Frasen, Plotten, Gravieren,
und mehr unter
M S-Windows mit...

WInPC-NC
e OtaAlter

Diatei  Fahrer | "

Bl
o ...der Software, dieaus|hrem
Standard-PC eneuniverselle
Schrittmotor-NC-Steuerung
macht

Version 2.50
April 2015

© Copyright Burkhard Lewetz, 2006-2015



WIinPC-NC Sarter

Der rechtmaliige Erwerb der Datentrager und des Handbuchs erlaubt die Nutzung des Steuerpro-
gramms WinPC-NC an einer Maschine. Vervielféaltigungen der Datentr&ger und des Handbuchs,
sowie Verénderungen an den einzelnen Dateien und am Handbuch sind nicht gestattet. Desweite-
ren werden alle unautorisierten Weitergaben des Programms oder Teile davon verfolgt und mit
alen zur Verfligung stehenden rechtlichen Mitteln geahndet.

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

Das vorliegende Steuerprogramm wurde sehr aufwendig getestet. Eine Garantie fur fehlerfreie
Funktion kann dennoch nicht gegeben werden. Die Autoren sichern zu, da3 WinPC-NC im Sinne
der Beschreibung und Benutzungsanleitung grundsétzlich fir den vorgesehenen Zweck geeignet
ist. Jede Haftung fur Folgeschaden oder Schaden aus entgangenem Gewinn, Betriebsunterbre-
chung, Verlust von Informationen usw. ist ausgeschlossen.

Dasich Fehler, trotz aller Bemiihungen, nie ganz vermeiden lassen, sind wir fur jeden Hinweis
dankbar.

Bitte beachten Sie, dal3 wir Hilfestellungen, Support und verbilligte Updates nur an regis-
trierte Kunden leisten und abgeben kdnnen. Um Ihre Lizenz bei unszu registrieren, senden
Sie uns bitte eine Mail mit der Versionsnummer und Seriennummer (auf der CD notiert oder
im Programmfenster sichtbar) und Ihrer kompletten Anschrift.

Bitte lassen Sie Ihre Lizenz bei unsregistrieren 11!

Burkhard Lewetz

Har dwar e-Softwar e

Briickenstrasse 7

D-88074 Meckenbeuren

eMail info@lewetz.de

Homepage www.lewetz.de April 2015

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 aufgeftihrt ist.

Kapitel 1:  Kurze Erklarung zu WinPC-NC, den Einsatzmdglich-
keiten 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 Neube-
rechnung der NC-Daten einschliefdlich einer Radien-
korrektur.

Kapitel 5:  Erlauterung aller Parameter und Einstellmdglichkei-
ten.

Kapitel 6:  Waeitergehende Informationen, realisierte Importfilter,
Fehlermeldungen, Sonderversionen

Begriffsdefinitionen

Die Beschreibung verwendet einige Begriffe, die einer Erklérung

bedurfen.

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

oder eingelesen und verarbeitet wird. Es kann sich,

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

Arbeitsproze Vorgang des Verarbeitens einer Arbeitsdatel

oder und daraus resultierender Ansteuerung der

Job Maschine.
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Befehl

Button

Checkbox

Eine einzelne Anweisung in der Arbeitsdatel,
die zu Aktionen an der Maschine oder in
WinPC-NC fihrt.

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

Schaltfeld um Funktionen oder Schalter ein/
auszuschalten, z.B. Signale. Eine aktive
Checkbox zeigt ein Kreuz an.

Bel der Beschreibung der Maschine und der Fahrtrichtungen der
einzelnen Achsen wird auf folgenden Mechanikaufbau einer Flach-
bettanlage Bezug genommen. Die Achszuordnung kann auch von
Ihrem Standpunkt und Ihrer Sicht auf die Maschine abhangen.

+

Z
AN s

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage wenn Sie seitlich stehen

+

+Y

Z
+ X
_/*

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage wenn Sie in Front stehen

Verwendete Schreibweisen

Tastatureingaben

Cursor-Tasten

M enifunktionen

In einfacher Schrift mit Rahmen,
Z.B. (ENTER)

Mit englischen Bezeichnungen in einfacher
Schrift mit Rahmen, z.B. (UP), (LEFT), (PGDN)

Grofl3geschrieben mit Mentpfad, z.B.
DATEI-ANZEIGEN
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Meldungen In kursiver Schrift, z.B. “Referenzfahrt
durchfthren ? j/n

Funktionsnamen GrolRbuchstaben, z.B. SIGNALTEST

Verschiedene Varianten von WinPC-NC

Das Steuerprogramm WinPC-NC ist in fUnf verschiedenen Varianten
verflgbar.

WinPC-NC Starter ist nur fur bestimmte Maschinen mit erforderli-
cher integrierter USB Hardware verfugbar. Die Software bietet einen
einfachen Funktionsumfang zum Gravieren und 2D Frasen und ist
ideal fUr Einsteiger geeignet. Fir diese Maschinen bieten wir eine
gunstige Upgrademéglichkeit auf WinPC-NC USB mit stark erwei-
tertem Funktionsumfang.

WinPC-NC Light bietet als glinstiges Einsteigerprogramm alle Funk-
tionen zum Gravieren, Frasen und Bohren von Platinen oder fur die
Fertigung von Modellbauteilen. Die Steuerung der Maschine erfolgt
Uber eine PC-interne LPT-Druckerschnittstelle.

WinPC-NC Economy hat einen erheblich erweiterten Funktionsum-
fang und bietet mit bis zu 4 Achsen viele Sonderfunktionen oder die
Unterstitzung von auf3ergewdhnlichen mechanischen Komponenten.
Es hat weiterhin erheblich mehr Importfilter als die Einsteigervari-
ante. Die Steuerung der Maschine erfolgt Uber eine oder zwei PC-
interne L PT-Druckerschnittstellen.

Die Varianten WinPC-NC Light und Economy sind auch fir die
weitverbreiteten Schrittmotorkarten SMC800 und SMC1500 verfiig-
bar, d.h. Sie steuern dann die Motoren nicht mit Takt/Richtung-Sig-
nalen, sondern mit SMC-Signalen oder Bestromungsmustern.

WinPC-NC USB hat einen vergleichbaren Funktionsumfang wie die
Economy-Variante. Die Software steuert die Maschine alerdings
nicht Gber eine integrierte L PT-Schnittstelle, sondern tiber ein kleines
im Lieferumfang enthaltenes oder in der Maschine integriertes USB-
Modul, an.

WinPC-NC Professional as Industrie-Variante |&uft nur in Verbin-
dung mit unserer externen Achscontroller-CPU und ist dadurch fur
alle harten Echtzeitaufgaben bestens geeignet. Esist von der
Geschwindigkeit des Windows-Rechners weitgehend unabhangig
und bietet neben hochster Stablilitét und Zuverldssigkeit noch weiter-
gehende professionelle Technologiefunktionen. Aul3erdem sind je
nach Anforderung verschiedene schaltschranktaugliche Gehausefor-
men verflgbar.
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Eine umfangreiche Vergleichdiste der Varianten ist als Dokument
Funktionentabelle verfiigbar und ermdglicht einen guten Uberblick
zur Leistungsfahigkeit und den Méglichkeiten.

Wenn Sie WinPC-NC Starter zusammen mit einer Maschine
erworben haben, dann kénnen Sie auch dieim Funktionsum-
fang erheblich erweiterte Variante WinPC-NC USB einsetzen.

Die anderen Varianten arbeiten mit der Steuerungs-Hardware
lhrer Maschineleider nicht zusammen.
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Was kann WIinPC-NC ?

1. Waskann WinPC-NC ?

universelles
Programm

Ubersichtliche
Bedienoberflache

lauft auf jedem
modernem PC

Besonder heiten

Das Programm WinPC-NC ist eine Software, die aus jedem Stan-
dard-Personal-Computer eine universelle NC-Steuerung macht und
bis zu 3 Achsen ansteuert.

WinPC-NC Starter erfordert einen modernen Personal Computer mit
mindestens 2 Ghz Taktfrequenz und 32 oder 64-Bit Betriebssystem
Win2000, Windows XP, Windows Vista, Windows 7, Windows 8
oder Windows 8.1. (stand April 2015)

Mit 3 Schrittmotorachsen an Ihrer Maschine lassen sich die unter-
schiedlichsten Aufgabestellungen realisieren. Standard-Anwendun-
gensind z.B

* Bohren  Frésen
e Plotten e Schilder gravieren
 Doseren

WinPC-NC bietet ein durchdachtes und modernes Bedienungskon-
zept mit Pulldown-Ments, Fensterverwaltung und Mausbedienung.
Esist deshalb leicht zu erlernen und sicher zu beherrschen.

Zum Betrieb von WinPC-NC Starter ist ein handel stiblicher moder-
ner Personal-Computer mit Festplatte, USB-Schnittstelle, beliebige
Grafikkarte und 32 oder 64-Bit Windows Betriebssystem notwendig.
Auch Notebooks oder Netbooks mit entsprechender Ausstattung
sind mdglich.

Zu den Besonder heiten von WinPC-NC Starter gehoren :

fast unbegrenzter Arbeitsbereich

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

grafische Anzeige mit Mal3stab, zoomen, verschieben, drehen,
spiegeln

[&uft unter Win2000 bis Windows 8.1, unter den 32 und 64-Bit
Varianten (Stand 4/15)

Achsaufl6sungen, Geschwindigkeiten, Rampenlange und sonstige
Parameter sind bereits fir hre Maschine voreingestellt und Sie
mussen sich darum nicht mehr kimmern
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Was kann WIinPC-NC ?

