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Der rechtmal3ige Erwerb der Datentrager und des Handbuchs erlaubt die Nutzung des Steuerpro-
gramms WinPC-NC an einer Maschine. Vervielfétigungen der Datentrdger und des Handbuchs,
sowie Verénderungen an den einzelnen Dateien und am Handbuch sind nicht gestattet.
Desweiteren werden alle unautorisierten Weitergaben des Programms oder Teile davon verfolgt
und mit allen zur Verfigung 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, dass 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 Hinwels
dankbar.

Bitte beachten Sie, dasswir Hilfestellungen, Support und verbilligte Updates nur an
registrierte Kunden leisten und abgeben kénnen. Um IhreLizenz bei uns zu registrieren,
senden Sie uns bitte eine Mail mit der Versionsnummer und Seriennummer (auf der CD
notiert oder im Programmfenster sichtbar) und Ihrer kompletten Anschrift.

Bittelassen SielhreLizenz bei unsregistrieren !!!!

Burkhard Lewetz

Har dwar e-Softwar e

Brickenstrasse 7

D-88074 Meckenbeuren

eMail info@lewetz.de

Homepage www.lewetz.de Juni 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:

Kapitel 2:

Kapitel 3:

Kapitel 4 :

Kapitel 5:

Kapitel 6:

Kapitel 7:

Kapitel 8:

Kurze Erklarung zu WinPC-NC, den Einsatzmoglich-
keiten und den Voraussetzungen an die PC-Hardware.

Vorgehensweise bei der ersten Inbetriebnahme,
Beschreibung der Installation und Einstellung der
ersten maschinenspezifischen Parameter.

Detaillierte Beschreibungen der Bedienung und der
einzelnen Funktionen von WinPC-NC.

2D-CAM Funktionen zur Umsortierung und Neube-
rechnung der NC-Daten einschliefdlich einer Radien-
korrektur.

Erlauterung aler Parameter und Einstellmoglichkeiten

Erstinbetriebnahme an einer Maschine Schritt fur
Schritt.

Alles zur Definition und Zuordnung von Ein- und
Ausgangssignalen.

Weitergehende Informationen, realisierte Importfilter,
Fehlermeldungen, Sonderversionen

Begriffsdefinitionen

Die Beschreibung verwendet einige Begriffe, die einer Erklérung

bedurfen.

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

oder eingelesen und verarbeitet wird. Es kann sich,

NC-Datel je nach Anwendung, um Frés-, Plot-, Bohrjobs
oder sonstige Daten handeln.

Arbeitsprozel3 Vorgang des Verarbeitens einer Arbeitsdatei

oder und daraus resultierender Ansteuerung der

Job Maschine.

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

Button Feld, das mit der Maus angeklickt werden

kann, um eine Funktion zu aktivieren.
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Checkbox 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
Flachbettanlage Bezug genommen. Die Achszuordnung kann auch
von Ihrem Standpunkt und Ihrer Sicht auf die Maschine abhangen.

+Z

AN\

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage wenn Sie seitlich stehen

+Z
/

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage wenn Sie in Front stehen

Verwendete Schreibweisen

Tastatureingaben  In einfacher Schrift mit Rahmen,
z.B. (ENTER)

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

Menufunktionen  Grof3geschrieben mit Menupfad, z.B.
DATEI-ANZEIGEN

Meldungen In kursiver Schrift, z.B. “Referenzfahrt
durchfthren ? j/n’

Funktionsnamen Grof3buchstaben, z.B. SIGNALTEST
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Verschiedene Varianten von WinPC-NC

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

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

WinPC-NC Economy hat einen erheblich erweiterten Funktionsum-
fang und bietet mit bis zu 4 Achsen viele Sonderfunktionen oder die
Unterstitzung von aufRergewdhnlichen mechanischen Komponenten.
Es hat weiterhin erheblich mehr Importfilter alsdie
Einsteigervariante. Die Steuerung der Maschine erfolgt Gber eine PC-
interne L PT-Druckerschnittstelle.

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

WinPC-NC USB hat einen vergleichbaren Funktionsumfang wie die
Economy-Variante. Allerdings wird die Maschine nicht Uber eine
integrierte LPT-Schnittstelle, sondern tber ein kleines im
Lieferumfang enthaltenes USB-Modul, angesteuert. Am Gehause des
USB-Moduls sind 2 zur LPT-Schnittstelle kompatible Anschllisse
vorhanden.

WinPC-NC Professional als Industrie-Variante lauft nur in
Verbindung mit unserer externen Achscontroller-CPU und ist
dadurch fur alle harten Echtzeitaufgaben bestens gerustet. Esist von
der Geschwindigkeit des Windows-Rechners weitgehend unabhéngig
und bietet neben hochster Stablilitdt und Zuverléssigkeit noch
weitergehende professionelle Technol ogiefunktionen.

WinPC-NC Starter ist ein einfaches und nicht frei verkaufliches
Steuerprogramm, dass bisher nur zusammen mit bestimmten CNC-
Maschinen oder Maschinen-Bausétzen als Erstausrtistung geliefert
wird. Es bietet alle Funktionen, um mit zwel unterschiedlichen
Werkzeugen einfache Gravuren, fléachige Frasungen und
Bohranwendungen auszufiihren. Damit ist ein einfacher Einstieg in
die CNC-Thematik mdglich, ohne sich in untibersichtlichen
Einstellments zu verlieren.

Eine umfangreiche Vergleichsliste der Varianten ist a's Dokument
Funktionentabelle verfiigbar und ermdglicht einen guten Uberblick
zur Leistungsfahigkeit und den jeweiligen Méglichkeiten.
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Was kann WinPC-NC ?

1. Waskann WinPC-NC ?

universelles
Programm

keine Zusatz-
Hardware
notwendig

umfangreiche
Parameter

Ubersichtliche

Bedienoberflache

lauft auf jedem
modernem PC

Das Programm WinPC-NC ist eine Software, die aus jedem
Standard-Personal-Computer eine universelle NC-Steuerung macht
und bis zu 4 Achsen ansteuern kann.

Die Variante WinPC-NC Economy arbeitet vollsténdig ohne externe
Hardware und kann eine CNC-Maschine oder die Antriebe direkt
Uber Steuersignale an der LPT-Druckerschnittstelle des Windows-
PCs ansteuern. Durch die Verwendung von zwel LPT-Schnittstellen
stehen noch mehr Eingangssignal e und weitere Zusatzausgange zur
Verfligung.

Die Echtzeitfahigkeiten von WinPC-NC Economy erfordern
allerdings einen Personal Computer mit mindestens 2 Ghz
Taktfrequenz und 32-Bit Betriebssysteme, wie Windows XP,
Windows Vista, Windows 7. (Stand 5/2015)

Mit 4 Schrittmotorachsen lassen sich beliebige 3D-Mechaniken
realisieren und fur die unterschiedlichsten Aufgabestellungen
einsetzen. Standard-Anwendungen sind z.B

* Bohren * Frésen

* Plotten » Folien schneiden

e Schleifen e  Schilder gravieren
 Doseren * Prégestempel ausspitzen

* Brennschneiden

Durch die umfangreichen Parametriermoglichkeiten 183t sich das
Programm an nahezu alle 2-4-Achs-Maschinen anpassen.

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

Zum Betrieb von WinPC-NC Economy ist ein handel stiblicher
moderner Personal-Computer mit Festplatte, interner LPT-
Druckerschnittstelle, USB-Schnittstelle, beliebiger Grafikkarte und
32-Bit Windows Betriebssystern notwendig.
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o, AP Ara

Beispiel einer 3—Acherré&1nIé§e

Besonderheiten Zu den Besonder heiten von WinPC-NC Economy gehéren :

fast unbegrenzter Arbeitsbereich

steuert mit Takt/Richtung-Signalen nach dem Industriestandard
alle handel stiblichen Schrittmotorkarten an und erzeugt
Schrittfrequenzen bis 24 kHz

aternativ ist auch eine Variante fur die weit verbreiteten SMC-
Schrittmotorkarten verfigbar, dann alerdings mit den
Einschrénkungen der Karte selbst

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

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

lauft unter WinXP bis Windows7, alerdings nur unter den 32-Bit
Varianten

Achsauflésungen, Geschwindigkeiten, Umkehrspiel und
Rampenlange fur X/Y - und Z-Achse freiziigig einstellbar, vierte
Achse programmierbar dsU, V, W, A, B, C oder
Tangentidlachse T

Referenz- und Endschalterabfrage, max. 10 Eingange und 8
Zusatzausgange an LPT1+2 frei definier- und zuordenbar

erkennt HPGL, DIN/ISO, MultiCAM 2D und 3D, Bohrformate,
ISEL NCP, EPS/AI und DXF(2D)
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Was kann WinPC-NC ?

umfangreiche Werkzeugverwaltung, Werkzeuge einzeln
selektierbar, Farben einstellbar, Wiederholung und Zustellung

Unterstiitzung von automati schen Werkzeugwechslern mit bis zu
10 Magazinpositionen

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

Geschwindigkeiten von 0,01 bis Uber 1000 mm/sek einstellbar

leistungsfahiger Editor integriert oder externer Editor definier-
und aufrufbar

viele externe Signale zur Synchronisation des Ablaufs, z.B.
Startsignal, Spindeldrehzahl erreicht, Maschine bereit

Steuerung der Drehzahl von Bohr-/Frasspindeln, Spindel an/aus,
Links/Rechtdl auf

e nstellbare MalReinheiten mm, inch und mm/sek, mm/min und
inch/min

mehrspachig, weitere Sprachen leicht nachrustbar, mit Stand
6/2015 stehen insgesamt 19 wahlbare Sprachen zur Verfigung

@WinPC—NC USB [D:},CNC-Daten'\aaatemp’ WinPCNCTestEconomyProfi\NCFiles' die2\Schild 12 07 _ O x|

Datei Fshren Parameter Sonderfunktionen  Hife

0= o] =/o| Ll 8 wi=| ¢
BB [« Ble 7 ofalo x| o o @ ] of #] el x] Al tul

B0

20

20 20 a0 B0 a0 100 120 140

0

-2
onine | o | steht | [ oo | 11 |x148.909:v-10.097 | 148,909 v-10.097 y

WinPC-NC Hauptbildschirm
Werkzeuglangenvermessung und -kompensation

flexible Makrosprache zur Ausfihrung von Unterprogrammen an
verschiedenen Programmstellen

Override fur Vorschubgeschwindigkeit und Spindeldrehzahl
komfortable Teachin-Funktion

Nutzenfunktion

Fernbedienung Uber externe Eingénge

...und vieles mehr

-10 -
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auch fur WinPC-NC Economy ist je nach Ausfihrung auch fur die weit

SVIC800 und verbreiteten SMC800 und SMC1500 Schrittmotorkarten erhaltlich.

SVIC1500 Die Auswahl der erzeugten Motorsignale kann auch nach der

Schrittmotor - Installation durch Austausch der Parameterdatel leicht geandert

karten werden.

6 Bei Verwendung der SM C-Variante und einer SM C800 oder
SMC1500 Schrittmotorkarte stehen leider nicht alle Funktionen

zur Verfugung. Diese Einschrénkungen sind durch den
elektrischen und schaltungstechnischen Aufbau der SMC-
Karten bedingt.

Bitte beachten Siein Verbindung mit SM C-Schrittmotorkarten
folgende Einschrankungen :

Begrenzung der Schrittfrequenz auf max. 5kHz
nur 3 Achsen anschlief3bar

alle Referenzschalter und weitere Eingange sind nur tiber eine
Klemme auf der Karte anschlief3bar

alle weiteren technischen Details entnehmen Sie bitte der
Dokumentation zu den SMC-Karten

6 WinPC-NC Economy kann eine angeschlossene CNC-M aschine
nur Uber eine PC-interne L PT-Drucker schnittstelle steuern. Es
sind sowohl die Schnittstellen auf dem Mainboard als auch auf
nachger Usteten PCI-Steckkarten moglich. Ein USB-LPT-
Adapter wird leider nicht unterstttzt, well bel der USB-
Ubertragung die notwendigen zeitlichen Vorgaben der Signale
nicht gewahrleistet werden kann.

0 WinPC-NC Economy kann mit Stand vom Juni 2015 nur auf 32-
Bit-Windows-Systemen ausgefiihrt werden, weil der enthaltene
Echtzeittreiber nicht unter 64-Bit-Windows lauft.

Bitte setzen Sie als Basis fur WinPC-NC Economy ein 32-Bit
Windows XP, Windows Vista oder Windows7 ein.

-11 -
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2. Erste Schritte

2.1. Anforderungen an die PC-Hardware

WinPC-NC Economy kann eine angeschlossene CNC-Maschine und
die zugehdrigen Antriebe direkt Uber die LPT-Druckerschnittstelle
steuern. Um das sicherzustellen ist ein Echtzeittreiber auf unterster
Betriebssystemebene realisiert, der die notwendigen Timer und

M echanismen zur Verfligung stellt.

Ein sicherer Betrieb ist deshalb nur auf Personal Computern maglich,
die gewissen Mindestanforderungen genugen.

Moderne CPU mit mindestens 2 GHz Taktfrequenz

32-Bit Betriebssystem WindowsX P, Windows Vista oder
Windows7

Mindestens eine echte parallele Druckerschnittstelle (onboard
oder per |SA/PCI-Steckkarte) und USB-Schnittstelle

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

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

2.2. M ogliche Einschrankungen im Echtzeitbetrieb

Ein zuverlassiger Echtzeitbetrieb unter Windows kann von vielen
verschiedenen Faktoren abhéngen und durch viele weitere auf dem
Rechner laufende Aktionen beeintrachtigt werden. Bei Stérungen
durch weitere Programme kommt es meist nur zu einem unrunden
und rauhen Motorlauf, in seltenen Féllen aber auch zu vollig
unkontrollierten Aktionen an der Maschine.

Unsere bisherigen Erfahrungen zeigen alerdings, dass ein
problemloser Betrieb direkt nach der Installation auf ca. 98% der
eingesetzten Rechner erfolgen kann und weitergehende
Einstellungsarbeiten oder Optimierungsmal3nahmen nicht mehr nétig
sind.

-12 -
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Erste Schritte

moglichst keine
Hintergrundpro-
gramme

Schadlich fur die Echtzeitfahigkeit sind unter anderem...

Platten-, Disketten- und Netzwerkzugriffe sowie Wireless-
Netzwerk-Aktionen

Akku-Ladezyklen an Notebooks, oder auch nur das standige
Uberwachen und Messen der Akku-K apazitat

Virenscanner- und Firewall-Programme im Hintergrund

Media-Player oder sonstige Schnellstartprogramme, dieim
Hintergrund auf bestimmte Benutzeraktionen warten.

Funktionen, die den Prozessortakt standig den Rechen-
anforderungen anpassen, wie SpeedStep® oder PowerNow®.

Generell empfiehlt es sich, alle nicht benétigten Programme und
Dienste zu entfernen oder zu deaktivieren. Notebooks machen
normalerweise sehr viel mehr Probleme als Desktop-Rechner, well
auch die notwendigen Signalpegel an der Druckerschnittstelle
oftmals nicht erreicht werden.

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

2.3. Installation

komfortable
Installation

o

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
Vorgang.

WinPC-NC Economy wird mit einem USB-Dongle ausgeliefert.
Bitte stecken Sie den Dongle erst an den Rechner an, wenn die
Softwar e komplett installiert und somit auch der Dongle-Treiber
geladen ist.

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

-13-
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Dateienliste Nach der Installation stehen folgende Dateien im Ver zeichnis::
WINPCNC.EXE Steuerprogramm
WINPCNC.WPI oder WTI Parameterdatei
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
KSETUP.EXE Treiber fir den USB-Dongle
*DLL einige notwenige Dateien im

Windows-Verzeichnis

*PLT *SMM *.DIN NC-Dateien als Beispiele

*NCP *.EPS *.DXF

2.4. Programmaufr uf

Der Programmaufruf von WinPC-NC erfolgt einfach durch
Anklicken des Symbols auf dem Desktop oder durch Aktivierung
Uber das Startmenti.

Nach kurzer Zeit erscheint in der linken oberen Ecke das Fenster des
Echtzeitmoduls und in der Bildschirmmitte der Arbeitshildschirm
von WinPC-NC, der sich in mehrere Bereiche unterteilt.

- Titelleiste

MenUlzeile

- Zelle mit Speedbuttons
«  Werkzeug- und Anzeigebuttons
+ Anzeigeflache

. Statuszeile
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Bildschirmaufbau

Echtzeitmodul mit
eigenem Fenster

EWinPC—NC USB [D:CNC-Daten',aaatemp',WinPCNCTestEconomyProfiiNCFiles' die2\schil \ 7. = = ll
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

0] s| =jofLls s #=l ¢
[ | I e e T B I B e

B0y

E0

aof 1§

207

20 20 40 60 an 100 120 140

20

onine | 0 | stent | [ o0 [ L [x148.309: v-10,097 | %148.909  ¥-10.087 o
Bildschirmaufbau WinPC-NC

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

Die Zeile mit Speedbuttons bietet die M 6glichkeit, wichtige
Funktionen durch einen einfachen Mausklick zu aktivieren.

Die Bedeutungen der einzelnen Buttonssind :

elol dolusl o Wl oo

Programmende Hilfe
Datei 6ffnen Info

Editor laden Werkzeug wéhlen

Job starten Spannzange bedienen

Manuell Fahren Parameter andern
Joystickfahren Referenzfahren

Buttonleiste in WinPC-NC

In der zweiten Buttonleiste sind Buttons zur Bedienung der Anzeige
und der Werkzeuge plaziert. In der unteren Bildschirmzeile stehen
Informationen zum Betriebszustand der Software und der Maschine
oder ein Hilfetext zu gerade aktiven Funktionen.

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

Das Echtzeitmodul zeigt in einem kleinen Fenster links oben die
aktuellen Daten und den Zustand an.
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WinCNC-Control

Realtime-CNC-Kernel
(2] Copyright Burkhard Lewetz, 20714
Wersion 1.90/49E T/R S4M 3911002
Alle Rechte vorbehalten
Hardlock not found

-..munning limited time

Fenster des Echtzeitmoduls bei nicht gefundenem USB-Dongle

Das verwendete Echtzeitmodul gibt im Fenster die Versionsnummer
und die Seriennummer aus. Aul3erdem kann man an T/R oder SMC
erkennen, ob die Motoransteuerung tber Takt/Richtung- oder SMC-
Signale erfolgt.

Falls der mitgelieferte USB-Dongle, der als Har dwar e-Schutz
verwendet wird, nicht erkannt wurde, so lauft das
Echtzeitmodul nur eine begrenzte Zeit und laRt nach dieser
Testphase keine Kommunikation mehr mit WinPC-NC zu.

Bel korrekt erkanntem USB-Dongle erscheint die Erfolgsmeldung
und WinPC-NC kann ohne zeitliche oder funktionelle Beschrénkung
genutzt werden.

WinCNC-Control '

Realtime-CHC-Kernel
[c] Copyright Burkhard Lewetz, 2014
Wersion 1.90/49E T/R S4M 3911002
Alle Rechte worbehaltan
...loaded and running

Fenster des Echtzeitmoduls bei korrekt erkanntem USB-Dongle

2.5. Erste Einstellungen und Testfahrt

Um eine erste Testfahrt mit den Motoren zu machen, ist im
einfachsten Fall nur die Maschine an der LPT-Schnittstelle
anzuschlief3en und die Belegung der Steuersignale zu kontrollieren
bzw. richtigzustellen.

Fin13 Fin
0000000000'001
..ttotooo.oo/

FinZ5 Fin1d

L PT-Schnittstelle, Pinbelegung

-16 -



WinPC-NC Economy

Erste Schritte

WinPC-NC nutzt folgende Signale fur die Motoransteuerung...

Pin2 Richtung Motor X
Pin3 Takt Motor X
Pin4 Richtung Motor Y
Pin5 Takt Motor Y
Pin6 Richtung Motor Z
Pin7 Takt Motor Z
Pin8 Richtung Motor 4
Pin9 Takt Motor 4

Bel Verwendung einer SM C-Schrittmotorkarte muss man die
richtige Signalbelegung nicht beachten sondern kann ein
handelstibliches Druckerkabel zwischen der L PT-Schnittstelle
und der SMC-Karte verwenden.

Um die Portadresse der LPT-Schnittstelle zu ermitteln, ist ein kurzer
Aufruf des Gerdtemangersin der Systemsteuerung notwendig.

Bitte gehen Sie dazu wiefolgt vor ...

. Offnen Sie unter Arbeitsplatz, Systemsteuerung, Hardware den
Geratemanger

. Offnen Sie den Zweig Anschliisse COM und LPT und wahlen Sie
die LPT-Schnittstelle aus, an der die Maschine angeschlossen ist

- Wahlen Sie mit der rechten Maustaste Eigenschaften und dann
den Reiter Resourcen

- Notieren Sie sich die Portadresse, unter der die LPT-Schnittstelle
im System eingebunden ist. Bei onboard Schnittstellen ist dies
meist die Portadresse 0378hex.

| Datsi  Akton  Ansicht @
- @BEFE R a=Ra

=423 NOTEBOOKDELL
F-EE Acronis Devices
El: ;9’ anschliisse (ZOM und LPT)
15”‘f ECP-Druckeranschiuss (LPT1)
Jf Kommurikationsansch
-8 audios, video- und Gamie

Eigenschaften von EEP-Dru:Iéeratisﬂiiu!T- aT1):

i ’Qﬁ Batterien Allgemeinl Ahschlusseihstellungenl Treiberl Detailz Ressourcen
i Computer
F-{g Eingabegerste (Human Ir i ECP-Druckerarschiuss [LPT1)

B Grafikkarte e
&3] !F_j IDE ATAIATAPI-Contralle -
el -&5 IEEE 1394 Bus-Hastoontr Reszourceneinstellungen:

P e Laufierke Fessourcentyp | Einstellung

By Mause und andere Zeige W E /2 Bereich 0370-037F

B e Modems W E /0 -Bereich D??& 077e

B & Monitare

[+ EE Metzwerkadapker

A [# PCMCIA-Adapter

f ﬂ F Eifigtellune Basier suf I.i\.ir',;4c-lln':! arhauration

¥ ¥ Prozessoren

o ) i
=l bl Swekeminerika

Ermittlung der L PT-Portadresse mittels Gerdtemanager
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o

Tragen Sie die so ermittelte Portadresse in WinPC-NC unter
Parameter-Schnittstellen-L PT-Portadresse ein und klicken Sie auf
Sichern und OK.

Anschlief3end sollten einfache Testfahrten mit der Funktion
MANUELL FAHREN oder MOTORTEST mdglich sein. Bitte gehen
Sie dabei aulderst sorgféltig vor und rechnen Sie immer mit
unkontrollierten Maschinenbewegungen.

Im Ausdlieferungszustand ist die Portadresse der LPT-
Schnittstelle auf 0378hex eingestellt, was fir die meisten
internen Schnittstellen zutrifft.

Eine genaue Inbetriebnahmeanl eitung mit einer Schritt-fir-Schritt
Auflistung finden Sie weiter hinten im Handbuch.

2.6. WinPC-NC beenden

Sie konnen WinPC-NC jederzeit mit einem Klick auf das Kreuz
rechts oben am Fensterrand, einen Klick auf den Beenden-Button
oder Uber das Menlti DATEI-BEENDEN abbrechen.
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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
Bohrungen 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 USB [D:\CNC-Daten', UHRRAD.PLT] ] Iy [m]
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen  Hife

MERE-REE N
BT [ [e e lohs x|l o] o] ol ] ol %] 5] | o

(OE

cn L e
onine | 0 [ steht | [0 [ 11 [|ni05.225:47.535 | #100.225 1 ¥2.535

Grafische Anzeige der NC-Datei

3D-Daten in DIN/I SO-Programmen werden nur in der X/Y -
Ebene dargestellt, unter schiedliche Z-Hohen werden als
Farbschattierung dar gestellt.
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[®] winPC-NC [D:,CNC-Daten',multicam' PEGASUS_60MM_60000UPM.plE =] (|
Datei  Fahren Parameter Sonderfunkbionen  Hife

alels] =0l & e ol
Bzloeisisir0am x| o +| x| ol el

300

200

a0

fala) An AN [=ata)

[ofine [ o [ stehe | [ | 111 |xsse015:veoe.e00 | x57e.013 : veee.a9 P
Grafische Anzeige einer 3D-Datei mit Farbschattierung

Folgende Aktionen sind an der Grafikanzeige moglich :
Zoomen

Mit der Zoomfunktion ist es leicht mdglich, bestimmte
Bildausschnitte in grof3erem Mal3stab zu betrachten. Nach Klick auf
den Zoom-Button erscheint der Cursor als Kreuz und man kann
durch Klicken und Aufziehen eines Rechtecks den gewiinschten
Bereich markieren.

[®] winPC-NC [D:CNC-Daten', ARCS.PLT] =] (|

Datei  Fahren Parameter Sonderfunkbionen  Hife

alels] =lolis & e ¢l
Bzlofeslslofsh x| | s olal

a0y

y /oy L

AR Y] Are An otats) AR i Are An

n
|0FFIine ,T| steht |—|—| 1:1 | A

Zoom in der grafische Anzeige der NC-Datel

Verschieben

Die Verschiebefunktion ermdglicht es, ein gezoomtes Bild mithilfe
der Maus zu schieben und so einen anderen Teil der NC-Datel
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genauer zu betrachten. Nach Aktivierung der Funktion erscheint der
Cursor a's Hand und man kann mit Anklicken und Ziehen einer
bestimmten Stelle das Bild nach Wunsch verschieben.

Wahrend dem Ziehen wird die Verschiebestrecke a's Linie angezeigt.
Nach Loslassen der Maustaste erschein die Grafik entsprechend
verschoben.

Originalgr6i3e anzeigen

Die Originalgréfe und -position kann durch einen Klick auf das
Symbol wieder hergestellt werden. Alle Zooming- und
V erschiebeaktionen werden damit aufgehoben.

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, dass die aktuelle

M aschinenposition exakt
einem Punkt oder einer e
bestimmten Stelle der Datei
entspricht. Intern wird
einfach der Dateinullpunkt
neu berechnet.

160

140

Auf diese einfach Weise lal3t
sich das Werkstiick und die 120 | g
NC-Datel recht genau
positionieren.

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

Daten drehen

Durch Klicken auf den Drehen-Button kann man die angezeigten
Daten jeweils um 90 Grad drehen um sie besser auf einem
Materialreststiick zu plazieren.
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]

Anzeigebereich wahlen

Mit Hilfe des Bereichs-Buttons |&3t sich die Grafikanzeige schnell
wechseln. Man kann entweder nur das zu fertigende Teil bzw. die
Daten des Teils anzeigen oder den definierten Werksttickbereich oder
die festgelegte Maschinengrofie jeweils mit der aktuellen Position des
Teils. Auf diese Weise erhalt man einen schnellen Uberblick, wo das
Tell liegt bzw. ob esin den definierten Grenzen problemlos zu
bearbeiten ist.

[®] winpC-NC [D:,CNC-Daten', ARCS.PLT] - ol x|

Datei Fahren Parameter  Sonderfunktionsn  Hilfe

wele| =lolils s = 4l
Bizls[sisiojam x| 0] +| %~ olwl

oy

Msﬁ@rﬁ@xﬁ

icn An

[offine [0 [ stert [ [ [ 11 |eeoosez:v-r1z0 | misgzz: 11,120 p.
Anzeige mit Maschinentisch und Arbeitsbereich

Im Werkstiickbereich zentrieren

Fur Gravuren oder Frasungen ist es manchmal sinnvoll, die Datenim
vorgegebenen Bereich oder auf dem Schilderrohling zu zentrieren.

Dies erledigt die Zentrierfunktion automatisch, ohne dass die Grof3e
verandert wird. Es werden dabei lediglich die Nullpunktparameter
neu berechnet.

Der Zentrierbereich ist der vorher definierte Werkstiickbereich, der
unter Parameter-Koordinaten festgelegt oder durch manuelle Anfahrt
der linken unteren und rechten oberen Ecke und den Funktionstasten
(F5) und (F6) definiert werden kann.
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@wmpc—m: Economy [D:',CNC-Daten’,aaatemp’, WinPCNC TestEconomyProfii Sabine.plt] 3 P |E| ZI

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
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Automatisch im Werkstlickbereich zentrieren
Zentrieren und Skalieren

Neben automatischem Zentieren kann man die Daten zusétzlich auf
,%, 90% oder 100% der vorgegebenen Werkstiickgrofie skalieren lassen.

oo Damit sitzt die Gravur bereits schon mittig und in der richtigen
Grof3e in Position und wartet auf die Ausfihrung der Gravur.

@WinPC—NC Economy [D:4CNC-Daten' aaatemp’, WinPCNCTestEconomyProfit Sabine.plt] 3 _ O] x|
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Daten im Werkstiickbereich zentriert und auf 90% skaliert
ﬂl Skalierung und Zentrierung r ickgangig machen

Mit dem Undo-Button kénnen die zuletzt ausgefihrten
automatischen Skalierungen und Zentrierungen riickgangig gemacht
und die vorherigen Parameter wieder hergestellt werden.
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oeal

2D-CAM |

Werkzeuge aktiv/inaktiv schalten

Alle benutzten Werkzeuge einer NC-Datei werden mit ihren aktuel -
len Farben am linken Rand in der zweiten Buttonleiste angezeigt.
Durch einen einfachen Klick auf ein Werkzeugfeld, kann dieses
inaktiv oder aktiv geschaltet werden. Diese Schaltung ist
gleichbedeutend mit der Aktivierung in den Parametern. Geschaltete
Werkzeuge werden sofort in der Grafikanzeige sichtbar.

