM-Signal/Drehzahl/Leistung 0%

(.\ Schutzhaube -8 ~

Sonderfunktion SIGNALTEST mit LED-Anzeigen der wichtigsten Eingange

Schalter mit der
Hand driicken

Betatigen Sie nun die Schalter der Maschine per Hand und be-
obachten Sie die Reaktionen am Bildschirm. Jeder Schalter-
wechsel muss eindeutig angezeigt werden. Die LEDs der Refe-
renzschalter sollten zwischen schwarz und rot wechseln.

Die Definition der Referenzschalter ist korrekt, wenn die LED im
nicht gedruckten Zustand SCHWARZ ist und beim Dricken des
Schalters auf ROT wechselt.

Je nach verwendetem Schalter (SchlieRer oder Offner) kann die
Schaltlogik genau falsch herum sein, d.h. mit nicht gedrickten
Zustand ROT und beim Dricken SCHWARZ. Wenn das zutrifft,
dann muss man die Schaltlogik des Referenzschalters per Para-
meter andern.
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Schaltlogik Gehen Sie dazu wie folgt vor :
festlegen

1. Parameterdialog Parameter-Maschine-Signalassistent 6ffnen

2. Im linken Fenster den entsprechenden Referenzschalter wah-
len

3. Im darunterliegenden Pulldown-Menu den invertierten Eintrag
fur die Pinnummer wahlen und die Einstellung ibernehmen,
also z.B. von LPT1 PIN10 auf LPT1 Pin10 Inv andern

4. Die neue Einstellung sichern und mit der Funktion SIGNAL-
TEST erneut kontrollieren

Eine detaillierte Beschreibung des Signalassistenten und der
Madglichkeit die Ein- und Ausgange zu definieren und zuzuordnen,
finden Sie im nachsten Kapitel.

6.6. Reihenfolge und Richtung
Referenzfahrt

Als nachsten Schritt legen Sie die Einstellungen fir die Referenz-
fahrt der Maschine fest. Gehen Sie dazu folgendermalien vor :

1. Offnen Sie das Parameterfenster unter Parameter-Maschine

2. Stellen Sie unter Referenzschalter am pos/neg Ende ein, auf
welcher Seite jeder Achse sich der Schalter befindet. Wenn
Sie es nicht direkt feststellen kdnnen, wechseln Sie noch ein-
mal zur Funktion MANUELL FAHREN und prtfen Sie durch
Bewegen und Beobachten der Positionszahler, wohin die Ach-
sen fahren wenn sie sich dem Schalter nahern.

3. Wenn alle Schalter eingestellt sind, muss man nur noch die
Referenz-Reihenfolge wahlen. Im Pulldown-Menli lasst sich
die gewunschte Reihenfolge einstellen. Normalerweise fahrt
immer zuerst die Z-Achse nach oben auf ihren Schalter und
dann die anderen Achsen.

4. Falls Sie eine oder mehrere Achsen in die positive Richtung
referenzfahren lassen, dann kann es sinnvoll sein, an den
Schaltern nicht den Maschinennullpunkt zu setzen, sondern
per Parameter eine andere Position festzulegen.
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Achtung !

Die Orientierung und Zahlweise der Z-Achse wird nur an die-
ser einen Einstellung fiir die Referenzrichtung definiert. Die
Z-Achse fahrt IMMER nach oben auf ihren Schalter und
wenn das die positive Richtung ist, dann ist die Z-Zahlirich-
tung normkonform festgelegt, also Zplus nach oben und
Zminus nach unten.

Wenn Sie aber als Referenzrichtung fiir Z eine negative Rich-
tung definieren, dann ist die Zahlrichtung NICHT normkon-
form sondern kompatibel zu alten Versionen, also Zplus nach
unten und Zminus nach oben.

Achtung !

Wenn Sie die Zahirichtung fiir Z nachtraglich umstellen und
die Maschine und WinPC-NC schon komplett eingerichtet
waren, dann miissen Sie sehr sorgfiltig alle bisherigen Ein-
stellungen priifen und anpassen. Das betrifft vor allem...

- die MaschinenmaRe fiir die Uberwachung

- die Hilfspunkte, Parkpositionen, Nullpunkte

- die Referenzpositionen und -offsets

- definierte Makros mit Fahrbefehlen

- Magazinpositionen fir einen Werkzeugwechsler

- die Einstellung Datenformat-Z Koordinaten invertieren
- die Einstellungen zum Taster und das Tastermal

- evt. gespeicherte Werkzeuglangen

- evt. vorhandene MES-Dateien mit Abtastungen

- und weitere Z-Koordinaten und Z-Bewegungen

6.7. Kontrolle der Einstellungen

Referenzfahrt
zur Kontrolle
durchfiihren

Eigentlich sollte die Referenzfahrt an lhrer Maschine nun ein-
wandfrei funktionieren. Dricken Sie bitte, nachdem Sie alle Para-
metereinstellungen vorgenommen und gesichert haben, die
Funktionstaste [F8] oder wahlen die Funktion Uber das Mend.

Wahrend der Referenzfahrt fahren alle Achsen in der eingestell-
ten Reihenfolge auf ihren Schalter und anschlielRend mit niedri-

gerer Geschwindigkeit wieder vom Schalter herunter. Genau an
der Schaltkante bleiben alle Achsen stehen und markieren dort

den Referenzpunkt.
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Sollte dieser Vorgang nicht automatisch ablaufen oder mit einer
Fehlermeldung abbrechen, dann wurde eine oder mehrere Ein-
stellungen nicht korrekt durchgefuhrt. Die folgende Tabelle gibt
noch einmal Auskunft Gber die moéglichen Fehlerarten und die L6-

sungen.

Fehler

Losung

Achse fahrt in falsche Richtung

Referenzschalter am anderen
Ende definieren

Achse fahrt in richtige Rich-
tung, aber nur ganz langsam

Schalterlogik ist falsch einge-
stellt und muss invertiert wer-
den und Referenzschalter am
anderen Ende definieren

Achse fahrt langsam in richtige
Richtung, bleibt aber auf dem
Schalter stehen

Schalterlogik ist falsch einge-
stellt und muss invertiert wer-
den und Referenzschalter am
anderen Ende definieren

Achse fahrt ganz langsam in
falsche Richtung

Schalterlogik ist falsch einge-
stellt und muss invertiert wer-
den

6.8. Weitere Schritte

Mit dem Anschluss der Maschine und Einstellen der Referenz-
parameter haben Sie bereits die wichtigsten Arbeiten erledigt. Als
weitere Aktionen empfehlen wir in folgender Reihenfolge :

1. Mit der Sonderfunktion MOTORTEST die optimalen Rampen
und Geschwindigkeiten fur alle Achsen festlegen.

2. Mit diesen Werten die weiteren Geschwindigkeiten fur das
manuelle Fahren und Referenzfahren festlegen.

3. Gewinschte Funktionen unter Parameter-Maschine-Funktio-

nen freischalten.

4. Weitere gewunschte und benotigte Ein- und Ausgangssignale
anschlief3en und mit dem Signalassistenten definieren.
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7. Signalassistent

7.1. Verwendung von Ein/Ausgangen

Ein- und Aus-
gangssignale

Parameter

Eine der wichtigsten Funktionen von WinPC-NC ist das Verwal-
ten von Ein- und Ausgangssignalen.