Referenzschalterabfrage und damit immer identische Null punkt-
positionen nach dem Einschalten

erkennt HPGL, DIN/ISO, MultiCAM 2D und 3D, Bohrformate,
ISEL NCP, EPS/Al und DXF (2D)

Werkzeugverwaltung fur 2 Werkzeuge, Geschwindigkeiten und
Frastiefen individuell einstellbar

mehrspachig mit Stand 04/2015 stehen insgesamt 18 wahlbare
Sprachen zur Verfligung.Weitere Sprachen sind in Vorbereitung
und leicht nachrustbar.

nahezu unbegrenzt grof3e und komplexe Gravuren oder Frésungen
ausfuhrbar

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

Frésjobs konnen auch tiber viele Stunden ausgefiihrt werden

leichte und kostenguinstige Upgrade-M6glichkeit auf die erheblich
erweiterte Variante WinPC-NC USB, die ohne Verénderungen
Ihrer Maschine eingesetzt werden kann

[®] WinPC-NC Starter [D:\CNC-DatenMIHRRAD.PLT]

Datei Fshren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

JJJ zlolilsl 8 -] 4

400

350

300

280

onling a steht a 1:1 ¥151.036:¥195.396 | ®¥62.501 : ¥-59.704

R ]| O S G R e A S

»
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WinPC-NC Hauptbildschirm
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Erste Schritte

2. Erste Schritte

2.1. Anforderungen an die PC-Hardware

WinPC-NC Starter kann eine angeschlossene CNC-Maschine und
die zugehdrigen Antriebe direkt steuern. Der notwendige USB-Trei-
ber wird zusammen mit der Software auf dem Computer installiert.

Ein sicherer Betrieb ist nur auf Personal Computern und Notebooks
moglich, die gewissen Mindestanforderungen gendigen.

Moderne CPU mit mindestens 2 GHz Taktfrequenz

32 oder 64-Bit Betriebssystem Windows2000, WindowsXP,
Windows Vista, Windows 7 oder Windows 8 oder 8.1

Eine direkte USB 2.0-Schnittstelle und Anschluf® nur mit dem Oi-
ginalkabel, kein USB-Hub.

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

alle Stromspartechniken und -funktionen wie Bildschirmschoner,
Festplattenabschaltung und Taktfrequenzreduzierung sollten deak-
tiviert werden. Im Besonderen auch die Stromspareinstellungen
fur die USB-Ports im Gerdtemanager.

Detaillierte Informationen und Tipps zur Rechnerauswahl finden Sie
in den weitergehenden Support-1nformationen.

2.2. Installation

komfortable
Installation

Die Installation von WinPC-NC erfolgt mit einem komfortablen
Setup-Programm. Bitte legen Sie die CD in das Laufwerk ein und
warten Sie auf den automatischen Start der Installation. Sollte dieser
nicht nach wenigen Sekunden erfolgen, fiihren Sie das Programm
SETUP.EXE von der CD aus.

Danach fuhrt Sie der Installationsassistent durch den gesamten Vor-
gang.

-10-
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Erste Schritte
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Dateienliste

WinPC-NC Starter wird mit einer fertigen Maschine ausgeliefert.
Bitte verbinden Sie diese erst mit dem Rechner, wenn die Soft-
war e komplett installiert und somit auch die notwendigen Trei-

ber kopiert wurden.

Wi chtige Anderungen gegeniiber dem Handbuch sind in der Datei
READM E nachzulesen. Es handelt sich hierbel um Erweiterungen,
die erst nach Erstellung dieses Handbuchs erfol gten.

Nach der Installation stehen folgende Dateien im Ver zeichnis:

WINPCNC.EXE Steuerprogramm

WINPCNC.WPI oder WTI Parameterdatel

WINPCNC.WPW oder WTW  Werkzeugdatei

WINPCNC.WPO Einstellungen CAM-Funktion

WINPCNC.HLP Hilfetexte

WINPCNC.PDF dieses Handbuch im PDF-Format

WINPCNC.LNG Meldungen und Texte, mehrsprachig

WCNCCON.DLL Kommunikationsmodul zu ncUSB

README letzte Anderungen zum Handbuch

*DLL einige notwenige Dateien im
Windows-Verzeichnis

*PLT *SMM *DIN NC-Dateien als Beispiele

*NCP *.EPS *.DXF

CDMSETUP.EXE Treiber fur USB-Kommunikation

2.3. Programmaufr uf

Der Programmaufruf von WinPC-NC
erfolgt einfach durch Anklicken des Sym-
bols auf dem Desktop oder durch Akti-
vierung Uber das Startmend.

Nach kurzer Zeit erscheint in der linken
oberen Ecke das Fenster des Kommuni-
kationsmoduls mit der Seriennummer,
der aktuellen Version und den Achsposi-
tionen.

Eine funktionierende Kommunikation zur
Maschine wird mit der Anzeige der Seri-
ennummer des USB-Moduls angezeigt,
z.B. ncUSB-50001. Falls die Maschine
nicht angesteckt oder erkannt wird,
erscheint eine Fehlermeldung und
WinPC-NC lauft nur im Demo-Modus.

WinCNC-Control

Realtime-USB-Interface

[] Copyright Burkhard Lewetz, 2014
Version 1.80/430 T/R S/M 0415001

X
Y
Y4

N < X

Alle Rechte varbehalten

0.000
0.000
0.000

-88.535
-255.100
359.165

-11-
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Erste Schritte

Bildschirmaufbau

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

Titelleiste

MenUzeile

Zeile mit Speedbuttons
Werkzeug- und Anzeigebuttons
Anzeigefléche

Statuszeile

3 WinPC-NC [DACNC-Daten\STUHL.PLT] =2 EoH =)

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

JJJ zlolis 8 =] 4]
X| 8 4]t o] #] o] ] 5] G| o]
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280

260

380 400 420 440 480 480 500 520 540

online | 0 steht 0 L1 X535.668:Y238411 | X116.643:Y-38.451

Hauptbildschirm von WinPC-NC

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

Die Zeile mit Speedbuttons bietet die M 6glichkeit wichtige Funktio-
nen durch einfachen Mausklick zu aktivieren.

-12 -
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Erste Schritte

Die Bedeutung der einzelnen Buttonsist :

Blele| =lolilsl s o = ¢ 2]

Hilfe

Programmende
Datei 6ffnen

Info

Job starten
Manuell Fahren Parameter andern
Referenzfahren

Buttonleiste in WinPC-NC

In der unteren Bildschirmzeile stehen Informationen zum Betriebszu-
stand der Software und der Maschine oder ein Hilfetext zu gerade
aktiven Funktionen. Hier wird auch der NOT-AUS Zustand signali-
siert und ggf. mit einem roten Feld angezeigt. In der zweiten Button-
leiste sind Buttons zur Bedienung der Anzeige und der Werkzeuge
plaziert.

Der grol3e Bereich ist das Arbeitsfeld, in dem WinPC-NC die gela
dene NC-Datel grafisch anzeigt.

2.4. Erste Einstellungen und Testfahrt

Um eine erste Testfahrt mit den Motoren durchzufhren, istim ein-
fachsten Fall nur die Maschine an den Rechner mit installiertem
WinPC-NC Starter anzuschliefRen.

Anschlief3end sollten einfache Testfahrten mit der Funktion MANU-
ELL FAHREN moglich sein. Bitte gehen Sie dabei aul3erst sorgféltig
vor und rechnen Sie immer mit unkontrollierten Maschinenbewegun-
gen.

2.5. WinPC-NC beenden

Sie konnen WinPC-NC jederzeit mit einem Klick auf das Kreuz
rechts oben am Fensterrand, e nen Klick auf den Beenden-Button
oder Uber das Menlti DATEI-BEENDEN abbrechen.

-13-



WIinPC-NC Sarter

Die Bedienung von WinPC-NC

3. Die Bedienung von WinPC-NC

3.1. Grafikanzeige der NC-Datei

grafische
Vorschau der
NC-Dateien

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

Aul¥erdem sind zwei Lineale mit den aktuellen Abmessungen und
Positionen sichtbar. Der Werkstiicknullpunkt wird als kleiner
schwarzer Punkt und die aktuelle Maschinenposition als kleiner roter
Punkt gekennzeichnet.

[] WinPC-NC Starter [D:\CNC-Daten\UHRRAD.PLT] EEX
Datei  Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe  Upgrade

Blelo| =lolis 8 | ¢
1] 3 0 N O e

400y

350

300

250

50 100 150 200 250 300 350

online o steht o 1:1 %151.036 1 ¥195.396 | X62.501 ! ¥-59.704

Grafische Anzeige der NC-Datei

Folgende Aktionen sind an der Grafikanzeige moglich :
Zoomen

Mit der Zoomfunktion ist es leicht mdglich, bestimmte Bildaus-
schnitte in grofRerem Mal3stab zu betrachten. Nach Anwahl der Funk-
tion durch Klick auf den Zoom-Button erscheint der Cursor as Kreuz
und man kann durch Klicken und Aufziehen eines Rechtecks den
gewunschten Bereich markieren.

-14 -
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{3 WinPC-NC =N R ==

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

JJJ =lolils| s ]| 2]
X2 o] s o] ool ] %ol bl o] mom|

ke

online | 0 steht 0 11 |X245.110: V285136 | X156.575 : ¥30.036

Zoom in der grafische Anzeige der NC-Datel

1I Verschieben

Die Verschiebefunktion ermoglicht es, ein gezoomtes Bild mit Hilfe
der Maus zu schieben und so einen anderen Teil der NC-Datei
genauer zu betrachten. Nach Aktivierung der Funktion erscheint der
Cursor als Hand und man kann mit Anklicken und Ziehen einer
bestimmten Stelle das Bild nach Wunsch verschieben.