[®] winPC-NC [D:CNC-Daten',UHRRAD.PLT] - o] x|
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen  Hilfe

MEREENEE R
B | [sls oo x) ol o] ¢ 5 of

400
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50 100 150 200 280 200 360 400
200

|0FFIine ,Tl steht |—|—| 11 | &

Grafische Anzeige mit inaktiven Werkzeugen

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
lassen. Die Funktion wird tber den Button oberhalb der
Grafikanzaige aktiviert und die genaue Benutzung in einem spéteren
Kapitel erklart.

Der Hauptbildschirm von WinPC-NC sowie das Fenster des
Kommunikationsmoduls mit den Achspositionen oder die
optional angezeigte Stoppuhr lassen sich leicht ver schieben und
nebeneinander plazieren. Die Positionen merkt sich WinPC-NC
von Sitzung zu Sitzung.
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3.2. Pulldown-Menisund Funktionstasten

moderne WinPC-NC ist mit einer modernen Bedienoberflache ausgestattet.
Bedienoberflache Alle Funktionen lassen sich Uber Pulldown-Mens erreichen.
Zusdtzlich ist die schnelle Aktivierung haufig benétigter Funktionen

zusatzliche

Funktionstasten

Uber die Funktionstasten moglich.

Die Pulldown-Mentis sind in mehrere Funktionsgruppen unterteilt,
z.B. sind alle Funktionen zur Dateiauswahl und Dateibearbeitung in
einem Meni zusammengefaldt. Die Einstellung aler Parameter und
Werkzeuge erfolgt in einem anderen Meni.

Das Offnen oder Aktivieren des Mentisystems erfolgt durch
Anklicken des Menieintrags oder einer der Hotkey-Tasten zu den
einzelnen Menus.

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

Diewichtigsten Funktionstasten sind :

(FD Hilfesystem aktivieren

(F2) neue NC-Datel laden

(shift-F2) Parameterdatei 1aden

(F3) Arbeitsprozel? starten

(shift-F3) Arbeitsprozel? ab bestimmter Stelle starten
(F4) Nullpunkt anfahren

(F5) Manuell Fahren

(shift-F5) Joystick-Fahren

(FD) aktive oder neue Datei im Editor laden
(F8) Referenzfahrt starten

(F9) Parkposition anfahren

(F10) Menl 6ffnen

3.3. DieMenusim Einzelnen

Im Nachfolgenden sind alle Menls und Funktionen detailliert
beschrieben.

Es sind nicht immer alle Mentpunkte aktiv. Je nach Programmzu-
stand sind manchmal Funktionen gesperrt. Nicht méglich ist es bei-
spielsweise, den Joystick zu nutzen wenn er in den Parametern nicht
definiert wurde.

-25-



WinPC-NC Economy

Die Bedienung von WinPC-NC

3.3.1. DATEI-Menu

Im DATEI-Ment sind ale Funktionen zusammengefaldt, die Dateien
zur Bearbeitung auswahlen und analysieren. Aul3erdemist hier der
Abbruch von WinPC-NC mdglich.

Offnen F2
Offnen ohne Parameter
Editor F7

Ende

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

DATEI-OFFNEN

Datelauswahl
Uber Menli

Laden der NC-
Datel mit friheren
Parametern

grafische
Vorschau der
NC-Dateien

Hinter dem Meniipunkt DATEI-OFFNEN verbirgt sich eine
interaktive Funktion zum Auswéhlen der Arbeitsdatei.

Sucher in: I@ winpchc j gl

[ Smark. onc: bltestZ PLT Dema.plt =] |

[ aal cnc Butterfly-Finish, plt Demal.plt 8] 1

(o8] Aves. it Butterfly-Raugh.plt D00 |
|=#] Bauma pit Deckel plt &1525a_3.plt =1
. Blech.plt Demo.zmm Excazc.dil ] |
[e#] bitest FLT Demal it Frontpl.plt =
_ | b
Dateiname: I ifren I
Dateiyp: Al HC-Dateien x| Abbrechen |

Dateiauswahlfenster

Im Auswahlfenster ist das Wechseln von Laufwerken und

V erzei chnissen moglich, auerdem die Aktivierung von Filtern fur
bestimmte Datei namenserweiterungen. Die Dateiauswahl ist auch mit
der Funktionstaste (F2) aktivierbar oder mit einem Klick auf den
Offnen-Button.

Uber einen Filter ist eine Vorauswahl moglich. Entwederwerden nur
die NC-Dateien mit bekannten Namenserweiterungen angezeigt oder
alle Dateien. Mit dem Laden einer dlteren NC-Datel werden auch
alle Parameter geladen, die eventuell in friheren Sitzungen zu
diesem Projekt definiert und gespeichert wurden.

Die grafische Vorschaufunktion von WinPC-NC wird sofort nach
Auswahl einer NC-Datel aktiv. Es sind alle Konturen oder
Bohrungen in der jeweiligen Werkzeugfarbe sichtbar.
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DATEI-OFFNEN OHNE PARAMETER

Die zweite Offnen-Funktion |4t jeweils nur die NC-Datei ohne
eventuell vorhanden Projektparameter zu berlicksichtigen. Es bleiben
alle aktiven Parametereinstellungen guiltig.

DATEI-EDIT

Nachbearbeitung Der Menupunkt EDIT aktiviert den Editor zur Erstellung oder

der NC-Daten Nachbearbeitung der NC-Dateien. Entweder man nutzt den
einfachen in WinPC-NC integrierten Editor oder legt per Parameter
einen beliebigen externen Editor fest, der dann alternativ mit der
aktuellen Datei gestartet wird.

@WinPE—NE Editor [1_dinizo.txt]

LDatei Bearbeiten Zeichen

(HCAM_it - CAD/CAM Filr Gravier-Frismaschinen) ﬂ
(UVersion 5.572 #AS2411681)

(Export DIN 7 ISD 29.81.83 11:89:14 h )

(T1 Fr$=3 FrK=3 FWi=30 SnR=6 FEt=8.5 Kugelfrlser)
H1 T1 G17 S27000

GO G4A G928 X8 Y8

GO 238

GA Z28.5

GO Y58

G1 Z2-8.5 FoAA

G1 X4B8.32 F988

G1 X4B8.925 Y49_.933

G1 X49.395 ¥Yu0.731

G1 X49.731 Y49_305

G1 X49.933 Y48.925%

G1 X58 Yiu8_32

G1 Y4u7.48

G1 X49_933 Yu6.875

G1 X49.731 Yao.48%

G1 X49_395 Yua6.069 j

NC-Datel im integrierten Editor

g Der Editor kann auch mit der Funktionstaste (F7) aktiviert werden
oder mit einem Klick auf den Editor-Button.

DATEI-ENDE

Um WinPC-NC zu verlassen ist entweder der Mentpunkt DATEI-
ENDE zu aktivieren. Gleichbedeutend ist auch ein Klick auf den
Ende-Button.

3.3.2. FAHREN-Menu

Funktionen Im FAHREN-Menl sind alle Funktionen zusammengefaldt, Uber die
zum Fahren die Ansteuerung der Maschine und des Werkzeugwechdslers erfolgt.
der Maschine
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Start F3
Start ab... shift-F3
Start Einzelschritt

Nullfahren XY F4
Parken F9
Manuell Fahren F5
Joystickfahren shift-F5
Referenzfahrt F8
Werkzeug wéhlen

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.

Bei Fahrbefehlen steuert WinPC-NC die Motoren X und Y an. Bei
Befehlen zum Bewegen der Werkzeuge fahrt der Motor Z nach oben
oder unten. Bei 3D-Dateien kdnnen auch alle drei Achsen
gleichzeitig fahren.

Waéhrend der Bearbeitung erfolgt die Fortschrittsanzeige in einem
Fenster als Prozentangabe. Zusdtzlich ist noch die Programmanzeige
verfugbar, in der die aktuell ausgefiihrt Befehlszeile mit einem
Cursorbalken markiert wird.

ArbeitsprozeB lauft. ..
Fortschritt 22%
Vorschub 5% ﬁl 2'
Spindel 120%  &| D

v e | i fEnstart |

Fortschrittsanzeige und Geschwindigkeitsoverride

Durch Klicken der Grof3er-/Kleiner-Buttons im Fenster kann sowohl
die Vorschubgeschwindigkeit der Maschine, als auch die
Spindeldrehzahl sofort um jeweils 5% verdndert werden. Der glltige
Bereich liegt zwischen 10% und 200%.

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

Bel erneutem Start nach einem Abbruch fragt WinPC-NC, ob der
unterbrochene Prozef3 an der Abbruchstelle weitergefiihrt oder neu
begonnen werden soll. Wahrend einer Unterbrechung kénnen
Parameter verandert, das Werkzeug gesaubert oder gewechselt und
sogar manuell verfahren oder eine Referenzfahrt ausgefihrt werden.

Das Fortsetzen eines unterbrochenen Jobs muss in den Parametern
freigeschaltet werden. Alternativ und mit mehr
Auswahlmdglichkeiten geht die Fortsetzung auch mit der Funktion
Start ab...

Letzten ArbeitsprozeB fortsetzen ?

Fortschritt 30%

Vorschub 5% ﬁl 2‘
Spindel 120% & D

. ~
o Weiter | wp Meustart |

% ibbruch

Fortsetzen eines unterbrochenen Arbeitsprozesses

FAHREN-START AB....

Um einen Job nicht von Beginn ab zu starten, kann die Funktion
START AB benutzt werden. Es gibt vier verschiedene M églichkeiten
fur die Startauswahl.

00089 A&45EEE.1909.16.2353
00030 A41725,5895,6. 4066
00031 POESO71E42;
/|00092 AAS150.873.11.201

=| g[2
00034 70751154 45 687 Jlﬂzra ‘)5 l5'7|?‘91 J_!J_Jﬂilﬁ a0 ] %l %o

00095 AA7025.1154.53 4041
|| 00036 AAB996.1385 23 8727
00037 AAB160,2677.9.4671

00038 PD7E7E1474;
00039 AA7753.1630,9.7608
00700 AA7579,1551.5.4709
00101 AA7E46,1607.17.86 30y
00102 PDBE35.2242:
00103 PDBET7.1934;
00104 AAB321,1675,9.0104

00105 AATEGT. 1706, 42 5761

00106 A445199,1356, 22,0537

00107 AAB2E21139.-36.1441 s 115 A

D016 waga1137 22 70n8 ] i

00109 448218110722 7019

00110 POE14T101; o0
00111 PDEIS2T102; Starte Job ab Programmstelle. ..
00112 AAR1361345,17 954
00113 AAB173,1273.41 2679
00114 AA3134,1286 32 5792 .
007115 448181.1302.54 0742 O Prozent %
00116 AA3160,1251,52.4037
00117 AA8187.1224.73.5034 « Markierte Zeile im Echtzeitfenster
10118 AARZ77.1256.50 5728
00119 A48394,1611,31.1974 " Abbruchstelle minus Prozent %
00120 AA48278,2063.21 5825 1o

DEIEI

" Abbruchstelle minus Zeilen

22433
00125 PD10285,2339; Statt ! Abbruch
00125 PD3325,1898; e X et

00128 A410705.1065,11.996
00123 AA33121203,40.0816
00130 AA3575.1240,35.7612

on
00131 AA3926.1154,36.0945 : ; =
NN132 AAQ772 1726 1R F113 |[onine [+ [ sent [ [0 [ an |

A Ann Ann

. Start ab bestimmter Prozentzahl
. Start ab markierter Zeileim Dateifenster

-29.



WinPC-NC Economy Die Bedienung von WinPC-NC

Start ab vorheriger Abbruchstelle abziiglich einer
Prozentzahl

Start ab vorheriger Abbruchstelle abzuglich einer Anzahl
Programmzeilen im Dateifenster

Mit dem Start berechnet WinPC-NC den Anfangspunkt neu, fahrt
ihm an und beginnt mit der Fortfihrung des Jobs.

START-EINZELSCHRITT

Oftmalsist es sinnvoll, einen Job nicht sofort mit voller
Geschwindigkeit und maximalem Werkzeugeinsatz zu starten,
sondern in einzelnen Programmschritte an das Material
heranzufahren und so die genauen Positionen zu Uberprifen.

Uber die Funktion START-EINZELSCHRITT wird immer nur ein
einzelner Fahrbefehl des geladenen Programms ausgefihrt und dann
angehalten. Die nachste Befehl sausfiihrung muss erneut mit einem
Klick auf Weiter ausgel 6st werden. Wenn die

Einzel schrittausf ihrung beendet und der Job durchgangig
weitergefuhrt werden soll, kdnnen Sie einfach den Haken bei
Einzelschritt entfernen.

{@]nc-pro

oom % 8y

L f1x

00002 MOOT0 G71 TOT MO3 -
00003 MO030 GO0 X2.0623 Y9.5191 250
00004 MO040 GO0 Z39.41 . .
00005 NO045 MO7 Arbeitsprozess lauft. ..
00006 MO050 GO 238.91 FE.

00007 NOOED GO %2.0615 3 4855 238,49 ; o
00008 NOD70 GOT X2 05633 4122 7389 Fortschritt 0%

00009 NOOBO GOT ¥20484 Y9 3534 738 || B0
00010 NOGSD GO %2.0362 v3.3072 238 8 Vorschub 100% K| >
00011 NOT00 GO %2.0203 9 2561 2368
00012 NOT10 GOT %2.0009%9 2083 238 8 . %
00013 NOT20 GO %1.9773'Y9 1573 238 8 Spindel 100% K| >
00014 NOT30 GO %1 951591113 238 8 . .

¥ Einzelschritt

00015 MOT40 GO 1.9218 v9.0667 Z38.8¢
| X Stop I | o Weiter I @ MEustart |

00016 WO150 GO1 »1.8891 v9.0244 238 8

00017 NOTED GOT 18534 Y8 9345 238 8 || 40
00018 NOT70 GOT X1.5143 Y89472 238 5
SRR

00019 NS0 GO X1 7739 Y5.8128 738 8
00020 N30 GO X1 7305 Y5.8614 Z38.8
UA0eT NI G Thea g ol 20 o

Job mit Einzel schrittausfiihrung

FAHREN-NULLFAHREN XY und PARKEN

Mit den Fahrfunktionen NULLFAHREN XY und PARKEN, dievidl
schneller mit den Funktionstasten (F4) und (F9) aktivierbar sind,
lassen sich diese beiden wichtigen Hilfspositionen schnell und
unkompliziert anfahren.

FAHREN-MANUELL

Der Menupunkt MANUELL FAHREN fihrt in die Funktion des
ﬂl manuellen Einrichtens der Maschine. Diese Funktion erreicht man
auch mit der Funktionstaste (F5) oder mit dem Manuell-Button.
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schrittgenaues
Fahren per
Tastatur oder
Maus

Anzeige der
Schrittzahler

o

Maschinenkoordingter———— l_ /\ Y+ _I e N

P e x AT A
Z 6:435 Qﬁ] E ﬂ

L] v v
L v ] ze ]

[ Spindel

werkstiickkoondingten————————

x 81.012 [~ Kiihlung

[~ Endlos, rezet
b -13.923 [rdes =]
Z -12.215

Speicher.. B | id xﬁtop |
QI &% Ende |

Arfahren.. b |

Manuelles Fahren

Beim manuellen Fahren kann man alle Motoren mit den Pfeiltasten
oder mit der Maus schrittweise oder standig verfahren. Bel kurzem
Tastendruck oder einem Klick auf den entsprechenden
Richtungsbutton wird jeweils nur ein Motorschritt ausgefhrt, bel
langerem Driicken und Gedriickthalten geht der Motor in sténdige
Fahrt Gber. Die Umschaltzeit ist als Parameter definierbar.

Mit der PC-Tastatur sind langsame und mit gedrtickt 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 werden in
den Parametern definiert.

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

WinPC-NC unterscheidet zwischen zwei K oor dinatensystemen.
Esgibt einmal die Maschinenkoor dinaten, deren Ursprung an
den Referenzschaltern liegt und auch als Refer enzpunkt
bezeichnet wird. Weiter hin existieren die Werksttickkoordina-
ten mit dem Werkstuck-Nullpunkt, der meist in der linken
unteren Ecke des Datenbereichsliegt.

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

Z-Hohen
automatisch
vermessen

Die zweite Moglichkeit ist das Fahren von
diskreten Wegen. Es sind Wegstrecken von
0.01mm bis 100 mm und Inch-MafBle moglich.
Der aktuell eingestellte Weg wird im Fenster
angezeigt. WinPC-NC fahrt diesen Weg in jede

100
“lem an%h — gewiinschte Richtung und mit beiden moglichen
Vinch Geschwindigkeiten ab, je nach gedriicktem

10 inch

Button oder gedriickter Taste.

P

5.03 vI

AuBer den vordefinierten Wegen ist die Eingabe
endioz einer beliebigen Strecke in das Eingabefeld
3;1”‘an“‘ moglich.

Bel aktiver Einstellung Endlos Reset wird sofort nach jeder

ausgef Uhrten Fahrt wieder auf endlos zurlickgestellt um ein erneutes
und versehentliches Fahren des langeren eingestellten Weges zu
verhindern.

Um die beiden Zusatzsignale Bohrspindel und Kihimittel pumpe zu
schalten gentigt es, einfach mit der Maus auf die Checkboxen zu
klicken. Die Signale schalten damit ein oder aus. Beim Verlassen der
Funktion MANUELL FAHREN werden beide Signale ausgeschaltet.

] |

Wéhrend dem manuellen Fahren
Nullpurkt 32 |_ konnen bestimmte Hilfspunkte
angefahren und abgespeichert werden.

|tk s
A wibte [ Nach Erreichen einer Position kann
nipurktz | Man leicht Uber das Speichern-Menti
Ui den gewtinschten Punkt auswahlen
P arkgostin und dauerhaft als Parameter sichern.
tan. Z-Tiefe
Das Anfahren von gespeicherten
Hilfspunkten erfolgt genauso einfach.
Man muss nur tber das Anfahren-
--— ., Menl den gewiinschten Hilfspunkt
sz | auswahlen und schon fahrt die
Nulpunkt <Y Maschine dorthin.

Mullpunkt &=
Mullpunkt v

o s wtmp Eine laufende Fahrt ist jederzeit durch
NN | Klick auf den Stop-Button zu

| unterbrechen. Beenden kann man die
Funktion MANUELL FAHREN mit
dem Ende-Buitton.

Taszter - Hullpunkt 2
Taaster - Z-Tiefe
Taster - MaxZ-Tiefe

Die verschiedenen Z-Hohen kann WinPC-NC automatisch mit Hilfe
eines Hohentasters ermitteln. Der Taster sollte frei beweglich mit
einem Kabel als Eingang am LPT Port angeschlossen werden. Je
nachdem, welche Z-Hbhe vermessen werden soll, legt man den
Taster dann auf das elngespannte Werkstlick oder auf die
Tischoberflache fur die Messung der maximalen Z-Tiefe.
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4. Achse
einrichten

DFTSTICK —
simulierter
Joystick

Der Messablauf erfolgt in mehreren Schritten :
1. Maschine Uber Messstelle fahren
2. Messtaster auflegen

3. Vermessung starten. WinPC-NC fahrt mit langsamer
Geschwindigkeit die Z-Achse nach unten, bis der Tasterkontakt
aud 0st. Dann stoppt die Achse und WinPC-NC Ubertragt den
Messwert zuziiglich der Tasterbreite als Parameter. Das
Tastermal3ist as Parameter definierbar.

Bel Verflgbarkeit einer 4. Achse sieht der Dialog fur das manuelle
Fahren etwas anders aus. Es existieren dann noch Buttons, um diese
Achse langsam und schnell zu bewegen und die Achspositionen
werden angezeigt.

Der verwendete Achsbuchstabe ist per Parameter definierbar.

—Ma;c(hinenkoc-rdinaten— ﬂ dY o j 7 iI
< pAv A
yi 6:435 <]« 3
C 90.004 L_Iﬁlé] yl
L vy 2 v
werkstiickkoordinaten——————

)4 281.012 F imzilg i] ﬁ] 2]
[~ Endlos, reset - C+

b & -13.923 [rdes =

Z -12.2156 :

C Speichern.. B |@ id X Stop |

=0 t0% Antahren . B |§g| &% Ende |

Manuelles Fahren mit 4. Achse

Der Dialog von Manuell Fahren kann von der Tastenfahrt auf drei
aternative Bedienmdglichkeiten umgeschaltet werden. Die Funktion
SOFTSTICK stellt einen simulierten Joystick dar. Im Kreisfeld kann
man mit der Maus den Mittel punkt greifen und in beliebige
Richtungen ziehen, wobei die X- und Y -Achse analog der Richtung
und Auslenkung verfahren werden.

-33-



WinPC-NC Economy Die Bedienung von WinPC-NC

Manuell Fahren

Mazchinenkoordinaten———————

X 20.208
Y 5.431
Z 104.085 el

N

werkstiickkoordinaten———————

X  -134.792 )l(\k(
Y -75.404 {% langsam = mitkel = schnel
Z 94 085

Speicher... B | @ X Stop |
Anfabren... | !Eil &% Ende |

SOFTSTICK-Funktion zur freizligigen Bewegung der Achsen

Das Loslassen der Maustaste bremst die bewegenden Achsen sofort
@ ab. Per Auswahl sind 3 Geschwindigkeitsstufen moglich.

Der Kreis ermdglicht das Fahren von XY und der rechte Balken die
Bewegung der Z-Achse. Mit einem Klick auf die Lock-Symbole kann
eine der Achsen fixiert und damit vor weiteren Bewegungen
gesichert werden.

Manuell Fahren l

Mazchinenkoordinaten————————

X 34.757

Y 5.265

Z 104300 e el

L3
Wwerkstiickkoordinaten—————

X -120.243 )l(\kf
Y -75.570 * langzam = mitkel = zchnel
Z 94 300

Speicherm... B | g X Stop |
Anfabren... b | = %% Ende |

Softstick — Fahren mit fixierter Y-Achse (Lock-Y)

Gezielte Alsweiterer Dialog ist eine Funktion GEZIELT FAHREN méglich,
Positionen mit der diskrete Wege in definierten Geschwindigkeiten und mit
anfahren gewlnschter Spindeldrehzahl mdglich sind. Damit ist z.B. ein

Materialschnitt ein Kinderspiel.
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Kantentaster

4

Manuell Fahren

rMazchinenkoordinaten——————

Neue Position |+_B3.5EIU i

X 34881 —
Y 5.265 7 [ o,
Z 104300

" Maschinenkoordinaten
"~ Werkstuckkoordinaten
{* Relative Wege

werkstiickkoordinatern————
Geschwindigkeit

S pirdeldrehzahl [8000" )i

X -120.119

Y -75.570 g Start

Z 94.300 Speichern... | g X Stop |
Anfahren.. B | g &% Ends

Gezielt Fahren mit Zielkoordinaten, Geschwindigkeit und Drehzahl

Die dritte Funktion ist die Unterstiitzung eines Kantentasters um
automatisiert die Kanten eines Werkstiicks anzutasten und dann al's
Nullpunkt festzulegen. Auch das Ausmessen von Kreismittel punkten
ist damit leicht moglich.

Kantentaster zum seitlichen Anfahren

Mit der Funktion Kantentaster kann in alle 4 Richtungen der X- und
Y -Achsen angetastet werden. Die gewtinschte Fahrtrichtung ist durch
Anwahl des entsprechenden Buttons auszuwahlen und der Taster
fahrt dann mit der eingestellten Geschwindigkeit bis zum
Schaltpunkt. Danach fahrt WinPC-NC den Taster ein Sttick zuriick,
hebt ihn um den eingestellten Sicherheitsabstand an und fahrt wieder
genau Uber die getastete Kante, wobei der eingestellte Durchmesser
des Tasters berticksichtigt wird.

Danach kann diese Position ganz einfach als Nullpunkt einer Achse
gespeichert werden.
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Manuell Fahren
Mazchinenkoordinatern———————
Kantentaster
X 9.345 ™
Y 39.370 ‘ |§
y 30.545 l
S,
:[
Werkstickkoordinaten————— —T
o
X -0.655 Geschwindigkeit 050 mmds
Y 29.370 Taster-Durchmeszer +__ 200 mm
Z 29.545 Speichemn.. P |@ id X Stop |
Anfabren. . |§ gl &%, Ende |

Funktion zum Kantentasten an Werkstiicken

Beim Ertasten eines Kreismittel punkts fahrt die Maschine mit dem
Tastkopf in beide X- und beide Y -Richtungen bis zum Schaltpunkt,
errechnet anschlief3end den Mittel punkt und fahrt diesen an.

FAHREN-JOYSTICK FAHREN

Alternativ zu Maus und Tastatur kann man die Maschine auch mit
|.L einem angeschlossenen Joystick manuell fahren. Dies hat den
Vorteil, dass man direkt an der Maschine die Positionen beobachten
und exakt einstellen kann. Ein Joystick |&3t sich viel leichter zur
Maschine mitnehmen als Tastatur und Maus.

[®]Manuell Fahren (Joystick) x|
Maschinenkoordinater——— werkstickkoordinatern————
X 34.881 X  -120.119
Y 5.265 Y 75570
Z  104.300 Z 94.300

Position anfahren

Stop |

Manuelles Fahren mit Joystick

Ein angeschlossener Joystick mussvor der Benutzung im
Windows-System konfiguriert sein mit einer Sonderfunktion
kalibriert werden.
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mit Joystick
fahren

Beim Einrichten der Maschine mit dem Joystick ist das Fahren in X-
und Y -Richtung durch einfaches Auslenken des Steuerkntippels
maoglich. Zum Fahren der Z-Achse muss zusétzlich der
Joystickknopf 1 gedriickt sein.

Das Abspeichern bestimmter Hilfspunkte ist ebenfalls mit dem
Joystick direkt an der Maschine zu bewerkstelligen. Durch
wiederholtes Driicken des Joystickknopfs 2 kann die zu speichernde
Position ausgewahlt werden. Zu Speichern selbst ist zuerst Knopf 1
gedriickt zu halten und dann erneut ein Druck auf Knopf 2 nétig.

Soace-Mousevon Die bei CAD-Anwendern sehr beliebten Typen der 3D-Space-Mouse

3DConnexion

der Firma 3DConnexion werden ebenfalls unterstiitzt und
ermdglichen eine sehr einfache und intuitive Bedienung der
Maschine mit vielen Freiheitsgraden und bis zu 4 Achsen
gleichzeitig.

4

Space-Mouse-Wireless von 3DConnexion

Der Anschluf3 der 3D-Mouse oder des verwendeten Jobsticks muss
unter Parameter-Schnittstellen vor der Benutzung ausgewahlt
werden. Bei Verwendung der Space-Mouse ist zusitzlich ein
installierter Treiber nétig, der im Lieferumfang der Hardware
enthalten ist.

FAHREN-REFERENZFAHRT

Referenzpunkt
der Maschine

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

Jede Achse fahrt mit der Referenzgeschwindigkeit 1 los und sucht
den Referenzschalter. Wenn der Schalter seinen Pegel andert, wird
gestoppt und in der Gegenrichtung mit der Geschwindigkeit 2
wieder vom Schalter heruntergefahren. Die Kante des
Referenzschalters definiert den Referenzpunkt fir diese Achse.
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Referenzschalter

Zuerst Schalter suchen

dann vom Schalter freifahren

' Referenzpunkt
Ablauf einer Referenzfahrt auf den Referenzschalter

WinPC-NC muss die aktuellen Positionen aller Achsen kennen.
Deshalb ist eine Referenzfahrt vor einem Arbeitsprozeld unbedingt
erforderlich.

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

T

FAHREN-WERKZEUG WAHLEN...

Fur die Ansteuerung eines automati schen Werkzeugwechslers oder
bei aktivierter Werkzeuglangenvermessung gibt es einen speziellen
Dialog. Er kann Uber die Menufunktion oder den Werkzeugliste-
Button aktiviert werden.

LR

Im Dialog hat man dann folgende M 6glichkeiten :

ein eingel egtes Werkzeug im Magazin ablegen

ein neues Werkzeug aufnehmen

die Lange eines Werkzeugs vermessen

das gerade eingelegte Werkzeug bekanntgeben
Normalerweise merkt sich WinPC-NC immer das zuletzt verwendete

Werkzeug und den Zustand der Spannzange, sodass diese
Informationen auch Uber Sitzungen hinweg erhalten bleiben.

Um alle Funktionen dieses Dialogs nutzen zu kénnen, sollte
zumindest ein Wer kzeuglangensensor vorhanden und
eingerichtet sein.

Bei Verwendung eines automatischen Wer kzeugwechsler muss
dieser in den Parameter funktionen freigeschaltet und die
Maschine mit einer automatischen oder pneumatischen
Spannzange bestlickt sein.
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schnelle
Bedienung mit
Buttons

o

Funktionsweise

@Werkzeug wahlen. .. _ O]

—Aufnehmen— Yermeszen— —Datei Liberpriifen...

1 Fraser 1.0 mm
2 FKegel2
3 Keagel s

2= -~ B B - R £y [ S

10 -

el lele
e

Ablegen ||? e |

Dialog zum Auswéhlen, Aufnehmen, Ablegen und Vermessen von Werkzeugen

Die Buttons haben folgende Funktion :

Ablegen legt das aktuell eingespannte Werkzeug im Magazin ab

der Spannzangen-Button schlief3t oder 6ffnet die Spannzange,
wobei vor dem Offnen eine Sicherheitsabfrage erfolgt

Sop bricht eine Bewegung z.B. zum Wechsler oder zum
Vermessen ab

OK beendet den Dialog

Um WinPC-NC mitzuteilen, welches Werkzeug ger ade eingelegt
ist, muss man einfach auf die rechte Werkzeugnummer oder
Bezeichnung klicken. Dies kann nach dem ersten Start oder
nach einem Abbruch notwendig sein.

