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... mit WinPC-NC ?

Datenubergabe von CUT2D
an WinPC-NC

X Light
X USB
X Professional

Die Programme CUT2D, CUT3D und VCarve von Vectric Ltd. in England zur
Erzeugung von Fras- und Gravurdaten sind sehr beliebt und weit verbreitet. Die
Daten konnen direkt fur die Bearbeitung mit WinPC-NC erzeugt und libergeben
werden und sind voll kompatibel. Die wichtigsten Schritte fiir die kompatible

Datenerzeugung erfahren Sie in dieser Kurzanleitung.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Von Cut2D nach WinPC-NC

Auswahl des Post Prozessors im Cut2D

Zeichnungen werden mit einer CAD Software wie z.B. AutoCAD oder Inkscape erstellt und
vorzugsweise als Vektorgrafik in die CAM Software wie z.B. Cut2D importiert.

Nachdem einzelnen Objekten/Linien Verfahrensanweisungen zugeordnet wurden kommt
es zum Export der Liste der Anweisungen.

Die Hardware der Frase wird von einer Software wie WinPC-NC gesteuert.

Diese Software stellt auch die graphische Oberflache zur Parametereingabe und Kontrolle
der Ablaufe bei der Bearbeitung der Werkstticke zur Verfugung.

Das Bindeglied bei der Daten Ubergabe zwischen CAM/Cut2D und WinPC-NC ist der
sogenannte PostProzessor. Der ,Post* formatiert die Daten in einer Weise dass die
Steuerungssoftware wie WinPC-NC diese lesen, darstellen und abarbeiten kann. D.h.
dass es fur die unterschiedlichen Steuerungssoftwarepakete spezifische Postprozessoren
gibt.

Als Ausnahme gilt hier das HPGL-Format welches urspriinglich von Hewlett Packard fir
die Steuerung von Zeichenplottern entwickelt wurde und von vielen
Steuerungssoftwarepaketen fur Frasmaschinen eingelesen und verarbeitet werden kann.

WinPC-NC kann auch Daten im HPGL-Format einlesen und abarbeiten. Bei der
Benutzung von Cut2D hat die Datenibergaben im HPGL Format aber entscheidende
Nachteile gegentiber dem G-Code der Uber einen fur WinPC-NC spezifischen Post
Prozessor erstellt werden muss.

Cut2D ubergibt im HPGL-Format keine Werkzeugnummern, Ubergibt keine Z-
Achsenzustellungsanweisungen. Auch Anweisungen die Haltestege im Verlauf der
Schnittpfade erstellen sollen werden bei der Ausgabe im HPGL-Format ohne Hinweis
einfach weggelassen.

(Bemerkung : darlber gibt es Mail Austausch mit dem Cut2D Support der das offiziell
bestatigt)

Hinweis :

WinPC-NC Light kann keine G-Codes ausfiihren und dafir muB HPGL
als Datenformat gewahlt werden. Die weiteren Angaben beziehen sich
aber auf G-Code Erzeugung fur WinPC-NC USB und Professional.

Um all die notwendigen Anweisungen aus der Konstruktionszeichnung fur die Fertigung
eines Werkstlcks im Cut2D an die Steuerungssoftware Ubergeben zu kdnnen muss diese
Datenubergabe im G-Code erfolgen. Somit kdnnen einzelnen Linien unterschiedlichen Z-
Achsen-Zustelltiefen mitgegeben und Haltestege definiert werden.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Von Cut2D nach WinPC-NC

el Save Toolpaths

B output all visible toolpaths to one file

Toolpaths to be saved ...
Profile 1

[2] End Mill {3 mm}

Post Processor

WINCMC GCode (mm) {*.tap)

Output direct to machine

Driver:

Save Toolpath(s) ...

Close

In alteren Versionen — hier Version
1.x- von Cut2D wird ein anderer
Name fur den WinPC-NC Post-
Prozessor verwendet

(Bemerkung : die alte Cut2D Version
erlaubt die Bearbeitung von grof3en
Werkstticken) Nach dem ,Upgrade” auf
V11 konnten wir nur noch 625mm auf
625mm bearbeiten. Um auf die alten
Masse kommen zu kénnen hatten wir
nochmals ein paar hunderter drauflegen
mussen. Ich hab beide Software Varianten
und der Ubergabe von G Code mit den
jeweiligen Posts getestet)
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Von Cut2D nach WinPC-NC

Einstellungen in WinPC-NC fur die Bearbeitung und
Ubernahme von G-Code Dateien

Einer der Unterschiede zwischen G-Code und HPGL ist die Interpretation der Z-Achsen
Fahrtrichtung !

