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Wie geht das mit WinPC-NC ?
Anschluss und Inbetriebnahme eines Schneid- oder
Gravurlasers

In dieser Anleitung erfahren Sie, wie Sie mit WinPC-NC einen Laser an lhrer CNC-
Steuerung anschlieen und danach in der Software richtig konfigurieren.

Mit WinPC-NC stehen Ihnen unterschiedliche Funktionen und Mdglichkeiten zur
Ansteuerung eines Lasers zur Verfiigung, von denen einige nachfolgend erklart
werden.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?
Anschluss und Inbetriebnahme eines Schneid- oder
Gravurlasers

Wie kann ein Laser angeschlossen und angesteuert
werden?

Unabhangig vom Hersteller wird ein Laser in den meisten Fallen Uber zwei Signalleitungen
angesprochen.

Dabei gibt es ein Signal fur die Freigabe, das so genannte Enable-Signal und ein Signal
fur die Leistung, das PWM-Signal.

Der Anschluss und die Ansteuerung erfolgen nach dem gleichen Prinzip wie bei einer
drehzahlgeregelten Spindel. Mit dem einen Signal erfolgt die Freigabe oder das
Ein/Ausschalten und mit dem anderen die Vorgabe der Leistung (PWM)

Signallbersicht:
Laser Ein/Aus Freigabe/Enable 1 5V digital Eingang
Laser Leistung PWM/Enable 2 5V PWM / digital Eingang

Die Logik der Ansteuerung einspricht einer UND-Verkntpfung, d.h. dass der Laser
eingeschaltet wird, sobald beide Signaleingdnge am Laser beschaltet und aktiv sind. Wird
der PWM-Eingang zur Steuerung der Leistung eingesetzt, muss der Freigabe-Eingang auf
5V HIGH liegen UND das PWM-Signal muss grof3er als OV sein.

Hinweis:

Die entsprechenden Pins flr Freigabe und Leistung des Lasers
konnen Sie in der Bedienungsanleitung ihres Gerates finden. Bei
WinPC-NC werden meistens die Pins1+17 verwendet.

Achtung:

Wir mdchten sie an dieser Stelle noch einmal daran erinnern, die
gangigen Schutzvorschriften im Umgang mit Lasern der Klasse
IV einzuhalten. Genauere Informationen entnehmen sie bitte dem
Handbuch ihres Lasers oder den gultigen Vorschriften fur
Maschinensicherheit.
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Ansteuerung uber WinPC-NC

WinPC-NC wurde ab Version 3.01 speziell zum Betrieb eines Laserkopfes an einer CNC-
Maschine angepasst. Das Ein/Ausschalten sowie die Leistung des Lasers kann stufenlos
gesteuert werden. Diese Variante ist vor allem zum Arbeiten mit 2D-Dateien, wie zum
Beispiel das PLT- oder DXF-Format geeignet.

WinPC-NC kann die Leistung des Laserstrahls von 0-100% aus dem CNC-Programm
heraus steuern und nutzt dazu ein PWM-Signal. Damit lassen sich beispielsweise
Gravuren oder Linien mit unterschiedlicher Intensitéat realisieren oder Bilder und andere
Motive mit Graustufen gravieren oder einbrennen. Auf3erdem stehen zusatzliche Kalibrier-
und Testfunktionen fiir den Laser zur Verfugung.

Um diese Konfiguration nutzen zu kénnen, muss der Laser und die Ansteuerung zunachst
aktiviert werden. Klicken Sie dazu auf Parameter, dann auf Grundeinstellungen:

€2 WinPC-NC USB

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
Koordinaten

i i Werkzeuge O <0 <P

Saonstige
Technologie
Datenformat
Grundernstellungen

Profil sichern
Profil laden

Sichern
Sichernals...
Laden
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Navigieren Sie nun in das Fenster Zubehor und aktivieren Sie dort den Laser durch
Anklicken der Checkbox Laser

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung
Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehor MaBe/Dimension Referenzfahrt Manuell Fahren

Technologie Werkzeuge
Rundgravur ¥| Langenmessung und -kompensation
Tangentialachse Autom.Wechsler

Dosieren Autom.Wechsler mit 4.Achse
Brenn-/Plasma-Schneiden | Tasterblock

3D Drucken

chleifen

Digitalisieren 4. Achse

Makros

Fehlermeldungen 1181-1190
Doppel-/Mehrfachkopf
Pilotlaser

Kamera

*‘ ‘ % Abbruch ‘ ‘ & Sichern...
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Im nachsten Schritt missen die Ausgangssignale entsprechend ihrer Funktion neu

zugeordnet werden.

Dabei gilt folgendes Logikschema:

Freigabe Laser Q244 Dosieren / Lasern (z.B

Leistung Laser Q218 Drehzahl PWM (z.B. Pi

. Pinl)
nl7)

Wechseln sie in das Fenster Signal Assistent und suchen sie in der unteren Tabelle der
Ausgange nach den entsprechenden Signalen. Danach kann jedem Signal tber das Pull-
Down Meni ein Ausgangs-Pin zugeordnet werden. Bestatigen Sie die Auswahl jeweils mit

Ubernehmen.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehor MaBe/Dimension Referenzfahrt Manuell Fahren
Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung

Eingdnge Leitung
1255 Start nfa
1254 Stop nfa
1247 NBereit nfa

* USB
@ USB ST

© USB nc100

1235 Refschalter X LPT1 Pini2 inv

1236 Refschalter Y LPT1 Pinil @ CPU
@ CPU+EA

n/a = Ubernehmen

@ CPU+LPT2
Ausgange Leitung ©® CPU+LPT2 BiDi

160802

Q244 Dosieren/Lasern LPT1 Pin1

Q246 Job lauft n/a LPT1 [000_
Q247 Jobende n/a
Q248 Spannzange n/a =)

Q245 Ausblasen n/a Portadressen

LPTZ [000_ |

hex

ex

LPT1 Pin1 - u%;mennen |

Signalpins testen

‘—.ﬁgﬁ—‘ ‘ X Abbruch | ‘ & Sichern...