Wahrend dem Ziehen wird die Verschiebestrecke als Linie angezeigt.
Nach Loslassen der Maustaste erscheint die Grafik entsprechend ver-

schoben.
s Originalgr6i3e anzeigen
e
Die Originalgrofie und -position kann durch einen Klick auf das
Symbol wieder hergestellt werden. Alle Zooming- und V erschiebeak-
tionen werden damit aufgehoben.
\'\l Aktuelle Maschinenposition festlegen

Die aktuelle Maschinenposition wird durch einen kleinen roten Punkt
in der Grafik dargestellt. Uber die hier beschriebene Funktion kann
man die NC-Datei so positionieren, dal3 die aktuelle Maschinenposi-
tion exakt einem Punkt oder einer bestimmten Stelle der Datei ent-
spricht. Intern wird einfach der Dateinullpunkt neu berechnet.

Auf diese einfach Weise 183t sich das Werkstiick und die NC-Datei
recht genau positionieren.

-15-
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Die Bedienung von WinPC-NC

x|

Funktion abbrechen

Eine einmal begonnene Zoom-, Verschiebe- oder Positionieraktion
wird durch Klick auf den Abbruch-Button beendet und es erscheint
wieder der normale Pfeil-Cursor.

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 Faden-
kreuz und beim Klick auf eine bestimmte Position fahrt die Maschine
sofort im Eilgang dorthin. Bei entsprechender Zoomstufe lassen sich
damit recht exakt die gewtinschten Positionen anfahren und dadurch
z.B. ein Werkstiick vor der Aufspannung ausrichten.

Anzeigebereich wéhlen

Mit Hilfe des Bereichs-Buttons |1&13t sich die Grafikanzeige schnell
wechseln. Man kann entweder nur das zu fertigende Teil bzw. die
Daten des Teils anzeigen oder die festgel egte Maschinengrofie
jeweils mit der aktuellen Position des Teils. Auf diese Weise erhélt
man einen schnellen Uberblick, wo das Teil liegt bzw. ob esin den
definierten Grenzen problemlos zu bearbeiten ist.

{3 WinPC-NC Starter [D:\CNC-Daten\STUHL.PLT] =N o=
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

Blele] <|lof.is] 8 o[ ¢

] x| 2] 2|4 8] 5] #] el 2] 2] ] ] mom

Ty

1o

online | 0 steht 0 1:1  (X291.034:Y75.148 | X245.864 : Y49.848

Anzeige mit Maschinentisch und Arbeitsbereich
Werkzeuge aktiv/inaktiv schalten

Beide benutzten Werkzeuge einer NC-Datel werden mit rot oder blau
am linken Rand im Werkzeugrahmen angezeigt. Durch einen einfa-
chen Klick auf ein Werkzeugfeld, kann dieses inaktiv oder aktiv
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2D-CAM |

o

geschaltet werden. Geschaltete Werkzeuge werden sofort in der Gra-
fikanzeige sichtbar.

£ WinPC-NC =5 EoR(F<T

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

JJJ zlo|ils & | | ¢
T I e o (==

100y

Al

20

an an ra nn 4nn
online | 0 steht 0 L1 |X108.919:Y-1433 | X63.749:Y-26.733

Grafische Anzeige mit inaktiven Werkzeug 2

CAM -Funktionen

WinPC-NC besitzt fur 2D-Daten in den Formaten HPGL, EPS/AL,
DXF(2D) und Bohrdaten ein eigenes CAM-Modul, in dem sich die
Daten bereinigen, sortieren und Werkzeugradien kompensieren las-
sen. Die Funktion wird Uber den Button oberhalb der Grafikanzaige
aktiviert und die genaue Benutzung in einem spéateren Kapitel erklért.

Der Hauptbildschirm von WinPC-NC sowie das Fenster des
Kommunikationsmoduls mit den Achspositionen lassen sich
leicht ver schieben und nebeneinander plazieren. Die Positionen
merkt sich WinPC-NC von Sitzung zu Sitzung.

3.2. Pulldown-Menlsund Funktionstasten

moderne
Bedienoberflache

WinPC-NC ist mit einer modernen Bedienoberflache ausgestattet.
Alle Funktionen lassen sich tiber Pulldown-MenUs erreichen.
Zusétzlich ist die schnelle Aktivierung haufig benétigter Funktionen
Uber die Funktionstasten moglich.

Die Pulldown-Ments sind in mehrere Funktionsgruppen unterteilt,
z.B. sind alle Funktionen zur Dateiauswahl und Dateibearbeitung in
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zusatzliche
Funktionstasten

einem Meni zusammengefaldt. Die Einstellung aler Parameter und
Werkzeuge erfolgt in einem anderen Men(.

Das Offnen oder Aktivieren des Menuisystems erfolgt durch Ankli-
cken des Menueintrags oder einer der Hotkey-Tasten zu den einzel-
nen Mends.

Wichtige Funktionen lassen sich zusétzlich mit Funktionstasten
aktivieren. Die Funktionstastenbelegung ist fest vorgegeben und
steht bei den Mentfunktionen.

Die wichtigsten Funktionstasten sind :

(FD) Hilfesystem aktivieren
(F2) neue NC-Datel laden
(F3) Arbeitsprozel? starten
(F4) Nullpunkt anfahren
(F5) Manuell Fahren

(F8) Referenzfahrt starten
(F9) Parkposition anfahren
(F10) Menu 6ffnen

3.3. DieMenusim Einzelnen

Im Nachfolgenden sind alle Mentis und Funktionen detailliert
beschrieben.

Es sind nicht immer alle Menupunkte aktiv. Je nach Programmzu-
stand sind manchmal Funktionen gesperrt.

3.3.1. DATEI-Menu

Uber das DATEI-Menii lassen sich NC-Dateien komfortabel suchen
und auswahlen oder WinPC-NC wieder beenden.

Offnen... F2
Beenden

Das Datei-Ment wird mit dem Hotkey (alt-D) gedffnet.

DATEI-OFFNEN

Datelauswahl
Uber Menli

Hinter dem Mentipunkt DATEI-OFFNEN verbirgt sich eine interak-
tive Funktion zum Auswahlen der Arbeitsdatel.
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O Arbeitsdatei laden @
Suchen in: CNC-Daten j |‘=_°i< "
T || bowd plt || lagerd.plt
e || box.plt || leerplt
Zetztbesucht | o phpglpit | line.pit
! || Faecher.plt L linel.plt
| [filou.cne || mutter.plt
Deskiop |_| FroheWeihnacht.ncp || PLATINE.SMM
= | fihrung.pit || platte.plt
=1l || greifer.plt | |PRLPLT
Bibliotheken || haased.nc || rechteck.OPT
-_ L | hase.nc || rechteck.plt
= || hydro2.plt || rechteckfang.OPT
Computer L Jerl-10.plt || rechteckfang.plt
2 | kreis.pit || ROEMER.NC
m || KREIS3.PLT || RSTUHL.PLT
Metzwerk || lagerl.plt || rundeck.OPT
4 m b
Dateiname: |hase ne j Offnen |
Dateityp: | Alle NC-Dateien | Abbrechen

Datelauswahlfenster

Im Auswahlfenster ist das Wechseln von Laufwerken und Verzeich-
(= | nissen moglich, aulerdem die Aktivierung von Filtern fir bestimmte
Dateinamenserweiterungen. Die Dateiauswahl ist auch mit der Funk-
tionstaste (F2) aktivierbar oder mit einem Klick auf den Offnen-Buit-
ton.
Laden der NC- Uber einen Filter ist eine Vorauswahl moglich. Entweder man zeigt
Datei mit friheren nur die NC-Dateien mit bekannten Namenserweiterungen an oder
Parametern alle Dateien. Mit dem Laden einer dlteren NC-Datel werden auch

alle Parameter geladen, die eventuell in friheren Sitzungen zu die-
sem 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 Bohrun-
NC-Dateien gen in der jeweiligen Werkzeugfarbe sichtbar.
DATEI-ENDE
Um WinPC-NC zu verlassen ist entweder der Mentpunkt DATEI-
E ENDE zu aktivieren oder Sie machen einen Klick auf den Ende-But-
ton.

3.3.2. FAHREN-Menu

Funktionen Im FAHREN-Meni sind alle Funktionen zusammengefalt, Uber die
zum Fahren die Ansteuerung der Maschine und des Werkzeugwechsers erfolgt.
der Maschine
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Start F3
Nullfahren XY F4
Parken Fo
Manuell Fahren F5
Referenzfahrt F8

Das Menl wird mit dem Hotkey (alt-F) gedffnet.

FAHREN-START

=

Fortschritts-
anzeige

Geschwindigkeits-
override

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

Bel Fahrbefehlen steuert WinPC-NC die Motoren X und Y an. Bei
Befehlen zum Bewegen der Werkzeuge fahrt der Motor Z nach oben
oder unten.

Waéhrend der Bearbeitung erfolgt die Fortschrittsanzeige in einem
Fenster als Prozentangabe.

Arbeitsprozess

Arbeitsprozess lauft...
Fortschritt 2%
Vorschub 1002

Spindel 10024
-

AR
viv

Fortschrittsanzeige

Durch Klicken der GrofRer-/Kleiner-Buttons im Fenster kann sowohl
die Vorschubgeschwindigkeit der Maschine, als auch die Spindel-
drehzahl sofort um jeweils 5% verandert werden. Der giltige
Bereich liegt zwischen 10% und 200%.

Der Abbruch eines Arbeitsprozel3 erfolgt durch Klicken auf den
Abbruch-Button im Fenster der Fortschrittsanzeige oder Druck auf
die Taste (ESC). Die Maschine bremst ohne Schrittverlust alle Achsen
ab und schaltet die Spindel und Kihlung aus.