Mit Hilfe von Eingangen sind viele nutzliche Funktionen realisiert,
wie etwa...

e Uberwachen der Achsen mit Endschaltern

e Referenzfahren und damit Kalibrierung der Achsen

e Synchronisation mit verschiedenen Signalen, z.B. Start

e Uberwachen von Schutzhaube und Lichtgitterabsperrungen
e Abtasten von Kanten, Oberflachen, Werkzeugen

e Auslosen von Job und anderen Programmaktionen

Koordinaten ge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Schnittstellen X-Achse

Y-Achse Z-Achse 4.Achse Zubehdr Mabe, Referenzfahrt

Signal Assistent Spindel

Eingdnge

1247 NBereit

1235 Refschalter X
1236 Refschalter Y
1237 Refschalter Z
1238 Refschalter 4

LPT2 Pin15

Ausgdnge

Q255 Bereit

Q252 Referenz lauft
Q251 Achse lduft
Q250 Boost

Q242 Spindel

LPT1 Pin17

Leitung

LPT1 Pinl0
LPT1 Pin12
LPT1 Pin13
LPT2 Pin15

Leitung

nfa

nfa

LPT1 Pin17
n/a

LPT1 Pin1

B  Ubemehmen . Signalpins testen _

Zuordnung von Pinnummern zu Signalen im Signalassistent
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Zuordnung
der Signal

Mit den Ausgangssignalen kann WinPC-NC verschiedene Zu-
satzgerate steuern oder den Ablauf mit anderen Komponenten
abstimmen. Beispiele fur Ausgangssignale sind...

e Spindel, Kiihlung, Staubsauger oder Vakuumtisch schalten
e Schutzhaube wahrend einem Job verriegeln

e Dosierpumpe schalten

e |aser oder Plasmagerat einschalten

e Kamera oder Laserpointer fur Einstellungen schalten

e Signalampel schalten

e Zusatzgerate versorgen

WinPC-NC kann sehr viele verschiedene Signale verwalten, al-
lerdings sind nicht flr jede Aufgabe alle Ein- oder Ausgange no-
tig. Deshalb kann man mit dem Signalassistenten sehr komforta-
bel die nétigen Signale, den zur Verfligung stehenden Leitungen
der LPT-Schnittstellen an ncUSB oder dem Achscontroller zu-
ordnen.

Jede LPT-Schnittstelle hat 5 Eingangsleitungen an den Pins 10,
11, 12, 13 und 15 und 4 weitere Ausgangsleitungen an den Pins
1,14, 16 und 17.

Sie kdnnen lhre bendtigten Signale eigentlich an jeder der mogli-
chen Pins anschliel3en, die Zuordnung erfolgt mit dem Signalas-
sistenten, der tUber Parameter-Grundeinstellungen-Signal Assis-
tent aktiviert wird.

Achtung !

Bitte gehen Sie bei der Zuordnung und beim Testen der Ein-
und Ausgange auBerst sorgfaltig vor und rechnen Sie immer
mit unvorhersehbaren Aktionen beim Testen und Schalten
der Ausgangssignale.

7.2. Zuordnung von Eingangen

Zuordnung
der Eingdnge

Gehen Sie bei der Zuordnung der Eingange bitte wie folgt
vor :
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e SchlielRen Sie die bendtigten Schalter an den zur Verfigung
stehenden Pins an. Klicken Sie zunachst auf Signale testen
und beobachten Sie im darauffolgenden Fenster die LEDs,
die den Zustand der einzelnen Eingangsleitungen symbolisie-
ren.

Signalpins testen

LPT1 Pin 10 13 15

= © 0000

Pin 14 16

Ausgange (\ (\ (\ (\ __auf Ausgang klicken

Pin 10 1 12 13 15

@ OO O O

Pin 16

o OO0 O O

Test lauft

Anzeige der Signalpegel direkt an den Pins der Schnittstelle

e Dricken Sie mit der Hand die einzelnen Schalter und merken
oder notieren Sie sich die Pinnummer und die Schaltlogik.
Wenn Sie driicken und die LED wechselt von schwarz auf rot,
dann handelt es sich um einen Schliel3erkontakt, wenn aller-
dings die LED von rot auf schwarz wechselt, dann ist es ein
Offnerkontakt.

e Klicken Sie auf Fertig und wechseln Sie wieder in das Fenster
des Signalassistenten. Wahlen Sie nun das entsprechende
Eingangssignal im linken Fenster (z.B. 1235 Referenzschalter
X) und 6ffnen Sie das darunterliegende Pulldownmenu um die
Pinnummer zuzuordnen (z.B. LPT1 Pin11).

Eingdnge Leitung

1235 Refschalter X LPT1 Pin12 inv
1236 Refschalter Y LPT1 Pini11
1237 Refschalter Z LPT1 Pin10
1238 Refschalter 4 n/a

1239 Endschalter X- n/a

LPT1 Pin10 "~ Ubemehmen

Zuordnung der Pinnummer zu Eingangen

* Wahlen Sie bei Schlielerkontakten (Farbwechsel schwarz
nach rot) immer die normale Pinnummer und bei Offnerkon-
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takten (rot nach schwarz) die Pinnummer invertiert, z.B. LPT1
Pin11 Inv.

Klicken Sie danach auf Ubernehmen und die ausgewahlte
Pinnummer erscheint in der Zuordnungstabelle.

Gehen Sie in gleicher Weise bei allen anderen benétigten Ein-
gangssignalen vor.

Sichern Sie die Parametereinstellungen und Uberprifen Sie
gegebenenfalls alles noch einmal mit der Funktion SONDER-
FUNKTIONEN-SIGNALTEST. Hier muss ein gedruckter
Schalter immer eine rote LED bewirken, d.h. einen HIGH-Pe-

gel.

WinPC-NC reagiert bei Eingangen immer nur auf einen
HIGH-Pegel. Bitte achten Sie darauf, dass die Schaltlogik mit
der Invertierungsmoglichkeit immer so eingestellt wird, dass
ein aktiver Schalter einen HIGH-Pegel erzeugt.

7.3. Zuordnung von Ausgangen

Zuordnung Die Zuordnung der Ausgangssignale erfolgt ahnlich. Bitte
der Ausgénge gehen Sie dazu nach folgendem Schema vor :

Schlielen Sie die bendtigten Leitungen an den zur Verfigung
stehenden Pins an und verwenden Sie zur Kontrolle evt. eine
LED oder Lampe.

Klicken Sie zunachst auf Signale testen und beobachten Sie
im darauffolgenden Fenster die LEDs, die den Zustand der
einzelnen Ausgangsleitungen symbolisieren

Klicken Sie mit der Maus auf die moglichen Ausgange und be-
obachten Sie den Pegel an der Leitung. Eine blaue LED si-
gnalisiert einen LOW-Pegel oder einen ausgeschalteten Aus-
gang und eine grune LED signalisiert einen HIGH-Pegel oder
einen eingeschalteten Ausgang. Merken oder notieren Sie
sich die entsprechenden Pins und auch die Schaltlogik.
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Signalpins testen

LPT1 Pn 10 11 12 13 15

@ @ @ &

Pin 16

Ausgange (\ (\ (\ (\

_.auf Ausgang klicken

Pin 10 1 12 13 15

@ @ @ @

Pin 16

e O O O O

Test lauft

Ausgangssignale interaktiv testen

e Klicken Sie auf Fertig und wechseln Sie wieder in das Fenster
des Signalassistenten. Wahlen Sie nun das entsprechende
Ausgangssignal im rechten Fenster (z.B. Q242 Spindel) und 6ff-

nen
Sie das darunterliegende Pulldownmenu, um die Pinnummer

zuzuordnen (z.B. LPT1 Pin1).