Fur die Langenvermessung und -kompensation gehen Sie am Besten
wiefolgt vor...

1.

Ein beliebiges oder idea erwelise das erste im Job bendtigte
Werkzeug einlegen.

. Den gewiinschten Job laden und mit dem eingelegten Werkzeug

Uber die Funktion Manuelles Fahren den Nullpunkt und speziell
den Z-Nullpunkt bestimmen. Dies kann in der gewohnten Weise
z.B. durch Ankratzen der Oberflache erfolgen.

WinPC-NC uber den Werkzeugwechseldialog mitteilen, welches
Werkzeug jetzt aktiv ist und dieses manuell vermessen lassen.
Dafur einfach den Button VERMESSEN fiir das betreffende
Werkzeug klicken. Die neue Werkzeugnummer erscheint dann
sofort in der Statusleiste und WinPC-NC fahrt das Werkzeug Uber
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den Langentaster und vermisst die Lange automatisch. Damit ist
bekannt, welches Werkzeug das Referenzwerkzeug ist und welche
Lange es genau hat.

4. Zuletzt den Job starten. WinPC-NC fordert bel jedem neuen
Werkzeug zum Wechsel auf und vermisst die Werkzeuglange
danach automatisch. Es werden die genauen Langendifferenzen
zum Referenzwerkzeug errechnet und bei nachfolgenden
Werkzeugeinsétzen in der Z-Hohe berticksichtigt.

3.3.3. PARAMETER-Menu

&

Das Menli PARAMETER beinhaltet alle Einstellmoglichkeiten von

WinPC-NC. Esist in mehrere Eingabefenster gegliedert, die die

Parameter nach Funktionen ordnen.

Werkzeuge...
Geschwindigkeiten...
Koordinaten...
Sonstige...
Datenformat...
Maschine...
Signale...

Makro...
Schnittstellen...

Maschinen-Setup laden
Maschinen-Setup sichern

Sichern
Sichern als...
Laden shift-F2

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 spéteren

Kapitel.

PARAMETER-MASCHINEN SETUP
SICHERN/LADEN

Schern eines
kompl etten
Profils

WinPC-NC bietet die Moglichkeit, alle aktuellen Einstellungen in
einer einzigen Datel zu sichern und zu spéterer Zeit wieder
einzuspielen und zu laden. Damit lassen sich sehr leicht
unterschiedlichen Profile fur verschiedenen Anwendungsfélle
verwalten, z.B. das Frésen von verschiedenen Materalien, das
Tangentialschneiden mit einem Messerkopf und der 3D-Druck.
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Alle Anwendungen kénnen nach Umristung der Anlage leicht durch
Auswahl der entsprechenden Setup-Datei aktiviert und die Software

daflr eingerichtet werden.

Die Dateien mit dem Maschinen-Setup haben die Endung * WM S
und es sind darin alle Einstellungen fir die Maschine, fur WinPC-
NC selbst, ale Werkzeugeinstellungen, alle Makros und Meldungen

und weitere Eigenschaften enthalten.

PARAMETER-SICHERN

Parameter
proj ektbezogen
sichern

Alle Parameter- und Werkzeugeinstellungen kénnen Uber den
MenUpunkt SICHERN in Dateien abgespeichert werden. Es besteht
die Moglichkeit, die Einstellungen zu einer Arbeitsdatei oder einem

Projekt gehtdrend zu sichern.

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

Beim zukinftigen Laden dieser Arbeitsdateien sind alle Einstellun-
gen und Werkzeuge wieder vorhanden, ohne dass diese neu zu

definieren wéren.

Die maschinenbezogenen Parameter wie Achsaufldsung, Referenz-
richtungen oder benutzte Schnittstellen werden immer in der
Standard-Parameterdatel 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 | i == WinPC-NC
ohne /I I—|\ mt

Arbeitsdatei Arbeitsdatei

Parameter PLATINESMM
sichem

maschinen-

alle werkstiick- bezogene
Parameter bezogene Parameter
v v
WINPCNC WP PLATINEWPI WINPCNCWPI
VINPCNC WPV PLATINEVWPW

Sicherung von Parametern und Werkzeugeinstellungen
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Die Unterteilung in zwel Parameterdateien hat den Vorteil, dass alle
M aschinenparameter nur einmalig gesichert sind und bei Anderungen
auch nur in diese Datei neu gesichert werden missen.

PARAMETER-SICHERN ALS...

Die zweite Sichern-Funktion ermdglicht die Eingabe eines beliebigen
Dateinamens fir die Projektparameter. Auf diese Weise kdnnen Sie
Parametersatze fur verschiedene Bearbeitungen oder Materialien
erzeugen.

Beim Sichern der Parameter mit der Funktion SSICHERN ALS...
bitte dar auf achten, dass nicht die Standar d-Parameter datei
WINPCNC.WPI Uberschrieben wird.

PARAMETER-LADEN...

Parameter Mit der Funktion LADEN ist es moglich, verschiedene Parameter-
gezielt sdtze z.B. fur unterschiedliche Materalien oder Arbeitsvorgange
nachladen gezielt nachzuladen.

Es 6ffnet sich ein Fenster mit dem bekannten Offnen-Dialog und man
kann Parameter- oder Werkzeugdateien auswahlen.

Die Funktion PARAMETER-LADEN ist auch mit (shift-F2)
aktivierbar.

3.3.4. SONDERFUNKTIONEN-Menu

Das Menii SONDERFUNKTIONEN bietet Zugang zu zwel
Testfunktionen, mit deren Hilfe die Mechanik systematisch tberprift
und die richtigen oder optimalen Parametereinstellungen ermittelt
werden konnen. AulRerdem ist hier die Joystick-Kalibrierung und
eine Positionspruffunktion untergebracht.

Signhaltest

Motortest
Statusinformation
Joystick kalibrieren
Position prifen
Auslieferungszustand
Teachin
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SONDERFUNKTIONEN-SIGNALTEST

alle Ein-/
Ausgange
interaktiv
testen

o

Spindeldrehzahl
testen

Die Achseingange der Steuerung, d.h. die End- und Referenzschalter
sowie die beiden Ausgange lassen sich mit dieser Testfunktion
kontrollieren.

[ﬂ Signaltest E

Test der Ein- und Ausgange

@ Endzchalter - @ Spindel @ Auzgang MT0[E100)
@ Endschalter ¥+ @ Kiihlung @ Ausgang M7 [B101)
@ Endschalter - @ Dosieren @ Ausgang M72 [3102)
@ nccraterrs O auslssen @ ouoonghiraminy
@ Endzchalter Z- @ Job [3ult @ Auzgang M74 [0704)
g Endschalter 2+ Q Spannzange @ Ausgang W75 [3108)
@ Referenz @ T aster @ Auzgang M7TE [110E)
@ Referenz Y @ Start @ Ausgang MY7 [B107)
@ Referenz £ @ Spindel dreht . 15
g Referenz 4/xb @ Schutzhaube

Signaltest

Fur alle unterstitzten Achsen liest WinPC-NC die Endschalter und
den Referenzschalter standig ein und zeigt den Zustand an. Grau
angezeigte Schalter sind bisher noch nicht definiert, bzw. eswurde
ihnen noch kein Eingangs- oder Ausgangspin zugeordnet.

Schwarz heifdt, der Schalter ist nicht aktiv, wahrend rot einen
betatigten oder bedampften Schalter anzeigt.

Die Definition der Schalter und Einstellung der Schaltlogik muss
man wahrend der Installation mit dem Signalassistenten unter
Par ameter -M aschine-Signale vor nehmen.

Der Test der unterstiitzten Zusatzsignale erfolgt durch einfaches
Anklicken der Schalteranzeigen. Die Ausgange werden damit ein-
bzw. ausgeschaltet.

In der rechten unteren Ecke des Fenster befindet sich ein
Schieberegler, der den analogen Ausgang zur Kontrolle der
Spindeldrehzahl setzt. Er kann stufenlos von OV bis 10V bewegt
werden und gibt diesen Wert bindr codiert an einer optionalen

L PT2-Schnittstelle aus.
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SONDERFUNKTIONEN-MOTORENTEST

5 Fahren |

Optimale
Parameter

Einstellung
Schritt fur Schritt

Die Sonderfunktion MOTORENTEST dient zur Ermittlung der
optimalen Geschwindigkeitseinstellungen. Ein Fenster zeigt alle fur
die Schrittberechnung relevanten Parameter an.

Geschwindigkeitstest der Motoren

Achze

Rampe [mz)

]
Gezchwindighkeit [mm/z) I—-I 0.00

Lo

I_BD an

Ywegstrecke [mm)

Pauzenzeit [mz]

Michste Bewegung (% pos = neg

Fauze | Stop | ‘.‘. Ende |

Motorentest

Die Werte der Parameterfelder lassen sich mit den gewtinschten
Werten einstellen und es kann sofort eine Testfahrt erfolgen um alle
Parameter zu kontrollieren.

Mit einem Klick auf den Fahren-Button fahrt WinPC-NC die
ausgewahlte Achse sténdig vor und zurtick. Am Fahrverhalten a3t
sich leicht hdren und beobachten, ob die Parameter fir die Achse
passen oder ob an der Geschwindigkeit oder der Rampenlange noch
Korrekturen notwendig sind. Die Testfahrt wird mit (ESC) oder dem
Stop-Button abgebrochen.

Die optimalen Werte fir eine Achse sind erreicht, wenn der Motor
zlgig und ohne Schrittverlust anfahrt und wahrend der Maximal -
geschwindigkeit noch ein ausreichendes Drehmoment entwickelt.

Schrittweises Vorgehen beim Test der Motoren X/Y und Z :

1. Rampenlange ausschalten und Start/Stopp-Geschwindigkeit
langsam erhthen, bis der Motor abreif3t. Geschwindigkeitswert
dann um 30-40% reduzieren.

2. Rampenlange mit verschiedenen Werten testen. Wenn der Motor
zligig anfahrt und nicht abreifdt, ist ein guter Wert erreicht.

3. Eilgeschwindigkeit stufenweise erhthen. Der Motor sollte schnell
laufen, aber trotzdem gentigend Drehmoment entwickeln.
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o

Die so ermittelten Werte kann man als Parameter fUr die betreffende
Achse Ubernehmen. Alle Parameter und ihre Bedeutungen werden in
einem spéateren Kapitel erlautert.

Die optimalen Parameter einer Schrittmotorachse sind von
vielen Faktoren abhangig, z.B. KennliniedesMotors,
verwendetem Antriebstyp (Spindel oder Riehmen), zu
bewegender Last.

Auf keinen Fall kann man ausden hier ermittelten Werten fir
eine Achse auf die maximale Geschwindigkeit der Gesamtanlage
schlief3en oder auf mogliche Geschwindigkeiten im Job.

SONDERFUNKTIONEN-STATUSINFORMATION

I nfor mationen
Uber das
Echtzeitmodul

WinPC-NC Economy arbeitet nur in Verbindung mit dem
Echzeitmodul WCNCCON.DLL. Mit der Sonderfunktion
STATUSINFORMATION wird die Version ausgelesen und
angezeigt.

Firrmware Wersion  1.60/09
Firmnware Daturn 16.06.06
Steuerungsnummer 200623007
Maschinenlaufzeit  7881:48:12

Spindellaufzeit  nfa
Soft-5PS  inactive
WinPC-MC Wersion  2.00/00
"WinPC-MC Datum 26.08.2005
Logdatei 187 kB

Anzeige der Versionen

Bel allen Rickfragen an den Hersteller ist neben der Version von
WinPC-NC unbedingt auch die Versionsnummer des Echtzeitmoduls
und die Steuerungsnummer zu melden.

SONDERFUNKTIONEN-JOYSTICK KALIBRIEREN

Um mit einem Joystick die Maschine bewegen zu kdnnen, muss
WinPC-NC uber die Art und Wertebereiche der Joystick-Signale
informiert werden. Die Funktion JOY STICK KALIBRIEREN
erledigt diese Aufgabe fast automatisch.
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menugefihrte In einem Fenster erscheinen Anweisungen zur Bedienung des
Ermittlung der Joysticks, die Sie genau befolgen missen. Man muss beide Tasten
Joystickparameter driicken und den Hebel in bestimmte Positinen bewegen.

6 Vor einer Kalibrierung kann der Joystick nicht benutzt wer den.

[ Joystick kalibrieren

1. Joystick in Mittelstellung bringen
und einen Knopf driicken.

2. Joystick in linke obere Ecke schieben
und einen Knopf driicken.

3. Joystick in rechte untere Ecke
schieben und einen Knopf driicken.

4. Joystick nochmal in Mittelstellung
bringen und einen Knopf driicken.

¥ Abbruchi oK |

Joystick Kalibrierung

SONDERFUNK TIONEN-POSITION PRUFEN

Die Funktion POSITION PRUFEN ist eine weitere Testfunktion von
WinPC-NC. Mit ihr kann die Genauigkeit der Referenzschalter

Uberpruft werden.

@ Paositionzdifferenzen #=3"'=1Z=1 Schritte

Ergebnis der Positionsiiberprifung

Referenzposition  Kleinere Schrittdifferenzen kénnen durch die Schalter bedingt sein,
Uberprifen grof3e Differenzen deuten dagegen auf vorherige Schrittverluste hin.

Die Funktion POSITION PRUFEN ist sinnvoll einsetzbar,
wenn :

Schrittverluste wegen einer Kollision vermutet werden

die maximal e Bearbeitungsgeschwindigkeit fir ein Werkzeug oder
Material ermittelt und hiermit Schrittverluste nachgewiesen
werden sollen

beim Werkzeugwechsel die Position verandert wurde
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o

Die Referenzposition kann nur tber prtft werden, wenn vor her
refer enzgefahren wurde und kein Abbruch wegen eines
Endschaltersoder Stoppsignals erfolgte.

Damit WinPC-NC die exakten Positionen messen und ber echnen
kann ist eszwingend erforderlich, dass die Achsen bei Erreichen
des Referenzschaltersund der nachfolgenden Abbremsung nicht
an den Endanschlag der M echanik stol3en. Es muss zwischen
Schaltpunkt des Referenzschalter s und dem Endanschlag der
Achsen immer gentigend Platz sein, damit die Bremsrampe
komplett ausgefahren werden kann. Sollte die Achse wahrend
der Priffahrt an den Anschlag stof3en, erfolgt unweigerlich eine
Fehlberechnung.

SONDERFUNKTIONEN-
AUSLIEFERUNGSZUSTAND

Bel der Audlieferung von WinPC-NC mit Maschinen bestimmter
Hersteller kann der vorhandene Maschinentyp beim ersten Start der
Software ausgewahlt werden. Hierbel tbernimmt WinPC-NC alle
vordefinierten Einstellungen fur diesen Typ und speichert sie als
Standard-Parametersatz ab.

Bei einer Fehlauswahl oder wenn man spéter den Typ wechseln will,
kann man durch Anwahl dieser Funktion die Maschinenauswahl
beim nachsten Programmstart erneut aktivieren und die Parameter
auf den Ausdlieferungszustand zuriicksetzen.

SONDERFUNKTIONEN-TEACHIN

Mithilfe der Funktion TEACHIN koénnen einfache Programmein
verschiedenen Formaten durch Anfahren der Positionen oder
Abfahren von Konturen erstellt werden.
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Programme
interaktiv
erzeugen

o

Teachin Schritt
fur Schritt

T imi
#prog PG
GI0GA G17 £ HRGL Nullpurket arfatien |
T1MB " Botren
IR et P Teachit starten |
GM 230 & DiN/AS0
GO 20020
ol =
o F Eiang Linig fahren |
3 | & Yaochub Krsish
i reishogen |
- .
A g I¥ Spindel an Ubernehmen |
7 [~ Kiihlung an
5 Lagchen |
ra Geschwindigkeit
c o o0 EesEier|
Speichem | 8%, Fertig |

Sonderfunktion Teachin

Im Teachin-Fenster befindet sich links das Programmfenster, in dem
das neu erzeugte Programm angezeigt wird. Im oberen Teil sind die
Aktionen vor dem eigentlichen Teachin-Prozel3 aktivierbar.

Das grofie Fenster rechts zeigt alle verflgbaren Aktionen wie etwa
das Wéhlen von Werkzeugen, das Einstellen der Geschwindigkeiten,
das Bedienen der Spindel und der Kiihlung und bietet die

M oglichkeit, verschiedene Konturformen zu erzeugen.

Je nach gewahltem Datenformat sind nicht immer alle Befehle
mdglich. Beim HPGL -Format machen z.B. die Befehle zum
Schalten von Spindel und K ihlung keinen Sinn.

Schrittweises Vorgehen beim Teachin :

1. Referenzfahrt durchfiihren und Teachin-Funktion aufrufen

2. Gewunschtes Datenformat festlegen und Nullpunkt durch
Anfahren bestimmen

3. Teachin-Prozel? starten. Dabel wird automatisch der
Programmkopf angelegt und im Programmfenster gezeigt.

4. Anschlief3end konnen Sie so viele Konturelemente entweder durch
Anfahren der neuen Linenenden oder durch Definition von
Kreispunkten erzeugen, wie fur das gewiinschte Programm nétig
sind. Auch Werkzeugwechsel und Leerfahrten zu neuen
Einstichstellen sind moglich.

5. EinKlick auf Programmende erzeugt automatisch den
Programmschlul3.
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Linie fahren
Kreisbogen

Ubernehmen
Loschen

Programmende

o

6. Das neu erzeugte Programm sollte vor Verlassen der Funktion zur
Archivierung gespeichert werden.

M dgliche Aktionen wahrend des Teachin-Prozesses sind :

Hierbei wird eine neue Position angefahren und diese dann entweder
als Leerfahrt mit Eilgeschwindigkeit oder eingetaucht mit

V orschubgeschwindigkeit angefahren. Es konnen mehrere Linien
nacheinander geteacht werden. Die Funktion wird erst verlassen,
wenn keine weitere Bewegung stattgefunden hat.

Das Teachen eines Kreisbogens erfolgt immer mit drei Punkten,
wobei der Anfangspunkt die aktuelle Position ist. Zunachst wird ein
beliebiger Punkt auf dem Kreisbogen angefahren und zuletzt der
Endpunkt. Aus diesen drei Punkten kann eindeutig der
Kreisbogenbefehl erzeugt werden.

Fugt die aktuelle Position an die Stelle des Cursorbalkensin das
Programm ein.

L6scht die Zeile, auf der der Cursorbalken gerade steht. Damit lassen
sich auch zurickliegende Befehle |6schen und korrigieren.

Fugt die nétigen Befehle des Programmendes ein und schliefdt somit
das neu erzeugte NC-Programm ab.

Neue Befehle werden immer an der aktuellen Cursorposition
eingefligt. Damit ist es problemlos méglich, auch an
zur tickliegenden Stellen ver gessene Aktionen nachzuholen.

3.3.5. HILFE-Menl

Das Meni HILFE umfalt 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.
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HILFE-HAFTUNG
Die Funktion HILFE-HAFTUNG zeigt einen Text mit den
Lizenzbedingungen und Hinweisen zur Haftung. Bitte lesen Sie diese
Hinwelise vor dem Gebrauch von WinPC-NC sorgféatig durch.

HILFE-UBER WinPC-NC

Die Information Uber die aktuelle Version und Revisionsnummer
erscheint nach Aktivierung dieser Meni-Funktion.

WinlFPO-He

Steverprogramm fur schrittmotor-
" getriebene Werkzeugmaschinen

Serennumnmer 23068007
[ atum 26.08.2008
Wersion 2.00/00

= Copyright 2006 Burkhard Lewetz
Allz Fechte vorbehalten

Information zur aktuellen Version
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4. 2D-CAM Funktionen

4.1. Ubersicht

Fur alle
2D-Daten

Fur 2D-Daten besitzt WinPC-NC Funktionen, um die Daten zu
sortieren und fur die anschlief3ende Bearbeitung vorzubereiten.
Folgende Funktionen sind in einem separaten Eingabedial og wahlbar
und einstellbar:

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

[8]WinPC-NC [D:\CNC-Daten STUHLPLT] K =10l x|

Datei  Fahren Parameter  Sonderfunktionen  Hilfe

Blels| =z|Qlils & =] 42

VEB Tl sho x| e] 2] 2] o] ] a3 ul | o

4
x
- P e o T v s
offine |0 | steht | [ o | 11 [z0-camFunktionen P

Geladener 2D-Job vor CAM-Funktionen
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2D-CAM |

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

4.2. Einstellmoglichkeiten

Eri | Einztellungan | Ergebnizze |

¥ Daten bereinigen
[~ Daten skalieren
* I_D.D5D b I_D.DSD

Skalierunastakioren

¥ Konturen/Linien suchen

Fangfenster Iw mm
[~ Umschlossene Konturen erkennen

¥ Radienkormrekturen rechihen
¥ Alte Konturen integrieren %

¥ Leenwege optimisren

e Start I sHeset | % Fertig I 5 Abbruch |

Dialog der CAM-Funktionen

Folgende Funktionen und Einstellungen sind maoglich.
Daten bereinigen

Es werden alle Nullvektoren und ale 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
Grof3e skaliert. Dasist hier bel den CAM-Funktionen nétig, weil eine
nachfolgende Berticksichtigung der Werkzeugradien immer fur die
gewilnschte Zielgréfe erfolgen muss. Falls eine Skalierung erst
hinterher Gber die WinPC-NC Parametereinstellungen stattfindet,
werden auch die Kompensationen der Werkzeugradien mitskaliert.

Fur beide Achsen X und Y kann man unterschiedliche
Skalierungsfaktoren festlegen.

Konturen/Linien suchen

Mit Aktivierung dieser Funktion versucht WinPC-NC aus vielen
Einzellinien geschlossene Konturen oder léngere zusammenhangende
Linien zu erzeugen. Dafur werden die Einzelvektoren umsortiert und
aneinandergereiht.

Beim Zeichnen kommt es oftmals vor, dass Linien nicht exakt
aufeinander folgen und kleine Licken oder Kreuzungen in den
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Konturen bestehen. Durch die Definition eines Fangfensters konnen
diese Ungenauigkeiten beseitigt werden. Die Sortierfunktion versucht
immer zuerst die Linien zu beriicksichtigen, die exakt die gleichen
End- und Anfangskoordinaten haben. Nur wenn keine exakte
Nachfolgelinie gefunden wird, erfolgt die unscharfe Suche mittels
Fangfenster as Toleranz.

Mit einem weiteren Schalter wird die CAM-Funktion veranlasst,
eingeschlossene 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 fr
geschlossene 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
vereinfacht die visuelle Kontrolle. Die alten Linien werden bel der
Jobbearbeitung nicht berlicksichtigt.

L eerwege optimieren

Vor der Ausgabe der berechneten Daten in eine neue NC-Datel
versucht WinPC-NC die Leerwege zwischen den Linien und
Konturen zu optimieren, d.h. moglichst gering zu halten. Das spart
Bearbeitungszeit 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.

Aufgaben  Einstellungen I Ergebnissel
Meue Whz nummer  Fadius Innen  Gleichlauf  Reihenfolge
1 [T [0~ =
e TN R =
3 [3 [0 = =
a |4 [so0 ~ [+
5 |5 [0~ [
6 [&  [oow [
7 |7 [0 = 7
K] [0~ [&
] [0 = E
10 [0 [ooo [0
o Start I @Heset | 3 Ferig I XK 2bbruch |

Zweiter Eingabedialog der CAM-Funktion

-53-



WinPC-NC Economy

2D-CAM Funktionen

Neu erzeugte
Datei gleich
geladen

Neue Werkzeugnummer

Mit diesen Eingabefeldern kénnen bestehende Werkzeug- und
Stiftzuordnungen vor alen anderen Funktionen umsortiert oder
zusammengefasst werden. Manchmal ist es sinnvoll, mehrere
Zeichnungskomponenten fir ein zu bearbeitendes Werkzeug
zusammenzufassen um spéter eine effektivere Bearbeitung
durchzufthren.

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 fir die Erzeugung der neuen Datei die
Reihenfolge der Werkzeuge festlegen. Es werden immer alle
Elemente dieses Werkzeugs zusammengefasst und unter diesen eine
evt. Leerwegeoptimierung durchgefihrt.

Nach Abschluf3 aller gewlinschten Berechnungen und
Umsortierungen erzeugt WinPC-NC eine neue 2D-Datel in einem
internen Format und benennt diese mit dem alten Projektnamen und
der Namensendung *.OPT.

Wahrend der Bearbeitung oder nach Zwischenschritten kann immer
wieder auf die Originaldatel und -anzeige zuriickgesetzt und mit
verénderten Werten und Funktionen wiederholt werden. Dafir 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 ausgefuhrt.
Eine Fortschrittsanzeige mit dem aktuellen Stand und Zwischen-
ergebnissen sient man auf dem Ergebnisblatt des Dialogs. Ein
Abbruch ist jederzeit mit Klick auf den entsprechenden Button
maoglich.
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Funktionen nach
Bedarf und in
beliebigen
Kombinationen

4.3. Beispid

Aufgabenl Eiristellungen Ergebnissel

Daten einlesen... 7071
Zuordnung setzen fertig
Mullvektoren [Gzchen... 30
Doppelte Yektoren lozchen... 1
Konturen suchen... 15
Aquidistanten erzeugen... 15
Leenwege optimieren... fertig
Meue Datei erzeugen... fertig

e Start I sHeset | % Fertig I 5 Abbruch |

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 FERTIG ist
anschlieffend 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 kénnen z.B. fur Bohrdaten einer Platine lediglich die

L eerwegeoptimierung ausfiihren oder bei Frésungen und Gravuren
flr ein besseres Oberfl &chenergebnis nur die Daten bereinigen und
Konturen bzw. Linien zusammenstellen lassen. Oder Sie sortieren
einfach die Bearbeitungsreihenfolge anders.

1

Um die Nutzung und den sinnvollen Einsatz der wichtigsten
Funktionen zu demonstrieren, erfolgt nun die Darstellung und
Beschreibung von Beispielen Schritt fur Schritt.
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Wir laden unseren Stuhl im HPGL -Format und erhalten folgende
Ansicht.

[®] winPC-NC [D:\CNC-Daten',STUHL.PLT] i N [=] 3}
Datei Fahren Parameter  Sonderfurkbionen  Hilfe

u/ el o] mlo sl 8 =l oo
CBRS e lelslo x|l a0l 2] o] wlxdnd sl | mo

st

- An 4nn FE 440

~n ann I
offline ’Tl steht ’7 a | ilgil |ZD-CAMFunktionen v

=)

@
=}

=
=

r
=

Die Konturen bestehen aus zwei Farben und sollen mit zwei
Werkzeugen gefrast werden. Die Innenkonturen mit eéinem 1,6mm
Fraser nach innen versetzt und die AulRenkonturen mit eéinem 2mm
Fraser. Die Einstellungen sind wie folgt.

| Elnslel\ungenl Ergebmsssl Aufgaben  Emstellungen | Elgebnissel
&l Tl Meue Whz nummer  Radius Innen  Gleichlauf  Reihenfolge
v Daten bereinigen
1 0.000 ]
[~ Daten skalieren 1 L_ = r r L_
2 n.a00 1
Skalizrunasfakionen 3 |__0.080 Y |_0.050 2 l‘_ = 2 L] I—_
3 1.000 2
v Konturen/Linien suchen 8 l__ = L L I__
4 0.000 4
Fangfenster 0000 nm 9 5 = o r -
5 [5 KX - [5
™ Umschlassene Konturen erkennen
) 6 |5 T i [&
[v Radienkarrektuien rechnen
7 |_7 oo | - |_7
[v¥ Alte Konturen integrieren [% l_ l_
L 0.000 g
[¥ Leenwege optimieren g = = r r =
9 | _0.000 ml | 9
10 [io T i [1o
F ot | fResst |[ WFetin | 3% s | o | Ziaee |[ Surein | o6 stbrc |

Wir definieren nur die Werte fir Werkzeug 2+3, lassen Konturen
suchen, Radienkompensationen rechnen und L eerwege optimieren
und erhalten a's Ergebnis...
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[Swmrercustsmomeorn Il
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Wenn wir die Teile aber nur mit einem Werkzeug frésen und keinen
Werkzeugwechsel durchftihren wollen, dann lassen wir die
Berechnung erneut ausfiihren. Wir setzen die Funktion zurtick,
andern bel der Werkzeugzuordnung die alten Werkzeuge 2+3 in das

neue Werkzeug 3 und lassen alle Konturen mit dem Radius 1mm neu
berechnen.

[Swinencusn ey =1l

Bol2| =0l 8 (¥l ¢
el el lslsho x|l [ 5] 0] 2| arl 3]l | om]

0y ' ' ’
X
P R T e, P

nnnnn A aEE

o

@
=

=
=

ra
=

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.
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Das Ergebnisist nun nach unseren Wiinschen, die Reihenfolgen sind
korrekt und wir kdnnen alle Teile mit unserem 2mm Fréser
bearbeiten.

4.4. Beispiel 2

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

[®]winPC-NC USB [D:,CNC-Daten',dxf,apache vert mmr2013.dxf] ] =101 |
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hife

8lels| =08 & v o
B:flelsslele /s x5 o]l <] ol | afssn]] mow|

500y
” B
@i
- il &Hé% \UDUUUHUHDH IV, LA
S @1 l@] ey
L A R T

Die Einstellungen in beiden Dialogen sind wie folgt.
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£ x
Aufgaben | Emste\lunganl Ergahnissel Aulgaben  Einstellungen | Ergehmssal
v Daten bereinigen Neus Whz.nummer  Radius Innen  Gleichlauf  Reihenfolge
[~ Daten skalieren 1 I_T I_DW I C I_T
Skalerunagsfaktaren ® lw Y IW 2 I_T I_DW u r l__g
[v Ranturen/Linien suchen 3 l_T I_UW r ul l__3
Fangfenster I_DW i 4 I,T lw r r LT
¥ Umschlossene Kanturen etkennen % 5 l_? _0.000 r r l__5
¥ Radienkonekturen rechnen (] l_T lw - r l__B
[ Alte Konturen integrieren 7 |7 [om0 | - =
[ Leevene oplimieren ] & IW - r K
\ 8 [a [ A K
10 [in ET A e [ro

o Start I @HESE[ | ) Fertig I X Abbruch | " Start I @Resal | O Fertig I X Abbruch |

Das Ergebnis sieht schon fast perfekt aus man erkennt gut die
eingeschlossenen Konturen und die nach innen und aufen versetzten
Bahnen. Allerdings sieht man nach Vergrof3erung, dass einige
Konturen nicht korrekt erkannt und berechnet wurden.

