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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Werkstoffe schneiden mit einem Laser

In dieser Kurzanleitung erfahren Sie welche Einstellungen noétig sind um mit
WinPC-NC und einem Laser Werkstoffe zu schneiden.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?
Werkstoffe schneiden mit einem Laser
Voraussetzungen

Nachfolgend wollen wir darauf eingehen, welche Parameter in WinPC-NC eingestellt
werden mussen, um mit einem Laser Material schneidend zu bearbeiten.

In unserem Beispiel wollen wir eine 0,2mm dicke Folie schneiden und die Arbeitsdatei liegt
dabei im HPGL-Format (PLT) vor, wobei auch DXF oder EPS/Al Formate geeignet sind.

Auf die Konfiguration zur Inbetriebnahme ihrer Maschine und ihres Lasers wollen wir an
dieser Stelle nicht eingehen. Weitere Informationen dazu finden sie in anderen Teilen von
Wie geht das..?

Auch auf die Erstellung der 2D-Zeichnung wird nicht weiter eingegangen. Geeignete
Programme finden sie im Internet, teilweise sogar als kostenlose Version.

Offnen der Arbeitsdatei

Offnen sie ihre Arbeitsdatei mit einem Klick auf Datei-Offnen und wahlen Sie danach im
Datei-Dialog die gewlnschte Vorlage aus.

€3 WinPC-NC USB

'Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
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€. Arbeitsdatei laden
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Die ausgewahlte Datei wird sofort in WinPC-NC als Vorschau angezeigt und sieht fur
unser Beispiel so aus:
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Werkstoffe schneiden mit einem Laser

Anpassen der Parameter

Um die nétigen Einstellungen fur den Job nun vorzunehmen, klicken Sie auf Parameter-

Koordinaten

€3 WinPC-NC USB [C:\Users\CNC-PC\Desktop\Logo_Lase P

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
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Profil laden

Im Parameter-Dialog Koordinaten wird zuerst die Sicherheitshéhe auf 0Omm gesetzt,
denn der Laser muss fur Leerfahrten nicht angehoben werden, er kann einfach
ausgeschaltet sein.

Koordinaten | \Werkzeuge Sonstige Technologie Datenformat Grundeinstellungen

Hilfspunkte

X Y z

Parkposition | +___0.00 | +__ 000 || +__ 000

Skalierungsfak‘lurenl __1.000 | __1.000 | __1.000
Tasterm

Sicherheitsabstand

Nullpunkt | +__33.91

Nullpunkt in Datei |Links unten =

WerkstiickgréBe definieren
1 L-cFi oy =t b /‘{ Y 2'

n | +_ 000 | +_ 000 | + 000

js[ +__1000 [ +__1000 [ +__1000

|. \{w&&l ==| | X Abbruch | | & sichern... |

mm

Wechseln sie anschliellend zum Fenster Werkzeuge und passen sie hier mehrere
Einstellungen fur den Laserschnitt an.
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Parameles

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologia | Makro | Datenformat = Grundeinstellungen

Aktivierung | Geschwindigkeiten = MaBe

Aktivierung
Bezeichnung i Drehzahl
Laser (Folienschnitt) ‘ [ 2]
Werkzeug 2 __1oo [%
Werlgaug 3 100
Werlzeug 4 __100
Werkzeug 5 X | 100
Werkzeug & __1oo
Werkzeug 7 [ __100

Werkzeug B ; 100

1
2
3
4
5
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7
8
9

Werkzeug 9 100

Werkzeug 10 100

-
(=]

| | X Abbiuch [ & sichem... |

Zuerst werden im Register Aktivierung zunachst alle nicht verwendeten Werkzeuge
deaktiviert. Ebenfalls kann ein Name fur das gewunschte Werkzeug vergeben und die
Linienfarbe fur die Darstellung angepasst werden.

Der aber wichtigste Parameter hier ist die Drehzahl, da darlber, je nach Konfiguration, die
Laserleistung gesteuert wird. Wenn Sie in den Grundeinstellungen zum PWM-Signal, also
im Bereich Spindel/Laser als Maximalwert 100% festlegen, dann kénnen alle Werte hier
bei den Werkzeugen als Prozentwert 0-100% interpretiert werden.

Ubernehmen Sie die Werte nach der Vorlage im Bild oben und wechseln Sie anschlieend
in das Register Geschwindigkeiten.

Im Register Geschwindigkeiten werden die Werte V-Vorschub und Bremswinkel
angepasst.

Fur den Vorschub wird ein Wert eingetragen der zu lhrer Maschine und Ihrem Laser passt.
Den optimalen Wert kdnnen Sie zum Beispiel mit einem Schneidetest ermitteln. Weitere
Informationen dazu erhalten Sie in den anderen Teilen von Wie geht das..?