e Klicken Sie danach auf Ubernehmen und die ausgewahlte
Pinnummer erscheint in der Zuordnungstabelle

Ausgdnge

Q251 Achse lduft
Q250 Boost

Q242 Spindel

Q243 Kiihlung

(244 DosierenfLasern

n/a

n/a

LPT1 Pinl
LPT1 Pini inv
LPT1 Pin14
LPT1 Pini4 inv
LPT1 Pini6

Leitung

LPT1 Pin17 inv

n/a

n/a

LPT1 Pin14

LPT1 Pinl ol

x

i
M

Zuordnung der Pinnummer zu Ausgangssignalen

e Gehen Sie in gleicher Weise bei allen anderen bendtigten Ein-
gangssignalen vor und sichern Sie zuletzt die Einstellungen.
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7.4. Verfugbare Eingangssignale

Mégliche
Eingénge

WinPC-NC kann folgende Eingangssignale verwalten :

‘Eingangssignal

‘I254 Stopp

1247 NichtBereit

1235-238
Referenzschalter

11239-242
Endschalter -

11243-246
Endschalter +

1234
ZinPositionOben

1233
ZinPositionUnten

1229-232

Endschalter Summe

‘I228
Drehzahl erreicht

Zugeordnete Aktion

Stoppt bei HIGH-Pegel jede laufende Ak-
tion sofort, danach ist einer erneute Refe-
renzfahrt notig

Uberwacht die Bereitschaft der Maschine
oder Antriebe. Bei entsprechendem Pegel
wird jede laufende Aktion sofort gestoppt.
Hier wird der Zustand eines NOT-AUS Si-
gnals uberwacht.

Referenzschalter aller 4 Achsen

Endschalter am negativen Achsenende

Endschalter am positiven Achsenende

Synchronisiert einen halbautomatischen
Bohrjob und kann bei HIGH-Pegel an die- |
sem Eingang die nachste Position anfah-
ren

Synchronisiert einen halbautomatischen
Bohrjob. Die Signale ZinPositionOben und |
ZinPositionUnten mussen abwechselnd
ausgelost werden.

Endschaltereingénge, wenn nur ein Schal-
ter fUr beide Achsenenden zustandig ist,
z.B. ein beweglicher Schalter, der auf zwei
Nocken fahrt. Bei Verwendung dieser Ein-
gange kann WinPC-NC nicht die Fahrtrich-
tung erkennen und eine Weiterfahrt unter-
binden.

Signal der Frasspindel, wenn die ge-
wunschte Drehzahl erreicht ist und der Job
fortgesetzt werden kann
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Mégliche
Eingénge

WinPC-NC kann folgende Eingangssignale verwalten :

‘Eingangssignal

1222 Schutzhaube

Zugeordnete Aktion

Sicherheitsfunktion fur Schutzhauben oder |
Lichtgitter oder anderen Zugangskontrollen

1221 Taster
1139 Taster2
1138 Taster3

Eingange fur Oberflachentaster, Werk-
zeuglangentaster, Kantentaster, Tastplatte
oder Nullfindungstaster, alle drei Eingangs-
signale sind gleichwertig und werden ge-
meinsam uberwacht

1220 Referenz-
'schalter Xb

Zweiter Referenzschalter der X-Achse
wenn eine Doppelachse realisiert ist und |
beim Referenzfahren eine automatische
Bruckenausrichtung erfolgen soll

1171 Referenz-
schalter Yb

‘I180 JobEinzel

1179 JobStart

Zweiter Referenzschalter der Y-Achse
wenn eine Doppelachse realisiert ist und \
beim Referenzfahren eine automatische
Brickenausrichtung erfolgen soll

FUhrt den nachsten Programmschritt aus
wenn der Job mit Start-Einzelschritt begon-
nen wurde

Startet einen geladenen Job aus dem
Hauptmenu heraus, priift vorher tber die |
Funktion automatisches Neuladen, ob sich
die Jobdaten geandert haben

1178 JobStop

Stoppt einen laufenden Job ab

1177 JobWeiter

‘I140 Parkposition1
bis
1144 Parkposition5

1150 ExtMakro1 bis
1159 ExtMakro10

FUhrt einen unterbrochenen Job weiter

Fahrt zu einer der definierten Parkpositio-
nen

Fuhrt eines der extern aufrufbaren Makros |
aus

11129 EMoveFast

Schaltet bei manuellem Fahren Gber Ein- |
gange zwischen schnell und langsam um

11130 EMoveXP bis
1137 EMove4N

Fahrt die betreffende Achse in positive \
oder negative Richtung
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Mégliche WinPC-NC kann folgende Eingangssignale verwalten :

Eingénge
‘Eingangssignal Zugeordnete Aktion
1160-169 frei Signale zur freien Verfigung z.B. bei der |
[100-109 frei Makroprogrammierung

Nur in WinPC-NC NET und WinPC-NC Professional sind fol-
gende zusatzlichen Eingange verfugbar.
‘Eingangssignal Zugeordnete Aktion

1176 THC Z hochfah- |Hohensteuerung, Eingang zum Hochfah- |
ren ren der Z-Achse

1176 THC Z runter- |HOhensteuerung, Eingang zum Runterfah- |
fahren ren der Z-Achse

1199 THC Fehler Hoéhensteuerung Fehler

1200 THC Arc Good |HOhensteuerung, Lichtbogen erkannt,
Durchstich erfolgt

1201-210 Signale um die Magazine eines automati- |

Wechsler 1-10 schen Werkzeugwechslers zu Uberwachen

1181-190 Diese Eingange kdénnen verwendet werden

Eingange fiir Fehler um frei definierbare Meldungen anzuzei- |

und Warnungen gen und Maschinenzustande zu Uberwa-
chen

Nur in WinPC-NC Professional sind folgende zusatzlichen Ein-
gange verfugbar.
‘Eingangssignal Zugeordnete Aktion

1255 Start (Profi) Startet einen geladenen Job bei WinPC- |
NC Professional

1201-210 Signale um die Magazine eines automati- |

Wechsler 1-10 schen Werkzeugwechslers zu Uberwachen

1181-190 Diese Eingange kdénnen verwendet werden

Eingange fiir Fehler um frei definierbare Meldungen anzuzei- |

und Warnungen gen und Maschinenzustande zu Uberwa-
chen
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7.5. Verfugbare Ausgangssignale

Mbgliche
Ausgénge

WinPC-NC kann folgende Ausgangssignale verwalten :

‘Ausgangssignal
‘Q255 Bereit
Q252 Referenz

Q251 Achse lauft

Q242 Spindel
Q243 Kuhlung
Q244
Dosieren/Lasern
Q245 Ausblasen
Q246 Job lauft
Q247 JobEnde

'Q248 Spannzange

Q249 Spindel
links/rechts

Q219 Toggle/Be-
reit/ChargePump

Zugeordnete Aktion

Signalisiert die Betriebsbereitschaft der
Steuersoftware mit HIGH-Pegel. Im Fehler-
fall wird der Ausgang LOW.

zeigt eine laufende Referenzfahrt an

Zeigt laufende (HIGH) oder stehende
(LOW) Achsen an. Dieses Signal kann flr |
ein Stromabsenkung an den Leistungsend-
stufen verwendet werden.