[®]WinPC-NC USB [apache vert mmr2013.0PT] I —1ol x|
Datei  Fshren Parameter  Sonderfunkiionen  Hilfe

Hl = s| =[ofilks s [ve=] ¢
Bz fs[+fs[e (7 alslo X[.0f o] <] o] of ] a3 tuf tul | 20 con]

480 | p

— s 000 0 @
onine | 0 [ steht | [0 [ 11 [|mziziesvaseore | winais vasore Y

Nach weiterer Vergrofierung wird auch die Ursache klar, es gibt eine
L iicke zwischen zwei aufeinanderfolgenden Linien, die grofer ist al's
das eingestellte Fangfenster.
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[®]winPC-NC USB [apache vert mmr2013.0PT] j —1ol x|
Datei Fahren Parameter  Sonderfunktionen  Hilfe

MENEEPEEIERE
=iesls o e x| ol o]l o] ol ] af x5 | om

50y
48
45
44
42

4.0

®
212 121.4 1218 1218 1220 1222 1224 1228 1228 1230 1232 1234

onine | 0 [ steht | [0 [ 11 (122554 444583 | m112.554  ¥434.585 P

Wir vergrofRern das Fangfenster auf 0.2mm und lassen die
Berechnung erneut durchlaufen. Das Ergebnisist nun perfekt und wir
koénnen mit dem Ausfrésen starten.

[@]winPC-NC USB [apache vert mmr2013.0PT] =100 x|
Datei  Fahren Parameter Sonderfunktionen  Hilfe

lele| ol s & Wl o
=T elsfs /o a0 x|.0] o]~ ol ] ool 5l ] ]

s /-]

onine | o | steht | [ o | 11 |xeoe.195:v44z.350 | x199.195 1 v432.330
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5. Parametereinstellungen

5.1. Werkzeugverwaltung

projektbezogene WIinPC-NC ist mit einer komfortablen Werkzeugverwaltung
Werkzeug- ausgestattet. FUr jedes Arbeitsprojekt kann man bis zu 10
verwaltung Werkzeuge mit ihren speziellen Werten definieren.

Die Parameter sind in mehrere Eingabefenster unterteilt. Allein
diesen Eingabefeldern definierten Werte speichert WinPC-NC mit
der Menufunktion PARAMETER-SICHERN in der Werkzeugdatei
ab. Werkzeugdatei en tragen die Namenserweiterung * WPW.

=
Gezchwindigkeiten I Signale/Zeiten I Mazchine I Makro
‘ierkzeuge I Datenformat | Koordinaten | Sonstige I Schrittstelen
rBezeichnung ] [Farbe—— akliv| [Drehzahl——

1 | [Schaftiraser Smm N~ [12000

2 | [Schaftrdser Bmm - N [—s000

3 ISchaftfréser Trm | v |_1 8000

1 IKugeIfléser 4mm | || |_1 0000
5§ |- || || | |00 Farben |

6 | |- N~ [ 20000
Geschw. |

7 | [~ N |~ [ 20000
B | |- B " [z iake |
s | I | F 20000 wechslar |

10 13 20000
c— | [ |

« OK I X Abbruch & Sicherr..

Werkzeugverwaltung (Fenster 1)

Bezeichnung

aussagekraftige  Die Identifikation jedes Werkzeugs erfolgt mit eitnem Namen, der
Werkzeugnamen  bel der Aufforderung zum Werkzeugwechsel verwendet wird.
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Farbe
Farbenin Der Parameter Farbe fur jedes Werkzeug wirkt in der grafischen
der grafischen Anzeige der Daten. Esist somit leicht méglich, die Farbdarstellung
Anzeige nach eigenen Wiinschen oder analog zum verwendeten CAD-

Programm anzupassen.

Nach dem Klick auf das Farbfeld 6ffnet sich der Dialog zum
Auswahlen einer neuen Farbe. Es sind alle Farben mdglich, die auch
die aktuelle Bildschirmeinstellung unter Windows unterstiitzt.

Aktivierung
Werkzeuge Jedes Werkzeug kann man einzeln freischalten oder sperren.
einzeln Inaktive Werkzeuge werden in der Grafikanzeige und bei
aktivieren Arbeitsprozessen einfach ignoriert und die Befehle Ubersprungen.

Noch einfacher funktioniert das Ein-/Ausschalten der Werkzeuge
mit einem Mausklick auf das bunte Werkzeugfeld in der
Speedbuttonzeile.

Drehzahl

Jedem Werkzeug kann eine Spindel drehzahl zugeordnet werden.
Diese wird bei Benutzung des Werkzeugs Uber einen definierten
analogen Ausgang eingestel|t.

Wer kzeuggeschwindigkeiten

E
Geschwindighkeiten | Signale/Zeiten | td azchine | b akero
Warkzeuge I D atenformat I F.oordinaten I Sonztige | Schnittztellen
—W-Einstechern— —VVorzchub— —V-duzziehen— —Bremsdif v hub
1 | [sm 2000 [—z500 [0 DIEI
2 | [ [ 500 [1000 [z0
3 [ [sm [70.00 [z07
4 [z [_15m0 [_25.00 [157
5 | [ 5o [ioo0 E Earfoam |
6 |10 [5m [_10.00 [z07 e
7 [ [ 500 [10m0 [20° 4'
8 | [m 5o [Cio00 [:0 Dizltz |
8 | [ [—50m0 [0 [z0° el |
10
[roo [sm [1oo0 [z07 = |
J ok, I x Abbruch E Sichem...
Werkzeugverwaltung (Fenster 2)
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Einstechgeschwindigkeit

Die Einstechgeschwindigkeit legt fur jedes Werkzeug die
Geschwindigkeit beim Eintauchen in das Werkstiick fest. Je nach
Material und Werkzeug muss man hierbel bestimmte Grenzwerte
beachten.

Vor schubgeschwindigkeit

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

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

Ausziehgeschwindigkeit

Die Ausziehgeschwindigkeit wird zum Hochfahren oder Ausziehen
des Werkzeugs aus dem Werkstiick verwendet.

Bremsdifferenz

vorausschauende
Geschwindigkeits-
optimierung

Die Bremsdifferenz gibt die maximale Winkeldifferenz fir
Folgewege an, bei der mit voller Geschwindigkeit weitergefahren
wird. Die Angabe erfolgt in Grad.

Zu Beginn und am Ende von Bewegungen wird die
Beschleunigungs- und Bremsfunktion nur aktiv, wenn die Richtung
des Folgeweges um mehr als einen einstellbaren Winkel abweicht.

AlsBeispid fir diese vorausschauende Geschwindigkeitsoptimie-
rung kann das Abfahren eines Kreises betrachtet werden, der sich aus
vielen kleinen Einzelwegen zusammensetzt. Die Richtungen zweier
aufeinanderfolgender Wege differieren nur wenig. Der Kreis kann
deshalb unter Beibehaltung der Maximalgeschwindigkeit in einem
Zug gefahren werden.

Bremswinkel
WinPC-NC WinPC-NC
féhrt ohne bremst ab
A  Rampen % und
weiter beschleunigt neu

Bremsdifferenz
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Vor und nach Werkzeugbewegungen wird immer gebremst bzw.
beschleunigt. Bei reinen Bohranwendungen ist dieser Parameter ohne
Bedeutung und wird nicht ausgewertet.

Werkzeugmalie
zl
Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten I Maschine I Makro I
wierkzeuge I [ratenformat | Koordinaten I Sonstige I Schnittstellen
—Einstechtiefe—) —wiedethalung —Z-2ustelung— Werk MaB
1 I—_2.DEI I__5 I—_1.DIJ erkzeug MaBe
2 | [zm [0 [_ooo
3 | [Czao B [Cooo
4 | [_1m [0 0.0
5 I_ET l__D I_UT Farben |
b I
100 0 _ 0.0a T
7 | [am [0 [—o00 4'
8 | [ [0 [Cooo Male |
9 |_1.DE| _0 __0.00 wechsler |
10 I
1.0 0 0.0a T |
,/ ok I x Abbruch n Sichem...
Werkzeugverwaltung (Fenster 3)
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.

Einstechtiefe

Nullpunkt Achse Z

Einstechtiefe gemessen vom Nullpunkt der Achse Z
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Wieder holungen

schrittweises Beim Frésen von dicken oder harten Materialien sind oftmals

Ausfrasen mehrere Durchgénge notwendig. Um einen Arbeitsprozef3 nicht
mehrmals nacheinander mit verénderten Eintauchtiefen starten zu
mussen, existieren die beiden Parameter Wiederholungen und Z-
Zustellung.

Die Wiederholung erfolgt immer fir einen kompletten Konturzug
oder fur eine Bohrung, d.h. WinPC-NC merkt sich jede Einstichstelle
und fahrt nach dem néchsten Werkzeugausziehen dorthin zurtick um
den néchsten Durchgang auszuftihren.

Z-Zustellung

Die Zustellung fir Achse Z bewirkt bei mehreren Wiederholungen
eine Verschiebung nach unten um den angegebenen Wert.

Z-Zustellung

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, /1.Wiederho|ung

Wiederholungen und Zustellkorrektur
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Automatischer Werkzeugwechsler

x|
Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | M aschine I Makro
‘werkzeuge I D atenformat I Koordinaten I S onistige | Schnittstellen
—-Pozitiar v-Pozitior Z-Pogition—
Autom Wechsl
1 [gsoo0 |32 | [_00w b A
2 |+_1su.nu |+ 320 |+_1u.un
3 |+_1?u.uu |+ 320 |+_‘ID.DD
4 |+_1su.uu |+ 320 |+_1D.DD
5 |+_1su.ua |+ 320 |+_1D.DD EarlhE |
(3 |+ 0.00 |+ 0.0 |+_D.DIJ
Geschw. |
7 |+ 0.00 |+ 0.00 |+_u.un
8 [0 |[_om |[_ooo Mafte |
9 ||-__ooo |+__ooo +__000 wechsler |
10 |+ 0.00 |+ 0.00 |+_D.DD =
Lange |
o 0K | X abbruch [& Sichern...
Werkzeugverwaltung (Fenster 4)

XY [Z-Positionen des Wer kzeugmagazins

Automatischen
Wechsler
ansteuern

WinPC-NC kann einen automati schen Werkzeugwechsler mit 10
M agazinpositionen ansteuern. Die exakten Positionen der
M agazinpl&tze werden in diesem Parameterfenster definiert.

| dealerweise sollten die Wechsel positionen ein Stiick vor der
eigentlichen Aufnahme definiert werden und dann der restliche Weg
mit einfachen Fahrbefehlen in den Makros zum Ablegen und
Aufnehmen zurtickgel egt werden.

Um Werkzeuge automatisch zu wechseln ist eine elektrische oder
pneumatische Spannzange nétig, die mit einem definierten Ausgang
geschaltet wird. Der genaue Ablauf beim Ablegen und Aufnehmen
mit Fahrbewegungen, Wartezeiten und Schaltausgangen kann man
mittels Makros definieren.

Die Vorgehensweise wird in einem spéteren Kapitel beschrieben.

Parameter fur den Werkzeugwechsler sind nur verfigbar, wenn
der Wechsler in den Maschinenfunktionen freigeschaltet ist.

Bewegte Werkzeugmagazine wie ausfahrbare Schubladen oder
Revolvermagazine kénnen mittels 4. Achse nur unter WinPC-NC
Professional gesteuert werden.
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Wer kzeuglangenver messung und -kompensation

Kompensation
unterschiedlicher
Wer kzeuglangen

o

x
Schnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten I M azchine
‘Werkzeuge | D atenformat I Koordinaten I Sonstige
rZ-Lange Tasterposiion—————— L5 K Kt
angenkKorre Kiur
1 | [_ow X [0 9
2 +__ 000 v |+_25.DD
3 |+_D_DD Z |+_25.DD
4 |+_U.UU
5 + 000 [~ autom.Langenkomektur
6 W ¥ Langermessung nach 'Wechzel B |
5 [ Schrele Anfahrt mit Fampe
|+—D'DD [~ Z-hullpunkt new berechnen Geschw. |
8 0.0 i i
_ [~ Gemessene Langen alz Parameter sichern Mafe |
9 +_ 000
10 000 Wechsler |

[& Sichemr...

" OK | X abbuch

Werkzeugverwaltung (Fenster 5)

Beim Arbeiten mit mehreren Werkzeugen kommt esin den
seltensten Fallen vor, dass alle Werkzeuge exakt gleich lang sind.
Deshalb ist die Bestimmung und das Einhalten einer genauen
Einstechtiefe recht mihsam.

WinPC-NC kann die unterschiedlichen Langen von Werkzeugen
automatisch vermessen und wahrend eines Arbeitsprozesses
kompensieren.

Parameter fur die Werklangenmessung sind nur verfligbar,
wenn die Funktion freigeschaltet ist.

Z-Lange

Hier sind die Langen der verwendeten Werkzeuge festgelegt. Die
Felder sind normalerweise nicht editierbar, sondern werden beim
Vermessen der Werkzeuge automatisch beschrieben. Die
Langendifferenz fir die Kompensation errechnet sich aus den Werten
dieser Parameter.

Tasterposition

automatische

Der Langensensor muss ein Schalter oder Taster sein, der von oben

Langenermittlung angefahren werden kann und bei Beriihrung oder kurzem Druck

schaltet.
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Diese Parameter definieren eine Position Uber diesem Sensor in
absoluten Maschinenkoordinaten. WinPC-NC fahrt beim Vermessen
diese Position an und senkt dann langsam das Werkzeug ab, bis der
Sensor schaltet. Der gefahrene Weg wird als Werkzeuglange in die
Parameter Gbernommen.

\—/ \ﬂ/ \—/

-0,6
<

[ [

Prinzipskizze Langensensor und automatische Werkzeugvermessung

Automatische L angenkorrektur

o

Die automatische Kompensation der Werkzeuglangen schaltet dieser
Parameter frei. Durch die Freigabe mit einem separaten Parameter
kann man die Kompensation nur bei den Projekten einsetzen, in
denen es wirklich benétigt wird.

Die Vermessung von Werkzeugen erfolgt entweder automatisch
nach dem Wechsel oder explizit fur jedes bendtigte Werkzeug
mit der Funktion WERKZEUG VERMESSEN.

L angenmessung nach Wechsdl

Dieser Parameter veranlal3t WinPC-NC, nach jedem
Werkzeugwechsel eine neue Vermessung durchzufthren.

Schnelle Anfahrt mit Rampe

Alternativ zur relativ langsamen Anfahrt des Sensor kann man auch
eine schnelle Anfahrt wéahlen, die dann allerdings mit Rampe am
Sensor stoppt und langsam wieder freifahrt. Der Sensor muss so
beschaffen sein, dass er wahrend der Bremsrampe nachgibt.

Z-Nullpunkt neu berechnen

Mit aktiviertem Schalter wird der aktuelle Z-Nullpunkt, der z.B.
direkt auf der Materialoberflache liegt, nach jeder Messung neu
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berechnet. Damit ist es leicht mdglich, gleiche Werkzeugnummern
mit unterschiedlich langen Werkzeugen zu verwenden.

Nach Vermessung eines neuen Werkzeugs und Anfahren des Z-
Nullpunkts mit der Funktion MANUELL FAHREN erkennt man
gleich, dass auch mit dem neuen Werkzeug die Werkzeugspitze
exakt am definierten Z-Nullpunkt steht.

Gemessene Langen als Parameter sichern

Bel Aktivierung dieses Parameters speichert WinPC-NC alle
gemessenen Langen in der Parameterdatel ab und stellt sie auch beim
erneuten Aufruf des Projekts wieder her. Diesist sinnvoll, wenn
nicht jedesmal neu Vermessen werden soll aber trotzdem mit
unterschiedlichen Langen gearbeitet wird.

5.2. Geschwindigkeiten

Alle die Geschwindigkeit der Motoren betreffenden Parameter sind
im Eingabefeld Geschwindigkeiten zusammengefalit.

Die optimalen Parameterwerte fur die gewiinschten Geschwindigkei-
ten lassen sich mit der Testfunktion MOTORENTEST ermitteln.

Alle Parameter sind fir X, Y und Z getrennt einzustellen. Damit kann
auch bel unterschiedlichen Achsaufldsungen immer die korrekte
Geschwindigkeit berechnet und gefahren werden.

x
Werkzeuge | Datenformat | Foordinaten | Sonstige I Schnittstellen I
Lieschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine | Makro

bad kil P

—Geschwindigkeiten
Eilgezchwindigkeit I—BU'DU I—BU'DU I—EU'E'El TS
matiuell Fahren, schinel I—ED'DD I—ED'DD |—2D'DD s
manuell Fahren, langsam |—2'EID |—2'EID |—2'EIEI s
Referenzfahit, suchen I—‘I 00.00 I—-I ! I—BD'DD s
Referenzfahit, freifabiren |—2'DD |—2'DD I—‘I 0 s
Urzchaltzeit 250
Spindeldrehzahl standard |—2DDDE|
Geschwindigkeitsoveride zunicksetzen I‘J obstart ﬂ

" OK | X Abbruch

Geschwindigkeitsparameter

& Sicherr..
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Eilgeschwindigkeit

Geschwindigkeit
bei gehobenem
Werkzeug

Die Eilgeschwindigkeit kommt dann zum Einsatz, wenn eine neue
Position angefahren wird, ohne dass das Werkzeug im Werksttick
steckt.

Hierbel handelt es sich um Leerfahrten, die WinPC-NC immer mit
der maximal mdglichen Geschwindigkeit zurlicklegen kann.

Geschwindigkeiten manuelles Fahren

Einzelschritte
oder permanente
Fahrt

Diese Parameter geben die Geschwindigkeiten beim manuellen
Fahren an. Es sind zwel Geschwindigkeiten definierbar.

Nach langerer Betétigung der Taste oder der Maustaste geht der
Motor in stdndige Fahrt Uber, und zwar mit einer der hier definierten
Geschwindigkeiten.

Zum Uberwinden von groReren Strecken ist die schnelle Fahrt
vorteilhaft, wahrend das exakte Positionieren mit der langsamen
Geschwindigkeit oder Einzelschritten leichter geht.

Geschwindigkeiten Referenzfahren 1/2

Referenzpunkt
der Maschine

o

Jede Achse fahrt wahrend der Referenzfahrt mit Geschwindigkeit 1
los und sucht den Referenzschalter. Andert der Schalter seinen Pegel,
wird abgebremst und mit Geschwindigkeit 2 in die Gegenrichtung
gefahren, bis der Schalter wieder frei ist.

Referenzschalter
zuerst Schalter suchen
dann vom Schalter freifahren

Referenzpunkt
Referenzfahrt einer Achse

Die Kante des Referenzschalters definiert den absoluten Maschinen-
Nullpunkt oder Referenzpunkt fir diese Achse. Um beim Freifahren
mit einer moglichst kurzen Rampe zum Stillstand zu kommen, sollte
fur die Geschwindigkeit 2 ein niedriger Wert angegeben werden.

WinPC-NC unter scheidet zwischen M aschinenkoor dinaten mit
dem Referenzpunkt als Ursprung und Werkstiickkoor dinaten
mit dem Werkstuck-Nullpunkt.
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Umschaltzeit

Die Umschaltzeit definiert die Verzégerung beim Ubergang vom
Einzelschritt zur standigen Fahrt im manuellen Einrichten.

Durch kurze Betétigungen der Cursor-Tasten oder Klick mit der
Maus auf die Fahren-Buttons gibt WinPC-NC jeweils Einzelschritte
an die Motoren aus. Bleibt eine Taste oder ein Button fur léangere Zeit
und zwar genau fUr diese Umschaltzeit gedriickt, so geht der Motor
in sténdige Fahrt Uber. Die Fahrt endet erst wieder mit dem Loslassen
der Taste.

Spindeldrehzahl Standard

Die Standarddrehzahl der Spindel wird immer dann verwendet, wenn
explizit keine andere Einstellung im NC-Programm oder in den
Werkzeugparametern erfolgte. Meist ist dies beim Einschalten
wahrend manuellem Fahren oder am Start eines Arbeitsprozesses der
Fall.

Geschwindigkeitsoverride zur licksetzen

Wahrend WinPC-NC einen Ablaufjob bearbeitet, kann man die
V orschubgeschwindigkeit und die Spindeldrehzahl standig
verandern. Wie lange diese Anderungen aktiv bleiben, bestimmt
dieser Parameter.

Folgende Einstellungen sind méglich :

Maschinen Reset Erst mit einem Neustart von WinPC-NC
oder erfolgt ein Ricksetzen der Override-Werte auf
Programm Reset 100%

Neue Datel Mit laden einer neuen NC-Datel werden die
Werte zuriickgesetzt
Jobstart Mit dem néchsten Start einer Bearbeitung

erfolgt der Reset der Werte.

5.3. Koordinaten

Im Eingabefeld K oordinaten kann man alle Parameter zu
Abmessungen, Hilfspunkten und zur Mal3einheit definieren.
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Maschinen-
und Wer kstiick-
Koordinaten

«
Gezchwindigkeiten I Signale/Zeil | Maschine I Makro
erkzeuge I Dratenfarmmat 1 Sonstige I Schrittstellan

X 1 z

—Kaardinaten und Hilfzpunkte
wherkstlick bereich von |+—20'DD |+—2D'DD IJ'—D'DD mm
bis +_5e0n0  [«_2sn00 |+ _f2000 o
Nullpurikt [«_t8600 [«__8n@3 |+_22B6
et [+_s000 [« 2000 |+ _opo o
Skaligrungsfaktoren I—-I 000 I—1 000 I—-I -0on
Sicherheitzabstand +__300 mm
W aleinhit m Iv wierkstiickbereich Libenwachen
Einheiten lm Fundachse/Schneiden |
Tastermal} |+_35' i AL b alte | Hutzen |
« OK X Abbruch [& Sicher..

Einstellung des Arbeitsbereichs und der Hilfspositionen

Uber weitere Buttons kann man auf zusitzliche Parameterseiten
gelangen, die z.B. eine Nutzenfunktion oder die Aktivierung und
Parametrierung von Tangential schnitten oder Rundgravuren zulassen.

Bel alen Positionsdefinitionen muss zwischen zwei Arten
unterschieden werden. Es gibt die absoluten Maschinenkoordinaten,
deren Nullpunkt der Referenzpunkt der Maschine ist. Im Gegensatz
dazu gibt es die Werkstiickkoordinaten, deren Ursprung der
Werkstiick-Nullpunkt ist.

Werkstiuckbereich und Werkstiuickber eich tiberwachen

softwaremaliige
Bereichsliber-
wachung

maximale
Einstechtiefe
fur die Z Achse

Einfaches
Festlegen durch
Anfahren

Der Werkstlickbereich legt einen Ausschnitt fest, mit dem man z.B.
die Ausmal3e des Materials markieren kann. Die Grenzen sind in der
Grafikanzeige sichtbar und man kann auf einen Blick erkennen, ob
die Frasung oder Gravur auf das Materialstiick passt. Eine
Uberpriifung erfolgt beim Jobstart.

Der Arbeitsbereich fur die Z Achse bestimmt die maximale
Einstechtiefe, die Werkzeuge fahren konnen ohne das Maschinenbett
zu beschadigen.

Der Werkstiickbereich kann leicht durch manuelles Anfahren der
linken untern und rechten oberen Ecke und anschlief3endem Driicken
der Funktionstasten (F5) und (F6) festgelegt werden.

Diese Parameter sind nicht zu Verwechseln mit den Werten, die die
M aschinentischgrofie und somit den maximalen Fahrbereich
festlegen.
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Die Einheit ist Millimeter und die Entfernungen beziehen sich auf
den Referenzpunkt der Maschine (Maschinenkoordinaten).

Nullpunkt

Nullpunkt als
Ursprung der
Werkstick-
Koordinaten

Der Nullpunkt bezeichnet den Bezugspunkt der Koordinaten in der
Arbeitsdatei. Esist die Position mit einer bestimmten X- und Y -

Koordinaten innerhalb der NC-Datel, 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 auch manuell definierbar. Hierfir muss beim
manuellen Fahren an die gewiinschte Position gefahren werden.
Diese muss anschlief3end al's neuer Nullpunkt gespeichert werden.
Die Positionen der Achsen lassen sich auch einzeln speichern.

Die Einheit ist Millimeter und die Léngen stellen die absolute
Entfernung des Nullpunkts zum Referenzpunkt der Maschine dar
(Maschinenkoordinaten).

Parkposition

definierte
Position flr
Pausen

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

Die Definition ist auch wahrend der manuellen Fahrt durch Anfahren

mit der Tastatur moglich.

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

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

Mit den Skalierungsfaktoren lassen sich Kalibrierungsunterschiede
ausgleichen. Wenn sowohl die Achsenaufldsung, als auch die
Malieinheit richtig eingestellt sind und trotzdem nicht die exakte
Lange gefahren wird, ist dies mit den Skalierungsfaktoren
korrigierbar.

Die Werte sind mit 3 Nachkommastellen anzugeben und werden zur
Multiplikation der anzufahrenden Koordinaten verwendet.

Sicherheitsabstand
zusatzlicher 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
Materia ein.
M alReinheit
vielfaltige Mit diesem Parameter muss die MalReinheit der Arbeitsdaten
vordefinierte definiert werden. Alle Koordinatenwerte in der Arbeitsdatei
Maleinheiten beziehen sich auf ein bestimmtes Mal3.

Es sind mehrere Millimeter- und Inch-Einheiten méglich. HPGL
Dateien liegen meist in der Einheit 1/40 mm oder 1 mil vor,
Bohrdaten dagegen in 1/200 mm oder auch 1 mil.

Beim Offnen von Dateien in den Formaten HPGL, DXF und EPS/AI
stellt WinPC-NC die tblichen Einheiten automatisch ein.

Einheiten im Programm

Der Parameter EINHEITEN legt die Einheiten fur Mal3e und
Geschwindigkeiten der Grafikanzeige und der Parameter fest.

Esgibt drei Moglichkeiten zur Auswahl :
Millimeter und Millimeter/Sekunde (mm und mm/s)
Millimeter und Millimeter/Minute (mm und mm/min)

Inch und Inch/Minute (inch und inch/min)
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Taster mald

Z-Hohen
automatisch
Vermessen

WinPC-NC kann verschiedene Z-Hohen automatisch mit Hilfe eines
Tasterblocks (Surfaceblock) vermessen. Der Tasterblock liefert ein
Signal bei Bertihrung von oben und wird als Eingang ausgewertet.

Der Messvorgang erfolgt in mehreren Schritten :

1. Tasterblock auf Werksttickoberflache fir Z-Nullpunkt oder auf
Maschinentisch fir maximale Z-Tiefe legen.

2. Werkzeug manuell Uber den Tasterblock fahren.

3. Vermessung starten Gber Fahren-Ment in der Funktion
MANUELLES FAHREN.

4. WinPC-NC féahrt das Werkzeug langsam bis auf den Taster, stoppt
bei Bertihrung, lief3t die Position aus, verrechnet sie mit dem
definierten Tastermald und speichert sie als Parameter ab.

SN
Tasterblock

Werkstiick

Tastermal T

Automatische Vermessung des Z-Nullpunkts
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paramerer x
Geschwindigk eiten | Sighale/Zeiten | Mazchine | M akra
Werkzeuge | D atenformat Koordinaten I Sonztige | Schnittztellen

X P
MHutzenfertigung
Anzahl nebeneinander |_5
Yeraatz B-Mullpunkt |_5D- 0o mm
Anzahl untereinander I_2
Yersatz Y-Nullpunkt I_BU. 0o mm

Rundachse/Schneiden |

o OK X ibbruch I Sichem..

Parameter fir die Nutzen-Funktion

Anzahl nebeneinander und Ubereinander

Diese Parameter legen fest, wie oft ein bestimmtes Teil
nebeneinander und Ubereinander bearbeitet werden soll.

Versatz Nullpunkte

Hier wird der Abstand der Teile definiert. Der Versatz muss ein klein
wenig grof3er sein, als die Abmessungen der Teile betragen.

@WinPE—NE Economy [D:%CNC-Daten' hase.nc] B |EI|1|
Datei Fahrem Parameter  Sondetfunkkionen  Hilfe

NMEREFPEERENK
Bzlofessroiom x| 0 ef 3]s el

- L3008
LR

| online |_| steht |—|—| 52 |><135 334 ; ¥-3.739 | 105,354 : ¥-13.739
Nutzen mit 5 mal 2 Teilen

+.
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Rundgravur
Gravur auf WinPC-NC ist in der Lage, mit Hilfe der 4. Achse eine Rundgravur
zylindrische auf einem zylindrischen Korper anzufertigen. Hierbei werden alle Y -
Korper Koordinaten der Gravurdaten anhand des definierten Durchmessers

umgerechnet und durch Drehung der 4. Achse gefahren.

