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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung

In dieser Kurzanleitung erfahren Sie, wie die Einstellung fur den Z-Nullpunkt
vorzunehmen ist.

Ublicherweise ist bei WinPC-NC der Z-Nullpunkt die Oberkante des Materials.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung

Z-Nullpunkt einstellen mit einem Blatt Papier

1. Referenzfahrt Uber das Meni oder den Speedbutton )
starten. -
2. Wechseln in die Funktion Manuell Fahren tGber Meni $

oder Button

3. Verfahren der X-Achse und Y-Achsen bis sich die r AL YE T
Frasspindel mit dem Fraser tber dem Material

befindet. Das Fahren kann sowohl mit den Buttons als X- A T X+
auch mit unserem Handrad HR-10 oder mit einem
Joystick ausgefiihrt werden <K » 2
L ¥ 4
4. Ein Blatt Papier auf das fixierte Material unterhalb des L v Y-
Frasers legen
' Manuell Fahren
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung

Hinweis:

Ein zu schnelles Fahren mit der Z-Achse kann zu einer Kollision des
Frasers mit dem Material fihren. Wahlen Sie eine entsprechend
langsame Geschwindigkeit

5. Die Z-Achse mit dem Button Z+ nach unten fahren solange das
Papier zwischen Material und Fraser frei verschiebbar ist. Z+

Bei der Wegeinstellung endlos kénnen mit kurzen Mausklicks auf
die Fahrbuttons einzelne Motorschritte an der Z-Achse gefahren und
damit eine genaue Positionierung erreicht werden. Jede andere
Wegstrecke im endlos-Feld wird genauso abgefahren.

6. Wenn das Papier durch den Fraser fest geklemmt ist sollte zur

Sicherheit der Button Z- so oft betatigt werden bis das Papier wieder 2 AN
frei ist.

7. Ein wechselndes Betatigen der Buttons verschafft Gewissheit, dass
nicht zu viel Druck auf das Material ausgeubt wird.

8. Anschliel3end den gefundenen Z-Nullpunkt tiber das Dropdown- 0
Meni oder den Button speichern ‘
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung

Oberflachentaster konfigurieren

Hinweis:

Oberflachentaster sollten Uber einen Schaltweg verfigen

1. In den Dialog Grundeinstellungen wechseln mit dem Button. @Z,

2. Im Dialog Zubehdr den Tasterblock anwahlen und anschlie3end

die Auswahl speichern . I sichem...
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung

Parameter

Signal Assistent
Schnittstelen

Spindel
X-Achse

Technologie
Rundgravur

Tangentialachse

3D Drucken
Laser
Schleifen

Koordinaten = Werkzeuge | Sonstige | Technologie = Datenformat | Grundeinstellungen

Y-Achse

Uberwachung
MabBe/Dimension

Bahnsteuerung
Z-Achse

Anzeige/Bedienung Taster

Zubehar Referenzfahrt Manuell Fahren

Werkzeuge
Lingenmessung und -kompensation

Autom.Wechsler

30 Werkzeuge

4, Achse

Makros

3. Im Dialog Signal-Assistent mit dem Button Signalpins testen in die Anzeige der
Signalzustadnde wechseln und den Eingangs-Pin des angeschlossenen
Oberflachentasters ermitteln.

Parameter

Signalpins testen
Koordinaten Werkzeuge Sonstige ]
Schnittstellen X-Achse Y- LPT1
Signal Assistent Spindel Pin 10 " 12 13 15
e LT Y
Eingdnge Le Pin 1 14 16 17
132 Endsch. Summe 4+ N Ausgange @ @ @ @ _.aufAusgang klicken
1228 Drehzahl erreicht n
1222 Haube n LPT2 Pin 10 1 12 13 15
” e @ @ ed @
1220 Refschalter Xb n - : A &= =
s ; e @ @ @@
Ausgange Le
0255 Bereit LF .
Test lauft Ferti
Q252 Referenz Buft n o Fetti
Q251 Achse luft n
(250 Boost n/a ann
Q242 Spindel n/a
LPT1 Pinl - Ubernehmen | < Signalpins testen >

Neben der entsprechenden Pinnummer muss auch die Schaltlogik ermittelt werden.