Schaltet die Bohr-/Frasspindel ein/aus

Schaltet die KihImittelpumpe oder Spruh- |
kihlung ein/aus

Schaltet das Dosiersignal oder einen ange-|
schlossenen Laser ein/aus

Zeigt mit HIGH-Pegel eine nach oben fah- |
rende und somit ausziehende Z-Achse an

Wird bei Jobausfuhrung HIGH und zeigt |
somit den Automatikbetrieb an

Signalisiert kurzzeitig das Ende eines aus- |
gefuhrten Jobs

Steuert eine automatische Spannzange in |
Verbindung mit einem Werkzeugwechsler

Schaltet die Drehrichtung der Frasspindel, |
z.B. mit den M-Funktionen M3 und M4 in
DIN/ISO-Programmen

Toggle-Ausgang der mit 10kHz standig
schaltet, kann als Bereitsignal flr die Ma-
schinensteuerung ausgewertet werden (die‘
Frequenz kann eingestellt werden)
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Mégliche
Ausgénge

WinPC-NC kann folgende Ausgangssignale verwalten :

‘Ausgangssignal

Zugeordnete Aktion

‘Q21 8
Drehzahl/PWM

PWM-Signal (puls-weiten-moduliert) zur
Anzeige der Drehzahlstufe oder Leistungs-
steuerung einer Dosierpumpe oder Lasers

Q213 Pilotlaser/
Kamera

Q203 Fehler

schaltet einen definierten Pilotlaser, Kreuz-|
linienlaser oder eine Kamera ein/aus

Zeigt an, dass gerade eine Fehlermeldung |
angezeigt wird

‘Q100-1 15 Ausgang
M70-87

Zusatzausgange, die in DIN/ISO-Program-
men mit M-Funktionen programmierbar
sind

1Q221-230 frei

Ausgange zur freien Verfugung, z.B. in
Makros

Nur in WinPC-NC Professional sind folgende zusatzlichen Aus-
gangssignale verfugbar.

‘Ausgangssignal
‘Q217 konst.
Geschwindigkeit
Q216 Toggle2
Q215 PWM2

Q116 THC zinden
Q200 InPosition Null
'Q201 InPosition

Park1

Q202 InPosition Ref

Zugeordnete Aktion

zeigt eine konstante Geschwindigkeit an
und keine nur wenn aktuell keine Reduzie-
rung durch die Bahnsteuerung erfolgt

Zweites Toggle/Bereit-Signal fur weitere |
Komponenten

Zweite PWM-Signal fur weitere Kompo-
nenten

veranlasst das Ziinden des Brenners beim |
Schneiden

Liefert ein Signal wenn der definierte Null- |
punkt erreicht ist

Liefert ein Signal wenn die definierte Park- |
position 1 erreicht ist

Liefert ein Signal wenn die Maschine auf |
der Referenzposition steht
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8. Weitere Informationen

8.1. Interpreter

Zur Zeit sind in WinPC-NC USB Interpreter fur mehrere NC-
Datenformate realisiert.

- HPGL - Multicam 2D/3D
- DIN/ISO (Gcode) - Isel NCP
- DXF (2D)

- Bohrdaten (Excellon und Sieb&Meier)
- Postscript (Vektorinformationen in EPS- und Al-Dateien)

HPGL-Interpreter
Plotdaten mit Der HPGL Interpreter erkennt die wichtigsten Befehle der HPGL
dem HPGL Plottersprache. Es wurden erfolgreiche Versuche mit diversen
Interpreter CAD- und Zeichenprogrammen durchgefihrt.

Problemlos kdnnen Zeichnungen von...

- AutoCAD® - AutoSketch®

- Eagle® - HCAM®

- CADdy® - Google Sketch®

- QCAD® - Fusion360

- 2DCAM/3DCAM - Vcarv

- FreeCAD - Inkscape

- CoreIDRAW
HPGL Treiber ...und anderen CAD-Systemen bearbeitet werden. Weiterhin
von Windows versteht der Interpreter auch die HPGL Daten des Standard-

Windows-Treibers HP-Plotter oder HPGL/2 Plotter.

Alternativ kann auch ein Treiber fur den Plotter HP7475, HP Co-
lor Pro oder HP Draftmaster verwendet werden.

HPGL Syntax Folgende Befehle fihren zu Aktivitiaten an der Maschine :

PA [x,y[,x,y11; Absolute Position(en) anfahren
PR Dx,yLxy1l; Relative Position(en) anfahren
PU [x,yLx,y11; Werkzeug heben und fahren
PD [x,yLx.y1l; Werkzeug senken und fahren
SP x; Werkzeug auswahlen

IP x,y,[,.x,y]; Skalierungspunkte festlegen
SC x,y,x,y; Skalierungsfaktoren definieren
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Cl r,a]; Vollkreis zeichnen
AA x,y,a[,c]; Absoluter Kreisbogen
AR x,y,a[,c]; Relativer Kreisbogen

AuRerdem erkennt der Interpreter noch folgende Befehle, die
allerdings zu keiner Aktion an der Maschine fihren :

DT...; LT...;

LB...; VS...;

IN...; CA..;

Folgende nicht Standard-Erweiterungen kdnnen ebenfalls benutzt
werden :

PP; Bohrung ausflihren, Werkzeug senken/heben
FCt; Wartezeit t Millisekunden

FC100,t; Wartezeit t Millisekunden

FC101,i; Warte auf HIGH-Pegel am Eingang i

FC102,i; Warte auf LOWPegel am Eingang i

FC200,a; Setze Ausgang a auf HIGH

FC201,a; Setze Ausgang a auf LOW

FC300,m; Ruft programmierbares Makro m auf

Die HPGL-Sprache sieht u.a. folgende Syntaxregeln vor, die man
bei der Erstellung oder Nachbearbeitung der Daten beachten
muss.

* es mussen immer Koordinatenpaare x,y erscheinen

« bei allen Befehlen mit Koordinaten stehen kein, ein, oder
mehrere Koordinatenpaare

* jeder Befehl wird durch ein Semicolon (;) oder einen neuen
Befehl abgeschlossen

* mit PA und PR wird auch fir Folgebefehle absolute oder
relative Positionierung eingestellt

» der letzte Befehl sollte das Werkzeug heben (PU;)

HPGL Beispiel  PU; am Beginn Werkzeug hoch
PA1000,1000; dann nach 1000/1000 fahren
SP1; Werkzeug 1 auswahlen
PD; Werkzeug senken
PA1 000,2000; Quadrat abfahren
PA2000,2000;

PA2000,1000;
PA1000,1000;
PU; Werkzeug hoch
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MultiCAM-Interpreter

HPGL
Erweiterung um
3D-Befehle

Das MultiCAM-Format stellt eine 3D-Erweiterung des HPGL-
Standards dar. Es kennt alle bisherigen HPGL-Befehle und zu-
satzliche, mit denen die Z-Achse synchron zu den anderen Ach-
sen bewegt werden kann.

Man unterscheidet zwischen dem 2D- und dem 3D-Modus. Im
3D-Modus mussen immer 3 Koordinaten stehen, d.h. auch fir die
Z-Achse.

ZZ0/1; Aktiviert 2D- oder 3D-Modus

ZUz; Flughohe der Z-Achse Uber dem Nullpunkt
(Uberschreibt den Parameter Sicherheitsabstand)

ZDz; Einstechtiefe (Uberschreibt die Tiefenwerte in
den Parametern)

SFyv; Vorschubgeschwindigkeit

ZOd, Spindeldrehzahl

Die Syntaxregeln der HPGL-Sprache gelten analog auch fir
MultiCAM.

Bohrdaten-Interpreter

diverse Bohr-
datenformate

Bohrdaten
Syntax

Der Bohrdaten-Interpreter erkennt Daten nach den Standards
Excellon , Sieb&Maier1000 und Sieb&Maier3000.