FAHREN-NULLFAHREN XY und PARKEN

Mit den Fahrfunktionen NULLFAHREN XY und PARKEN, dievid
schneller mit den Funktionstasten (F4) und (F9) aktivierbar sind, las-
sen sich diese beiden wichtigen Hilfspositionen schnell und unkom-
pliziert anfahren
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FAHREN-MANUELL

]

schrittgenaues
Fahren per
Tastatur oder
Maus

Anzeige der
Schrittzahler

o

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

Manuell Fahren
Maschinenkoardinaten ﬂ A|v+ j 7 ﬂ
oI P
Z 4.000 Q g E ﬂ
Lyl ¥
L vy 2 v
Werkstiickkoordinaten
X 0.000
Y 7.110 —
z -5.000 Speichern. . b X Stop
dfahren... P o Ende

Manuelles Fahren

Beim manuellen Fahren kann man alle Motoren mit den Pfeil-Tasten
im rechten Cursor-Block oder mit der Maus schrittweise oder stan-
dig verfahren. Bei kurzem Tastendruck oder Klick auf den entspre-
chenden Richtungs-Button wird jewells nur ein Motorschritt ausge-
fuhrt, bei 1&ngerem Driicken und Gedrickthalten geht der Motor in
stéandige Fahrt Uber.

Mit der PC-Tastatur sind langsame und mit gedrtckt gehaltener
(STRG) Taste auch schnelle Fahrten moglich. Die rechten Pfelltasten
(1) bis (9) fahren die Achsen X und Y einzeln oder diagonal und die
Tasten (+) und (-) die Z-Achse. Die Geschwindigkeiten um langsam
oder schnell zu fahren sind fur Ihre Maschine voreingestel|t.

Im oberen Bereich des Fensters stehen die absoluten Schrittzéhler
jeder Achse bezogen auf den Referenzpunkt an den Referenzschal-
tern. Darunter befinden sich die relativen Schrittzéhler, die sich auf
den Nullpunkt beziehen.

WinPC-NC unter scheidet zwischen zwei K oor dinatensystemen.
Zum Einen die Maschinenkoor dinaten, deren Ursprung an den
Referenzschaltern liegt und auch als Referenzpunkt bezeichnet
wird. Zum Anderen die Werkstiickkoordinaten mit dem Werk-
stick-Nullpunkt, der meist in der linken unteren Ecke des
Datenbereichsliegt.
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Space-Mouse von
3DConnexion

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

10 mm
100 ram
0,01 inch

0.1 inch
Tinch
10inch i

- Diezweite Moglichkeit ist das Fahren von diskreten
Wegen. Es sind Wegstrecken von 0.01mm bis 100
mm moglich. Der aktuell eingestellte Weg wird im
Fenster angezeigt. WinPC-NC fahrt diesen Wegin
jede gewiinschte Richtung und mit beiden mogli-
chen Geschwindigkeiten ab, je nach gedriicktem
Button oder gedriickter Taste.

Aul%er den vordefinierten Wegen ist die Eingabe einer beliebigen
Strecke in das Eingabefeld mdglich.

Wahrend dem manuellen Fahren

Rullpunkt #¥2 | snnen bestimmte Hilfspunkte ange-
Mullpunkk =% = R
brfaheen. b Nl , fahren und abgespeichert werden.
Nullpunke = Nach Erreichen einer Position kann
Mr man leicht tber das Speichern-Ment
2400 Filpuritt & h - den gewiinschten Punkt auswahlen
el GeeiED und dauerhaft als Parameter sichern.
Das Anfahren von gespeicherten
| Anfshren.. b EE::EE:E z:z L Hi |fspunkten erfol gt genauso en-
I fach. Man muf3 nur Gber das Anfah-
2400 omgp Mllpunkt ¥ L ren-Meni den gewtinschten Hilfs-
rl;l::lllj:;skitiuzn punkt auswahlen und schon fahrt die
= = Maschine dorthin.

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

Die bei CAD-Anwendern sehr beliebten Typen der 3D-Space-Mouse
der Firma 3DConnexion werden ebenfalls unterstiitzt und ermdgli-
chen eine sehr einfache und intuitive Bedienung der Maschine mit
vielen Freiheitsgraden und bis zu 4 Achsen gleichzeitig.

4

Space-Mouse-Wirel ess von 3DConnexion
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FAHREN-REFERENZFAHRT

Referenzpunkt
der Maschine

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

Jede Achse fahrt mit schneller Geschwindigkeit los und sucht den
Referenzschalter. Wenn der Schalter seinen Pegel &ndert, wird
gestoppt und in der Gegenrichtung mit langsamer Geschwindigkeit
wieder vom Schalter heruntergefahren. Die Kante des Referenz-
schalters definiert den Referenzpunkt fir diese Achse.

Referenzschalter

zuerst Schalter suchen

dann vom Schalter freifahren

' Referenzpunkt
Ablauf einer Referenzfahrt auf den Referenzschalter

WinPC-NC muf3 die aktuellen Positionen aller Achsen kennen. Des-
halb ist eine Referenzfahrt vor einem Arbeitsprozef3 unbedingt erfor-
derlich.

Die Referenzfahrt wird auch mit der Taste (F8) ausgel 0st oder mit
dem Referenz-Button.

Bei bestimmten Maschinen kann WinPC-NC Starter leider nicht
erkennen, welche Achse auf einem Schalter steht. Fallsbeim
Auslésen der Referenzfahrt ein Schalter gedriickt ist, erscheint
eine Meldung und man muf3 vor der Referenzfahrt zuerst die
betreffende Achse manuell vom Schalter herunterfahren.

3.3.3. PARAMETER-Menl

|

Das Menli PARAMETER beinhaltet alle Einstellmoglichkeiten von
WinPC-NC.

Parameter...
Sichern

Der Hotkey zur Aktivierung des PARAMETER-Menis ist (alt-P).
Gleichbedeutend ist auch ein Klick auf den Parameter-Button. Die
genaue Erklarung der einzelnen Parameter folgt in einem spateren

Kapitel.
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PARAMETER-SICHERN

Parameter
projektbezogen
sichern

Alle Parameter- und Werkzeugeinstellungen kénnen tber den MenU-
punkt SICHERN in Dateien abgespeichert werden. Es besteht die
Moglichkeit, die Einstellungen zu einer Arbeitsdatei oder einem
Projekt gehdrend zu sichern.

Die Sicherungsfunktion arbeitet nach folgendem Schema. Wenn eine
Arbeitsdatel geladen ist, so speichert WinPC-NC alle werkstlick-
bezogenen Einstellungen, wie Nullpunkt, Skalierung usw. in einer
Parameter- und Werkzeugdatei zur Arbeitsdatel gehdrend. Die
Dateien tragen dann den Namen der Arbeitsdatei mit den Endungen
* WPI und * WPW, z.B. BLECH.WPI oder GRAVUR.WPW.

Beim zukunftigen Laden dieser Arbeitsdateien sind alle Einstellun-
gen und Werkzeuge wieder vorhanden, ohne dal3 diese neu zu defi-
nieren wéaren.

Die maschinenbezogenen Parameter wie Achsauflsung, Referenz-
richtungen oder benutzte Schnittstellen werden immer in der Stan-
dard-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 | fiimm == i B=l WinPC-NC
ohne T 1\ o ™
Arbeitsdatei Arbeitsdp T
Parameter PLATINESMM
sichem

maschinen-

alle werkstiick- bezogene
Parameter hezogene Parameter

\ \ 4
VVINPCNC AP PLATINE WP VVINPCNC\PI
VWINPCNCWPW PLATINEWPW

Sicherung von Parametern und Werkzeugeinstellungen

Die Unterteilung in zwel Parameterdateien hat den Vorteil, da3 alle
M aschinenparameter nur einmalig gesichert werden und bei Ande-
rungen auch nur in diese Datei neu gesichert werden mussen.
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3.3.4. SONDERFUNKTIONEN-Mentu

Das Menii SONDERFUNKTIONEN bietet Zugang zu einer Test-
funktionen, mit deren Hilfe die Schalter systematisch Uberprift wer-

den kénnen.

Signhaltest
Statusinformation

SONDERFUNKTIONEN-SIGNALTEST

Die Achseingange der Steuerung, d.h. die Referenzschalter sowie
eventuell beschaltete Ausgangssignale lassen sich mit dieser Test-
funktion kontrollieren.

Signaltest

@ Endschalter ¥-
Q Endschalter X+
Q Endschalter v-

@ Endschalter v+

Q Endschalter Z-
D Endschalter 2+
@ Fefersnz »
@ Referenz v
@ Referenz £

Q Referenz 4/x<b

) wicht Bereit

Signaltest

@ spindel
@ rihiung
Q Diosierezn
@ Ausblasen
) Jobtautt
Q Spannzange
@ Taster

@ Job Start
Q Job Stop
D Spindel dreh
@ Schutzhaube

Test der Ein- und Ausgange

Spindeldrehzahl oo

K1 o

alle Ein-/Aus- Fir alle unterstitzten Achsen liest WinPC-NC die Referenzschalter
gangeinteraktiv  standig ein und zeigt den Zustand an. Grau angezeigte Schalter sind
testen nicht definiert oder an der Maschine nicht vorhanden.

Schwarz heif3t, der Schalter ist nicht aktiv, wahrend rot einen betétig-
ten oder bedampften Schalter anzeigt.

SONDERFUNKTIONEN-STATUSINFORMATION

Infor mationen WinPC-NC Starter arbeitet nur in Verbindung mit der gelieferten
Uber das Kommu- Masching, die mit dem PC verbunden sein muss. |m Fenster werden
nikationsmodul die Versionssténde des Kommunikationsmoduls und des WinPC-

NC Hauptprogramms angezeigt.
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Statusinformation @

Firmware Version  1.80/43U
Firmware Datum — 16.02.15
Steuerungsnummer 201504001
Maschinerlaufzeit  nfa
Spindellaufzeit  nfa
Soft-3P5  inactive
WinPC-MC Version  2.50/00
WinPC-HC Datum 15.04.2015
Logdatei  nta

Anzeige der Steuerungs- und Software-Version

Bei dlen Rickfragen an den Hersteller ist neben der Version von
WinPC-NC unbedingt auch die Versions- und Steuerungsnummer
des Kommunikationsmoduls zu melden.

3.3.5. HILFE-Menu

Das Meni HILFE umfaldt drei Punkte.