Der Bremswinkel beeinflusst die Bahnsteuerung und regelt die Geschwindigkeit an Ecken
und Kanten. Die genaue Wirkungsweise ist im Handbuch erklart.
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Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologia | Makro | Datenformat = Grundeinstellungen

Aktivierung | Geschwindigkeiten | MaBe

Vorschub

V-Einstechen V-Vorschub V-Ausziehen Bremswinkel
__5m I | _10.00 |20

_ 500 _ 500 :’_10 o0 | |30
| __500 | __ 500 1000 [20
__500 __500 [ 1000 [20
__500 __ 500 | _1000 20
500 500 1000 | [30
| __500 [ __oo7 1000 |20

__500 __500 __1000 [30
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_ 500 _ 500 10,00 ED

__500 __500 [ 1000 |20

-
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X Abbiuch [ & sichem... |

Hinweis:

Bitte beachten: Die in unserem Beispiel verwendeten Parameter
mussen auf lhrer Maschine nicht zwangsweise funktionieren.

Das Arbeitsergebnis ist in hohem MaRe abhdngig vom
verwendeten Laser und lhrer Maschine.

Fiulhren Sie am besten vorab Materialtests auf einem Reststiick
durch.

Als nachstes wechseln Sie bitte ins Register MaBe. Hier sind wieder alle drei verfugbaren
Einstellungen anzupassen:

Beim Wert Anzahl zusétzlicher Schnitte tragen Sie bitte eine 1 ein. Diese Einstellung
bewirkt im Job, dass jede Kontur 2-mal abgefahren wird. Das sorgt in unserem Beispiel fur
eine gleichmalige Schnittkante ohne verbrannte Rander.

Als nachstes setzten Sie bitte die Tiefe des ersten Schnitts und die Tiefe der
zusatzlichen Schnitte auf den Wert 0. Der
Grund ist, dass der Laser beim Schneiden von dunner Folie im Fokuspunkt nicht
nachgefuhrt werden muss.

Soll hingegen dickeres Material, wie dinne Holzplatten oder Kunststoff geschnitten
werden, macht es Sinn hier einen Wert zwischen 0,1 und 0,5mm einzutragen. Somit wird
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der Fokuspunkt nach jedem Durchgang um diesen Wert nach unten versetzt um eine
saubere Schnittkante zu erhalten.

r
Parameter

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige  Technologie ' Datenformat  Grundeinstellungen

Aktivierung = Geschwindigkeiten = MaBe

Werkzeug Male
Tiefe des ersten Schnitts Anzahl zusatzlicher Schnitte Tiefe der zusétzlichen Schnitte

o o
_ 100 | _ooo
000
[ 000
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000
000
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| 000

| 000

| \#u%, | | X Abbruch Ll & sichern...

FUr die nachste Einstellung wechseln Sie bitte das Register auf Sonstiges und danach auf
Jobausfiihrung.

Kontrollieren Sie hier die Start/Endposition und die Einstellungen zum
Werkzeugwechsel. Fur das Beispiel wurde eingestellt, dass die Maschine nach Job-Ende
am letzten Punkt stehen bleibt. Der Werkzeugwechsel ist deaktiviert — neue Werte z.B. fur
Geschwindigkeit oder Wiederholungen werden aber GUbernommen.

Aulerdem ist hier wichtig zu kontrollieren dass die Werte Wartezeit nach Z-
Heben/Senken auf 0 eingestellt ist. Ist hier ein anderer Wert eingetragen kann das
Ergebnis negativ beeinflusst werden.
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Koordinaten Werkzeuge Sonstige | Technologie = Datenformat  Grundeinstellungen

Anzeige/Bedienung | Jobausfiibrung

Start/Endposition | Referenzfahrt vor jedem Job

|stehen bleiben | Z-Clipping an Bereichsgrenze

Werkzeugwechsel | Unterbrochenen Job weiterfilhren

|Nein, aber neue Werte

Wartezeiten Jobstart -

Wartezeit nach Z-Heben (ms) | __ @ Vorschubgeschwindigkeit | 100 | %

Wartezeit nach Z-Senken (ms) | 4t Spindelgeschwindigheit | 100 %

Geschwindigkeitsoverride zuricksetzen IMESChiHEI’I Reset

Programmwiederholungen _20

|%| | X Abbruch ‘ | & sichern...

Sind die Einstellungen alle korrekt, kbnnen diese mit einem Klick auf Sichern gespeichert
werden. Um die Einstellungen wieder zu verlassen, klicken Sie auf OK.
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Werkstuck/Folie einrichten

Unsere zu schneidende Folie muss zunachst aufgespannt, bzw. auf der Maschine
befestigt werden. Da die Folie sehr dunn und flexibel ist, bietet es sich an diese flachig mit

doppelseitigem Klebeband auf den Maschinentisch zu kleben.

Weil beim Laserschneiden keinerlei Bearbeitungskrafte auftreten, ist eine Befestigung
nicht zwangsweise erforderlich. Um gegen versehentliches Verrutschen zu sichern sollte
es aber wenigstens an einer Stelle fixiert werden.