Fir die Arbeit mit G-Code muss die Z-Achse die Fahrtrichtung invertieren, die Akzeptanz
von ISO Dateien muss eingeschaltet sein .

© WinPC-NC USE

.Datei___ Fahren P_@ramete.rm Sondqf_unktionen ___Hilfe B 3 - -
22 " \N| = Sc;\cnlcpj-‘$| @h‘

'Parameter

Koordinaten ] Werheugei Sonstigel Iechnologiel Makro Datenformat l Grundeinstellungenl

~HPGL - MultiCAM - DIN/ISO - NCP rDatenformat
™ Mulfahrt (PAD,0 / GO XD ¥Y0) igonieren ~ HPGL
™ Drehzahl in Datei ignorieren Bohren 1

™ Geschwindigkeiten in Datei ignorieren Bohren 2

DIN/ISO
MultiCAM (2D)
MultiCAM (3D)
ISEL NCP
]‘l—_] PostScript (EPS, AI)
_ © DXF (2D)
° WinPC-NC Data

~DIN/ISO
¥ 7-Koordinaten invertieren
™ G02/03 - Kreisparameter I/J/K absolut
™ Ausgange mit M-Befehlen

Achsen spiegeln ™ X ™Y | | ™ Format automatisch identifizieren

Format automatisch identifizieren und Z-.Koordinaten invertieren mussen angehakt sein
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Von Cut2D nach WinPC-NC

Z Achsen Einstellungen

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen _Hirfe : .

Pararneter

Koordinaten I Werkzeugel Sonstigel Iechnologie] Makro i Datenformat Grundeinstelungen l

Signal Assistent I Spindel i Bahnsteuerung I Uberwachung l Anze
Schnittstellen I X-Achse I Y-Achse Z-Achse | Zubehar I Mabe/Dimension | Referenzfahrt

~Z-Achse

Achsauflosung | __1600
Weg pro Umdrehung I __4.000
max Geschwindigkeit | 18.00
max. Start/Stopp-Geschw. I—_
70

Eilgeschwindigkeit

&< Fahrtrichtung invertieren INEiﬂ

Umkehrspiel | Schritte

0.80

8.00
kirzeste Rampe I 0
a

Die generelle Richtigseinstellung der Z-Achse muss auch weiterhin so bleiben, wie es flr
Ihre Maschine und Elektronik notwendig und eingerichtet ist. Hier in diesem Beispiel ist die
Fahrtrichtung auf invertieren.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Von Cut2D nach WinPC-NC

Prufung der Abarbeitung des Fraseauftrags

€ WinPC-NC USB

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

&| ¢|se JﬂﬂﬂJJ «| -]
BG e e s B ] o als]+]sl[e (= v o] o|s]e] e x| s ] o]n] oo

00:07:50

‘ + Stat | X Stop ‘ cResel‘

Maschinenkoordinaten

Werkstiickkoordinaten

Bevor man nun den Job startet kann mit dem Wurfel Symbol die bevorstehende Aktivitat
der Frasmaschine geprift werden. Im Screenshot sind die Einstichstellen der Taschen zu
sehen und dass die Taschen in zwei Zustellungsschritten ausgearbeitet werden.

Auf der untersten Linie sind die im Cut2D angegebenen Haltesteg zu sehen.

Man sieht, dass die Z-Achse angehoben wird um das Werksstick mit dem
Ausgangsmaterial verbunden zu lassen.

Test bevor der Job gestartet wird

Bevor der Job letztendlich gestartet wird muss vorab der Z-Achsen Nullpunkt mit WinPC-
NC ermittelt und eingestellt werden. Wenn man beim Ersteinsatz des G-Codes unsicher
ist wie sich die Frase bewegen wird, empfiehlt es sich den Z-Achsen Nullpunkt zwischen

»Himmel und Erde“ einzustellen um den Lauf der Achsenbewegungen zu beobachten.
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