Eine Bohrdatei beginnt immer mit einem oder zwei Prozent-Zei-
chen und endet mit dem Befehl M30. Dazwischen stehen beliebig
viele Zeile n mit den X- und Y-Koordinaten und der Werkzeug-
nummer T.

Die Syntax lautet :

% oder %%
[XzahN[Yzahl][Tx]

Es werden zwei Formate unterschieden. Bei Format 1 sind die
Koordinatenangaben immer 5-stellig, wobei die hinteren Nullen
weggelassen werden kdnnen, z.B. X021 entspricht 2100.

Im Format 2 fallen die fihrenden Nullen weg und die Koordina-
tenangaben bestehen deshalb aus unterschiedlich vielen Stellen.
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Beispiel fiir
Bohrdaten im
Format 2

Beispiel fiir
Bohrdaten im
Format 1

DIN/ISO

Die Bohrformate sehen u.a. folgende Syntaxregeln vor, die man
bei der Erstellung oder Nachbearbeitung der Daten beachten
musSs.

» jeder Befehl steht in einer eigenen Zeile

* wenn Koordinaten und Werkzeugbefehl in einer Zeile
stehen, wird erst das Werkzeug gewechselt und anschlie-
Rend an der Position gebohrt

+ die Koordinaten konnen auch einen Dezimalpunkt ent
halten, z.B. X123.456

. alle Zeilen vor dem Prozentzeichen werden als Kom-
mentar Uberlesen

Kleines Bohrprogramm Kommentarzeilen

im Format 2

% Programmstart

T Werkzeug 1 wahlen
X1000Y1000 Bohrloch an 1000/1000
X1200Y2340 Bohrloch an 1200/2340
X2700Y2950T2 Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
Y1000 Bohrloch an 2700/1000

M30 Programmende

Und jetzt das gleiche Beispiel im Format 1 :
(immer 5 Stellen, hintere Nullen fallen weg)

Kleines Bohrprogramm Kommentarzeilen

im Format 1

% Programmstart

T1 Werkzeug 1 wahlen

X01YO01 Bohrloch an 1000/1000
X012Y0234 Bohrloch an 1200/2340
X027Y0295T2 Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
Y01 Bohrloch an 2700/1000

M30 Programmende

und Gcode-Interpreter

WinPC-NC beinhaltet auch einen kleinen DIN/ISO (Gcode)
Befehlsinterpreter. Die DIN/ISO Sprache wird im professionellen
und industriellen Bereich benutzt, um Werkzeugmaschinen zu
programmieren.

Folgende Befehle werden unterstiitzt :

G-Befehle GO0 Eilgang mit linearer Interpolation
GO1 Bearbeitung, lineare Interpolation
G02 Kreisbewegung im Uhrzeigersinn
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GO03 Kreisbewegung gegen Uhrzeiger-
sinn

G04 Verweilzeit, Zeit mit F-Befehl

G17 Ebene XY

G18 Ebene XZ

G19 Ebene YZ

G28 Nullpunkt anfahren

G54..59 Nullpunktverschiebung

G70 Malde in Inch

G71 Mafde in mm

G80 Bohren ausschalten

G81 Bohren mit Riickzug in Eintauch-

geschw. Z-Bohrtiefe R-Ruckzugs-
hohe P-Verweilzeit

G82 Bohren mit Rickzug in Eilgeschw.
Z-Bohrtiefe R-Riickzugshéhe P-
Verweilzeit

G83 Tieflochbohren mit R,K,P

G90 absolute Wegangaben

G91 relative Wegangaben

G92 Achszahler Achse 4 zurlicksetzen

G98 Unterprogramm definieren

M-Funktionen MO0 Programmbhailt

MO02 Programmende

MO03 Spindel an, Rechtslauf

MO04 Spindel an, Linkslauf

MO05 Spindel aus

MO6 Werkzeug wechseln

MO7 KUhImittel an

MO8 KahImittel an

M09 KahImittel aus

M10 Laser an

M11 Laser aus

M16 Warten auf Eingang, Eingangsnum-
mer in F

M30 Programmende

M66 Werkzeug wechseln, gleich wieM06

M70..77 Ausgang 100-107 auf HIGH setzen
M-70..-77  Ausgang 100-107 auf LOW setzen
M80..87 Ausgang 108-115 auf HIGH setzen
M-80..-87  Ausgang 108-115 auf LOW setzen
M90..99 aktiviert programmierbare Makros

1-10
M106 Ausgang fur 3D-Druckkopf ein-
schalten
M107 Ausgang fur 3D-Druckkopf aus-
schalten
Sonstige N Satznummer
Befehle S Spindeldrehzahl
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Beispiel
Quadrat mit
runden Ecken

1L,J,K

X,Y,Z
uyVv,w

A,B,C

—rTU XA

%prog2

NO001 G90

N002 G71 T1 M6

NO003 GO0 X110 Y100 210
N004 GO1 Z11

NO005 G0O1 X190

NO006 G03 X200 Y110 J10
NO007 G0O1 Y190

NO008 G03 X190 Y200 I-10
NO009 G0O1 X110

NO010 G03 X100 Y190 J-10
NO011 GO1 Y110

NO12 GO3 X110 Y100 110

NO013 G0O1 210

NO014 GO0 X0 YO0 Z0

NO015 M30

Eingangsnummer (mit M16 Befehl)
Verweilzeit (mit GO4 Befehl)
Vorschub (ohne M16 und G04)
Geschwindigkeit in eingestellter
Einheit (mm/s mm/min Inch/min)
Kreisparameter

Werkzeug wahlen

Koordinaten

Koordinaten fur 4. Achse, wenn ak-
tiviert

Koordinaten fur 4. Achse, wenn ak-
tiviert

Radius bei Kreisbdogen
Ruckzugshohe bei G81/G82 Boh-
ren

Verweilzeit bei G81/G82 Bohren
Unterprogramme aufrufen (1..20)

Programmanfang

absolute Koordinaten

Male in mm, Werkzeug 1
Eilgang zu erster Position
mit Z einstechen

mit Vorschub Gerade fahren
K reisbogen um Mittelpunkt
USW...

im Eilgang zu Nullpunkt
Programmende

Folgende Punkte sind bei der Erstellung von DIN/ISO-Pro-

grammen zu beachten :

e die Programme mussen mit einem Editor oder externen
Programm selbst erzeugt werden.

e Der Programmname mit fuhrendem %-Zeichen leitet den
eigentlichen Programmcode ein, alle Zeilen davor sind

Kommentarzeilen

e es muss mindestens ein Werkzeug ausgewahlt und gewech-
selt werden, z.B. mit T1 M6 im Programmkopf (M6 ist zwin-

gend erforderlich)

e die Geschwindigkeiten sind mit F-Befehlen in der per Parame-
ter definierten Einheit mm/Sek oder mm/Min einstellbar.
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Beispiel Bohr-
zyklus als
Unterprogramm

die Befehlsnummer ist mit N-Befehlen selbst festlegbar

bei Kreisbogen kann man entweder mit den Befehlen I,J,K
den Mittelpunkt oder mit R einen Radius programmieren.
Positive Radien erzeugen einen Kreisbogen kleiner 180° und
negative Radien einen Kreisbogen groflier 180°.

bis zu 20 Unterprogramme werden mit G98 Lx am Ende des
Hauptprogramms also nach M30 definiert. Die Definition en-
det mit G98 LO. Der Unterprogrammaufruf erfolgt an beliebi-
gen Stellen mit Lx.

bei der Nullpunktverschiebung mit G54ff erfolgt die Definition
des Nullpunkts mit der Aufrufzeile G54 Xxxx Yyyy, wobei die

Koordinatenwerte die relative Verschiebung zum aktuellen
Nullpunkt definieren. Die Aktivierung des Nullpunkts erfolgt
dann mit einem alleinigen Befehl G54 ohne Koordinaten.