Bild: Zuordnung Pin 1 = Dosieren/Lasern
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Wie geht das mit WinPC-NC ?
Anschluss und Inbetriebnahme eines Schneid- oder
Gravurlasers

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie  Datenformat Grundeinstellungen

Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehdr MaBe/Dimension Referenzfahrt Manuell Fahren
Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung

Eingdnge Leltung

1255 Start nfa

1254 Stop n/a

1247 NBereit n/a

1235 Refschalter X LPT1 Pin12 inv

1236 Refschalter Y LPT1 Pin11 . @ cpu
@ CPU+EA160802
n/a 3 Ubernehmen e T

= |JSB
@ USB ST
@ USB nc100

Ausgénge Leitung © CPU+LPT2 BiDI
Q218 Drehzahl PWM LPT1 Pin17
Q217 Profi-konstGeschw nfa | Portadressen

Q216 Profi-Toggle2 nfa LPT1[000_ |
Q215 Profi-PWM2 n/a

Q116 THC Ziinden nfa

\LPTI Pin17 - ‘ Ubef%ﬂ | Signalpins testen

eX

LPTZ 000_ | oy

[*‘ ‘ X Abbruch ‘ ‘ H sichern...

Bild: Zuordnung Pin 17 = Drehzahl PWM

Damit sind die Signale zugeordnet und es kann Uberprift werden, ob alles
ordnungsgemal funktioniert. Dazu bitte alles sichern und in das Fenster
Sonderfunktionen-Signaltest wechseln.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Anschluss und Inbetriebnahme eines Schneid- oder

Gravurlasers

Test der Ein- und Ausgange

Q Endschalter X-

Q Endschalter X+

Q Endschalter Y-
Q Endschalter Y+
Q Endschalter Z-
g Endschalter Z+
g Referenz X
Q ReferenzY
Q ReferenzZ
g Referenz 4/Xb
) nicnt Bereit

Q Spindel Q Ausgang M70 (Q100)
Q Kihlung Q Ausgang M71 (Q101)
@ Dosieren/Lasern @ Ausgang M72 (Q102)
Q Ausblasen g Ausgang M73 (Q103)
@ Job 13uft Q Ausgang M74 (Q104)

Q Spannzange Q Ausgang M75 (Q105)
Q Ausgang M76 (Q106)

) ausgang w77 @107)

PWM-Signal/Drehzahl/Leistung 4.7V

EJ_-ﬂ__tg—E]

Wenn sie jetzt auf Dosieren/Lasern klicken und damit Pin 1 HIGH setzen und danach am
Schieberegler den PWM-Wert verandern, sollte der Laser eingeschaltet werden und sie
kénnen die unterschiedlichen Leistungswerte testen.

Die Konfiguration ist nun abgeschlossen und der Laser kann mit WinPC-NC verwendet

werden.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?
Anschluss und Inbetriebnahme eines Schneid- oder
Gravurlasers

Alternative Ansteuerung mit anderen Signalen

Die Aktivierung bzw. das Ein/Ausschalten eines Lasers kann alternativ auch mit den
Signalen fur Spindel und Kuhlung erfolgen. Hierbei muss allerdings unbedingt auf das
verwendete Dateiformat der NC-Daten geachtet werden.

Bei geladenen 2D-Daten in den Formaten HPGL, DXF oder EPS werden die Signale fur
Spindel ein/aus und Kihlung ein/aus von WinPC-NC automatisch erzeugt und bei der
Ausfihrung dieser Jobs kann ein angeschlossener Laser auch mit dem Kuihlungssignal
angesteuert werden. WinPC-NC schaltet die Kuihlung bei Beginn einer Kontur ein und am
Ende der Kontur und bei Leerfahrten aus.

Fur den Signal-Assistent ergeben sich dann folgende Einstellungen:
Freigabe Laser Q243 Kihlung (Pinl)
Leistung Laser Q218 Drehzahl PWM (Pin17)

Bei geladenen DIN/ISO- oder Gcode-Dateien erfolgt das Schalten von Geraten mit den
Befehlen M3/M5 fur die Spindel und M7/M9 fur die Kiihlung. Mit diesen Befehlen innerhalb
des Programmablaufs sind die Zeitpunkte der Ein/Ausschaltungen exakt festgelegt und
man muss dementsprechend die Pins den verwendeten Signalen zuordnen.

Fur den Signal-Assistent ergeben sich dann folgende Einstellungen:

Freigabe Laser Q243 Kuhlung (Pinl) bei Befehlen M7/M9
Freigabe Laser Q242 Spindel (Pinl) bei Befehlen M3/M5
Leistung Laser Q218 Drehzahl PWM (Pinl17)

Hinweis:

WinPC-NC sollte mit dem neuen Ausgangssignal Q244
Dosieren/Lasern alle Dateiformate korrekt behandeln und den
Laser immer richtig ansteuern. Die Nutzung der Sighale Q242
Spindel oder Q243 Kuihlung fur den Laser sollte daher nicht
erforderlich sein.

In bestimmten Ausnahmeféllen oder bei Problemen kann aber
die hier vorgestellte Alternativiésung verwendet werden.
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Anschluss und Inbetriebnahme eines Schneid- oder
Gravurlasers

Hinweis:

In zusatzlichen Wie geht das...? Anleitungen wird genauer auf
die in WinPC-NC integrierten Kalibrierfunktionen und die
Moglichkeiten beim Laserschneiden oder Lasergravieren
eingegangen.
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