ﬂ
Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten | Mazchine I Makro I

Werkzeuge | Datenformat Foordinaten | Sonstige I Schnittstellen

Rundachse
‘Y-ichse ist Rundachse v
Durchmeszszer |+_22. 50 mm

—Tangential-Schneider Tangential-Schneiden———
Tangentialachse nutzer - % alle Werkeeuge

iyfinke Fir Stapp (Grad) [+ oo 1 geradewerkzeuge
= ungerade Werkzeuge
wfinkel fir Ausheben [Grad] |+ 0.oo

Hiohe Susheben |+ 0.on i
Ausheben mit PU/PD In Rundachze/Schneiden |
Drehung mar 360 Grad I b 2l | G |
o OK I X 2bbuch & Sichem...
Parameter der Rundgravur
Eine Rundgravur mit dieser automatischen Abwicklung ist nur
achsparallel zur X-Achse moglich, d.h. die Y-Achse bleibt fix am

Scheitelpunkt des Zylinder s stehen.

Y-Achseist Rundachse

Dieser Parameter schaltet die Funktion zur Rundgravur generell ein
oder aus.

Durchmesser

Der Durchmesser des zylindrischen Korpersist zur
Abwicklungsberechnung der Y -Koordinaten unerlasslich und sollte
sehr genau eingegeben werden.

ﬁ Eine Rundgravur ist nur mit Daten im 2D-For maten maoglich.
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Beigpiel einer Rundgravur

Tangentialschnitt

WinPC-NC kann eine vorhandene 4. Achse auch als Tangentialachse
fur Schneidaufgaben ansteuern, z.B. Folienschnitte. Die Drehung
erfolgt dann immer automatisch in Fahrtrichtung.

ErEESSSS— x
Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten | M azchine I Makra I
‘werkzeuge I [ atenfarmat Foordinaten | Sonstige I Schrittstellen
Rundachse
iotchse st Bundachse I
Durchrmesser + 000 mm
T angential-Schneider Tangential-Schneiden——
T angentialachse nutzen v
wfinkel fiir Stopp (Grad) |+_au.nn g b
(™ ungerads ‘Werkzeugs
“winkel fur Ausheben (Grad] |+_BD.DD
Hihe Ausheben |+ 200 -
Ausheben mit PU/ED u Rundachse/S chheiden |
Cirehung max 360 Grad v Wale | e |
" Ok I XK abbruch | [ Sichenn..

Parameter fir Tangential schnitt

Tangentialachse nutzen

Mit dem Parameter Tangentialachse nutzen schaltet man die
Tangentialfunktion generell ein oder aus. Bei aktiver Tangentialachse
wird diese auch bei einer Referenzfahrt berticksichtigt.
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o

Tangentialschnitte sind nur méglich, wenn die 4. Achse auch
einen definierten Referenzschalter hat und referenzgefahren
wurde. Anderenfalls kommt eine Aufforderung zur
Referenzfahrt.

Zu dieser Aktivierung gehort auch der Parameter im rechten Fenster
zur Auswahl der Werkzeuge. Man kann die Tangentialfunktion
entweder mit allen vorkommenden Werkzeugen ansteuern oder nur
mit geraden oder ungeraden. Damit lassen sich leicht innerhalb eines
Jobs Tangentialmesser und Rillkugeln oder Perforationswerkzeuge
nutzen.

Winkel fur Stopp und Ausheben, Hohe Ausheben

Messerdrehungen
nicht im Material

Beim Tangential schnitt ist es wichtig, zu grof3e oder zu weite
Drehungen mit dem Messer im Material zu vermeiden. Mit den

bei den Winkel parametern kann genau festgelegt werden, ab welcher
Richtungsénderung und Messerdrehung eine Bewegung vorher
gestoppt oder das Messer sogar abgehoben werden soll.

Bei Messerdrehungen gréi3er dem Stopwinkel wird eine Bewegung
vorher angehalten, dann das Messer gedreht und anschlief3end die
Bewegung fortgesetzt. Bei Drehungen grof3er dem Aushebewinkel
wird nach dem Bewegungsstopp das Messer angehoben, dann
gedreht und wieder abgesetzt.

Mit dem Parameter Hohe Ausheben legen Sie die Hohe in
Millimetern fest, die das Messer vor der Drehung angehoben wird.
Dies sollte immer soweit gehen, dass das zu schneidende Material
nicht beschadigt wird.

Ausheben mit PU/PD

Das Ausheben des Messers bei der Drehung erfolgt normalerweise
direkt vom Programm aus. Falls jedoch Makros verwendet werden,
die nur mit Hebe- oder Senkbefehlen arbeiten, kann man mithilfe
dieses Parameters das Ausheben des Messers mit den bel HPGL -
Dateien Ublichen PD und PU Befehlen erzwingen.

Ohne die Verwendung von Makros hat dieser Parameter keinen
Einflui3.

Drehung max. 360 Grad

Bel bestimmten Tangentialkdpfen ist es unmoglich, Drehungen Uber
360 Grad hinaus auszufihren, weil es Anschlége gibt oder well
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Messerdrehungen
begrenzen

vielleicht Kabel tberdreht werden kdnnen.

Mit aktivem Parameter erfolgen Drehungen nur immer innerhalb der
Grenzen 0 bis 360 Grad und bei Bewegungen, die Messerdrehungen
Uber diese Grenzen erforderlich machen, wird gestoppt, das M esser
um eine ganze Umdrehung verstellt und mit der Bewegung
fortgefahren.

Automatisie

Fungs-l !
und CNC-Techni-k

Www.Le Wetz. de

Beispiel fur Folienschnitt mit Tangentialachse

5.4. Datenformat und zugehorige Parameter

WinPC-NC kann verschiedene Datenformate lesen und bearbeiten.
Das Fomat der NC-Datei kann manuell ausgewahlt oder tiber eine
automatische Erkennungsfunktion erfal3t werden.

x
Schnittstellen I Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten I tdasching
Werkzeuge Datenformat Foordinaten I Saonstige
D atenfarmat——————————— ~HPGL - MuliCaM - DINASD - NCP——
= HPGL v Mulltaht [FA0DD  GO=0 0] igonieren
 Bahren 1 [~ Drehzahlin Datei ignoriersn
™ Bohren 2 [~ Geschwindigkeiten in Datei ignorieren
© DINASD —DINASO
" MuliCak [30) [~ Z-+F.oordinaten invertieren
£ MulliCAM [2D) [T GO02/03 - Kreizpararneter ALK, absalut
" |SEL MCP [~ Ausgange mit M-Befehlen
£ PostSerpt (EPS, &)
& D#F [2D) Achzen spiegeln s
Kir-dchzen diehen ID VI
¥ Foimat automatisch ideniifizioren
[~ MC-Programm-Fenster

J Ok I x Abbruch

Datenformate und zugehdrige Parameter

& Sichem...
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Datenfor mat

Plot- und
Bohrformate

o

WinPC-NC kennt verschiedene NC-Datenformate, kann diese
Dateien importieren, anzeigen und an der Maschine abfahren. Zur
Zeit ist das gebrauchliche Plotformat HPGL, MultiCAM, zwel
Bohrformate, DIN/ISO, DXF(2D) und ISEL NCP moglich. Weiterhin
erkennt WinPC-NC die V ektorinformationen von Postscript-Dateien,
so wie sie z.B. von verschiedenen Adobe-Programmen erzeugt
werden.

HPGL kommt von den bekannten Plottern der Firma Hewlett
Packard und wird von nahezu jedem CAD oder Zeichenprogramm
unterstitzt. Das MultiCAM- oder auch Extended HPGL-Format ist in
USA recht gebrauchlich und bietet zu den HPGL -Kommandos
spezielle 3D-Erweiterungen.

Die Bohrformate lehnen sich an die Standards Sieb& Maier1000,
Sieb& Maier3000 und Excellon an, d.h. Arbeitsdateien in diesen
Formaten sollten ohne Probleme bearbeitet werden kénnen.

Mit den G-Codes des DIN/ISO Format werden im allgemeinen
Werkzeugmaschinen programmiert.

Im Anhang ist eine Befehlsliste und -beschreibung der einzelnen
Formate aufgefuhrt. Bei Problemen wahrend der Bearbeitung, etwa
unbekannten oder nicht interpretierbaren Befehlen a3t sich die
Arbeitsdatel anhand dieser Beschreibung untersuchen und mit dem
Editor nachbearbeiten.

WinPC-NC erkennt das Format der ausgewahlten Datei meist
automatisch.

Format automatisch identifizier en

WinPC-NC kann die meisten unterstiitzen NC-Formate sehr sicher
automatisch beim Offnen der Datei erkennen. Nur in sehr seltenen
Problemfalen kann es hierbei zu Fehlern kommen, die dann aber
durch Ausschalten der Identifizierfunktion und manuelles Einstellen
des richtigen Formats behoben werden kdnnen.

Nullfahrt (PAO,0) ignorieren

HPGL- und Multicam-Dateien haben die Eigenart, am
Programmende meist mit dem Befehl PAO,0 eine Fahrt auf den

K oordinaten-Nullpunkt auszul 6sen. Falls dies nicht erwiinscht ist,
kann man es per Parameter unterdriicken.
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Geschwindigkeiten und Drehzahlen ignorieren

HPGL-, MultiCAM- und DIN-Formate kennen auch Befehle, um
Spindeldrehzahl und V orschubgeschwindigkeit einzustellen. Wenn
die Befehlein der NC-Datel nicht ausgewertet und stattdessen die per
Parameter eingestellten Werte verwendet werden sollen, so sind diese
Checkboxen zu aktivieren.

Z-Achseinvertieren

Manche CAD-Programme erzeugen fir das Einstechen der Z-Achse
negative Koordinaten. Um auch diese NC-Dateien richtig einlesen
und abarbeiten zu kénnen, kann man mit einer Checkbox die
Koordinaten der Z-Achse invertieren.

ﬁ WinPC-NC erwartet die Richtungseinstellung der Z-Achse so,
dass Z+ nach unten fahrt und Z- nach oben. Dasist nicht ganz
normkonform, wurde aber aus Kompatibilitasgr inden zu
unseren friheren Steuer programmen so gelost.

G02/G03 - 1/J/K relativ

Bel DIN-Programmen existieren verschiedene Dialekte, die unter
anderem die Kreisparameter 1/JK als absolute Werte oder relative
Entfernungen zur aktuellen Position angeben. Eine Unterscheidung
kann mit diesem Parameter getroffen werden.

Ausgange mit M-Befehlen

DIN/ISO-Programme bieten die Moglichkeit, fast alle Ausgange wie
etwa Spindel, Kihlung usw. mit M-Befehlen zu schalten. Mit diesem
Parameter wird WinPC-NC veranlasst, kein Signal automatisch zu
bedienen, sondern ausschliefdich die verwendeten M-Befehle zu
nutzen.

Anderenfalls wirde WinPC-NC am Prozef3-Start automatisch die
Spindel anschalten und auch beim Heben und Senken des Werkzeugs
die Kihlung schalten.

Achsen spiegeln

Fur alle Formate konnen die X- und die Y-Achse mit ihren
K oordinaten unabhéngig voneinander gespiegelt werden. Ein
verédnderter Parameter ist sofort in der Grafikanzeige sichtbar.
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X/Y-Achsen drehen

Die NC-Daten kdnnen um den Nullpunkt gedreht weren, um z.B.
besser auf dem Material plaziert zu werden. Die Drehung erfolgt
immer in 90 Grad Schritten.

NC-Programm-Fenster

Um wahrend eines Jobs einen Uberblick tiber die aktuelle
Programmstelle zu erhalten, gibt es eine Datelanzeige, in der quasi in
Echtzeit wahrend der Bearbeitung ein Cursorbalken auf den aktuell
ausgefuhrten Befehl zeigt.

Das Programmfenster ist fUr alle Formate aul3er DXF und Postscript
und Dateien mit héchstens 300000 Zeilen mdglich.

EWinPE—NE Economy [D:\CNC-Daten' hase.nc]

1 Dakei Fahren Parameter Sonderfunkkionen Hilfe

2
! Hhensas NMEEEFREEEE
| s ] Bl Q1S 8 V¢
5 N30T1G43H1 D11 MM END MILL "
§  N4DMDB [ : Bz2(2[¢[s]e[7[e]s [0 ﬁlgﬂi
7

g

M50 F300. 510003

MEO MO3
9 MF0GO0X0 Y0 210,
10 W80 GO0x40.9341 v43.6232 210,
11 W90 GO0 x409341 v43.6232 22,
12 W100 G071 <40.9341 V436232 24, F75. B0y
13 W10 G071 <40.0337 43,3446 2-4. F300.
14 W120 GO2 %37 5557 'v44.7083 1-0.5571 J1.9208 R2. F300.
15 W130 G071 %37, 3056 v45.5706 2-4. F300.
16 W140 GO3 %37 214 45,7781 1-0.8163 J-0.2368 RO.85 F300.

7 MN150GO1 46 F300.

18 W160 GO3 X36.659 46,6261 |-0.7246 J-0.4442 RO.85 F300. a0
19 WI70GOT %36.1731 47,1396 2-4. F300.
20 W180 GO3x35.9626 47,2525 1-0.5823 J-0.6191 RO.85 F300.
21 W190 G071 %35.313 47,6358 Z-4. F300.
22 W200G03x%35.1898 Y47 6956 1-0.4319 J-0.7321 RO.85 F300.
23 N210 G071 %34 4656 47,978 Z-4. F300.
24 WN220 GO3X34.3817 48,0057 1-0.3087 J-0.7319 R0.85 F300.
25 MN230 G0N ®33.6126 V48,2167 Z-4. F300.
26 W240G03%33.5665 48,228 1-0.2245 J-0.8197 RO.85 F300.
27 MN250 G071 x32.7817 48,3968 2-4. F300. *
28 MW260GO3x32.772 48,3989 1-0.1785 J-0.8309 RO.85 F300.
29 WN270 G0N x32.0149 7485525 2-4. F300.
30 W280GOT X3 .3373 48,7137 24, F300.
A W290 GO X30.786 48,8386 Z-4. F300, A an e ar
32 W300 G071 %30.3966 Y43.1062 2-4. F300. 5
T3 MINAM %30 1R97 Y49 3719 7-4 Fann ||| enline | @ | steht F|—| 11 |><12'508 $¥4.986 | X

Datei -Echtzeitanzeige wahrend der Bearbeitung

#[START)
K10

LDl

20

5.5. Sonstige Parameter

Unter sonstige Parameter befinden sich diverse Schalter und andere
Einstellungen, die keiner anderen Gruppe zuzuordnen sind. Diese
Parameter sind auf zwei Dialoge unterteilt, die mit den Buttons
WEITERE... und ZURUCK ... aktivierbar sind.
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TrTeESS— zl
Geschwindigk eiten | Signale/Zeiten | Maschine I Makro
Werkzeuge | [ atenfarmat I Koordinaten Sonstige | Schnittztellen
Start/Endposition v &utomatizches Meuladen
Istehen bleiben j [~ Bohrjob, Punkte in Grafikanzeige
Wwerkzeugwechssl [v Z-Clipping an Bereichsgrenzs
INein, aber neus Werte j [~ Pafwort fiir Parameter und Editar
: : [ Grofe NC-Dateien liberlesen
Mullpunkt in D atei i :
- ¥ Puositionen speichern
IKoordmatenursprung j o
¥ Unterbrochenen Job weiterfiihren
Sprache [~ Referenzfahit var jedem Job
IdBUtSCh j ¥ Stopuhr anzeigen
Weitere... |
o 0K X Abbruch & Sichern...
Sonstige Parameter

Start- und Endposition

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

Esgibt 4 Moglichkeiten fur die Anfangs- und Endposition :

stehen bleiben

Nullpunkt

Parkposition

Nullpunkt +
Sicher heitsabstand

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

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

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

nach der Referenzfahrt und nach jedem
Arbeitsprozeld wird zum definierten Null punkt
gefahren und die Z-Achse auf den eingestellten
Sicherheitsabstand gehoben

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

wird.
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Wer kzeugwechsel

Dieser Parameter definiert die Art und Weise, wie WinPC-NC die
Werkzeugwechsel befehle wahrend eines Arbeitsprozesses behandelt.

Esgibt 5 Moglichkeiten fur den Werkzeugwechse! :

NEIN

JA
dafUr

JA an
Parkposition

NEIN aber
neue Werte

JA mit
Wechder

fahrt keinen Werkzeugwechsel durch, der gesamte
Arbeitsprozef3 lauft mit dem aktuellen Werkzeug ab

fuhrt einen Werkzeugwechsel durch und bleibt
jedesmal an der aktuellen Position stehen

fuhrt einen Werkzeugwechsel durch und fahrt
hierfir jedesmal an die definierte Parkposition

fuhrt keinen Werkzeugwechsel durch, bertick-
sichtigt aber zukUnftig die Werte fir Einstechtiefe,
Einstech- und V orschubgeschwindigkeit des neuen
Werkzeugs

fuhrt einen Werkzeugwechsel automatisch mit dem
vorhandenen Werkzeugwechsler durch

Nullpunkt in Datel

Der Werkstick-Nullpunkt ist der Punkt innerhalb der NC-Datei,
dessen Position in den Koordinatenparameter definiert wird. Er kann
aber inner- oder aulRerhalb des Werkstticks an verschiedenen Stellen
liegen, die hier definiert werden.

Essind 6 Positionen moglich :

links unten

K oordinaten-
ursprung

zentriert

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 bel der Ausgabe
hinlegt. Diese Einstellung ist zu empfehlen, wenn
mehrere Dateien auf einem Werkstiick abgearbeitet
werden, z.B. Frasen und Bohren einer Platine oder
wenn mit DIN/ISO Dateien gearbeitet wird..

der Nullpunkt liegt in der Werkstickmitte, d.h.
genau in der Mitte der K oordinatenausmal3e in X-
und Y -Richtung. Diese Einstellung ist vorteil haft,
wenn runde Werkstlicke zu bearbeiten sind, z.B.
Teller zu gravieren.
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Rechtsunten  der Nullpunkt liegt an der grof3ten X- und kleinsten
Y -Koordinate der Datel.

Rechtsmitte  der Nullpunkt liegt an der grofdten X und genau
zwischen der kleinsten und groéfdten Y -Koordinate.

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

Sprache

o

WinPC-NC ist mehrsprachig. In der Standardausstattung sind bereits
einige Sprachen enthalten und bel Bedarf konnen leicht weitere
Sprachen nachgerUstet werden. Die vorhandenen Sprachen sind in
einem Menu aufgefuhrt.

Mit Stand Juni 2015 sind folgende Sprachen verfligbar bzw. in
Vorbereitung...

deutsch polnisch mazedonisch

englisch ungarisch griechisch

franzosisch holléndisch tschechisch

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

turkisch bosnisch schwedisch

Nach Auswahl einer neuen Sprache und Sicherung erfolgt sofort
die Umschaltung. Griechische und asiatische Texte sind nur
verfugbar, wenn in Windows die entsprechende
Sprachunterstiitzung aktiviert ist.

Automatisches Nachladen

Die Nachladefunktion beobachtet standig das Datum und die Zeit der
aktuell geladenen Datel und [&dt bel Abweichung die frisch gedanderte
Datei nach.

Damit ist es beispielsweise moglich, eine NC-Datel im Zeichenpro-
gramm zu editieren, standig Anderungen vorzunehmen und bei der

Umschaltung nach WinPC-NC gleich alle Anderungen grafisch zu

Uberprifen.
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Bohrjob, Punkt in Grafik

Einstiche
markieren

Bel Bohranwendungen mit HPGL, Multicam-Format oder in
DIN/ISO werden Bohrungen in der Grafik nicht angezeigt. Durch
Aktivierung dieses Parameters erscheinen alle Einstechstellen mit
einem kleinen Kreis markiert.

[#]winPC-NC USE [D:,CNC-Daten',PLATINE.SMM] N =10l

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen  Hife
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Anzeige als Bohrjob mit Markierung der Eingtichstellen

Z-Clipping an Bereichsgrenze

Bel aktivierter Z-Clipping-Funktion Gberwacht WinPC-NC die
maximale Z-Tiefe und schneidet alle tieferen Bewegungen an dieser
Grenze ab.

Passwort und Gultigkeitsdauer

Der Parameter aktiviert ein Passwort, das vor Verdnderung der
Parameter oder eines geladenen Programms eingegeben werden
muss. Das Passwort ist fest voreingestellt.

Die Gultigkeitsdauer legt fest, wie lange ein korrekt eingegebenes
Passwort seine Gultigkeit behalt und nicht erneut abgefragt wird.
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Grof3e NC-Dateien Uberlesen

Anzeige
beschleunigen

Bel sehr grofien NC-Dateien kann die Analyse und Grafikanzeige
unter Umsténden recht lange dauern. Eine Beschleunigung ist
maoglich, indem nur der erste Teile der Datei gelesen und angezeigt
wird. Im Bild erscheint dann ein grofRes Kreuz Uber der Grafik, um
klar anzuzeigen, dass die Datei nicht komplett sichtbar ist.

Die Funktionen Zoomen, V erschieben und Position setzen sind bei
der Teilansicht nicht verfligbar.

@WinPC—NC [C:\work\winpcnciLady-Finish-E ndMill8mm-5P6-200mms-21600RPM _plt]

Datei Fahren Parameter  Sonderfunktionen  Hilfe
Blele] Zolllsl s = ¢ 2]

E R ET

EEEE- EEEEE

)i
A4 A
’T | steht | i

=N
=
o

Teilanzeige einer Datei mit Markierung

Positionen speichern

WinPC-NC kann die aktuelle Maschinenposition nach jeder
Bewegung und nach jedem Job abspeichern. Diesist dann sinnvall,
wenn z.B. an der Maschine keine Referenzschalter sind oder eine
Referenzfahrt nicht immer ausgefihrt werden kann.

Die Positionswerte bleiben auch nach Programmende und Neustart
erhalten.

Unter brochenen Job weiterfihren

Ein unterbrochener Job kann von WinPC-NC exakt an der
Abbruchstelle wieder aufgenommen werden. Diese Funktion muss
allerdings mit einem Parameter freigeschaltet werden.
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Arbeitsprozell

Letzten ArbeitsprozeB fortsetzen ?

Fortschritt 0%
Vorschub 100% & D
Spindel 100% &| D

(% bbch | of weiter | £ Neustat |

Abfrage beim Neustart oder Wiederaufsetzen eines unterbrochenen Jobs

Referenzfahrt vor jedem Job

WinPC-NC kann auf Wunsch automatisch vor jedem Job eine
Referenzfahrt ausfiihren. Bel Verdacht auf Schrittfehler oder wenn
die Positionen reprozierbar genau angefahren werden muissen,
empfiehlt sich dieser Schalter.

Stoppuhr anzeigen

Die Stoppuhr-Funktion von WinPC-NC schaltet dieser Parameter
frei. Die angezeigte Stoppuhr wird mit jedem Jobstart zurlickgesetzt
und beginnt im Sekundentakt zu laufen. Am

Jobende erfolgt ein automatischer Stopp.

0 0 . 0 7 : 3 3 Dadurch lassen sich Ausfuhrungszeiten von
Jobs exakt bestimmen und bei z.B.
L ohnarbeiten abrechnen.

U St X Stop | s Reset |

Tastenorientierung

Fahrtrichtungen ~ Um die Orientierung der Fahrtasten im MANUELLEN FAHREN
den Tasten der Maschinenorientierung anzupassen, kann man mit 4 Einstellun-
anpassen gen die X-Y-Richtungen jeweils um 90 Grad drehen.

_] o Y-
]

3 [«
v &
- vx

<«

Tastenorientierung Stellung 0 Tastenorientierung Stellung 1

Stellungen 2 und 3 drehen die X-Y-Tasten jeweils um 90 Grad
weiter.
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Programmwieder holungen
Mit Programmwiederholungen kann man einen Arbeitsprozel3 bis zu

999 Mal wiederholen. In Verbindung mit einem Startsigna in
DIN/ISO-Programmen kann eine Serienfertigung realisiert werden.

Konturen glatten

Filter fur feinere  WinPC-NC besitzt einen Filter, mit dem Konturen und Bahnen, die
Konturen aus vielen sehr kleinen Vektoren bestehen, gegléattet werden. Diesist
zur Erzeugung von feinen und sauberen Kanten oftmals nétig.

Der Parameter definiert einen Faktor von 0..2000.

M anuell Fahren, Endlos wieder her stellen

i In der Funktion MANUELL FAHREN lassen
508 ~| sichalle Achsen entweder endlos verfahren, d.h.
endlos b bis zum L oslassen der Maustaste oder
ge?mfrﬂnm Cursortaste oder diskrete Wege, die per

Dropdown-Menti ausgewahlt werden. Um nicht
versehentlich einen vorgegebenen Weg zu starten, wenn man
eigentlich endlos fahren will, kann man die Endlos-Stellung
automatisch nach jeder Bewegung wiederherstellen lassen.

L etzte Position ignorieren

Beim Fahren auf die Parkposition oder Werkzeugwechsler merkt sich
WinPC-NC immer die vorherige Position und féhrt diese
anschlief3end wieder an. Oftmals fhrt das aber zu unnétigen
Bewegungen und wird nicht gewtinscht. Mit diesem Schalter |asst
sich das Anfahren der letzten Position verhindern.

Wechder, Z nicht hochfahren

Bel den Bewegungen im Werkzeugwechsler fahrt die Z-Achse
normal erweise immer ganz nach oben auf die Nullposition. Wem
diese Fahrten zu hoch sind oder zu lange dauern kann sie mit diesem
Parameterschalter unterdrticken.

Bitte unbedingt darauf achten, dass esmit unterdrickter Z-
Nullfahrt keine Kollisionen mit Komponenten des
Werkzeugwechdslers gibt.
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Externer Editor

WinPC-NC ist mit einem einfachen Editor zur Erstellung oder
Nachbearbeitung der NC-Dateien ausgestattet. Wem die
Funktionalitét zu wenig ist oder einen anderen gewohnten Editor
einsetzen will kann hier einen externen Programmaufruf mit
Pfadangabe definieren und einen alternativen Editor oder Viewer
nutzen.

3D-Far bschattierung

Farbschattierung
flr bessere
Anzeige

In WinPC-NC werden alle geladenen NC-Dateien nur 2D flachig
angezeigt. Bel 3D-Daten wie etwa Reliefsist deshalb eine visuelle
Kontrolle etwas schwierig und deshalb gibt es die Mdglichkeit, eine
Farbschattierung in der Anzeige zu schalten. Hierbei wird die fir das
Werkzeug eingestellte Farbe je nach Z-H6he oder PWM-Wert in
hellere oder dunklere Bereiche untertelilt.

Die Schattierung kann von verschiedenen Werten und Faktoren in
der Datei abhangig gemacht werden und es gibt dafir funf
verschiedene EinstelImdglichkeiten.

- keine Schattierung
Hier erfolgt eine reine 2D-Darstellung mit Linien und Bohrungen
in der gewahlten Werkzeugfarbe.

- von Z-Koordinaten / von Z-K oor dinaten, bunt
Die Farben andern sich in geringen Nuancen abhéngig von der
aktuellen Z-Hohe des Werkzeugs.
Bei der bunten Darstellung werden die Farbtone schneller und
intensiver verandert und deshalb kann es zu extremen
Farbverlaufen kommen.

- Von Drehzahl / von Drehzahl, invertiert
Bei Schleifanwendungen erfolgt die Erzeugung des Farbtons meist
durch eine Anderung des Analog- oder PWM-Werts. Diese Ab-
hangigkeit kann ebenfalls flr die Schattierung verwendet werden.
Bel der invertierten Darstellung wird ein htherer Drehzahlwert
heller dargestellt, ansonsten dunkler.
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E}winPE-NE USB [N:\.Test Temp'Heiz' ¥Yoicecoil’,20110323" Horse schwarz opti.NC] —[=l ﬂ

Datei Fahren Parameter  Sonderfunkbionen  Hilfe

Ble|e] ] ol.isl sl [v=] ¢

DDl el (oo x| ol [ [ ol ] sl -] o

50

~ca Ana Aca aner Acn cnn

cn PP ien =
onine | o | stert | [0 | 11 |xsz0.202:viz6.489 | w370.202 : v-23.511 p

Schattierung abhangig von Drehzahl fir Schleifanwendung

5.6. Schnittstellen

x

Werkzeuge I Datenformat I F.oordinaten I Sonstige
Sehnittstellen | Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten I tazching

COk -5 chnittstelle fiir D atentibertragung IEUM'I Vl

Joystick
Keppad [Frafessional] Ikein j
Kevpad [USE] Jkein =]

tasching an LPT-Schnittstelle, Portadresse 8C00 | hex

[~ US Tastabur Layout [v2 getauscht]

 OK XK Abbiuch I Sichem...

Schnittstellenparameter

Joystick

Wenn die Maschine mit einem Joystick eingerichtet werden soll, so
muss mit diesem Parameter der Gameport oder USB-Port festgel egt
werden.
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o

Ein angeschlossener Joystick mussvor der Benutzung im
Windows-System konfiguriert sein und mit einer
Sonder funktion kalibriert werden.

Die ebenfalls unterstiitzte 3D-Space-Mouse von 3DConnexion wird
mit einer speziellen Eintrag im Joystick-Feld ausgewahlt und schaltet
dann die Kommunikation Uber den Maustreiber aktiv.

L PT-Schnittstelle

Adresse der
LPT-Schnittstelle

WinPC-NC Economy steuert el ne angeschl ossene Maschine direkt
Uber die vorhandene LPT-Druckerschnittstelle, ohne dass weitere
Zusatzhardware nétig ist. Die Adresse des LPT-Port kann alerdings
nicht automatisch ermittelt werden, sondern man muss diese im
Gerdtemanager des Windows-Betriebssystems nachsehen.

Bitte gehen Sie dazu wiefolgt vor ...