Wechselt die Anzeige bei gedriicktem Taster (Schliesserkontakt) von schwarz auf
rot, so muss die Pinnummer normal zugewiesen werden.

Wechselt die Anzeige bei gedriicktem Taster (Offnerkontakt) von rot auf schwarz,
so muss die Pinnummer invertiert zugewiesen werden.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung

4. Eingang fur den Oberflachentaster definieren

| Koordinaten = Werkzeuge | Sonstige | Technologie = Datenformat i Grundeinstellungen |

| Schnittstellen | X-Achse | Y-Achse | Z-Achse | Zubeh&r | MaBe/Dimension |

Referenzfahrt

| Manuell Fahren

Signal Assistent I Spindel | Bahnsteuerung | Uberwachung |

Anzeige/Bedienung

| Taster

Eingange
1232 Endsch. Summe 4+ n/a
1228 Drehzahl erreicht n/a

Leitung (s USB

@ USB 5T
@ USB ncl100

1222 Haube n/a
1221 Taster In,r’;a [

@ cru

@ CPU+EA160802
@ CPU+LPTZ

@ CPU+LPT2 BIDI

1220 Refschalter Xb n/a
e ——_

LPT1 Pinl0 inw
eitung -

-
nfa .

Didl
< | PT1 Pinl0 inv

LPT1 Pin1l inv
LPT1 Pin12
LPT1 Pinl12 inv
LTl Pin13

Portadressen

LPT1 [000_ hex
LPTZ [000_ hex

(242 Spindel

|LPT1 Pinl Ubernehmen Signalpins testen

[—] ‘ X sbbruch ‘ ‘ & sichern... |

z.B. Pin10 anwahlen, mit dem Button Ubernehmen bestatigen und
danach die Einstellung Speichern

‘ & sichern...

www.Lewetz.de Seite 7 von 10

24.03.2023



Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung

5. Im Dialog Taster das Mal3 des Oberflachentaster aus dem Datenblatt enthehmen

und eingeben und wiederum speichern.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstelungen

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung

1221 Taster = LPT1 Fin10 inv

Tasterblock

Tastplatte

Zz
Tastermal m
z

X Y

Wenn das Schaltmald des Tasters unbekannt ist, SO muss es mit eigenen
Messungen ermittelt werden.

Schnittstellen ¥-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehdr MaBe/Dimansion Referenzfahrt Manuell Fahren

Taster
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung

Z-Nullpunkt einstellen mit einem Oberflachentaster

1. Den Oberflachentaster auf das Material legen und in die Funktion e
Manuell Fahren wechseln -

2. Verfahren der XY-Achsen, damit sich die Frasspindel mit dem

Fraser tber dem  Oberflachentaster auf dem Material befindet. $

3. Die Z-Achse und das Vermessen uber das Dropdown-Meni oder
~0
den Button starten za

Die Spindel sollte jetzt Richtung Oberflachentaster fahren, bei
Beruihrung des Tasters oder Auslosen des Schaltkontakts stoppen,
die aktuelle Position mit dem definierten Tastermalf3 verrechnen und
den Wert als Z-Nullpunkt Gbernehmen.

Fahrt die Spindel in die falsche Richtung ist der Eingang fur den
Oberflachentaster falsch gesetzt und muss im Signal Assistent
umgestellt werden.

2+

£

Sollte der Vorgang zu lange dauern, weil der Weg bis zum
Oberflachentaster zu weit ist kann der Messvorgang jederzeit
abgebrochen und die Z-Achse naher an den Taster herangefahren
werden.

Anschliel3end den Messvorgang wieder starten wie oben
beschrieben
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung

4. Der gemessene Wert wird automatisch gespeichert und ist im Parameterdialog
Koordinaten/Hilfspunkte einsehbar

z

Parposiion | *__000 | + 20800 | +__ 000 mm

Skalieungsfaidoren | 1000 || 1000 || _ 1000

Sichermetsabstand | 1000 mm

Nullpunid. +_1000 | 1000 =

Nullpunktin Datei [Lnks unten

-

' WerkstiickgroBe definieren

B Weristiickgrifis Gherwschen
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