Index...
Haftung
Uber WinPC-NC

HILFE-INDEX

Die Funktion HILFE-INDEX bietet den Zugang zum Hilfesystem. Es
erscheint ein Fenster mit der Hauptauswahl.

HILFE-HAFTUNG

Die Funktion HILFE-HAFTUNG zeigt einen Text mit den Lizenzbe-
dingungen und Hinweisen zur Haftung. Bitte lesen Sie diese Hin-
weise vor dem Gebrauch von WinPC-NC sorgféltig durch.

HILFE-UBER WinPC-NC

Die Information Uber die aktuelle Version und Revisionsnummer
erscheint nach Aktivierung dieser Meni-Funktion.
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Uber WinPC-MC =]
WinPLo-NC Starter
Steuerpragramm flir schrittmator-
" getriebene Werkzeugmaschinen
Senennummer 0415007
Draturn 15.04.2015
Version 25000

@ Copyright 2013 Burkhard Lewetz
Alle Rechte varbehalten

Information zur aktuellen Version

3.3.6. UPGRADE-Menu

Uber den Meniipunkt UPGRADE erhalten Sie Informationen tiber
die Upgrademdglichkeiten auf WinPC-NC USB. Sie finden dort
unsere E-Mail Adresse sowie im zweiten Fenster den Upgrade-Code,
den Sie uns bei einer Bestellung mit ihrem Namen sowie ihrer
Adresse zuschicken missen.

Upgrade

Fur ein Upgrade der Software kontaktieren Sie

uns bitte per Mail unter info@lewetz de

Information Uber die Upgrade-Mdglichkeiten

Upgrade

Der Upgrade-Code fur die Voll-Version von

WInPC-NC USB lautet : BLO4-1500-1026-b45C

Information zum Upgrade-Code
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4. 2D-CAM Funktionen

4.1. Ubersicht

Far alle
2D-Daten

Fur 2D-Daten besitzt WinPC-NC Funktionen um die Daten zu sortie-
ren und fUr die anschlief3ende Bearbeitung vorzubereiten. Folgende
Funktionen sind in einem separaten Eingabedial og wahlbar und ein-
stellbar.

- Werkzeuge anders zuordnen

- Daten bereinigen, Nullvektoren und doppelte Linien |6schen

— Ausgabereihenfolge nach Werkzeugnummer festlegen

- Leerwege optimieren

- Werkzeugradien in den Konturen kompensieren

Die CAM-Funktionen sind auf alle importierten 2D-Daten anwend-

bar, d.h. auf ale Dateien in den Formaten HPGL, EPS/Al, DXF(2D)
und den Bohrformaten.

O WinPC-NC : =
Blel:| =lolis s o] | 42
(]} S 3 I T T s =

00y

A an o nn
online | 1 steht 0 L1 |2D-CAM Funktionen

Geladener 2D-Job vor CAM-Funktionen
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- | Die CAM-Funktionen werden nach geladenem Job mit einem Klick
auf den 2D-CAM Buitton aktiviert und es 6ffnet sich sofort der Dialog
mit allen Einstellmdglichkeiten und Funktionen.

4.2. Einstellmdglichkeiten

O 20-cAM @

Aufgaben |Einstellungen Ergebnisse]

[v Daten bereinigen

[ Daten skalieren

¥ | 1000 v [_1.000
[v KaonturendLinien suchen
Catching gnd ’_UW mm
[ Umschlossene Konturen erkennen
[v Radienkomekiuren rechnen
v Alte Konturen integrieren

[ Leerwege optimiersn

| x Abbruch |

Dialog der CAM-Funktionen
Folgende Funktionen und Einstellungen sind moglich.
Daten bereinigen

Es werden alle Nullvektoren und alle doppelten Linien geldscht und
aus der Zeichnung entfernt. Ublicherweise sind diese Anderungen
nicht sichtbar, kénnten aber die nachfolgenden Berechnungen storen.

Daten skalieren

Alle Daten und Linien werden vor der weiteren Berechnung in ihrer
Grole skaliert. Dasist hier bei den CAM-Funktionen nétig, well eine
nachfolgende Berticksichtigung der Werkzeugradien immer fir die
gewlnschte Zielgrofe erfolgen mul3. Falls eine Skalierung erst hin-
terher Uber die WinPC-NC Parametereinstellungen stattfindet, wer-
den auch die Kompensationen der Werkzeugradien mitskaliert.

Fur beide Achsen X und Y kann man unterschiedliche Skalierungs-
faktoren festlegen.

Konturen/Linien suchen

Mit Aktivierung dieser Funktion versucht WinPC-NC aus den vielen
Einzellinien geschlossene Konturen oder léngere zusammenhangende
Linien zu erzeugen. Dafur werden die Einzelvektoren umsortiert und
aneinandergereiht.
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Beim Zeichnen kommt es oftmals vor, dass Linien nicht exakt aufei-
nander folgen und kleine Licken oder Kreuzungen in den Konturen
bestehen. Durch die Definition eines Fangfensters kénnen diese
Ungenauigkeiten beseitigt werden. Die Sortierfunktion versucht
immer zuerst die Linien zu berticksichtigen, die exakt die gleichen
End- und Anfangskoordinaten haben. Nur wenn keine exakte Nach-
folgelinie gefunden wird, erfolgt die unscharfe Suche mittels Fang-
fenster als Toleranz.

Mit einem weiteren Schalter wird die CAM-Funktion veranlasst, ein-
geschlossene Linien und Konturen zu finden und zu markieren, d.h.
Elemente, die komplett von anderen Konturen umschlossen sind.
Diesidt fur die spétere Radienkorrektur wichtig.

Radienkorrekturen rechnen

Um die Durchmesser bzw. Radien der verwendeten Werkzeuge in
der Bahn zu kompensieren, kann eine Radienkorrektur fur geschlos-
sene Konturen berechnet und damit die effektiven Bahnen um einen
eingestellten Abstand nach innen oder auf3en verschoben werden.

Die Werte der Radien werden im néchsten Dialogfenster festgel egt.
Fur die Ausgabe der neuen Daten kann man mit einem weiteren
Schalter veranlassen, dass die originalen Linien in grauer Farbe und
Werkzeugnummern grof3er 100 dbernommen werden. Dies verein-
facht die visuelle Kontrolle. Die aten Linien werden bei der Jobbear-
beitung nicht berticksichtigt.

L eerwege optimieren

Vor der Ausgabe der berechneten Daten in eine neue NC-Datel ver-
sucht WinPC-NC die Leerwege zwischen den Linien und Konturen
zu optimieren, d.h. moglichst gering zu halten. Das spart Bearbei -
tungszeit und schont die Anlage.

Zuerst werden immer elngeschl ossene Elemente berticksichtigt und
zuletzt die diese umschlieffenden Konturen. Damit ist sichergestellt,
dass nicht Telle bearbeitet werden, die vorher bereits komplett aus
dem Material ausgefrast wurden.
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O 20-cAM ==
..&ufgaben Einstellungen | Elgebnisse]

MHeue Whkz nummer  Radiuz Innen  Gleichlauf  Reihenfolge
1 | oo r T
z |2 R r [z

Zweiter Eingabedialog der CAM-Funktion
Neue Werkzeugnummer

Mit diesen Eingabefeldern konnen bestehende Werkzeug- und Stift-
zuordnungen vor allen anderen Funktionen umsortiert oder zusam-
mengefasst werden. Manchmal ist es sinnvoll, mehrere Zeichnungs-
komponenten fir ein zu bearbeitendes Werkzeug zusammenzufassen
um spéter eine effektivere Bearbeitung durchzufihren.

Radius

Hier wird fir eine Radienkompensation der Radius aller verwendeten
Werkzeuge definiert. Um diesen Wert wird die neu zu errechnende
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
Frésers an der Kontur.

Reihenfolge

Zuletzt lassen sich fr die Erzeugung der neuen Datel die Reithenfol-

gen der Werkzeuge festlegen. Es werden immer alle Elemente dieses
Werkzeugs zusammengefasst und unter diesen eine evt. L eerwegeop-
timierung durchgefuhrt.
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Neu erzeugte
Datei gleich
geladen

Funktionen nach
Bedarf und in
beliebigen
Kombinationen

Nach Abschlul? aller gewtinschten Berechnungen und Umsortierun-
gen erzeugt WinPC-NC eine neue 2D-Datei in einem HPGL-dhnli-
chem Format und benennt diese mit dem alten Projektnamen und
der Namensendung *.OPT.

Waéhrend der Bearbeitung oder nach Zwischenschritten kann immer
wieder auf die Originaldatei und -anzeige zurlickgesetzt und mit ver-
anderten Werten und Funktionen wiederholt werden. DafUr gibt es
die Buttons START, RESET, FERTIG und ABBRUCH.

Mit START erfolgt der Beginn der Berechnungen und es werden alle
aktivierten Funktionen in der gewtinschten Reihenfolge ausgefihrt.
Eine Fortschrittsanzeige mit dem aktuellen Stand und Zwischener-
gebnissen sieht man auf dem Ergebnisblatt des Dialog. Ein Abbruch
ist jederzeit mit Klick auf den entsprechenden Button mdglich.

0 20-cam 5|

'Aufgabenl Einstellungen  Ergebnisze |

Daten einlesen... 2058
Zuordrung setzen fertig
Mullvektoren loschen... 12
Doppelte Wektoren lazchen... 1
Konturen suchen... 12
Aquidistanten erzeugen... 8
Leenwege optimieren. .. fertig
Meue Datei erzeugen... fertig

| %> Reset | &%, Fertig |

Anzeige der Ergebnisse

Nach erfolgreicher Berechnung und Erzeugung der neuen Datei sind
die Konturen sofort in der Grafikanzeige sichtbar und man kann das
Ergebnis prifen. Mit den Buttons RESET und FERTI G ist anschlie-
3end entweder eine Neuberechnung mit gednderten Einstellungen
moglich oder ein Beenden und damit die Ubernahme der Ergebnisse.