- 0Offnen Sie unter Arbeitsplatz, Systemsteuerung, Hardware den
Geratemanger

« Offnen Sie den Zweig Anschliisse COM und LPT und wéhlen Sie
die LPT-Schnittstelle aus, an der die Maschine angeschlossen ist

- wahlen Sie mit der rechten Maustaste Eigenschaften und dann den
Reiter Resourcen

- notieren Sie sich die Portadresse, unter der die LPT-Schnittstelle
im System eingebunden ist. Bei internen Schnittstellen ist dies
meist die Portadresse 0378hex.

A P

: Datei  Akbon  Ansicht 7
= HEFES 2 A =S
= -%’ MOTEBOOKDELL

B8 Acronis Devices
Bk ‘_Sf Anschliisse (COMund LPT)

7_5; ECP-Druckeranschluss (LPT1)

. Kommurikationsansct Eigenschaften von ECP-Druckeranschiuss (|
w-@ audics, Yideo- und Game
i't]-ﬂﬁ, Battetien
Bl Computer
{5 Eingabegerate (Human Ir
# j Grafikkarte
=) IDE ATA[ATAPI-Contralle
R4 TEEE 1394 Bus-Hostconkr
[ <e Laufwerke
B ) Mause und andere Zeiges
Rl e Modems
# é Monitore
- E8 Netzwerkadapter
& B PCMCIn-Adapter
¥ 7% Prozessoren

2 \ =
Bl Wl Suwckermnmnsrila

Ermittlung der L PT-Portadresse mittels Gerdtemanager

Allgemeinl Aﬁschlusseihstellungenl Treibe.ll Detalls  Ressourcen

53’ ECE-Dnickerarschliss (LET)

Ressourceneinztellungen:

Hessourcent}lﬂ Einstellung
W@ E A Bereich 0370 - 037F
W E /4 Bereich  D77Lg 0778

Eirgtellung Basier aul I.'-'\.i-'u.-e-llr:! onfiguration
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o

Tragen Sie die so ermittelte Portadresse in WinPC-NC unter
Parameter-Schnittstellen-L PT-Schnittstelle ein und klicken Sie auf
Sichern und OK.

Im Ausdlieferungszustand ist die Portadresse der L PT-Schnitt-
stelle auf 0378hex eingestellt.

Fur weitere Signale und Eingange kann WinPC-NC Economy auch
noch eine zweite L PT-Schnittstelle bedienen. Eine genaue
Beschreibung dazu erfolgt weiter unten.

Keypad (USB)

Die Fernbedienung von WinPC-NC USB mit kleinen handlichen
Keypads oder Numerik-Tastaturen ist moglich und der Typ und
Anschlufld wird mit dieser Einstellung festgelegt. Es sind allgemein
verfligbare Keypads ebenso moglich, wie spezielle OEM-
Komponenten.

US Tastatur-Layout (YZ getauscht)

Im manuellen Fahren oder anderen Situationen kann mit den Tasten
der Achsen die Maschine gesteuert werden. Hierfur sind die
Buchstaben X, Y und Z bzw. deren Tasten mit entsprechenden
Funktionen belegt. Bei amerikanischem Tastaturlayout sind die
Tasten von Y und Z vertauscht und das kann immer wieder zu
Fehlbedienungen kommen. Uber diesen Parameter kann man die
Tastenbelegung tauschen.

5.7. Signaleund Zeiten

Alle synchronisierbaren Eingangssignale und zugehérigen Parameter
sind in einem eigenen Eingabefenster zusammengefalt.
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x
Wwertkzeuge I Dratenfarmat | Koordinaten | Sonstige I Schnittstellen
Geschwindigkeiten Signale/Zeiten | Mazchine I takro

—Eingangzsignale——————————— Wartezeiten

Wwarten auf...

[T autom. Wiederholung
[~ | Gensor -Z unten

I~ Sensor-Z chen

W Senzor - Spindeldrehzahl

[ | Sensor - Sufsparnung

Wartezeit hach Z-Hebet [ms) I—D

Wartezeit hach Z2-5enken [mz] 250
Spindelhachlaufzait [ms] |_3DDD

« OK X Abbruch & Sichem...

Signal parameter

Eingangssignale

Synchronisation
mit ver schiedenen
Sensorsignalen

WinPC-NC kann den Automatikablauf mit verschiedenen Eingangs-
signalen synchronisieren. Die Méglichkeit, diese Signale zu aktivie-
ren héngt von der Definition und Zuordnung der Eingangssignale ab.

Die ver schiedenen Signale und ihre Bedeutungen :

Startsignal

Sensor
Z unten

Sensor
Z oben

Spindel
dreht

Auf-
spannung

WinPC-NC wartet nach Aktivierung des
Arbeitsprozesses immer auf eine positive Flanke an
diesem Signal und beginnt erst beim Ubergang LOW
nach HIGH mit dem Abfahren der NC-Daten.

Nach dem Senken der Z-Achse kann WinPC-NC auf
dieses Signal warten. Erst bel aktivem Signal werden
die Bewegungen fortgesetzt. Dieses Signal ist

insbesondere bel pneumatischen Z-Achsen hilfreich.

Nach dem Heben der Z-Achse kann WinPC-NC auf
dieses Signal warten. Erst bei aktivem Signal wird
die Bewegungen zur néchsten Einstichstelle
fortgesetzt.

Nach Loslaufen der Bohrspindel ist es moglich, das

Erreichen der Wunschdrehzahl mit diesem Signal zu
melden. WinPC-NC wartet mit der Fortfiihrung des

weiteren Prozesses bis dieses Signal HIGH ist.

Dieses Signal kann die Aktivierung der Werksttickauf-
spannng melden. Der Arbeitsprozesses kann erst bei
aktivem Signal gestartet werden.
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Automatische Wieder holung

Prozef3
wiederholt
ausfiuhren

Bel aktiviertem Startsignal kann man mit diesem Parameter WinPC-
NC veranlassen, sofort nach Beendigung eines Arbeitsprozesses
wieder auf das néchste Startsignal zu warten ohne dass Aktionen an
der Tastatur oder Maus notwendig wéren.

Wartezeit nach Z-Heben und Z-Senken

Bel manchen Anwendungen ist es sinnvoll oder notwendig, nach dem
Absenken oder Heben des Werkzeugs und vor dem Losfahren zur
Bearbeitung noch einen Moment zu warten. Dies kann bei
nachgebenden Materialien oder bei gewuinschtem Freilaufen des
Werkzeugs der Fall sein.

Die Wartezeit wird in Millisekunden definiert.

Spindelhochlaufzeit

Hochlaufzeit fir
Bohrspindel

Die Startverzogerung definiert eine Wartezeit in Millisekunden, die
immer dann abl&uft, wenn das Zusatzsignal Bohrspindel aktiviert
wird.

Auf diese Weise ist sichergestellt, dass die Bohrspindel gentigend
Zeit zum Hochlaufen hat, bevor sie erstmals eingesetzt wird.

5.8. Maschinenparameter

o

Hinter maschinenspezifischen Parametern verbergen sich alle
Einstellungen, die die mechanischen Charakteristiken der Maschine
betreffen. Bel bestimmten OEM-Versionen von WinPC-NC sind
diese Parameter nur teilweise oder gar nicht vorhanden, sondern fir
die zugehorige Maschine bereits richtig voreingestelt.

Alle maschinenspezifischen Parameter sollten, um Defekte an
der Maschine zu vermeiden, nur mit aul3erster Vorsicht
eingestellt oder geandert werden.

Zur besseren Ubersicht sind die Maschinenparameter in weitere
Fenster unterteilt, die jeweils durch Anklicken der Buttons angezeigt
werden.
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CrTEES— x
WerkzeLge | Dratenformat | Koordinaten | Sonstige | Schrittztellen
Geschwindigkeiten | Sighale/Zeiten Mazschine | b akro

X i z AchsenXYZ

Maschinenparameter

800 | ]800 | 400 | gohinay
2000 |_zoo0 |_zo00 g

Achzauflozung

Weg pro Umdrehung

ras. Geschwindigkeit |_4U.UEI |_4EI. oo I—BD'UU s

max. Start/Stopp-Geschw, |—3'DEI |_3. od |—3' oo s

kiirzeste Fampe I—SDD |_3E|El ||_4DIJ ms Achzered’s

Fahrtrichtung invertieren IJa j INein j IJa j

Achse 4
Fieferenzschalter am.. Ende Ineg. j IDDS' j Ineg. j Ende

Mabe

Referenz-Reihenfolge

Marimale Spindeldrehzahl |—2DDDD
o OF I X Abbruch

M aschinenspezifische Parameter

Signalassizt

il

Funklionen

& Sicher...

Achsaufldsung

Die Auflosungsfelder definieren die Anzahl der Motorschritte pro
Umdrehung. Bei Verwendung von Getrieben oder Unter-/Uber-
setzungen kdnnen hier gleich die hochgerechneten Werte eingetragen
werden.

Die Einheit sind Schritte.

Weg pro Umdrehung

Mit diesem Parameter muss man die Wegstrecke definieren, die mit
einer Motorumdrehung zuriickgelegt wird. Die Definition der
Achsauflésung mit zwei Parametern hat den Vorteil, dass keine
Rechenungenauigkeiten entstehen konnen.

Die Einheit sind Millimeter mit Nachkommastellen.

M aximale Geschwindigkeit

Die maximale Geschwindigkeit jeder Achse sollte mit der
Testfunktion MOTORTEST ermittelt werden und stellt die absolute
Obergrenze dar, mit der die Achse gefahren werden kann.

Bel allen anderen Geschwindigkeitsangaben in den Parameterfens-
tern Uberwacht WinPC-NC die Eingaben und korrigiert immer auf
die hier definierten Werte.

Die Einheit sind Millimeter/Sekunde.
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Maximale Start/Stopp-Geschwindigkeit

Die Start/Stopp-Geschwindigkeit gibt die grofitmogliche
Geschwindigkeit an, mit der Schrittmotoren ohne Rampen anfahren
koénnen. Der Wert ist wichtig fur die Berechnungen der
Bahnsteuerung weil an spitzen Kanten oder Ecken nicht bis zum
Stillstand, sondern nur bis zu dieser Start/Stopp-Geschwindigkeit
abgebremst werden muss.

Maximalgeschwindigkeit

/ Rampe

/ Start/Stopp-Geschwindigkeit

Zeit
Start/Stopp-Geschwindigkeit und Rampen

Der optimale Wert ist mit Tests, z.B. in der Funktion MOTORTEST
zu ermitteln. Es muss dazu die Rampe ausgeschaltet und die
Geschwindigkeit solange gesteigert werden, bis Schrittverluste
auftreten. Den ermittelten Wert sollte man dann zur Sicherheit um
etwa 30% reduzieren.

Klrzeste Rampe

Rampenlange
individuell
enstellbar

Der Parameter Rampe gibt die Lange der Beschleunigung bis zur
M aximalgeschwindigkeit oder der Bremsphase von der
M aximal geschwindigkeit bis zum Stillstand in Millisekunden an.

Bei jeder Bewegung wird die Geschwindigkeit solange gesteigert,
bis die Maximalgeschwindigkeit erreicht ist. Am Ende jeder
Motorbewegung wird die Geschwindigkeit langsam verringert, bis
der Motor zum Stillstand kommt.

Maximalgeschwindigkeit

ERampenIénge Zeit

Geschwindigkeitsverlauf einer Motorbewegung

Das Beschleunigen und Bremsen mit Rampen verhindert Schrittver-
luste an den Motoren und I&f3t grofRere Maximal geschwindigkeiten
zu. Die Rampensteilheit bleibt bei allen Bewegungen gleich, d.h. bei
der Fahrt mit geringeren Geschwindigkeiten ist auch die Rampenzeit
kirzer.
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Fahrtrichtung invertieren

Falls einer der Motoren in die falsche Richtung fahrt, gibt es zwei
Moglichkeiten zur Anderung.

Umdrehen der Entweder Sie tauschen die Anschllisse der M otorwicklungen oder
Fahrtrichtung Sie &ndern die Fahrtrichtung mit diesem Parameter. Das
Richtungssignal zur Ansteuerung des Motors wird dann invertiert
ausgegeben.
Referenzschalter

Mit diesem Parameter kann die Richtung festgelegt werden, in die
zum Suchen des Schalters verfahren wird. Das Freifahren vom
Schalter erfolgt danach in Gegenrichtung.

Refer enzreihenfolge

Das Referenzfahren der einzelnen Achsen findet in einer bestimmten
Reihenfolge statt. Meist ist es erforderlich, zuerst die Z Achse nach
oben und somit aus dem Werkstiick zu ziehen. Anschlief3end fahren
die beiden anderen Achsen auf ihre Referenzpunkte.

Mogliche Fehler  Nach der Erstinbetriebnahme der Maschine kann es beim
bei Referenzfahrt  Referenzfahren zu Fehlersituationen kommen, die wie folgt zu
beheben sind.

® Achseféhrt in falsche Richtung

Abhilfe: Referenzschalter am anderen Achsenende
definieren.

® Achseféhrt in richtige Richtung, bleibt aber nach Anfahrt des
Schalters stehen und fahrt nicht mehr herunter
Abhilfe: Refer enzschalter am anderen Ende definieren
und Schalterlogik andern.

M aximale Spindeldrehzahl

Drehzahl- WinPC-NC kann eine Bohr- oder Frésspindel in der Drehzahl
steuerungin steuern. Fir jedes Werkzeug kann eine Drehzahl definiert werden
256 Sufen oder die Drehzahldaten werden aus den NC-Dateien entnommen.

Der maximale Wert definiert die Referenz fir die Stufe 256. Alle
niedrigeren Werte werden proportional zwischen 0 und diesem Wert
ermittelt und ausgegeben.
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Die Spindeldrehzahl wird von WinPC-NC Economy an den
Datenleitungen (Pin 2-9) des zweiten LPT-Ports binér codiert
ausgegeben.

Parameter zu M aschinenmal3en

x
‘Werkzeuge I D atenfaormat | K.oaordinaten | Sonztige | Schnittstellen I
Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten Maschine b akra
X i Fd MaBe
M azchinenparameter
M azchinentizch von I n.oa I+ 0.00 I+ o.oo T
bic [+ 21zo0 [« 28300 |+ s2o0 o
Referenzposzition IJ'—D'ElEl |+—D'IJIJ I+ 0.00 ]
Feferenzoffzet I"'—EI'EEI I*'—D'5IJ I+ 0.00 mm
Urnkehrzpiel |—2 I—5 I—D Schritte Achzer<Z |
¥ Maschinenbereich libenwachen AEEIL |
[~ Spannzange nach Einschalten geschlossen Mafte |
¥ Fieferenzschalter priffen vor Referenzfahit
™ Flachere Fampe im ot Signalassist |
Faktor Bahnsteuerung 0..30 l—T Furnktionen |
\/ ok I x Abbruch H Sichem...

Zweites Fenster mit maschinenspezifischen Parameter

M aschinentisch M al3e und Ber eichsliber wachung

Maschinengrofie

Der effektive Verfahrbereich der Maschine kann mit diesen
Parametern festgelegt werden. Wenn die Berei chsliberwachung
aktiviert ist, prift und Gberwacht WinPC-NC diese Grenzen bei
anschlief3enden Fahrten, auch beilm manuellen Fahren.

Die Uberwachung dieser Grenzen kann mit einem Parameter aktiviert
oder ausgeschaltet werden.

Refer enzposition

Bel einer Referenzfahrt werden die Achspositionen normalerweise an
den Referenzschaltern genullt, d.h. die Referenzschalter legen den
M aschinennullpunkt fest.

Bei manchen Anlagen ist es vorteilhaft, die Referenzschalter nicht
wie sonst Ublich am negativen Ende der Achsen anzubringen,
sondern auf der gegenuiberliegenden Seite.

- 100 -



WinPC-NC Economy

Parametereinstellungen

Referenz-
positionen frei
definierbar

Mit den Parameter Referenzposition kann man WinPC-NC ganz
einfach anweisen, an den Referenzschaltern diese bestimmte
Position zu setzen und damit den Maschinennullpunkt an eine
gewlnschte Position zu legen.

Refer enzoffset

Referenzschalter
sicher freifahren

Um nach einer Referenzfahrt und Freifahrt vom Schalter nicht genau
an der Schaltflanke stehen zu bleiben, kann man mit dem
Referenzoffset einen zusétzlichen Weg festlegen, der nach der
Freifahrt vom Schalter zurlickgelegt wird. Erst nach Abfahren des
Offsets wird die Achse genullt oder die definierte Referenzposition
eingestellt.

Typische Werte sind 0.5 bis 1 mm zusétzliche Freifahrt vom
Schalter.

Umkehr spiel

Bel nicht ganz spielfrei einstellbaren Antrieben kommt es bei der
Fahrtrichtungsumkehr immer zu kleinen Differenzen, die sich
innerhalb eines Arbeitsprozesses aufaddieren konnen. Mit diesen
Parametern kann man dieses Umkehrspiel kompensieren.

Es stehen Parameter fir alle Achsen zur Verfligung, mit denen man
die Leerlaufschritte definiert. Diese Anzahl Motorschritte wird dann
bei jeder Richtungsumkehr zusétzlich ausgegeben.

Der Standardwert ist O Schritte und sollte bei spielfrei eingestellten
Antrieben unveréndert bleiben.

Spannzange nach Einschalten geschlossen

Bel Verwendung eines Wechders und einer automatischen Spann-
zange kann man mit diesem Schalter festlegen, welchen Zustand die
Spannzange beim Einschalten der Anlage hat. Wenn die Spannzange
im geschlossenen Zustand eingeschaltet wird, dann merkt sich
WinPC-NC das zuletzt eingel egte Werkzeug Uber Sitzungen hinweg.

Referenzschalter prifen

Referenzfahrt
nur bel freien
Schaltern

Der Parameter veranlal3t WinPC-NC vor einer Referenzfahrt die
Schalter zu Uberprifen. Nur wenn alle definierten Schalter frel sind,
kann eine Referenzfahrt erfolgen.
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Diese Uberpriifung ist dann sinnvoll, wenn mehrere Referenzschalter
Uber einen Eingangspin an der LPT-Schnittstelle angeschlossen sind
und WinPC-NC nicht erkennen kann, welche Achse gerade auf ihrem
Schalter steht.

Sollte die Referenzfahrt wegen eines oder mehrerer angefahrener
Schalter abgewiesen werden, so muss man zuerst die Schalter tber
die Funktion MANUELL FAHREN freifahren.

Faktor Bahnsteuerung

Look ahead
Funktion

Die Bahnsteuerung in WinPC-NC ist eine sehr komplexe Funktion
und versucht anhand von vorausschauenden Analysen (look ahead)
den zukinftigen Konturverlauf zu erkennen und die Geschwindigkeit
anzupassen.

Die Gute der Geschwindigkeitsanpassung ist aber sehr stark von den
mechani schen und Lastverhaltnissen an der Maschine abhéngig und
von der Dynamik der verwendeten Antriebe. Eine Empfehlung fur
die beste Einstellung kann deshalb nicht gegeben werden und muss
durch eigene Tests ermittelt werden.

Der definierbare Wert legt die Stérke fest, in der bei kleinen und
engen Radien von der aktuellen Geschwindigkeit abgebremst wird.
Ein Wert von 0 schaltet die Geschwindigkeitsanpassung aus und | ésst
nur den eingestellten Bremswinkel wirken.

Einstellungen der 4. Achse

x
Werkzeuge I D atenformat I F.oordinaten | Sonstige | Schnittstellen
Geschwindighkeiten I Sighale/Zeiten Mazchine | bl akro

Achse 4

—Achsparameter
I— Referenzfahit 4.4chse. .
Achzauflosung 3200 Schritt/Ll

Izuletzt VI
‘Weg pro Urndrebung IBBU.DUU AU

Programmierbar als...

Rieferenzoffset +__ 000 . m
max. Geschwindigkeit I_?2D_DE| ls

max. Start/Stopp-Geschw, |—3D' 0o e

100

kiirzeste Rampe — ms
/OO0 [ 800 .y drhse 4

AchsenrZ

manuell Fahren, schin. fang I—

Referenzfahit. Such/Frei I—-I 5.00 I—S'DEI *ls halle

i Signalassist
Fahtrichtung invertisren INem j‘ Hullizhrt 4.4chse. . Izuerst j"
Feferenzschalter am. Ende IDDS' j‘ MullpLinkt |+—1 08.58 Funktionen

« OK 3 Abbruch & Sichem...

il

Parameter der 4. Achse
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o

o

WinPC-NC Economy kann eine 4. Achse verwalten und bedienen.
Die Programmierung kann z.B. in einem DIN/ISO Programm
erfolgen oder als Tangential achse automatisch von WinPC-NC
immer in Fahrtrichtung mitgedreht werden.

Vor der Verwendung einer 4. Achse mussdieseerst freigeschal-
tet werden. Anderenfalls sind die Parameter einstellungen nicht
verflgbar.

Einige Parameter wie Geschwindigkeiten, Richtungsinvertierung und
Referenzschalter wirken in gleicher Weise wie bei den Achsen XYZ
und werden hier nicht weiter erklért.

Bel Parallelachsen mit den Achsbuchstaben U, V und W
erfolgen die Parametrierung und Programmierung in mm und
mm/Sek. Bei Drehachsen mit den Buchstaben A, B und C
dagegen in Grad und Grad/Sek.

Achsauflésung/Weg pro Umdrehung

Die Aufldsungsparameter funktionieren so wie bei den Standard-
achsen XY Z. Wenn als Weg pro Umdrehung 360 oder 36 eingegeben
wird, dann kann man die 4. Achse a's Drehachse in Grad oder 1/10
Grad programmieren.

Refer enzoffset

Tangential-
messer
justieren

Der Referenzoffset definiert die Winkeldifferenz nach Freifahrt des
Schalters bis zur Nullstellung. WinPC-NC sucht zuerst den Schalter
mit der Suchgeschwindigkeit und fahrt anschlief3end in Gegen-
richtung wieder vom Schalter frei. Anschlief3end wird der Referenz-
offset als Drehung bis zur Nullstellung ausgefhrt.

Bel Verwendung der 4. Achse als Tangentialachse muss der
Referenzoffset so eingestellt werden, dass das Messer nach der
Referenzfahrt mit der Schneide in positive X-Richtung zeigt.

Achse 4 programmierbar als

Buchstabe fur
Programmierung

Die 4. Achse kann mit verschiedenen Achsbuchstaben in DIN/ISO-
Programmen angesprochen werden. Parallelachsen zu XY Z werden
normalerweise mit UVW bezeichnet, wahrend Drehachsen in XY Z-
Richtung mit A, B oder C programmiert werden.
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Referenzfahrt/Nullfahrt 4. Achse

Die Referenzfahrt der 4. Achse kann entweder vor oder nach den
anderen Achsen erfolgen.

Funktionen freischalten

paramerer x
“Werkzeuge I Dratenforrat I Koordinaten I Sanstige |
Schnitstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten Maschine

Systemfunktionen
I Makios aktiv T aktsignale [Achtung, antriebzabhangial—
I™ | Digitalisieren ki

[~ Rundaravur akbiv |7

W 4. dchsee akliv

W Tangentialachse akbiv

[T Autom Mechsler aktiv

I Autantyechsler mib 4.4chse

T aktimpulzlange

[T Taktzignale invertieren

[v i angenmessung und -kompensatiore e
[~ Tasterblock akbiyv i
I~ Doppel/tMetfachkopt

I FeRlermeldurgen 1817 50 Male
I™ | Brenn-/FlasmaSchneidern 5 5
Pl Signalassist

Funktionen

il

Anderungen mit nachstem Programmstart akliv

\/ oK I x Abbruch

Sonderfunktionen in WinPC-NC Economy freischalten oder sperren

& Sichem...

WinPC-NC Economy besitzt einige Spezialfunktionen, dieim
Auslieferungszustand nicht aktiviert sind. Die Freischaltung oder
Sperrung ist in diesem Parameterdialog mdglich.

Freischaltung oder Sperrung von Spezialfunktionen ist erst mit
dem néachsten Neustart von WinPC-NC aktiv.

Einige Funktionen sind inaktiv und nur WinPC-NC Professional
vorbehalten, andere Funktionen sind erst aktivierbar, wenn
bestimmte Eingange oder Signale definiert sind.

Die Funktionen Tangentialachse und Rundgravur sind erst
verwendbar, wenn eine 4. Achse vorhanden ist und aktiviert wurde.
Fur die Funktionen Tasterblock und Langenmessung muss zwingend
ein mit der Z-Achse anfahrbarer Sensor vorhanden sein und der
entsprechende Eingang (1221 Taster) definiert werden.

3D Drucken

Fur die Speziafunktion 3D-Drucken nutzt WinPC-NC Economy
einige Ein/Ausgange fir die Ansteuerung des Druckkopfes und es
werden einige Funktionen bei der Achsansteuerung und im Job
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modifiziert. Es kann z.B. die 4.Achse fir den Filamentvorschub nur
langsam in Vorschubrichtung bewegt werden und die Pause im Job
erfolgt mit einem speziellen Ablauf, um das bisher gedruckte Tell
nicht zu beschadigen.

[— = h

3D-Druckkopf mit WinPC-NC Economy

Die genaue Handhabung und Funktionsweise des 3D-Drucks mit
WinPC-NC ist im Handbuch fur den Druckkopf nachzulesen.

Taktimpulslange

Sgnal-
Timing

Die Ansteuerung von Schrittmotorantrieben erfolgt normalerweise
mit kurzen Taktimpulsen, deren Lange mit diesem Parameter
beeinflussbar ist. Es werden immer mindestens 10usek lange
Taktimpulse erzeugt.

Beim Einsatz bestimmter Schrittmotorendstufen und bei
Verwendung von Optokopplern kénnen diese Impulse zu kurz sein,
um von der Elektronik erkannt zu werden. Deshalb kann man diese
Zeit per Parameter verlangern. Bitte beachten Sie aber, dass zu lange
Impulszeiten sehr zu Lasten der Rechenperformance gehen und
vermieden werden sollten.

Wenn Sie die Taktimpuldange tiberhaupt einstellen missen,
dann wahlen Sie bitte den kleinstmdglichen Wert, mit dem lhre
Achsen sauber und rund laufen.

Bei Verwendung der SMC-Variante und von SM C-Schrittmotor-
karten hat die Taktimpulslénge keine Auswirkung.
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Signalassistent

Komfortable
Einrichtung der
Sgnale

5.9. Makros

o

Flexibel mit
Makros

Mit dem Signalassistenten ist die komfortable Einrichtung und
Zuordnung aller Ein- und Ausgange moglich. Diese Aufgabeist so
wichtig, dass wir eine detaillierte Beschreibung der Moglichkeiten
in einem separaten spateren Kapitel vorstellen.

WinPC-NC bieten mit Makros ein méchtiges Werkzeug zur
individuellen Anpassung an unterschiedlichste Mechaniken und
Applikationen. Mit frei definierbaren Makros kann man den
Arbeitsablauf in vielerlei Hinsicht beeinflussen und gestalten.

Um Makros mit WinPC-NC zu ver wenden, missen diese
freigeschaltet werden.

Definierte Makros legt WinPC-NC immer beim Sichern der
Parameter in der Datel WINPCNC.MAC ab. Sie sind immer und fur
alle Projekte gultig. Mit dem Button Neuladen kann man die zul etzt
gesicherten Makros erneut aus der Datel laden.

x
“Werkzeuge I Dratenformat | Koordinaten I Sonstige I Schnittstellen |
Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten I Mazchine Makro

F akroausfihrung bei..

Jobende a
wor Feferenziahrt _I
nach Feferanziaht

wor PEN DOWN

nach PEM DOWHN

T— | Aktueles Makro...
Kuhlungdus -
ik Spindeldus
ﬂl “WarteS pindelStop
Erset Wwharten 1000
feetzen G eschwindigksit 15.000

EELE%FEP&IEIP Anhi | Fahrek; 30.000
vor Werkzeugwechsel (HLSNET FaheZ 31500 I
nach "Werkzeugwechsel

Autovwechsler dblegen

Aut%WechsIel Aufnebmen IGeschwindigkeit e e 1
wor Yermessen
hach Wermezzen j I_'I 5.000 M akrobefehle. ..
e : i arten i’
b akraz... MHeuladen... | “/artenE ingangHigh

W artenE inganglow
[~ Makros ausschalken SetzeduzgangHigh

[V Signale nur iber Makros bediener: Eitﬁszui%aﬂgf?w =

,/ oK I x Abbruch

& Sichen..

Makrodefinition

Das Dialogfenster fur die Makrodefinition gliedert sich in
mehrere Bereiche:

linkes Fenster mogliche Programmstellen, an denen Makros

ausgef uhrt werden kdnnen
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Fenster rechts aktuelles Makro, eine neue Zusammenstellung
oben mit Makrobefehlen erfolgt in diesem Fenster
Fenster rechts ale verfligbaren Makrobefehle, die bel der
unten Zusammenstellung genutzt werden kdnnen
Editierfelder hier werden die ausgewahlten Makrobefehle

mit den noétigen Parameterwerten kombiniert,
z.B. Zeiten bei Wartebefehlen oder Wege bei
Fahrbefehlen

Editierbuttons damit |&3t sich der aktuelle Makrobefehl im

rechten oberen Fenster |6schen, ersetzen oder
ein neuer Befehl einflgen

Die Makroausfihrung im linken Fenster kann bei bestimmten
vordefinierten Funtionen erfolgen, z.B. vor einer Referenzfahrt oder
nach einem Werkzeugwechsel. Es gibt aber auch die Méglichkeit, fir
jedes neue Werkzeug nach einem Wechsel oder nur bei der
Aktivierung ein eigenes Makro auszuf iihren.

Weiterhin kann man mit bestimmten Befehlen im Programmcode
von DIN/ISO- oder HPGL -Programmen Makros aktivieren und z.B.
mit M90 das Programmierbare Makro 1 aufrufen. Weitere
Informationen dazu finden Sie weiter hinten in der Beschreibung der
DIN/ISO- und HPGL -Befehle.