Auch ist zu Uberlegen ob eine zusatzliche Platte zwischen Werkstluck und Maschinentisch

gelegt wird um ein Durchlasern und schwarze Spuren zu vermeiden.

Nach der Fixierung folgt das Einrichten des Nullpunkts. Offnen Sie die Funktion fiir

manuelles Fahren mit einem Klick auf das entsprechende Symbol oder mit der

Funktionstaste F5

Q.vmc{usq

Datel Fahren Parameter Sonderfunkiionen Hife
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X 33.913
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Z 0.000

| Spindel
| I Kihlung

| Endlos, reset |endlas
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Fahren Sie nun den Nullpunkt auf Inrem Werkstluck mit den Pfeiltasten an.

Aulerdem muss jetzt noch der Fokus des Laserstrahls eingestellt werden. Das geschieht
durch Verfahren der Z-Achse.

Sind diese Einstellungen ebenfalls korrekt, kann der Nullpunkt in WinPC-NC
abgespeichert werden.

Klicken Sie dazu auf Speichern, dann auf Nullpunkt XYZ:

Manuell Fahren

Maschinenkoordinaten

X 33.913
Y -48.540
Z 51.003

‘Werkstiickkoordinaten

0.000
0.000
0.000

Spindel & Anfahren... b X siop
Kuhlung 2

Endlos. reset éénd\os 5= = [ — | i
Az Speichem.. b Nullpunkt XYZ
Nullpunkt XY
Nullpunkt X

Verlassen Sie den Modus fiir manuelles Fahren wieder mit einem Klick auf Ende.
Der Nullpunkt ist jetzt eingerichtet und die Maschine ist somit bereit den Job zu bearbeiten.

Es bietet sich an dieser Stelle an nochmal alle vorgenommenen Einstellungen zu kontrollieren.

Hinweis:

Bitte beachten: Die in unserem Beispiel verwendeten Parameter
sind beispielhaft fiir die von uns verwendete Maschine.

Testen Sie Parameter bei denen Sie sich unsicher sind vorab.

Auch auf die Lasertest-Funktionen mochten wir an dieser Stelle
nochmal hinweisen um die korrekten Parameter fiir lhren Laser
zu ermitteln. Weitere Infos finden Sie in weiteren Teilen von Wie
geht das..?
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Laser-Job starten

Nachdem Sie sich sicher sind, dass alle Einstellungen korrekt vorgenommen wurden, ist
es jetzt an der Zeit den eigentlichen Job zu starten.

Dazu klicken Sie bitte auf die entsprechende Schaltflache Start oder betatigen Sie die
Funktionstaste F3

| €2 winpcncuss

Datel Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

B W)\ (@ s O cojep) & <0 al@
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Gefahr:

lhre Maschine beginnt nun mit der automatischen Abarbeitung des
Jobs. Greifen Sie nun nicht mehr in den Arbeitsbereich lhrer
Maschine. Ein Abbruch des Jobs ist jederzeit mit Stop oder dem Not-
Aus Taster moglich.

Auch der Laser wird nun automatisch gesteuert — setzten Sie alle
notigen Sicherheitsvorschriften zum sicheren Betrieb dieses Gerates
um. Verwenden Sie eine Schutzbrille und achten Sie auf ungewolite
Reflektionen. Weitere Informationen erhalten Sie beim Hersteller.

Bild: 1 WinPC-NC wdéhrend eines Laser-Jobs
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Werkstuck entnehmen und nachbearbeiten

Sobald das Programm zu Ende ist, konnen Sie das Werkstuck entnehmen.

Fahren Sie dazu das Werkstlck zunachst mit manuellem Fahren frei und I6sen sie es von
der Arbeitsflache ab.

Das Ergebnis sollte nun in etwa so aussehen:

Um bei dem Aufkleber das Uberschlssige Material in den Buchstaben und innenliegenden
Konturen zu entfernen, bietet sich ein spitzes Messer oder eine feine Pinzette an.

Sind alle Materialreste dann entfernt, kann Malerkrepp als Transferfolie verwendet
werden. Kleben Sie dazu flachig das Werkstuck von oben mit dem Malerkrepp ab. Dies
fixiert die innenliegenden (und sonst losen) Konturen wahrend des Aufklebens.

Zum Aufkleben wird dann das Malerkrepp zusammen mit der geschnittenen Folie vom
Tragermaterial abgezogen und auf die gewlinschte Flache aufgebracht. Anschlielend wird
alles ordentlich festgedrickt und Luftblasen heraus gestrichen.

Da die Haftung der Folie zum Untergrund nun hoher ist als die des Malerkrepps zur Folie,
|asst sich dieses einfach abziehen. Danach sollte nochmal alles fest angedruckt und
gereinigt werden.

Wir wiinschen an dieser Stelle viel Spal8 und Erfolg beim Nachmachen.

Weiter Informationen Gber WinPC-NC finden Sie in den anderen Teilen von Wie geht
das..?
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