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

Sie kdnnen zB. fur Bohrdaten einer Platine lediglich die Leerwege-
optimierung ausfihren oder bei Frésungen und Gravuren fir ein bes-
seres Oberflachenergebnis nur die Daten bereinigen und Konturen
bzw. Linien zusammenstellen lassen. Oder Sie sortieren einfach die
Bearbeitungsreihenfolge anders.
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4.3. Beispid 1

Um die Nutzung und den sinnvollen Einsatz der wichtigsten Funktio-
nen zu demonstrieren, erfolgt nun die Darstellung und Beschreibung
von Beispielen Schritt fir Schritt.

1. Wir laden unseren Stuhl im HPGL -Format und erhalten folgende
Ansicht.

€} WinPC-NC [DACNC-Datem\STUHLPLT] [felle ==

NEEETHE T NENE
T EIE E P E S T

100w

A an

o e
online | 1 steht 0 11 2D-CAM Funktionen

2. Die Konturen bestehen aus zwel Farben und sollen mit zwei
Werkzeugen gefrést werden. Die Innenkonturen mit einem 1,6mm
Fraser nach innen versetzt und die Aul3enkonturen mit einem
2mm Fréser. Die Einstellungen sind wie folgt.

£ 20-cam (== | O 20-cam =
Aufgaben | Einstelungen | Ergebrisse Aufgaben  Einstellungen \ Ergebrisze |

Meue "Whkz.nummer Radius Innen Gleichlauf  Reihenfolge
1 om0 - [
2 |2 w0 e r [2

[w Daten bereinigen
[~ Daten skalieren
x[_foo0 v [ 000

[ Konturen/Linien suchen

Catching grid W mm

I ilmschlossene konturen erkenners
[¥ Radienkanekturen rechnen

[V Alte Kanturen integrieren

¥ Leenwege optimieren

o Start | X abbruch | o Start | ‘ X abbuch |

3. Wir definieren nur die Werte fur Werkzeug 1+2, lassen Konturen
suchen, Radienkompensationen rechnen und Leerwege optimieren
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und erhalten a's Ergebnis...

3 WinPC-NC [STUHL.OPT] EI@

8ol zlolus 8 ] sl
T E OB W S e

100y

an ra nn ann
online | 1 steht 0 11 [X18.291:YB8.651 | X-26.879: ¥63.351

4. Wenn wir die Teile aber nur mit einem Werkzeug frasen und kei-
nen Werkzeugwechsel durchfiihren wollen, dann lassen wir die
Berechnung erneut ausfihren. Wir setzen die Funktion zurtick,
andern bel der Werkzeugzuordnung beim Werkzeug 2 die Neue
Wkz.nummer auf 1 und lassen alle Konturen mit dem Radius
1mm von Werkzeug 1 neu berechnen.

) WinPC-NC [STUHL.QPT] s

Datei Fahren Pal ter  Sonderfunktionen  Hilfe Upgrade

ERECNEE RERD
o x| 8] 2] 215 0] ] el e ] o]

100y
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5. Nun stimmt aber die Verschiebung der neu berechneten Bahn der
inneren Konturen nicht und es wurden alle gefundenen Konturen
nach auRen korrigiert. Wir setzen jetzt noch den Schalter zum
automatischen Auffinden umschlossener Konturen und lassen die
Berechnung eine letztes Mal durchlaufen.

£ WinPC-NC [STUHL.OPT] EI@

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

JJJ =0l isl 8 | 2| 4
X[ 4| s o] ] ae] ] o o o]

100y

A0 an ra nn ann
nnnnn 1 steht 0 11 |X168518:Y-1.045 | X123.348:Y-26.345

6. Das Ergebnisist nun nach unseren Wiinschen, die Reihenfolgen
sind korrekt und wir kénnen alle Teile mit unserem 2mm Fraser
bearbeiten.
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4.4. Beispidl 2

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

O WinPC-NC [M:\Niklas homepage'dxfiapache vert mmr2013.dxf] =R
Datei  Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

Blef | =ofils 8 v | ¢f 2
- X[ o] ] 2| o] #] o] 2] 5] 5] o] con]

400
350
00
250
00 @
150
50 450
100
online | 0
2. Die Einstellungen in beiden Dialogen sind wie folgt.
O 20-cam ] O 20-cam ===
Aufgaben | Einstelngen | Ergebrisse "Aufgaben  Einstelungen '\Elgebmssel
=) Bl Meue ‘Wz rummer Fadiis  Innen  Gleichlauf  Fisihenfolge
v aten Derenigen
) © 1 [T 0500 r - [T
I~ Daten skalieren
w[ oo v [ooso z [2 0000 | L 2
Iv KonturensLinien suchen
Catching grid 0100 m
e ekernen
o Stat | X sbonch | o s | ‘ X bk |

3. Das Ergebnis sieht schon fast perfekt aus man erkennt gut die ein-
geschlossenen Konturen und die nach innen und auf3en versetzten
Bahnen. Allerdings sieht man nach Vergrél3erung, dass einige
Konturen nicht korrekt erkannt und berechnet wurden.

-36 -



WIinPC-NC Sarter 2D-CAM Funktionen

O WinPC-NC == =

o[l 511 ol21 wlxtzlels] s

i

online | 0 steht 0 1:1  (X207.028 : Y441.991 | X197.028 : ¥431.991

4. Nach weiterer Vergrofderung wird auch die Ursache klar, es gibt
eine Llcke zwischen zwei aufeinanderfolgenden Linien, die gro-
[3er ist als das eingestellte Fangfenster.

0 WinPC-NC [M:\Niklas homepage\dxf\apa:hevert mmr2013.cf] EI\EI
Datei  Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

JJJﬂJJJ %t e
120w
10
oo
240
380
70
3E0

®

%] 2060 2061 2082 0.3 206.4 2085 2066 206.7 2088 2069 207.0
350
online | 0 steht 0 11 |X208.247 : V444,069 | X196.247 : V434,069

5. Wir vergrof3ern das Fangfenster auf 0.2mm und lassen die Berech-
nung erneut durchlaufen. Das Ergebnisist nun perfekt und wir
konnen mit dem Ausfrésen starten.
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O WinPC-NC . =2 =R~
Bele| =|lolisl 8 =] 42
E 3 2008 A I [
” ) : .
” ([ © H =y

{
252 il

) z
D@% = |
TR NES

200 20 240 20 280
[ N m I [ i o
1
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5. Parametereinstellungen

Wer kzeugeinstellungen
Pararneter @
wherk zeuge
Einstechtiefe Einstech-  “orschubgeschwindigkeit  Drehzahl
1 |__ 100 mm |__500 |_2500 mmiSek 10000 U/hin
2 |__ 100 mm |__500 |_2500 mmiSek 10000 U/hin

Start/E ndposition

Skalierungsfakboren __1.000

MHullpukt -

J Sicherheitzabstand +_ 1000 mpm
Sprache
|deut$ch j

8|

o 0K x Abbruch & Sichem .

Parameterfenster mit moglichen Einstellungen

Einstechtiefe

Die Einstechtiefe gibt fir jedes Werkzeug den Weg der Achse Z nach
unten ins Werksttick an. Die Tiefe wird in Millimetern definiert und
immer von der Ebene des Nullpunkts aus gefahren.
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Einstechtiefe

Nullpunkt Achse Z

Einstechtiefe gemessen vom Nullpunkt der Achse Z

Einstechgeschwindigkeit

Die Einstechgeschwindigkeit legt fir jedes Werkzeug die Geschwin-
digkeit beim Eintauchen in das Werkstuick fest. Je nach Material und
Werkzeug muf3 man hierbel bestimmte Grenzwerte beachten.

Vor schubgeschwindigkeit

Die Vorschubgeschwindigkeit definiert fur jedes Werkzeug die
Arbeitsgeschwindigkeit mit eingetauchtem Werkzeug im Werksttick.

Bel reinen Bohranwendungen ist dieser Wert ohne Bedeutung. Wird
WinPC-NC alerdings zum Frasen oder Gravieren verwendet, so ist
die maximale V orschubgeschwindigkeit vom verwendeten Werkzeug
und dem Material abhangig.

Start- und Endposition

Dieser Schalter gibt an, wo der Start- und Endpunkt jedes Arbeitspro-
zesses liegen soll. Die Position wird auch nach der Referenzfahrt
angefahren.

Esgibt 4 Moglichkeiten fur die Anfangs- und Endposition :

stehen bleiben WinPC-NC bleibt nach der Referenzfahrt am
Referenzpunkt und nach jedem Arbeitsprozef}
an der letzten Koordinate stehen

Nullpunkt nach der Referenzfahrt und nach jedem
Arbeitsprozeld wird zum definierten Nullpunkt
gefahren
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Parkposition

Nullpunkt+

WinPC-NC fahrt nach der Referenzfahrt und
nach jedem Arbeitsprozel3 zur definierten
Parkposition

eswird immer der XY -Nullpunkt in der

Sicher heitsabstand  aktuell festgel egten Sicherheitshéhe angefah-

ren

Das Anfahren einer bestimmten Position nach dem Arbeitsprozef3 ist
dann sinnvoll, wenn zum Wechseln des Werkstiicks Platz bendtigt

wird.

Nullpunkt in Datei

Der Werkstiick-Nullpunkt ist der Punkt innerhalb der NC-Datei, des-
sen Position in den Koordinatenparameter definiert wird. Er kann
aber inner- oder auRerhalb des Werkstiicks an verschiedenen Stellen
liegen, die hier definiert werden.