Makros erzeugen Die Definition von Makros erfolgt in mehreren Schritten :

Im linken Fenster einen Programmzustand mit Doppelklick
wahlen, fur den ein Makro definiert werden soll. Ein bestehendes
Makro wird danach im rechten oberen Fenster angezeigt oder es
erscheint kein Makro definiert.

Das gewtinschte Makro entweder editieren indem die zu
veréndernde Zeilen mit einem Doppelklick ausgewahlt und in die
Editierfenster tbernommen werden. Dort lassen sich andere
Werte fir die Befehle definieren. Die Ubernahme des neuen
Befehls erfolgt dann mit Ersetzen oder Einfigen.

Zur Erstellung von neuen Makros oder Teilmakros muss man den
gewlnschten Befehl im rechten unteren Fenster aus der Liste der
verfligbaren Befehle auswahlen und anschlief3end in den
Editierfeldern vervollstandigen. Anschlief3end kann der neue
Befehl mit Ersetzen oder Einfugen ins aktuelle Makro
Ubernommen werden.

Zum L 6schen von M akrobefehlen muss man einfach den Balken
im aktuellen Makro auf den entsprechenden Befehl setzen und
den Loschen-Button klicken.
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Makrobefehle

o

Beispiel 1

Werkzeug ablegen

Die meisten Makrobefehle sind selbsterkldrend und daher wird hier
nur auf einige Besonderheiten eingegangen.

Warten zeit

WartenEingangHigh nr

SetzeAusgangHigh nr
Geschwindigkeit ges

Fahre xxx
FahreAbs xxx

Spindelan/aus
KUhlung an/aus

WarteSpindel Stop

WarteStart
ReferenzX
OffsatX

Taster Z-Nullpunkt
Drehzahl

Fuhrt eine Wartezeit in ms durch
Wartet, bis Eingang mit nr einen
HIGH-Pegel hat

Setzt Ausgang mit nr auf HIGH

Stellt fur nachfolgende Fahrten die
Geschwindigkeit in mm/Sek ein

Fahrt einen relativen Weg

Fahrt die absolute Position xxx an, d.h.
in Maschinenkoordinaten

Schaltet das Zusatzsignal Spindel ein
oder aus. Analog funktionieren auch
die anderen Ausgange.

Wartet bis der Eingang Spindel steht
aktiv ist und die Frasspindel komplett
gestoppt ist

Wartet auf ein Startsignal am Eingang
1255 Start

Fahrt die gewahlte Achse auf Ihren
Referenzschalter

bei WinPC-NC Economy nicht verflgbar
bei WinPC-NC Economy nicht verflgbar
Stellt eine neue Spindeldrehzahl ein

Bei der Definition von Eingdngen und Ausgéngen bitte immer
die entsprechende Eingangs- oder Ausgangsnummer von 1-127
angeben und nicht die Pinnummer der Leitung. Typische
Nummern zur freien Verwendung sind 1100 bis 1107 oder Q100
bisQ115. Diesen Eingadngen und Ausgangen mussvor her im
Signalassistent eine Pinnummer und L eitung zugeor dnet

werden.

Beispidl fur das Ablegen eines Werkzeugs im Wechslermagazin.

Geschwindigkeit 80,00
Fahrez 156,34
Geschwindigkei t 5,00
WarteSpindel Stop
FahreY 10,00
Spannzange Auf
Warten 500

Geschwin digkeit 2,00
Fahrez -5,00
Geschwindigkeit 80,00
Fahrez -151,34
FahreY -10,00

Geschwindigkeit auf 80mm/sek einstellen
mit Z-Achse nach unten fahren
Geschwindigkeit langsamer

warte bis Spindel ausgedreht hat

fahre das Werkzeug in die Zangenaufnahme
offne die Spannzange

warte 500ms auf Pneumatik
Geschwindigkeit ganz langsam

fahre vom Werkzeug 5mm hoch
Geschwindigkeit wieder schnell

fahre Z-Achse ganz hoch

fahre Y-Achse zurtick auf Ausgangsposition
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Beispiel 2
Einstechen beim
Schneidbrennen

o

Beispiel fur ein Makro, das einen Einstechvor gang beim
Schneidbrennen definiert. Eswird immer vor PenDown
Befehlen ausgefiihrt.

Fahrez 50,00 mit Z-Achse nach unten fahren

Warten 10000 10 Sek. an Vorheizposition 1 warten
Fahrez 20,00 nochmal um 20mm nach unten fahren
Warten 2000 2 Sek. warten und vorheizen
SetzeAusgangHigh 100 mit Ausgang 100 Sauerstoff zuschalten
Warten 500 vor Bewegung nochmal 500ms warten

Bitte beachten Sie, dass bestimmte M akrobefehle wie etwa
Offsets oder Makrosfir bestimmte Zusatzfunktionen z.B. die Z-
Nullpunktfindung nur mit WinPC-NC Professional nutzbar sind.

Signale nur Gber Makros bedienen

Ausgange
automatisch
oder mit
Makros

Normalerweise bedient WinPC-NC einige Ausgangssignale
automatisch. Der Ausgang Job lauft wird zum Beispiel am Beginn
eines Arbeitsprozesses gesetzt und am Ende oder bei Abbruch
zurlickgesetzt. Genauso werden die Signale Bohrspindel,
Kuhlmittelpumpe, Dosieren Usw. automatisch gesetzt.

Wenn die Bedienung der Signale besser mit den Makros zu erledigen
ist oder die Zeitpunkte der Bedienung veradndert werden sollen, dann
muss die automatische Bedienung mit diesem Parameter
ausgeschaltet werden.

Alle Signale kdnnen danach ausschliefdlich mit Hilfe der Makros
bedient werden.

M akr os ausschalten

Dies Verwendung von Makros kann mit diesem Parameter generell
ein- bzw. ausgeschaltet werden.
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0. Erstinbetriebnahme an der M aschine

Anpassung an
Ihre Maschine

Nach der Installation der Software auf Ihrem PC sind einige
Inbetriebnahmearbeiten und Einstellungen vorzunehmen. Diesist
nur bei der Erstinbetriebnahme nétig und bezieht sich generell auf
die Anpassung an Ihre Maschine.

Wenn Sie WinPC-NC Economy zusammen mit einer Maschine
erworben haben, dann sind entweder die meisten Parameter passend
voreingestellt oder Sie bekamen einen weiteren Datentrager mit den
richtigen Maschineneinstellungen dazu. In diesem Fall sollten die
nachfolgend beschriebenen Arbeiten nicht mehr nétig sein.

6.1. Maschine anschliel3en

o

Das Anschlief3en der Maschine und der Antriebe erfolgt an einer oder
zwei LPT-Druckerschnittstellen am PC und es sind die daf ir
notwendigen Kabel oder Adapter zu verwenden oder anzufertigen.

WARNUNG !

Der Anschluf3 aller Zuleitungen an das Gehause muss aufer st
vorsichtig erfolgen. Bei falscher Belegung der Signalkabel, schief
oder nur halb gesteckten Steckern oder bel fehler haft
verbundenen Leitungen kann es zu ernsten Schaden am Ger at
oder der Komponente kommen. Bitte erledigen Sie diese
Aufgaben mit gr 63tmoglicher Sor gfalt.

Die gesamte Anlage darf erst in Betrieb gesetzt werden, wenn ale
notwendigen und l&nderspezifisch erforderlichen Sicherheitsrichtlini-
en erfullt und Uberprift wurden. Die Verantwortung fr den Betrieb
der Anlage liegt beim Betreiber.
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o

WARNUNG !

Verwenden Sie unbedingt einen der Eingange, um zusatzlich
den NOT-AUS Zustand oder die Bereitschaft der Anlage
abzufragen. Auf diese Weise kann die Steuerungin
Notsituationen die weiter e Ansteuer ung von Ausgangen
unterbinden. Mehr Informationen hierzu finden Siein den
Unterlagen zur Steuer software. Beachten Sie unbedingt alle
Vorschriften zur Maschinensicher heit.

Die Zuordnung und Verwendung der mdglichen Ein- und
Ausgangssignale zu den vorhandenen Pins der Schnittstellenist im
nachfolgenden Kapitel beschrieben. Fur die erste Inbetriebnahme
bendtigen Sie entweder noch gar keine Signaleingange oder
verwenden der Einfachheit halber die vordefinierten.

HINWEIS!

Die Software WinPC-NC Economy ist lediglich eine Steuerungs-
komponentewird innerhalb einer Anlage eingesetzt. Das bedeu-
tet, dass erst durch die Ausriistung mit PC, Bear beitungsger ét,
Antriebssystemen und M echanik eine funktionsfahige Maschine
wird. Fur den sicheren Betrieb ist der Betreiber zustandig.

Pin13 Fin
tesssssssrres)
ooooootooooo/

Fin2a Finl4

LPT-Schnittstelle al's 25-polige SUB-D-Buchse

6.1.1. Pinbelegung der Takt/Richtung Variante

Belegung LPT1
(Takt/Richtung)

Alle Signale an den L PT-Druckerschnittstellen haben 5V TTL-
Pegel. Die Belegung der ersten L PT-Schnittstelleist wiefolgt :

Pin 2 AUS Richtung Motor X

Pin 3 AUS Takt Motor X

Pin 4 AUS Richtung Motor Y

Pin 5 AUS Takt Motor Y

Pin 6 AUS Richtung Motor Z

Pin 7 AUS Takt Motor Z

Pin 8 AUS Richtung Motor 4 (z.B. Tangentialachse)
Pin 9 AUS Takt Motor 4 (z.B. Tangentialachse)
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Pin 1 AUS
Pin 14 AUS
Pin16 AUS
Pin 17 AUS
Pin 10 EIN
Pin11 EIN
Pin12 EIN
Pin 13 EIN
Pin 15 EIN
Pin 18-25

Belegung LPT2
folgt :
Pin2-9 AUS
Pin 1 AUS
Pin 14 AUS
Pin 16 AUS
Pin17 AUS
Pin 10 EIN
Pin11 EIN
Pin12 EIN
Pin 13 EIN
Pin15 EIN
Pin 18-25

Zusatzausgange

und Eingéange

frel zuordenbar

Bohrspindel an/aus (default)

K Uhlmittel pumpe an/aus (default)
Stromabsenkung (default)

Job lauft (default)

Referenzschalter X (default)
Referenzschalter Y (default)
Referenzschalter Z (default)
Taster/Tasterblock (default)

fre

Signalmasse (OV GND)

Die Belegung der optionalen zweiten L PT-Schnittstelleist wie

Analogausgang, 256 Stufen binar codiert

frei
frei
frei
frei

frei
frei
frei
frei
frei

Signalmasse (OV GND)

Alle Eingange an den Pins 10, 11, 12, 13 und 15 und die
zusatzlichen Ausgange der Pins 1, 14, 16 und 17 kdnnen freizligig
definiert und gewlinschten Signalen zugeordnet werden. Im

Auslieferungszustand der Software sind oben aufgefiihrte Signale

zugeordnet.

6.1.2. Pinbelegung der SMC-Variante

SM C-Schrittmotorkarten werden mit einem handel siiblichen
Druckerkabel an den PC angeschlossen. Bel den SMC-Karten
werden alle 3 Referenzschalter nur Gber Pin 11 angeschlossen und es
stehen standardmal3ig keine weiteren Eingéange und Ausgange zur

Verflgung.
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Belegung LPT1
(SMC)

Die Belegung der ersten LPT-Schnittstelleist wiefolgt :

Pin 2 Datal 1+2Kodierung der Stromstérke Phase A
Pin 3 Data2 11-kein Strom 01-20% 10-60% 00-100%
Pin 4 Data3 Richtung des Stroms Phase A

Pin 5 Data4 4+5 Kodierung der Stromstérke Phase B
Pin 6 Data5 11-kein Strom 01-20% 10-60% 00-100%
Pin 7 Data6 Richtung des Stroms Phase B

Pin 8 Data7 7+8 Kodierung fur Motor X/Y/Z

Pin 9 Data8 00-X 10-Y 01-Z

Pin1  Strobe Ubernahme der Signale

Pin 14 AUS K Uhlmittel pumpe an/aus (default)
Pin16 AUS Bohrspindel an/aus (default)
Pin17 AUS  fre

Pin 10 EIN frei
Pin11 EIN Referenzschalter
Pin 12 EIN frei
Pin 13 EIN frei
Pin 15 EIN frei

Pin 18-25 Signalmasse (OV GND)

Schnittstelle LPT2 wird analog der Takt/Richtung Variante genutzt
und kann an den Ein-/Ausgange freizligig belegt werden.

Weltere technische Informationen zur Ansteuerung von SMC-Karten
sind der Beschreibung der Karten zu entnehmen. Wenn an der
Maschine die Zusatzsignale oder die freien Eingange an LPT1
genutzt werden sollen, so sind diese mit einer kleinen
Zusatzschaltung direkt am Kabel abzugreifen bzw. einzuschleifen.

WARNUNG !

Verwenden Sie aus Sicher heitsgr inden unbedingt Endschalter
an allen Achsen. Zur Vermeidung von unfalltrachtigen

Ber ihrungen wahrend die Maschine lauft, sollten Sie ebenfalls
ein System zur Zugangkontrolleinstallieren, z.B. eine
Schutzhaube oder eine Lichtgitterabsperrung. Schalten Sie diese
Sicher heitseinrichtungen korrekt an der Steuer ungskomponente
an und definieren Sie die entsprechenden Eingange.
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6.2. Achsauflosungen festlegen

Zwei Parameter
zur Umgehung
von Rechen-
ungenauigkeiten

Motorschritte
und Weg pro
Umdrehung

o

Damit WinPC-NC die gewlnschten Strecken und Geschwindigkeiten
errechnen kann, ist die Definition der genauen Achsauflésungen
notwendig.

Offnen Sie bitte den Parameterdial og Parameter-Maschine und legen
Sie fir jede Achse mit den ersten beiden Parametern die exakten
Daten lhrer Mechanik und Antriebe fest.

Der Parameter Achsauflésung legt fir den entsprechenden Motor die
Anzahl der Schritte oder Inkremente pro Umdrehung fest.
Berticksichtigen Sie dabei bitte die Einstellungen der Elektronik
beziiglich Vollschritt- oder Mikroschrittbetrieb und eine eventuell
angebaute Untersetzung.

Der erforderliche Wert ist die Anzahl der Motorschritte, die WinPC-
NC erzeugen muss um an der Spindel oder Welle genau eine
Umdrehung zurtickzul egen.

Mit dem zweiten Parameter Weg pro Umdrehung definiert man die
Wegstrecke, die genau mit der Anzahl der oben genannten
Motorschritte zurtickgelegt wird. Diesist bei Spindeln die
Spindelsteigung oder bei Zahnriehmen oder Zahnstangen der
Teilkreisumfang des Ritzels.

Sie erreichen keine genaue M ai3haltigkeit und falsche
Geschwindigkeiten, wenn die Achsauflésungen nicht korrekt
eingestellt sind.

6.3. LPT-Schnittstelle definieren

LPT-Portadresse
ermitteln

Im néchsten Schritt missen Siein WinPC-NC Economy die
verwendete LPT-Schnittstelle definieren, bzw. deren interne
Portadresse zuwei sen.

Um die Portadresse der LPT-Schnittstelle zu ermitteln, ist ein kurzer
Aufruf des Gerdtemangers in der Systemsteuerung notwendig. Bitte
gehen Sie dazu wie folgt vor :

1. Offnen Sie unter Arbeitsplatz, Systemsteuerung, Hardware
den Geréatemanger

2. Offnen Sie den Zweig Anschliisse COM und LPT und wéhlen Sie
die LPT-Schnittstelle aus, an der die Maschine angeschlossen ist
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o

3. Wéhlen Sie mit der rechten Maustaste Eigenschaften und dann
den Bereich Resourcen

4. Notieren Sie sich die Portadresse, unter der die LPT-Schnittstelle
im System eingebunden ist. Bel onboard Schnittstellen ist dies
meist die Portadresse 0378hex

5. Falls Sie zusétzliche eine zweite LPT-Schnittstelle im System
haben und auch diese mit WinPC-NC Economy nutzen wollen,
wiederholen Sie die Schritte 2-4 auch fir diese

kel Akbion  Ansicht  ?
2B FE 2 A=RE

=24 NOTEBOOKDELL

F-E@ Acronis Devices
Bk j Anschliisse (COM und LPT)

,Fbyi ECP-Druckeranschiuss (LPT1)

f—\’i Kommurikationsansch Eigenschaften von ECP-Druckeranschluss aT1
w-@ aodio:, Yideo- und Game
i-ﬂ'j]ﬂ Batterien .-’-‘«Ilgemeinl Ahschlusseihstellungenl Treibe,ll Detail: Ressoucen
B Computer
- {H8 Eingabegerate (Human It i ECP-Druckerarschiuss (LPT1)

B Grafikkarte =
4= IDE ATAATAPI-Controlle :
45 IEEE 1394 Bus-Hostcontr Ressourcensinzstellungen:

e Lauferke Hessourcentyp_| Einstellung
A7) Mause und andere Zeige W E 2 -Bereich 0379-037F
- e Madems W E/t-Bersich D??& 0778

&2} ;_i Moritare

- EE Metzwerkadapber
& @ PCMCIA-fdapter
- 8% Prozessoren

- \ i
[+l hd Swebemnarita

Ermittlung der L PT-Portadresse mittels Gerétemanager

Eiftellurs bagien auf I;‘\_ifu:r_—llr:: antiguration

Tragen Sie die so ermittelten Portadressen in WinPC-NC unter
Parameter-Maschine-Signal e-Portadressen ein und klicken Sie auf
Schern und OK.

Anschlief3end sollten einfache Testfahrten mit der Funktion
MANUELL FAHREN oder MOTORTEST moglich sein. Bitte gehen
Sie dabei aulderst sorgféltig vor und rechnen Sie immer mit
unkontrollierten Maschinenbewegungen. Falls die Motoren nicht
sauber laufen, kénnen Sie die Taktimpulslange etwas erhchen.

Im Ausdlieferungszustand ist die Portadresse der LPT-
Schnittstelle auf 0378hex eingestellt, was fir die meisten
internen Schnittstellen zutrifft.

6.4. Fahrtrichtungen festlegen

Rufen Sie die Funktion FAHREN-MANUELL auf. Fahren Sie nun
alle Achsen mit den Cursortasten oder mit einem Mausklick auf die
Pfeil-Buttons und Gberprifen Sie die Fahrtrichtungen an der
Maschine.
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)

Jeder Taste ist eine bestimmte Achse und Fahrtrichtung zugeordnet.
Beginnen Sie bei der Achse X.

Die Pfeiltasten nach rechts sollten eine positive Bewegung der X-
Achse auddsen, d.h. folgende Bewegung nach rechts an der
Maschine.

* XX +X

Die Pfeiltasten nach links sollten die Maschine genau in
Gegenrichtung nach links bewegen.

Falls dies nicht der Fall ist, kann eine der folgenden Fehlersituationen
vorliegen...

Fehler M 6gliche Ursachen L 6sung
Maschine Schnittstelle falsch Schnittstelle einstellen
bewegt sich

Schnittstellenbelegung  Belegung kontrollieren

icht
Sar e falsch

Maschine ausgeschaltet priifen, ob Motoren
unter Spannung stehen
und Versorgung
herstellen

falsche Achse  Schnittstellenbelegung  die Belegung der

bewegt sich fehlerhaft Schnittstelle
kontrollieren und
richtigstellen

Achse X fahrt ~ Richtungssignal arbeitet bei den

immer in mit falscher Logik Maschinenparametern
Gegenrichtung, den Parameter

d.h. Beim Fahrtrichtung
rechten Pfeil invertieren

nach links und umschalten
andersherum

Nach der X-Achse sind auch die beiden anderen Achsen zu testen
und gegebenenfalls die Fahrtrichtung per Parameter zu korrigieren.
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Die Pfeiltasten nach oben muss die Maschine nach hinten fahren.

Die Pfeiltaste nach unten

fahrt die Z-Achse nach "'"‘/
unten. rill

Zur Richtungsumkehr ‘
einer Achse muss lediglich
der Parameter

Fahrtrichtung invertieren
umgeschaltet werden.

K[«

6 Diefestzulegenden Fahrtrichtungen beziehen sich immer auf die
Bewegung des Werkzeugs Uber dem Werkstiick. Bitte beachten
Sie, dass bei M echaniken mit bewegtem Tisch die Fahrtrichtun-
gen korrekt eingestellt werden. Der bewegte Tisch fahrt immer
in Gegenrichtung zu den Pfeiltasten, damit das Werkzeug tiber
dem Werkstlick in dierichtige Richtung fahrt.

6.5. Referenzschalter einstellen

Die Funktionsweise der End- und Referenzschalter |43t sich sehr
leicht mit der Sonderfunktion SIGNALTEST Uberprifen. Aktivieren
Sie die Funktion und Sie sehen ein Fenster mit LED-Anzeigen fur die
wichtigsten Eingénge.
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Schalter mit der
Hand drlicken

Schaltlogik
festlegen

@ Signaltest E

Test der Ein- und Ausgange

@ Endschalter - @ Spindel @ Auzgang M70 (3100)
@ Endschalter =+ @ Kiihlung @ Auzgang M7 (@101)
@ Endschalter - @ Dasieren @ Ausgang M72 [3102)
@ Endschalter v+ @ Ausblasen @ Ausgang M73 [3103)
@ Endschalter 2- @ Job lauft @ Auzgang M74 (3104)
@ Endschalter 2+ @ Spannzange @ Auzgang M75 (Q105)
@ Referenz @ Taster @ Ausgang M7E [D106]
@ Referenz v @ Start @ Auzgang M77 (Q107)
@ Referenz 2 @ Spindel dreht
@ Referenz 450 @ Schutzhaube

Spindeldrehzahl 1.5%

Sonderfunktion SIGNALTEST mit LED-Anzeigen der wichtigsten Eingéange

Betétigen Sie nun die Schalter Ihrer Maschine per Hand und
beobachten Sie die Reaktionen am Bildschirm. Jeder
Schalterwechsel muss eindeutig angezeigt werden. Die LEDs der
Referenzschalter sollten zwischen schwarz und rot wechseln.

Die Definition der Referenzschalter ist korrekt, wenn die LED im
nicht gedriickten Zustand SCHWARZ ist und beim Driicken des
Schalters auf ROT wechsdlt.

Je nach verwendetem Schalter (Schlieler oder Offner) kann die
Schaltlogik genau falsch herum sein, d.h. mit nicht gedrtickten
Zustand ROT und beim Dricken SCHWARZ. Wenn das zutrifft,
dann muss man die Schaltlogik des Referenzschalters per Parameter
andern.

Gehen Siedazu wiefolgt vor :

1. Parameterdialog Parameter-Maschine-Signal assistent 6ffnen
2. Im oberen Fenster den entsprechenden Referenzschalter wahlen

3. Im darunterliegenden Pulldown-Menti den invertierten Eintrag fur
die Pinnummer wahlen und die Einstellung tbernehmen, also z.B.
von LPT1 PIN10 auf LPT1 Pin10 Inv 8ndern

4. Die neue Einstellung sichern und mit der Funktion SIGNALTEST
erneut kontrollieren

Eine detaillierte Beschreibung des Signal assistenten und der
M oglichkeit die Ein- und Ausgéange zu definieren und zuzuordnen,
finden Sieim néchsten Kapitel.
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6.6. Rethenfolge und Richtung Referenzfahrt

Als néchsten Schritt legen Sie die Einstellungen fir die Referenzfahrt
der Maschine fest. Gehen Sie dazu folgendermal3en vor :

1. Offnen Sie das Parameterfenster unter Parameter-Maschine

2. Stellen Sie unter Referenzschalter am pos/neg Ende ein, auf
welcher Seite jeder Achse sich der Schalter befindet. Wenn Sie es
nicht direkt feststellen kénnen, wechseln Sie noch einmal zur
Funktion MANUELL FAHREN und prufen Sie durch Bewegen
und Beobachten der Positionszahler, wohin die Achsen fahren
wenn sie sich dem Schalter néhern.

3. Wenn ale Schalter eingestellt sind, muss man nur noch die
Referenz-Reihenfolge wahlen. Im Pulldown-Men 183 sich die
gewlnschte Reihenfolge einstellen. Normal erwei se fahrt immer
zuerst die Z-Achse nach oben auf ihren Schalter und dann die
anderen Achsen.

4. Falls Sie eine oder mehrere Achsen in die positive Richtung
referenzfahren lassen, dann kann es sinnvoll sein, an den Schaltern
nicht den Maschinennullpunkt zu setzen, sondern per Parameter
eine andere Position festzulegen.

6.7. Kontrolle der Einstellungen

Referenzfahrt
zur Kontrolle
durchfUhren

Eigentlich sollte die Referenzfahrt an Ihrer Maschine nun
einwandfrei funktionieren. Driicken Sie bitte, nachdem Sie alle
Paramertereinstellungen vorgenommen und gesichert haben, die
Funktionstaste [F8] oder wahlen die Funktion tUber das Men(.

Waéhrend der Referenzfahrt fahren alle Achsen in der eingestellten
Reihenfolge auf ihren Schalter und anschlief3end mit niedrigerer
Geschwindigkeit wieder vom Schalter herunter. Genau an der
Schaltkante bleiben alle Achsen stehen und markieren dort den
Referenzpunkt.

Sollte dieser Vorgang nicht automatisch ablaufen oder mit einer
Fehlermel dung abbrechen, dann wurde eine oder mehrere
Einstellungen nicht korrekt durchgeftihrt. Die folgende Tabelle gibt
noch einmal Auskunft Uber die moglichen Fehlerarten und die

L 6sungen.

Fehler L dsung

Achse fahrt in falsche Richtung Referenzschalter am anderen Ende
definieren
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Achse fahrt in richtige Richtung, Schalterlogik ist fasch eingestellt
aber nur ganz langsam

Achse féhrt langsam in richtige
Richtung, bleibt aber auf dem

Schalter stehen

Achse fahrt ganz langsam in

falsche Richtung

6.8. Waeltere Schritte

Mit dem Anschluf? der Maschine und Einstellen der
Referenzparameter haben Sie bereits die wichtigsten Arbeiten
erledigt. Als weitere Aktionen empfehlen wir in folgender
Reihenfolge :

1.

und muss invertiert werden

und

Referenzschalter am anderen Ende
definieren

Schalterlogik ist fasch eingestellt
und muss invertiert werden

und

Referenzschalter am anderen Ende
definieren

Schalterlogik ist fasch eingestellt
und muss invertiert werden

Mit der Sonderfunktion MOTORTEST die optimalen Rampen
und Geschwindigkeiten fur alle Achsen festlegen.

Mit diesen Werten die weiteren Geschwindigkeiten fir das
manuelle Fahren und Referenzfahren festlegen.

Gewinschte Funktionen unter Parameter-M aschine-Funktionen

freischalten.

Weitere gewunschte und benétigte Ein- und Ausgangssignale
anschlief3en und mit dem Signalassistenten definieren.
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7. Signalassistent

7.1. Verwendung von Ein-/Ausgangen

Ein- und
Ausgangssignale

Eine der wichtigsten Funktionen von WinPC-NC ist das Verwalten
von Ein- und Ausgangssignalen.

Mit Hilfe von Eingangen sind viele niitzliche Funktionen realisiert,

wie etwa...

Uberwachen der Achsen mit Endschaltern

Referenzfahren und damit Kalibrierung der Achsen

Synchronisation mit verschiedenen Signalen, z.B. Start

- Uberwachen von Schutzhaube und Lichtgitterabsperrungen

Mit den Ausgangssignalen kann WinPC-NC verschiedene
Zusatzgeréte steuern oder den Ablauf mit anderen Komponenten
abstimmen. Beispiele fir Ausgangssignale sind...

«  Spindel- und Kiihlung schalten

- Schutzhaube wahrend einem Job verriegeln

- Dosierpumpe schalten

Werkzeuge I [ atenformat | Koordinaten |
Schnittstellen I Gezchwindigkeiten | Signale/Zeiten

Signal-Assistent

Eingange I Leitung -
1235 Riefschalter mjl Eae
1236 Refschalter v LPT1 Pin11 & USEST
1237 Refzchaler £ LPT1 Pinl& iree
1238 Refschalter 4 nia LI o) DR
[ —— . | CRU+EATB0R0Z
[LPTT Pin10 x| Ubemehmen | ) CRULLPTZ

' CRUSLPTZ BiDi
Ausgdnge I Leitung -
0251 &chze |5uft LFT1 FiniG irw 3O e
Q250 Boost nta E arn oo
0242 Spindel LFT1 Pint
0243 Kidhlung LPT1 Finl4 5 LPT2 FCER ey
LFT1 Fin6 inv <] lbemehmen |  Sionapinstesten |

x|

Sonstige |
Maschine

Achserbd’Z
behse 4
Malke

Signalassist

il

Funktiohen

/ ok I x Abbruch

E Sichern...

Signalassistent
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Zuordnung WinPC-NC kann sehr viele verschiedene Signale verwalten,

der Sgnal alerdings sind nicht fir jede Aufgabe alle Ein- oder Ausgange nétig.
Deshalb kann man mit dem Signalassistenten sehr komfortabel die
noétigen Signale, den zur Verflgung stehenden Leitungen der LPT-
Druckerschnittstellen zuordnen.

Jede LPT-Druckerschnittstelle hat 5 Eingangsleitungen an den Pins
10, 11, 12, 13 und 15 und 4 weitere Ausgangsleitungen an den Pins
1,14, 16 und 17.