Y%prog2 Programmanfang
NO001 G90 absolute Koordinaten
N002 G00 X110 Y100 im Eilgang zu erster Position
NOO03 L1 Bohrzyklus aufrufen
N004 GO0 Y110 nachste Position
NOO5 L1 USW...

N006 GO0 Y120

NOO7 L1

NO008 GO0 X0YO0

NO09 M30 Programmende
NO020 G98 L1 Bohrzyklus definieren
N021 G01 Z20

N022 GO0 Z0

N023 G01 Z25

N024 GO0 Z0

N025 G01 Z30

N026 GO0 Z0

NO027 G98 LO Unterprogrammende

ISEL NCP Interpreter

Das Format ISEL NCP ist weit verbreitet und wird hauptsachlich
an Maschinen und Anlagen der Firmen ISEL und IMES aus der
Isert-Gruppe verwendet. WinPC-NC kann Befehle von NCP-
Dateien mit Ausnahme der Bahndaten und Bahnabschnitte inter-

leichter
Umstieg von
ISEL-
Maschinen

pretieren.

Damit ist es sehr leicht moglich, bestehende NCP-Programme
mit WinPC-NC auf einer Alternativmaschine abzuarbeiten.
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Beispiele fur interpretierte Befehle sind :

FASTVEL VEL MOVEABS
FASTABS MOVEREL FASTREL
PLANE CCWABS CWABS
CCWREL CWREL WAIT
GETTOOL HALT SPINDLE
COOLANT DRILLDEF DRILL
CCWHLXABS CWHLXABS CCWHLXREL
CWHLXREL SETBIT RESBIT
WAITBIT TIME

i+ WinPC-NC Professional

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

-EE/ (31963

Programm- und Grafikanzeige eines ISEL NCP Programms
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Postscript Interpreter

Als weiterer Interpreter ist in WinPC-NC ein Postscript-Importfilter
realisiert, der aus normalen Postscript-Dateien, wie Sie z.B. von
Adobe lllustrator® oder CorelDraw® erzeugt werden, die Vektorin-
formationen filtert. Andere Postscript-Daten sind flr die Bearbei-
tung mit einer CNC-Maschine uninteressant und werden ignoriert.

Bitte erzeugen Sie die PS-Dateien immer ohne Header. Eine
Programmechtzeitanzeige von Postscript-Dateien kann lei-
der nicht erfolgen. Erfolgreich getestet wurden die Post-
script-Formate in Version 3 und 8.

DXF Importfilter

Die Import-Funktion fir DXF-Daten kann die wichtigsten 2D-Ele-
mente des DXF-Standards einlesen und darstellen. Bitte nutzen
Sie keine Polylinien und keine Gruppen bzw. I6sen Sie vor der

Speicherung der Daten in die DXF-Datei alle Gruppierungen auf.

Bitte nur DXF-Dateien in den Versionen R10, R12 und R14
verwenden.

WinPC-NC kann aus DXF-Dateien viele Elemente erkennen und
interpretieren, z.B. LINE, POLYLINE, SPLINE, BLOCKS, VER-
TEX, ARC, CIRCLE, INSERT, POINT und weitere.
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8.2. Fehlermeldungen

Fehlermeldungen erscheinen wahrend des Betriebs von WinPC-
NC in einem kleinen Fenster in der Bildschirmmitte. Meldungen in
einer grauen Box signalisieren keinen Fehlerzustand sondern
dienen zur Information.

Folgende Fehlermeldungen konnen auftreten :

e Endschalter angefahren
Die Maschine ist auf einen der Endschalter aufgefahren. Vor der Weiter-
arbeit muss man manuell vom Schalter herunter fahren und erneut eine
Referenzfahrt ausfihren. Falls kein Schalter angefahren ist missen Sie
die Verkabelung und den Schalter selbst prufen oder die Schalterlogik
der Pinzuordnung.

e HPGL Syntaxfehler
In der Plotdatei befindet sich ein ungultiger HPGL Befehl. Er entspricht
nicht der Syntax und kann deshalb von WinPC-NC nicht bearbeitet wer-
den.

e Verbindung abgebrochen
Die Verbindung zum Kommunikationsmodul ist unterbrochen. Dies kann
z.B. auftreten, wenn andere Windows-Programme oder Treiber die Echt-
zeitaufgaben storen. In den allermeisten Fallen kommt diese Meldung
aber von einer Stromsparfunktion im Windows-System, das den verwen-
deten USB-Port abschaltet und damit die Verbindung blockiert.

e Parameter fehlerhaft
Ein Parameter in der WPI- oder WPW-Datei ist fehlerhaft oder die Para-
meterdatei wurde beschadigt.

e Stoppsignal erkannt
Das Stoppsignal wurde erkannt. Bitte beheben Sie den Fehlerzustand
oder prufen Sie evt. externe Storeinflisse.

e Referenzfahrt noch nicht ausgefiihrt
WinPC-NC und die Steuerung mussen Uber die aktuellen Position immer
Bescheid wissen. Bitte fuhren Sie nach einem Neustart der Steuerung im-
mer eine Referenzfahrt aus.

e Fehler xx von Steuerung
In WinPC-NC ist ein interner Fehler bei der Kommunikation mit dem
USB-Modul aufgetreten. Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit mog-
lichst vielen Details den Programmautoren.
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Daten nicht darstellbar

Die NC-Daten der aktuellen Datei sind nicht grafisch darstellbar. Entwe-
der entsprechen sie nicht dem gewahlten Format oder es finden keine
Werkzeugaktionen statt. Es kann auch sein, dass die automatische For-
matidentifikation ausgeschaltet und nicht das richtige Datenformat einge-
stellt ist.

Werkzeug noch nicht definiert

Es wird ein Werkzeug bendtigt, das der Werkzeugverwaltung noch nicht
bekannt ist. Vor Benutzung von Werkzeugen mussen die entsprechenden
Parameter definiert sein.

Keine Werkzeugdatei gefunden
Es kann keine Werkzeugdatei aufgefunden werden. WinPC-NC arbeitet
deshalb mit Standardwerten weiter.

Maschine steht auf Endschalter

Bei gemeinsamer Definition der Endschalter einer Achse kann WinPC-
NC nicht unterscheiden, welcher Schalter gerade angefahren ist. Bitte
fahren Sie die betreffenden Achsen manuell vom Endschalter herunter
und starten Sie anschliel3end eine erneute Referenzfahrt.

Kommando vom Controller abgewiesen

In WinPC-NC ist ein interner Fehler bei der Kommunikation mit dem
USB-Modul aufgetreten. Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit mog-
lichst vielen Details den Programmautoren.

Maschine nicht bereit

Die Maschine ist nicht eingeschaltet oder es liegt ein Fehler vor. Der Ein-
gang Bereit am Achscontroller signalisiert diesen Zustand. Bitte prifen Sie
den NOT-AUS Schalter oder die Pinzuordnung fiir diese Uberwachung.

USB-Verbindung unterbrochen

Die Verbindung von WinPC-NC zum Kommunikationsmodul ist gestort.
Bitte schalten Sie alle Stromsparfunktionen in lhrem Windows-System ab
und speziell die Funktionen fur die USB-Schnittstellen im Geratemana-
ger.