Essind 6 Positionen maglich :

links unten

K oor dinaten-
ursprung

zentriert

Rechts unten

Rechts mitte

Links oben

der Nullpunkt liegt an den kleinsten X- und Y -
Koordinaten der Datel und ist meist bei HPGL -
Dateien sinnvoll.

der Nullpunkt liegt am Koordinaten-Ursprung, d.h.
dort, wo das CAD-Programm ihn bei der Ausgabe
hinlegt. Diese Einstellung ist zu empfehlen, wenn
mehrere Dateien auf einem Werkstlick abgearbeitet
werden, z.B. Frésen und Bohren einer Platine.

der Nullpunkt liegt in der Werkstiickmitte, d.h.
genau in der Mitte der Koordinatenausmal3e in X-
und Y -Richtung. Diese Einstellung ist vorteil haft,
wenn runde Werkstticke zu bearbeiten sind, z.B.
Teller zu gravieren.

der Nullpunkt liegt an der grofdten X- und kleinsten
Y-Koordinate der Datel.

der Nullpunkt liegt an der groften X und genau
zwischen der kleinsten und grofiten Y -K oordinate.

der Nullpunkt liegt an der kleinsten X- und grofdten
Y -Koordinaten der Datel.
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Sprache

o

WinPC-NC ist mehrsprachig. In der Standardausstattung sind bereits
einige Sprachen enthalten und bei Bedarf kbnnen leicht weitere Spra-
chen nachgertustet werden. Die vorhandenen Sprachen sind in einem
Ment aufgefuhrt.

Mit Stand April 2015 sind folgende Sprachen verfugbar bzw. in Vor-
bereitung...

deutsch polnisch mazedonisch

englisch ungarisch griechisch

franzdsisch hollandisch tschechisch

spanisch slovenisch chinesisch (traditionell)
portugiesisch kroatisch chinesisch (Taiwan)
italienisch serbisch danisch

turkisch bosnisch

Nach Auswahl einer neuen Sprache und Sicherung erfolgt sofort
die Umschaltung. Griechische und asiatische Texte sind nur ver-
flgbar, wenn in Windows die entsprechende Sprachunter stiit-
zung aktiviert ist.

Nullpunkt

Nullpunkt als
Ursprung der
Werkstick-
Koordinaten

Der Nullpunkt bezeichnet den Bezugspunkt der Koordinaten in der
Arbeitsdatel. Esist die Position mit einer bestimmten X- und Y -
Koordinate innerhalb der NC-Datei, z.B. die linke untere Ecke. Von
hier aus werden alle Wege zur Bearbeitung berechnet.

YA
Arbeitshereich

Maschinen-
Koordinaten
Y

Werkstlick-

Koordinaten
X

Mullpunkt

Referenzpunkt

® > X

Arbeitsbereich und Hilfspositionen

Der Nullpunkt ist nur manuell anfahrbar und speicherbar. Hierfur
muf3 beim manuellen Fahren an die gewiinschte Position gefahren
und anschlieffend diese a's neuer Nullpunkt gespeichert werden. Die
Positionen der Achsen lassen sich auch einzeln speichern.
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Die Einheit ist Millimeter und die Léngen stellen die absolute Entfer-
nung des Nullpunkts zum Referenzpunkt der Maschine dar (Maschi-
nenkoordinaten).

Parkposition

definierte
Position flr
Pausen

Soll der Maschinenschlitten zu bestimmten Zeiten aus dem Arbeits-
bereich herausgefahren werden, ist die Definition einer Parkposition
erforderlich. Dies kann z.B. beim Werkzeugwechsel oder Aufspan-
nen des Werkstiicks nétig sein.

Die Definition ist nurdurch manuelles Anfahren und speichern mog-
lich.

Die Parkposition kann beim manuellen Fahren oder automatisch
beim Werkzeugwechsel und am Ende eines Arbeitsprozesses ange-
fahren werden.

Die Einheit ist Millimeter und die Entfernungen beziehen sich
auf den Referenzpunkt der Maschine (Maschinenkoordinaten).

Skalierungsfaktor

Mit dem Skalierungsfaktor kann man die Groéf3e der NC-Daten veran-
dern und z.B. an ein vorgegebenes Mal’ anpassen. Bei Gravuren ist es
oft wiinschenswert, die Tréagermateralien optimal oder vollflachig
auszunutzen.

Der Faktor ist mit 3 Nachkommastellen anzugeben, wobel der Wert
1,000 eine zur NC-Datei malhaltige Grof3e darstellt.

Sicherheitsabstand
zusatzicher Als Sicherheitsabstand kann man eine zusétzliche Hohe Uber der
Abstand zur Nullpunkt-Ebene der Achse Z definieren. Bel jedem Arbeitsprozef
Kollisionsver- wird das Werkzeug um diesen Abstand Uber den Nullpunkt gehoben
meidung und die neue Hohe quasi a's Flughthe benutzt.

Beim néchsten Eintauchen fahrt WinPC-NC zuerst den Sicherheits-
abstand bis zum Nullpunkt mit schneller Geschwindigkeit nach unten
und sticht dann mit der definierten Einstechgeschwindigkeit ins
Material ein.
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6. Weltergehende Informationen

6.1. Interpreter

Zur Zeit sind in WinPC-NC Starter Interpreter fir zwel NC-Daten-
formate realisiert. In der erweiterten Variante WinPC-NC USB sind
noch weitere Datenformate moglich, auf vollwertige 3D-Daten im
DIN/ISO oder G-Code-Format.

HPGL

Bohrdaten

Postscript (Vektorinformationen in EPS- und Al-Dateien)
DXF (2D)

HPGL -Interpreter

Plotdaten mit
dem HPGL
Inter preter

HPGL Treiber
von Windows

HPGL Syntax

Der HPGL Interpreter erkennt die wichtigsten Befehle der HPGL
Plottersprache. Es wurden erfolgreiche Versuche mit diversen CAD-
und Zeichenprogrammen durchgefuhrt.

Problemlos kénnen Zeichnungen von...

e AutoCAD® und AutoSketch®
e Eagle®

e HCAM®

e CADdy®

« Maz&Kassner CAD®

...und anderen CAD-Systemen bearbeitet werden. Weiterhin versteht
der Interpreter auch die HPGL Daten des Standard-Windows-Trei-
bers HP-Plotter, Uber den Programme wie...

e Corel DRAW®
e Designer®

...und andere Windows-Zei chenprogramme ihre Daten aufbereiten
und in einer Datei ablegen. Alternativ kann auch ein Treiber fir den
Plotter HP7475, HP Color Pro oder HP Draftmaster verwendet wer-
den.

Folgende Befehle fihren zu Aktivitaten an der Maschine:
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HPGL Beispiel

PA [x,Y[,x.Y1; Absolute Position(en) anfahren
PR [x,Y[,x.Y11; Relative Position(en) anfahren
PU [x,Y[,x.Y1; Werkzeug heben und fahren
PD [x,y[,x.Y11; Werkzeug senken und fahren
SP x; Werkzeug auswahlen

I[P X,y,[%,V]; Skalierungspunkte festlegen
SC X,Y,X.Y; Skalierungsfaktoren definieren
Cl r[,a; Vollkreis zeichnen

AA x.y,a,cl; Absoluter Kreisbogen

AR x,y,a[,c; Relativer Kreisbogen

Aul¥erdem erkennt der Interpreter noch folgende Befehle, die
alerdings zu keiner Aktion an der Maschine fihren :

DT...; LT..;
LB...; VS...;
IN...; CA...

Folgende nicht Standard-Erweiterungen kdnnen ebenfalls benutzt
werden :

PP; Bohrung ausfihren, Werkzeug senken/heben
FCt; Wartezeit t Millisekunden
FC100,t; Wartezeit t Millisekunden

Die HPGL -Sprache sieht u.a. folgende Syntaxregeln vor, die man
bei der Erstellung oder Nachbearbeitung der Daten beachten mul3.

* esmuissen immer Koordinatenpaare X,y erscheinen

* Dbei 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 eingestel It

» der letzte Befehl sollte das Werkzeug heben (PU;)

» eine HPGL-Einheit entspricht 1/40mm Wegstrecke

PU; am Beginn Werkzeug hoch
PA1000,1000; dann nach 1000/1000 fahren
SP1; Werkzeug 1 auswahlen

PD; Werkzeug senken

PA1 000,2000; Quadrat abfahren

PA 2000,2000;

PA 2000,1000;

PA1000,1000;

PU; Werkzeug hoch
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Bohrdaten-Inter preter

diverse Bohr-
datenformate

Bohrdaten
Syntax

Beispiel fur
Bohrdaten im
Format 2

Der Bohrdaten-Interpreter erkennt Daten nach den Standards
Excellon, Sieb& Maier1000 und Sieb& Maier3000.

Eine Bohrdatei beginnt immer mit einem oder zwel Prozent-Zeichen
und endet mit dem Befehl M30. Dazwischen stehen beliebig viele
Zeile n mit den X- und Y -Koordinaten und der Werkzeugnummer T.

Die Syntax lautet :

% oder %%
[Xzahl][Y zahl][TX]

Es werden zwel Formate unterschieden. Bei Format 1 sind die Koor-
dinatenangaben immer 5-stellig, wobei die hinteren Nullen weggelas-
sen werden kénnen, z.B. X021 entspricht 2100.

Im Format 2 fallen die fihrenden Nullen weg und die Koordinatenan-
gaben bestehen deshalb aus unterschiedlich vielen Stellen.

Die Bohrformate sehen u.a. folgende Syntaxregeln vor, die man bel
der Erstellung oder Nachbearbeitung der Daten beachten mul3.