SchlieRen Sie die USB-Hardware nur mit dem mitgelieferten Originalka-
bel an und nutzen Sie keine Verlangerungen oder USB-Hubs. Prifen Sie
die Kontakte in den Steckern und Buchsen und achten Sie auf sicheren
und festen Halt.

Schutzhaube nicht geschlossen

Die Schutzhaube oder eine andere Sicherungseinrichtung ist nicht ge-
schlossen und deshalb kann kein Prozess gestartet werden. Das Einrich-
ten der Maschine ist weiterhin moglich.

Datei mit ungiiltigem Format
Die gewahlte Datei entspricht nicht dem eingestellten Datenformat.
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Hilfedatei nicht gefunden

Die Datei mit den Hilfetexten ist unauffindbar. Sie liegen alle im Unterver-
zeichnis PDF und fur die Anzeige ist ein PDF-Anzeigeprogramm notig.
Bitte nutzen Sie hierflir den gratis Acrobat-Reader oder einen alternativen
PDF-Viewer.

Werkstiick uberschreitet Arbeitsbereich

Wahrend der Bearbeitung des aktuellen Werkstlicks wurde der eingestell-
te Arbeitsbereich Uberschritten. Eventuell ist der Zustand durch Ausfih-
rung einer Referenzfahrt zu beheben. Wenn nicht, muss entweder die
Maleinheit verandert, der Nullpunkt verschoben, oder der Arbeitsbereich
vergrofRert werden.

Bitte Uberpriufen Sie auch, ob im erzeugten NC-Programm nicht eine zu
grol3e Hohe fur die Z-Achse angegeben ist und versehentlich so definiert
wurde. Oftmals wird z.B. ein Sicherheitsabstand von 100mm Hohe be-
nutzt und die Maschine hat nur eine Durchlasshdéhe von 50-60mm.

Nachste Position auBerhalb Arbeitsbereich

Der aktuelle Arbeitsprozess wurde abgebrochen, weil die nachste anzu-
fahrende Position aulerhalb des eingestellten Arbeitsbereichs liegt. Korri-
gieren Sie die Einstellungen und starten Sie den Arbeitsprozess erneut.

Unbekannter Befehl

In der NC-Datei befindet sich ein unbekannter Befehl und der Arbeitspro-
zess wurde deshalb angehalten. Es kann nun abgebrochen oder mit dem
nachsten Befehl fortgesetzt werden.

Kann keine Datei erzeugen

WinPC-NC wollte eine Datei auf dem aktuellen Laufwerk erzeugen, was
jedoch scheiterte. Entweder ist das Laufwerk nicht bereit, voll, schreibge-
schitzt oder es bestehen keine Zugriffsrechte. Korrigieren Sie das Pro-
blem oder wechseln Sie auf ein anderes Laufwerk.

Keine Parkposition definiert
Sie kdnnen eine Fahrt zur Parkposition nur ausfihren, wenn Sie die ent-
sprechenden Koordinaten definiert haben, d.h. diese ungleich Null sind.

Benotigte Werkzeuge nicht definiert

In der Arbeitsdatei werden Werkzeugnummern benutzt, die noch nicht de-
finiert wurden. Es mussen fur jedes bendtigte Werkzeug die Einstechtiefe
und Einstechgeschwindigkeit und, bei HPGL-Dateien zusatzlich, die Vor-

schubgeschwindigkeit definiert sein.

Werkzeug taucht zu tief ein

Die Einstechtiefe eines Werkzeugs oder die Tiefe und die definierten Zu-
stellkorrekturen unterschreiten die maximale Einstechtiefe oder die Gren-
ze des Z-Arbeitsbereichs.

DIN/ISO Syntaxfehler

In der bearbeiteten DIN/ISO-Datei ist ein Syntaxfehler aufgetreten. Bitte
korrigieren Sie die entsprechende Zeile mit dem Editor und starten Sie
den Arbeitsprozess erneut.
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Maschine steht auf Referenzschalter

Sie wollen eine Referenzfahrt durchfilhren, mindestens eine Achse steht
aber bereits auf dem Referenzschalter. Fahren Sie alle Achse zuerst ma-
nuell von den Schaltern weg.

Speicher zu klein

WinPC-NC findet fur die angeforderte Aktion nicht genligend freien
Hauptspeicher vor. Bitte vergrofern Sie in der Systemsteuerung den vir-
tuellen Speicher und starten Sie WinPC-NC erneut.

Fehlerhafte Echtzeit-DLL
WinPC-NC kann nicht mit dem aktuellen Kommunikationsmodul kommu-
nizieren, weil es evt. von einer anderen Lizenz stammt.

DIN-Syntaxfehler / DIN-Kreisbogenfehler

In der DIN/ISO-Datei befindet sich in der angegebenen Zeile ein falscher
Befehl oder der programmierte Kreisbogen passt nicht zum angegebenen
Mittelpunkt.

Geschwindigkeit fehlerhaft
Die definierte Geschwindigkeit ist fir die angegebenen Maschinenpara-
meter zu grold oder unsinnig.

Keypad Fehler
Ein definiertes Keypad kommuniziert nicht mehr oder das Verbindungska-
bel ist unterbrochen.

WinPC-NC lauft nicht mit dieser DLL

Die beiden Programmdateien WINPCNC.EXE und WCNCCON.DLL pas-
sen nicht zusammen bzw. stammen nicht von der gleichen Lizenz. Bitte
installieren Sie das Programm neu.

Profil- Datei fehlerhaft / inkompatibel
Die ausgewahlte Profildatei ist fehlerhaft oder nicht mit dieser Lizenz von
WinPC-NC kompatibel.

Profil laden fehlgeschlagen

Beim Laden des ausgewahlten Profils ist ein Fehler aufgetreten und
konnte nicht korrekt abgeschlossen werden. Bitte uberprufen Sie alle
Parameter und Einstellungen vor der weiteren Nutzung der Maschine.

G00/01 nach G54 nur eine Achse

Bei der Programmierung von Nullpunkten in DIN/ISO-Programmen und
Nutzung der Befehle G54ff muss zwingend mit einem Fahrbefehl und al-
len Achsen fortgefahren werden.

3D-Maus nicht gefunden / nicht installiert
Die 3D-Maus von 3DConnexion wurde definiert aber nicht im System ge-
funden. Bitte prufen Sie den Treiber und Anschluss.
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Lizenzdatei nicht gefunden/ungiiltig

Jede Lizenz von WinPC-NC bendtigt eine personalisierte Lizenzdatei na-
mens WINPCNC.LIC. Diese muss zwingend im Verzeichnis von WinPC-
NC zu finden sein und muss zur eingesetzten Hardware passen.

USB-Hardware/NET-Hardware nicht gefunden/ungiltig

WinPC-NC konnte keine Verbindung zu einer USB- oder NET-Hardware
aufbauen. Es wird entweder eine ncNET Box, eine ncUSB Box, ein
nc100 Adapter oder eine in die Maschine eingebaute USB-Hardware be-
notigt.

3D-Maus nicht gefunden / nicht installiert
Die 3D-Maus von 3DConnexion wurde definiert aber nicht im System ge-
funden. Bitte prufen Sie den Treiber und Anschluss.

WinPC-NC lauft nicht mit dieser Maschine
Diese Maschine oder Steuerungshardware wurden OHNE Software-Li-
zenz ausgeliefert und kdnnen mit WinPC-NC nicht angesteuert werden

Werkzeugmagazin leer/belegt
Das aktuelle Werkzeugmagazin des Wechslers ist leer oder belegt und
sollte es aktuell nicht sein

Messtaster nicht frei
Eine Messung ist nicht moglich, weil der Taster ein AKTIV-Signal meldet

Kann keine Datei anlegen, Zugriffsproblem

WinPC-NC kann keine Datei anlegen und die Einstellungen nicht spei-
chern. Es existieren nicht die nétigen Zugriffsrechte von Windows in die-
sem Verzeichnis. Bitte starten Sie als Administrator oder installieren Sie
erneut an einem anderen Ort auf Ihrem Computer ohne Zugriffsbeschran-
kungen.

Echtzeitmodul blockiert

Das integrierte Echtzeitmodul wurde von Windows blockiert und eine wei-
tere Steuerung nicht moglich. Bitte prufen Sie Ihren Virenscanner, die
Firewall oder mdglich Beschrankungen in lhrem Windows-System.

3D-Jobs in Starter/Licht Version nicht moglich

In den eingeschrankten Varianten WinPC-NC Starter und WinPC-NC
Light sind keine 3D-Jobs oder Gcode-Dateien mdglich. Diese werden
zwar angezeigt aber nicht ausgeflhrt. Bitte Uberlegen Sie ein Update auf
die WinPC-NC Vollversionen.

Winkel zu groB, Messung abgebrochen
Die Winkelmessung mit Tastplatte oder Anfahren von zwei Punkten kann
nur Winkel von -20 bis +20 Grad erkennen.

Nullfindung, Sensor nicht frei
Die angeforderte Nullfindung ist nicht moglich, weil der Sensor nicht frei
ist bzw. als aktiv erkannt wird.
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Nullfindung, kein Kontakt

Die Nullfindung konnte nicht angeschlossen werden weil bis zum Ende
der Messfahrt kein Kontakt erkannt wurde. Bitte vergroRern Sie den
Messbereich und prifen Sie den Schalter.

USB-Verbindung/NET-Verbindung blockiert, Windows-Blockierung
Windows oder ein anderes Programm blockieren die Ausfihrung von
WinPC-NC. Bitte prufen Sie Ihr System, den Virenscanner und die Fire-
wall. Wir haben auf unserer Homepage unter Hilfe - Kurzanleitungen eine
Info, wie man bei bekannten Virenscannern eine Ausnahme setzen und
damit verhindern kann, dass WinPC-NC als Programm oder sein Ver-
zeichnis standig Uberpruft werden. Solche Blockaden kdnnen allerdings
auch durch externe Stérimpulse verursacht werden zB. Schaltende Kom-
pressoren oder Schutze, abgenutzte Kohlen bei Spindeln, Gbermaliige
Spannungsspitzen auf Signalen usw. Bitte prifen Sie auch, ob die Ver-
bindungskabel an moglichen Stérquellen vorbeifihren und legen Sie die-
se ggf. anders.

Lizenzdatei nicht gefunden oder ungiiltig

Es wurde keine oder eine ungultige Lizenzdatei WINPCNC.LIC gefunden.
Jede Lizenz von WinPC-NC |lauft nur problemlos und mit vollem Leis-
tungsumfang, wenn die zur angeschlossenen Hardware passende Li-
zenzdatei im Installationsverzeichnis gefunden wird. lhre personalisierte
Lizenzdatei haben Sie immer zusammen mit der Installation beim Erwerb
der Software bekommen. Entweder lhnen liegt eine CD mit allen Daten
vor oder Sie haben eine Lizenzkarte bekommen, auf der alle ndtigen
Nummern und Informationen stehen und Sie kdnnen sich damit jederzeit
die Installation und die Lizenzdatei selbst von unserer Homepage

www.l ewetz.de unter Downloads - WinPC-NC Lizenzdownload laden.

NcNET erkannt aber falsche/fehlende LIC-Datei

WinPC-NC NET oder WinPC-NC Professional mit NET-Anschluss er-
kennen immer eine angeschlossene NET-Hardware und bendtigen die
dazugehdrende Lizenzdatei. Diese wurde entweder nicht gefunden oder
ist nicht fur diese Hardware gultig.

Skalierung ungleich 100%

Sie haben eine altere Projektdatei geladen und die eingestellte Skalie-
rung ist nicht 100%. Dies ist nur eine schaltbare Warnung und kann auch
ignoriert werden.

Kann Browser/PDF-Viewer nicht starten

Zur Anzeige der enthaltenen PDF-Dokumente oder des Handbuchs oder
zum Aufruf unserer Homepage oder der Social-Media-Kanale will
WinPC-NC ein Zusatzprogramm aufrufen und findet es nicht. Bitte instal-
lieren Sie auf diesem Computer einen einfachen PDF-Viewer und einen
Internet-Browser.

Geschwindigkeit/Drehzahl groBer MAX
In der geladenen NC-Datei sind Geschwindigkeits- und Drehzahlbefehle
enthalten, die die aktuelle eingestellten maximalen Werte Uberschreiten.
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* Keine Bewegung darstellbar
In der geladenen NC-Datei sind keine Vorschubwege enthalten und viel-
leicht nur Leerwege, die nicht allein dargestellt werden kdnnen. Bitte stel-
len Sie sicher, das in Gecode-Dateien mindestens ein G01/G02/G03-Be-
fehl vorkommt.

Sonderversionen von WinPC-NC

Sonderlésun-
gen auf
Wunsch

Fur weitere Anregungen und Vorschlage sind wir immer dank-
bar.

Auf Wunsch kédnnen wir auch fur |hr spezielles Problem Hard-
und Software-Lésungen erarbeiten oder unsere Standard-Pro-
dukte optimal anpassen. Fragen Sie doch einfach mal unverbind-
lich an.

Speziell mit unserer Profi-Lésung WinPC-NC Professional sind
in der Vergangenheit schon viele Sonderldsungen mit besonde-
ren Funktionen oder Eingabeoptionen entstanden, um die Ma-
schinenbedienung optimal fir den Anwendungsfall zu gestalten
oder spezielle Zusatzkomponenten anzusteuern.

Beispiele dafir sind :

e Dosieranlagen flr Glaseinsatze und rekonstruierte
Motivglaser

e Laserschwei3anlagen und Lasermarkierungsgerate

e Plasma- und Brennschneidanlagen

e Laboranwendungen fir komplexe Messaufbauten

e Maschinen mit automatisch wechselbaren Doppelkdpfen
e Schleif- und ReibschweilRanlagen

e Roboter- und Automatisierungslosungen

und viele mehr

In Verbindung mit dem Achscontroller von WinPC-NC Professio-
nal ist auch die direkte Ansteuerung aus Fremdprogrammen
leicht moglich. Das Kommunikationsprotokoll des Achscontrollers
ist gut dokumentiert und kann auf Wunsch zur Verfugung gestellt
werden. Damit sind unabhangig von der WinPC-NC Bedienober-
flache beliebige andere Host-Systeme verwendbar.
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Wir kdnnen unsere USB- oder NET-Hardware und die entspre-
chende Ansteuerung auch als OEM-Version fur andere und ei-
gens entwickelte Host-Anwendungen zur Verfugung stellen. Da-
bei sind auch andere Elektronik-Bauformen und Zusatzfunktionen
oder -komponenten maglich.

Auf unserer zweiten Homepage unter www.Positioniertechnik.de
sind einige dieser OEM-Projekte beschrieben.

Bitte fragen Sie einfach bei uns an, wenn Sie ganz spezielle
Anforderungen oder Wiinsche haben. Wir konnen lhnen mit
und ohne WinPC-NC sicherlich eine Losung bieten oder zu-
mindest bei der Realisierung behilflich sein.
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