* jeder Befehl steht in einer eigenen Zeile

» wenn Koordinaten und Werkzeugbefehl in einer Zeile stehen,
wird erst das Werkzeug gewechselt und anschlief3end an der
Position gebohrt

» dieKoordinaten kdnnen auch einen Dezimal punkt enthalten, z.B.
X123.456

» alleZellen vor Prozent werden als Kommentar Uberlesen

Kleines Bohrprogramm Kommentar zeilen

im Format 2

% Programmstart

T1 W erkzeug 1 wahlen

X1000Y 1000 Bohrloch an 1000/1000
X1200Y 2340 Bohrloch an 1200/2340
X2700Y 2950T2 Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
Y 1000 Bohrloch an 2700/1000

M30 Programmende

Und jetzt das gleiche Beispiel im Format 1 :
(immer 5 Stellen, hintere Nullen fallen weg)
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Beispiel fur
Bohrdaten im
Format 1

Kleines Bohrprogramm Kommentarzeilen

im Format 1

% Programmstart

T1 W erkzeug 1 wahlen

X01YO01 Bohrloch an 1000/1000

X012Y 0234 Bohrloch an 1200/2340

X027Y 029572 Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
Y01 Bohrloch an 2700/1000

M30 Programmende

EPS- und Al-Interpreter

Alsweiterer Interpreter ist in WinPC-NC ein Postscript-Importfilter
realisiert, der aus normalen Postscript-Dateien, wie Sie z.B. von
Adobe Illustrator® oder Corel Draw® erzeugt werden, die Vektorin-
formationen filtert. Andere Postscript-Daten sind fir die Bearbeitung
mit einer CNC-Maschine uninteressant und werden ignoriert.

Bitte erzeugen Sie die PS-Dateien immer ohne Header. Eine Pro-
grammechtzeitanzeige von Postscript-Dateien kann leider nicht erfol-
gen. Erfolgreich getestet wurden die Postscript-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. |6sen Sie vor der Speiche-
rung der Daten in die DXF-Datei alle Gruppierungen auf.

6.2. Fehlermeldungen

Fehlermel dungen 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 kdnnen auftreten :

e Endschalter angefahren

Die Maschineist auf einen der Endschalter aufgefahren. VVor der Weiterarbeit muf3
man manuell vom Schalter herunter fahren und erneut eine Referenzfahrt ausfiih-
ren.

«  HPGL Syntaxfehler

In der Plotdatei befindet sich ein ungliltiger HPGL Befehl. Er entspricht nicht der
Syntax und kann deshalb von WinPC-NC nicht bearbeitet werden.
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Verbindung abgebrochen

Die Verbindung zum Kommunikationsmodul ist unterbrochen. Dies kann z.B. auf-
treten, wenn andere Windows-Programme oder Treiber die Echtzeitaufgaben sto-
ren.

Parameter fehler haft
Ein Parameter in der WPI- oder WPW-Datel ist fehlerhaft oder die Parameterdatei
wurde beschédigt.

Stoppsignal erkannt
Das Stoppsignal wurde erkannt. Bitte beheben Sie den Fehlerzustand.

Referenzfahrt noch nicht ausgefiihrt

WinPC-NC und die Steuerung missen Uber die aktuellen Position immer Bescheid
wissen. Bitte filhren Sie nach einem Neustart der Steuerung immer eine Referenz-
fahrt aus.

Daten nicht dar stellbar

Die NC-Daten der aktuellen Datei sind nicht grafisch darstellbar. Entweder entspre-
chen sie nicht dem gewahlten Format oder es finden keine Werkzeugaktionen statt.
Es kann auch sein, dai die automatische Formatidentifikation ausgeschaltet und
nicht das richtige Datenformat eingestellt ist.

Werkzeug noch nicht definiert

Eswird ein Werkzeug bendtigt, das der Werkzeugverwaltung noch nicht bekannt
ist. Vor Benutzung von Werkzeugen miissen die entsprechenden Parameter defi-
niert sein.

Keine Werkzeugdatei gefunden
Es kann keine Werkzeugdatel aufgefunden werden. WinPC-NC arbeitet deshalb
mit Standardwerten weiter.

M aschine steht auf Endschalter

Bei gemeinsamer Definition der Endschalter einer Achse kann WinPC-NC nicht
unterscheiden, welcher Schalter gerade angefahren ist. Bitte fahren Sie die betref-
fenden Achsen manuell vom Endschalter herunter und starten Sie anschlief3end eine
erneute Referenzfahrt.

Maschine nicht bereit
Die Maschine ist nicht eingeschaltet oder esliegt ein Fehler vor. Der Eingang
Bereit am Achscontroller signalisiert diesen Zustand.

USB-Verbindung unterbrochen

Die Verbindung von WinPC-NC zum Kommunikationsmodul ist gestért. Bitte
schalten Sie ale Stromsparfunktionen in Threm Windows-System ab und speziell
die Funktionen fir die USB-Schnittstellen im Gerédtemanager.

Schliefien Sie die USB-Hardware nur mit dem mitgelieferten Originalkabel an und
nutzen Sie keine Verldngerungen 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 geschlossen und
deshalb kann kein Prozess gestartet werden. Das Einrichten der Maschine ist wel-
terhin moglich.

Datei mit ungultigem Format

Die gewéhlte Datei entspricht nicht dem eingestellten Datenformat. Andern Sie den
Parameter fur das Datenformat auf HPGL oder Bohrformat.
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Hilfedatei nicht gefunden

Die Datei mit den Hilfetexten ist unauffindbar. Sie heilt WINPCNC.HLP und muf3
sich im aktuellen oder im Verzeichnis von WinPC-NC befinden. Die Anzeige von
Hilfete xten ist nicht méglich.

Werkstiick tberschreitet Arbeitsbereich

Wahrend der Bearbeitung des aktuellen Werkstiicks wiirde der eingestellte
Arbeitsbereic h tUberschritten. Eventuell ist der Zustand durch Ausfiihrung einer
Referenzfahrt zu beheben. Wenn nicht, muf3 entweder die Mal3einheit verandert,
der Nullpunkt verschoben, oder der Arbeitsbereich vergrofzert werden.

Nachste Position aul3er halb Arbeitsbereich

Der aktuelle Arbeitsprozef’ wurde abgebrochen, weil die néchste anzufahrende
Position auRRerhalb des eingestellten Arbeitsbereichs liegt. Korrigieren Sie die Ein-
stellungen und starten Sie den Arbeitsprozef3 erneut.

Unbekannter Befehl

In der NC-Datei befindet sich ein unbekannter Befehl und der Arbeitsprozef3
wurde deshalb angehalten. Es kann nun abgebrochen oder mit dem néchsten
Befehl fortgesetzt werden.

Kann keine Datel erzeugen

WinPC-NC wollte eine Datei auf dem aktuellen Laufwerk erzeugen, was jedoch
scheiterte. Entweder ist das Laufwerk nicht bereit, voll, schreibgeschiitzt oder es
bestehen keine Zugriffsrechte. Korrigieren Sie das Problem oder wechseln Sie auf
ein anderes Laufwerk.

Keine Parkposition definiert
Sie kénnen eine Fahrt zur Parkposition nur ausfiihren, wenn Sie die entsprechenden
Koordinaten definiert haben, d.h. diese ungleich Null sind.

Bendtigte Werkzeuge nicht definiert

In der Arbeitsdatei werden Werkzeugnummern benutzt, die noch nicht definiert
wurden. Es missen fir jedes bendtigte Werkzeug die Einstechtiefe und Einstechge-
schwindigkeit und, bel HPGL-Dateien zusétzlich, die V orschubgeschwindigkeit
definiert sein.

Werkzeug taucht zu tief ein

Die Einstechtiefe eines Werkzeugs oder die Tiefe und die definierten Zustellkor-
rekturen unterschreiten die maximale Einstechtiefe oder die Grenze des Z-Arbeits-
bereichs.

M aschine steht auf Referenzschalter

Sie wollen eine Referenzfahrt durchfiihren, mindestens eine Achse steht aber
bereits auf dem Referenzschalter. Fahren Sie alle Achse zuerst manuell von den
Schaltern weg.

Speicher zu klein

WinPC-NC findet fur die angeforderte Aktion nicht gentigend freien hauptspeicher
vor. Bitte vergrof3ern Sie in der Systemsteuerung den virtuellen Speicher und star-
ten Sie WinPC-NC erneut.

Fehlerhafte Echtzeit-DLL

WinPC-NC kann nicht mit dem aktuellen Kommunikationsodul kommunizieren,
well es evt. von einer anderen Lizenz stammt.

Geschwindigkeit fehler haft

Die definierte Geschwindigkeit ist fir die angegebenen Maschinenparameter zu
grofd oder unsinnig.
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6.3. Sonderversionen von WinPC-NC

Sonder|dsungen
auf Wunsch

Fur weitere Anregungen und Vorschlage sind wir immer dankbar.

Auf Wunsch kdnnen wir auch fur Thr spezielles Problem Hard- und
Software-L 6sungen erarbeiten oder unsere Standard-Produkte opti-
mal anpassen. Fragen Sie doch einfach mal unverbindlich an.

Speziell mit unserer Profi-Losung WinPC-NC Professional sind in
der Vergangenheit schon viele Sonderl 6sungen mit besonderen Funk-
tionen oder Eingabeoptionen entstanden, um die Maschinenbedie-
nung optimal fur den Anwendungsfall zu gestalten oder spezielle
Zusatzkomponenten anzusteuern.

Beispieledafir sind :

Dosieranlagen fur Glaseinsatze und rekonstruierte Motivgl aser
L aserschwei 3anlagen und Lasermarkierungsgerate

Plasma- und Brennschneidanlagen

Laboranwendungen fur komplexe M essaufbauten

Maschinen mit automatisch wechselbaren Doppel képfen
Schleif- und Reibschweil3anlagen

und viele mehr

In Verbindung mit dem Achscontroller von WinPC-NC Professional
ist auch die direkte Ansteuerung aus Fremdprogrammen |leicht mog-
lich. Das Kommunikationsprotokoll des Achscontrollersist gut doku-
mentiert und kann auf Wunsch zur Verfigung gestellt werden. Damit
sind unabhangig von der WinPC-NC Bedienoberflache beliebige
andere Host-Systeme verwendbar.
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