Sie kénnen Ihre bendtigten Signale eigentlich an jeder der moglichen
Pins anschlief3en, die Zuordnung erfolgt anschlief3end mit dem
Signalassistenten, der Uber Parameter-Maschine-Signale aktiviert

wird.
6 Achtung! Bitte gehen Sie bei der Zuordnung und beim Testen
der Ein- und Ausgénge aul3er st sorgfaltig vor und rechnen Sie

immer mit unvor her sehbaren Aktionen beim Testen und
Schalten der Ausgangssignale.

Portadressen Vor der Zuordnung der einzelnen Signale muss e

der zuerst die Portadresse der LPT-Schnittstelle o

Schnittstellen tberprift oder definiert werden. Bei der i
Verwendung einer zweiten Schnittstellen ist il et
natiirlich auch deren Adresse einzugeben. Bitte Signalpins testen |

sehen Sie diese vom Betriebssystem vergebenen
Adressen im Gerdtemanager nach, so wieim letzten Kapitel
beschrieben.

7.2. Zuordnung von Eingangen

Zuordnung Gehen Siebel der Zuordnung der Eingange bitte wiefolgt vor :
der Eingange

1. Schlieffen Sie die benttigten Schalter an den zur Verfligung
stehenden Pinsan

2. Klicken Sie zunachst auf Sgnale testen und beobachten Sieim
darauffolgenden Fenster die LEDs, die den Zustand der einzelnen
Eingangsleitungen symbolisieren
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Signale testen

LPT1 Pin 10 11

- 12 13 18
Eingange @ @ ; % @

Pin 1 14 1

Auzginge 'éj @ @ @ ...auf Ausgang klicken

LPT?2 Fin 10 11

- 12 13 18
Eingange @ @ : @ @

Pin 1 14 1

Auzgange @ @ |ﬁ @
S Testamt

Signale interaktiv testen

3. Dricken Sie mit der Hand die einzelnen Schalter und merken oder
notieren Sie sich die Pinnummer und die Schaltlogik. Wenn Sie
dricken und die LED wechselt von schwarz auf rot, dann handelt
es sich um einen Schlief3erkontakt, wenn allerdings die LED von
rot auf schwarz wechselt, dann ist es ein Offnerkontakt.

4. Klicken Sie auf Fertig und wechseln

. - . Eingdnae | Leitung Iil
S! ewl Eder In das Fenger des 1255 Start néa
Signalassistenten. Wéahlen Sie nun 1254 Stop n'a
das entsprechende Eingangssignal 1247 NBerei n/a
im linken Fenster (z.B. 1235 ol

.. . 1236 Refschalter v LFT1 FinlGa v|
Referenzschalter X) und 6ffnen Sie =
) LFT1 Pini( ~|  ibemehmen |

das darunterliegende Pulldownmenll = w7 =
um die Pinnummer zuzuordnen (z.B. = gELLEindDin J_ e
LPT1 Pinl1). LPT1 Finl1 in% £ EA160A02

LPT1 Pin12
LPT1 Pind 2 i
LPT1 Pir13 Signale teste

LPTT Find3 i 3

5. Wahlen Sie bel Schlief3erkontakten (Farbwechsel schwarz nach
rot) immer die normale Pinnummer und bei Offnerkontakten (rot
nach schwarz) die Pinnummer invertiert, z.B. LPT1 Pin11 Inv.

6. Klicken Sie danach auf Ubernehmen und die ausgewahlte
Pinnummer erscheint in der Zuordnungstabelle.

7. Gehen Siein gleicher Weise bei allen anderen bendtigten
Eingangssignalen vor.

8. Sichern Sie die Parametereinstellungen und Uberprifen Sie
gegebenenfalls alles noch einmal mit der Funktion
SONDERFUNKTIONEN-SIGNALTEST. Hier muss ein
gedriickter Schalter immer eine rote LED bewirken, d.h. einen
HIGH-Pegel.
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o

WinPC-NC reagiert bei Eingangen immer nur auf einen HIGH-
Pegel. Bitte achten Sie darauf, dass die Schaltlogik mit der
Invertierungsmaoglichkeit immer so eingestellt wird, dass ein

aktiver Schalter einen HIGH-Pegdl er zeugt.

7.3. Zuordnung von Ausgangen

Zuordnung
der Ausgange

4. Klicken Sie auf Fertig und wechseln

Die Zuordnung der Ausgangssignale erfolgt ahnlich. Bitte gehen

Sie dazu nach folgendem Schema vor :

1. Schlieffen Sie die bendtigten Leitungen an den zur Verfligung
stehenden Pins an und verwenden Sie zur Kontrolle evt. eine LED

oder Lampe.

2. Klicken Sie zunéchst auf Sgnale testen und beobachten Sieim
darauffolgenden Fenster die LEDs, die den Zustand der einzelnen

Ausgangsleitungen symbolisieren

Signale testen i

LPT1 Pin 10 11 1

- 2. 3. 15
Eingshge @ E @ @

Pin 1 14 1

|ﬁ4 @ @ @ _..auf Auzgang klicken

LPT2 Fin 10 1

- 12 13 1§
Eingange @ @ : @ @

Pin 1 14 1

i @ @ O @
L Testiaut

Ausgange

Signale interaktiv testen

Klicken Sie mit der Maus auf die méglichen Ausgange und

beobachten Sie den Pegel an der Leitung. Eine blaue LED
signalisiert einen LOW-Pegel oder einen ausgeschalteten Ausgang

und eine griine LED signalisiert

=

einen HIGH-Pegel oder einen Ausgangs
eingeschalteten Ausgang. Merken 0255 Bereit
oder notieren Sie sich die gj:; Bohes Bl
entsprechenden Pins und auch die 0242 Spindel
Schaltlogik. 0243 Kiihlung

LPT1 Pint inv IR

I Leitung Iﬂ
n's
n'a
n'a

LPTT Pind irve

LPT1 Pinl4 v

Ubemehmen |

LPT1 Finl

LPT1 Pin14

Sie wieder in das Fenster des
LPT1 Pird 4 inv
LPT1 PirlG

Signalassistenten. Wahlen Sie nun
LFT1 Pir1E inv

das entsprechende Ausgangssignal .| (eT1 Fint
LPT1 Pird 7 inv

| Mabe. |

J Achsen =7 |
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im rechten Fenster (z.B. Q242 Spindel) und 6ffnen
Sie das darunterliegende Pulldownment, um die Pinnummer
zuzuordnen (z.B. LPT1 Pin1).

5. Klicken Sie danach auf Ubernehmen und die ausgewzhlite
Pinnummer erscheint in der Zuordnungstabelle

6. Gehen Siein gleicher Weise bei allen anderen bendtigten
Eingangssignalen vor und sichern Sie zuletzt die Einstellungen.

7.4. Verfugbare Eingangssignale

Mdogliche
Eingange

WinPC-NC kann folgende Eingangssignale ver walten :

Eingangssignal Zugeordnete Aktion

1255 Start Startet einen geladenen Job

1254 Stopp Stoppt bei HIGH-Pegel jede laufende Aktion sofort,
danach ist einer erneute Referenzfahrt nétig

1247 NichtBereit Uberwacht die Bereitschaft der Maschine oder Antriebe.
Bei HIGH-Pegel wird jede laufende Aktion sofort
gestoppt.

1235-238 Referenzschalter aller 4 Achsen

Referenzschalter

1239-242 Endschalter - Endschalter am negativen Achsenende
1243-246 Endschalter + Endschalter am positiven Achsenende

1234 ZinPositionOben  Synchronisiert einen halbautomatischen Bohrjob und
kann bei HIGH-Pegel an diesem Eingang die nachste
Position anfahren

1233 ZinPositionUnten  Synchronisiert einen halbautomatischen Bohrjob. Die
Signale ZinPositionOben und ZinPositionUnten missen
abwechselnd ausgeldst werden.

1229-232 Endschalter ~ Endschaltereingange, wenn nur ein Schalter fiir beide

Summe Achsenenden zustdnmdig ist, z.B. ein beweglischer
Schalter, der auf zwei Nocken féhrt. Bei Verwendung
dieser Eingange kann WinPC-NC nicht die Fahrrichtung
erkennen und eine Weiterfahrt unterbinden

1228 Drehzahl erreicht  Signal der Frasspindel, wenn die gewiinschte Drehzahl
erreicht ist und der Job fortgesetzt werden kann

1222 Schutzhaube Sicherheitsfunktion fir Schutzhauben oder Lichtgitter
oder anderen Zugangskontrollen

1221 Taster Eingang fur Oberflachentaster oder
Werkzeuglangentaster

1180 JobEinzel Fuhrt den nachsten Programmschritt aus wenn der Job
mit Start-Einzelschritt begonnen wurde

1179 JobStart Startet einen geladenen Job aus dem Hauptmenii

heraus, pruft vorher tber die Funktion automatisches
Neuladen, ob sich die Jobdaten gedndert haben

1178 JobStop Stoppt einen laufenden Job ab

1177 JobWeiter Fihrt einen unterbrochenen Job weiter
1160-169 frei Signale zur freien Verfligung z.B. bei der
1100-109 frei Makroprogrammierung

Alle anderen in der Tabelle aufgefiihrten Eingangssignale sind
entweder fUr spezielle Sonderfunktionen reserviert oder nur in
WinPC-NC Professional verfligbar.
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7.5. Verfugbare Ausgangssignale

Maogliche
Ausgange

WinPC-NC kann folgende Ausgangssignale verwalten :

Ausgangssignal
Q255 Bereit

Q251 Achse lauft

Q250 Boost

Q242 Spindel
Q243 Kiihlung
Q244 Dosieren
Q245 Ausblasen

Q246 Job lauft

Q247 JobEnde
Q248 Spannzange

Q249 Spindel
links/rechts

Q219 Toggle/Bereit
Q218 Drehzahl/PWM
Q100-115 Ausgang

M70-87
Q220-230 frei

Zugeordnete Aktion

Signalisiert die Betriebsbereitschalt der Steuersoftware
mit HIGH-Pegel. Im Fehlerfall wird der Ausgang LOW.

Zeigt laufende (HIGH) oder stehende (LOW) Achsen an.
Dieses Signal kann fir ein Stromabsenkung an den
Leistungsendstufen verwednet werden.

Zeigt bei laufenden Achsen eine Rampenfahrt an (HIGH)
oder stehende bzw. konstant fahrende Achsen (LOW).
Dieses Signal kann fir ein Stromabsenkung an den
Leistungsendstufen verwednet werden.

Schaltet die Bohr-/Frasspindel ein/aus
Schaltet die Kihlmittelpumpe oder Spuhkiihlung ein/aus
Schaltet das Dosiersignal ein/aus

Zeigt mit HIGH-Pegel eine nach oben fahrende und
somit ausziehende Z-Achse an

Wird bei Jobausfuihrung HIGH und zeigt somit den
Automatikbetrieb an

Signalisiert kurzzeitig das Ende eines ausgefuhrten Jobs

Steuert eine automatische Spannzange in Verbindung
mit einem Werkzeugwechsler

Schaltet die Drehrichtung der Frasspindel, z.B. mit den
M-Funktionen M3 und M4 in DIN/ISO-Programmen

Toggle-Ausgang der mit 12kHz sténdig schaltet, kann
als Bereitsignal fiir die Maschinensteuerung ausgewertet
werden (Chargepump)

PWM-Signal (puls-weiten-moduliert) zur Anzeige der
Drehzahlstufe

Zusatzausgange, die in DIN/ISO-Programmen mit M-
Funktionen programmierbar sind

Ausgéange zur freien Verfugung, z.B. in Makros

Alle anderen in der Tabelle aufgefthrten Ausgangssignale sind

entweder fUr spezielle Sonderfunktionen reserviert oder nur in

WinPC-NC Professional verfligbar.
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8. Waeltergehende Infor mationen

8.1. Interpreter

Zur Zeit sind in WinPC-NC Economy Interpreter fir mehrere NC-
Datenformate redisiert.

HPGL

Bohrdaten

Multicam

DIN/ISO

ISEL NCP

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

8.1.1. HPGL -Interpreter

Plotdaten mit
demHPGL
Interpreter

HPGL Treiber
von Windows

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

Problemlos kénnen Zeichnungen von...

e AutoCAD®

« AutoSketch®

e Eagle®

e HCAM®

« CADdy®
 Maz&Kassner CAD®

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

e CorelDRAW®
e Designer®

...und andere Windows-Zei chenprogramme ihre Daten aufbereiten
und in einer Datel ablegen. Alternativ kann auch ein Treiber fur den
Plotter HP7475, HP Color Pro oder HP Draftmaster verwendet
werden.
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HPGL Syntax

Folgende Befehle fihren zu Aktivitaten an der Maschine:

PA [x,Y[.x.Y; 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

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

AA xy,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 kénnen ebenfalls benutzt
werden :

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

FC100,t; Wartezeit t Millisekunden

FC101,i; Warte auf HIGH-Pegel am Eingang i
FC102,i; Warte auf LOWPegel am Eingang i

FC200,3; Setze Ausgang aauf HIGH

FC201,3; Setze Ausgang a auf LOW

FC300,m; Ruft programmierbares Makro m auf

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

* esmussen 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 Folgebefehl e absolute oder
relative Positionierung eingestel It

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

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

8.1.2. MultiCAM-Interpreter

HPGL
Erweiterung um
3D-Befehle

Das MultiCAM-Format stellt eine 3D-Erweiterung des HPGL -
Standards dar. Es kennt ale bisherigen HPGL -Befehle und
zusétzliche, mit denen die Z-Achse synchron zu den anderen Achsen
bewegt werden kann.

Man unterscheidet zwischen dem 2D- und dem 3D-Modus. Im 3D-
M odus miissen immer 3 Koordinaten stehen, d.h. auch fir die Z-
Achse.

ZZ0/1; Aktiviert 2D- oder 3D-Modus

ZUz Flughdhe der Z-Achse Uber dem Nullpunkt
(Uberschreibt den Parameter S cherheitsabstand)

ZDz Einstechtiefe (Uberschreibt die Tiefenwerte in den
Parametern)

SFv; V orschubgeschwindigkeit

Z0d; Spindeldrehzahl

Die Syntaxregeln der HPGL-Sprache gelten analog auch fir
MultiCAM.

8.1.3. Bohrdaten-Interpreter

diverse Bohr-
datenfor mate

Bohrdaten Syntax

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

Eine Bohrdatei beginnt immer mit einem oder zwei 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]
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Eswerden zwei Formate unterschieden. Bei Format 1 sind die
K oordinatenangaben immer 5-stellig, wobei die hinteren Nullen
weggel assen werden kénnen, z.B. X021 entspricht 2100.

Im Format 2 fallen die fuhrenden Nullen weg und die
K oordinatenangaben bestehen deshalb aus unterschiedlich vielen
Stellen.

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

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

die Koordinaten kdénnen auch einen Dezimal punkt enthalten, z.B.
X123.456

alle Zeilen vor dem Prozentzei chen werden als Kommentar
uberlesen

Beispiel fur Kleines Bohrprogramm Kommentar zeilen

Bohrdaten im im Format 2

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)

Beispiel fur Kleines Bohrprogramm Kommentar zeilen

Bohrdaten im im Format 1

Format 1 % Programmstart
T1 W erkzeug 1 wahlen
X01Y01 Bohrloch an 1000/1000
X012Y 0234 Bohrloch an 1200/2340
X027Y0295T2 Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
Y01 Bohrloch an 2700/1000
M30 Programmende

8.1.4. DIN/ISO Interpreter

WinPC-NC beinhaltet auch einen kleinen DIN/ISO Befehlsinterpre-

ter.

Die DIN/ISO Sprache wird im professionellen und industriellen

Bereich benutzt, um Werkzeugmaschinen zu programmieren.
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Folgende Befehle werden unterstiitzt :

G-Befehle GO0 Eilgang mit linearer Interpolation

G01 Bearbeitung, lineare Interpolation

G02 Kreisbewegung im Uhrzeigersinn

GO03 Kreisbewegung gegen Uhrzeigersinn

G04 Verweilzeit, Zeit mit F-Befehl

G17 Ebene XY

G18 Ebene XZ

G19 EbeneYZ

G28 Nullpunkt anfahren

G54..59 Nullpunktverschiebung

G70 Maleininch

G71 Maliein mm

G81 Bohren mit Riickzug in Eintauchgeschw.
Z-Bohrtiefe R-Rickzugshthe P-Verweilzeit

G82 Bohren mit Rickzug in Eilgeschwindigkeit
Z-Bohrtiefe R-Ruckzugshohe P-Verwellzeit

G90absol ute Wegangaben
Go1 relative Wegangaben
G98 Unterprogramm definieren

M-Funktionen MO Programmhalt
MO02 Programmende
MO3 Spindel an, Rechtslauf
MO04 Spindel an, Linkslauf
MO5 Spindel aus
MO06 Werkzeug wechseln
MO7 Kuhlmittel an
M08 Kuhlmittel an
MO09 Kuhlmittel aus
M16 Warten auf Eingang, Eingangsnummer in F
M30 Programmende
M66 Werkzeug wechseln, gleich wie M06
M70..77 Ausgang 100-107 auf HIGH setzen
M-70..-77 Ausgang 100-107 auf LOW setzen
M80..87 Ausgang 108-115 auf HIGH setzen
M-80..-87 Ausgang 108-115 auf LOW setzen
M90..99 aktiviert programmierbare Makros 1-10
M106  Ausgang fur 3D-Druckkopf einschalten
M107  Ausgang fur 3D-Druckkopf ausschalten

Sonstige N Satznummer
Befehle S Spindeldrehzahl
F Eingangsnummer (mit M 16 Befehl)
F Verweilzeit (mit GO4 Befehl)
F Vorschub (ohne M 16 und G04 Befehl)

Geschwindigkeit in eingestellter Einheit
(mm/s oder mm/min oder inch/min)
I,JK K'reisparameter
T Werkzeug wahlen
X,Y,Z  Koordinaten
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Beispiel
Quadrat mit
runden Ecken

UV,W Koordinaten fur 4. Achse, wenn aktiviert
AB.C Koordinaten fur 4. Achse, wenn aktiviert

R Radius bei Kreishdgen

R Rickzugshdhe bei G81/G82 Bohren

P Verweilzeit bei G8L/G82 Bohren

L Unterprogramme aufrufen (1..20)
%prog2 Programmanfang
NOO1 G90 absolute Koordinaten
NO0O2 G71 T1 M6 Mal3e in mm, Werkzeug 1
NO003 GO0 X110 Y100 Z10 Eilgang zu erster Position
NO004 G01 Z11 mit Z einstechen
NOO5 GO1 X190 mit Vorschub Gerade fahren
NO006 GO3 X200 Y 110 J10 K reisbogen um Mittel punkt
NOO7 GO1 Y 190 USW...
N008 G03 X190 Y200 I-10
NO009 GO1 X110
N010 G0O3 X100 Y190 J-10
NO11 GO1 Y110
NO012 GO3 X110 Y100110
NO13 GO1 Z10
NO014 GO0 X0 YO0 Z0 im Eilgang zu Nullpunkt
NO15M30 Programmende

Folgende Punkte sind bei der Erstellung von DIN/ISO-
Programmen zu beachten :

» die Programme mussen mit einem Editor oder externen
Programm selbst erzeugt werden.

» Der Programmname mit fuhrendem %-Zeichen leitet den
eigentlichen Programmcode ein, alle Zeilen davor sind
Kommentarzeilen

* esmuss mindestens ein Werkzeug ausgewahlt und gewechselt
werden, z.B. mit T1 M6 im Programmkopf (M6 ist zwingend
erforderlich)

» die Geschwindigkeiten sind mit F-Befehlen in der per Parameter
definierten Einheit mm/Sek oder mm/Min einstellbar.

» die Befehlsnummer ist mit N-Befehlen selbst festlegbar

* bei Kreisbdgen kann man entweder mit den Befehlen 1,J,K den
Mittel punkt oder mit R einen Radius programmieren. Positive
Radien erzeugen einen Kreisbogen kleiner 180° und negative
Radien einen Kreisbogen grofier 180°.

* biszu 20 Unterprogramme werden mit G98 Lx am Ende des
Hauptprogramms also nach M 30 definiert. Die Definition endet
mit G98 LO. Der Unterprogrammaufruf erfolgt an beliebigen
Stellen mit Lx.

* bei der Nullpunktverschiebung mit G54ff erfolgt die Definition
des Nullpunkts mit der Aufrufzeile G54 Xxxx Yyyy, wobel die
Koordinatenwerte die relative Verschiebung zum aktuellen
Nullpunkt definieren. Die Aktivierung des Nullpunkts erfolgt
dann mit einem aleinigen Befehl G54 ohne Koordinaten.
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Beispiel Bohr-
zyklus als

Unterprogramm

%prog2

NO01 G90

NO002 GO0 X110 Y 100
NOO3 L1

NO004 GO0 Y 110
NOO5 L1

NOO06 GO0 Y 120
NOO7 L1

NO08 GO0 X0YO0
NOO9 M30

N020 G98 L1
NO021 G01 220
N022 GO0 Z0
N023 GO1 Z25
N024 GO0 Z0
NO025 GO1 Z30
N026 GO0 Z0
NO027 G98 LO

8.1.5. ISEL NCP Interpreter

Das Format ISEL NCP ist weit verbreitet und wird hauptsachlich an
Maschinen und Anlagen der Firmen ISEL und MES aus der | sert-
Gruppe verwendet. WinPC-NC kann Befehle von NCP-Dateien mit
Ausnahme der Bahndaten und Bahnabschnitte interpretieren.

leichter Umstieg

von | SEL-
Maschinen

Programmanfang

absolute Koordinaten

im Eilgang zu erster Position
Bohr zyklus aufrufen

nachste Position

USW...

Programmende
Bohrzyklus definieren

Unter programmende

Damit ist es sehr leicht moglich, bestehende NCP-Programme mit
WinPC-NC auf einer Alternativmaschine abzuarbeiten.

Beispielefur interpretierte Befehlesind :

FASTVEL
MOVEABS
MOVEREL
PLANE
CWABS
CWREL
GETTOOL
SPINDLE
DRILLDEF

VEL
FASTABS
FASTREL
CCWABS
CCWREL
WAIT
HALT
COOLANT
DRILL
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MODOOD1 HFD DWW 2
W02

[@] winPC-NC Economy [D:,CNC-Daten'ncp’,A1ZIFFGR.NCP]
Datei Fahren Parameter Sonderfunkbionen  Hilfe

2

3 NO000D3 ; 21ZIFFGR.NCP Mon Mar 23 0724
4 NOOOOD4

5 MNOO0D0DS wEL 1000
3

7

]

3

MOOO00E FASTWEL 25000

MO0oo07 MOWEABS Z-500

MO0000S COOLAMT OFF

MO0oo09 GETTOOL A
10 MOOOO10 SPIMDLE Cw RPM1000 TIMED
11 MO00O11 COOLAMT OM
12 MOO0O1Z FASTABS 170300 v8v478 Z-500
13 MOO0013 MOWEABS Z200
14 MO00074 wel BOO0 plare s
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8.1.6. Postscript Interpreter

Alsweiterer Interpreter ist in WinPC-NC ein Postscript-lmportfilter
realisiert, der aus normalen Postscript-Dateien, wie Sie z.B. von
Adobe Illustrator® oder CorelDraw® erzeugt werden, die

V ektorinformationen filtert. Andere Postscript-Daten sind fur die
Bearbeitung mit einer CNC-Maschine uninteressant und werden

ignoriert.

Bitte erzeugen Sie die PS-Dateien immer ohne Header. Eine
Programmechtzeitanzeige von Postscript-Dateien kann leider nicht

erfolgen.

8.1.7. DXF Importfilter

Die Import-Funktion fir DXF-Daten kann die wichtigsten 2D-
Elemente des DXF-Standards einlesen und darstellen. Bitte nutzen
Sie keine Polylinien und keine Gruppen bzw. |6sen Sie vor der
Speicherung der Daten in die DXF-Datei alle Gruppierungen auf.

8.2. 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.
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Folgende Fehlermeldungen kdnnen auftreten :

e Endschalter angefahren

Die Maschine ist auf einen der Endschalter aufgefahren. Vor der Weiterarbeit muss
man manuell vom Schalter herunter fahren und erneut eine Referenzfahrt
ausfihren.

e Maschinenicht eingeschalten

Die angeschlossene Steuerung oder Maschine ist nicht bereit oder nicht
eingeschaltet. WinPC-NC arbeitet im Demo-Modus.

«  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.

e Verbindung abgebrochen

Die Verbindung zur Steuerungs-DLL ist unterbrochen. Dies kann z.B. auftreten,
wenn andere Windows-Programme oder Treiber die Echtzeitaufgaben storen.

. Parameter fehler haft

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

e 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 eéinem Neustart der Steuerung immer eine
Referenzfahrt aus.

e Fehler xx von Steuerung

In WinPC-NC ist ein interner Fehler bei der Kommunikation mit dem
Echtzeitmodul aufgetreten. Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit moglichst
vielen Details den Programmautoren.

. Daten nicht dar stellbar

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

*  Waerkzeug noch nicht definiert

Es wird ein Werkzeug benétigt, das der Werkzeugverwaltung noch nicht bekannt
ist. Vor Benutzung von Werkzeugen miissen die entsprechenden Parameter
definiert sein.

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

e Maschine steht auf Endschalter

Bel gemeinsamer Definition der Endschalter einer Achse kann WinPC-NC nicht
unterscheiden, welcher Schalter gerade angefahren ist. Bitte fahren Siedie
betreffenden Achsen manuell vom Endschalter herunter und starten Sie
anschlieffend eine erneute Referenzfahrt.

«  Kommando vom Controller abgewiesen
In WinPC-NC ist ein interner Fehler bei der Kommunikation mit dem
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Echtzeitmodul aufgetreten. Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit moglichst
vielen Details den Programmautoren.

e Maschinenicht bereit
Die Maschineist nicht eingeschaltet oder esliegt ein Fehler vor. Der Eingang
Bereit am Achscontroller signalisiert diesen Zustand.

e Communication failed / Timeout
Die Verbindung von WinPC-NC zur Echtzeit-DLL ist gestort. Bitte melden Sie
diese Fehlersituation mit moglichst vielen Details den Programmautoren.

e Schutzhaube nicht geschlossen

Die Schutzhaube oder eine andere Sicherungseinrichtung ist nicht geschlossen und
deshalb kann kein Prozess gestartet werden. Das Einrichten der Maschineist
weiterhin moglich.

e Datel mit ungiltigem Format
Die gewahlte Datei entspricht nicht dem eingestellten Datenformat. Andern Sie den
Parameter fur das Datenformat auf HPGL oder Bohrformat.

e Hilfedatel nicht gefunden

Die Datei mit den Hilfetexten ist unauffindbar. Sie heil3t WINPCNC.HLP und muss
sich im aktuellen oder im Verzeichnis von WinPC-NC befinden. Die Anzeige von
Hilfetexten ist nicht méglich.

¢ Werkstiick tUberschreitet Arbeitsbereich

Wéhrend der Bearbeitung des aktuellen Werkstiicks wiirde der eingestellte
Arbeitsbereich Uberschritten. Eventuell ist der Zustand durch Ausfiihrung einer
Referenzfahrt zu beheben. Wenn nicht, muss entweder die Mal3einheit verandert,
der Nullpunkt verschoben, oder der Arbeitsbereich vergréfzert werden.

. Nachste Position auf3er halb Arbeitsbereich

Der aktuelle Arbeitsprozef3 wurde abgebrochen, weil die néchste anzufahrende
Position aulRerhalb des eingestellten Arbeitsbereichs liegt. Korrigieren Sie die
Einstellungen und starten Sie den Arbeitsprozef3 erneut.

. Unbekannter Befehl

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

« Kann keine Datel erzeugen

WinPC-NC wallte 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.

e KeneParkposition definiert

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

e Bendtigte Werkzeuge nicht definiert

In der Arbeitsdatei werden Werkzeugnummern benutzt, die noch nicht definiert
wurden. Es miissen fur jedes bendtigte Werkzeug die Einstechtiefe und
Einstechgeschwindigkeit und, bei HPGL-Dateien zusétzlich, die
Vorschubgeschwindigkeit definiert sein.

e Waerkzeug taucht zu tief ein

Die Einstechtiefe eines Werkzeugs oder die Tiefe und die definierten
Zustellkorrekturen unterschreiten die maximale Einstechtiefe oder die Grenze des
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Z-Arbeitsbereichs.

«  DIN/ISO Syntaxfehler

In der bearbeiteten DIN/ISO-Datei ist ein Synatxfehler aufgetreten. Bitte
korrigieren Sie die entsprechende Zeile mit dem Editor und starten Sie den
Arbeitsprozef erneut.

. M aschine steht auf Refer enzschalter

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

 Kann keine Datel anlegen

WinPC-NC will eine Datei anlegen, kann dies aber nicht. Mdgliche Grinde kénnen
zu wenig freier Speicherplatz sein oder fehlende Zugriffsrechte im aktuellen
Verzeichnis.

e 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
starten Sie WinPC-NC erneut.

. Hardlock Fehler

Es gibt ein Problem bel der Erkennung des USB-Dongles. Bitte ziehen Sie den
Dongle ab, installieren Sie ggf. den Treiber neu und stecken Sieihn an einer
anderen USB-Schnittstelle wieder an. Die Neuinstallation des Treibers erfolgt
durch erneuten Aufruf der Datei SETUPDRV.EXE im WinPC-NC Verzeichnis.

. Fehlerhafte Echtzeit-DLL

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

e DIN-Syntaxfehler / DIN-Kreisbogenfehler

In der DIN/ISO-Datei befindet sich in der angegebenen Zeile ein falscher Befehl
oder der programmierte Kreisbogen passt nicht zum angegebenen Mittel punkt.

e Geschwindigkeit fehler haft

Die definierte Geschwindigkeit ist fir die angegebenen Maschinenparameter zu
grof3 oder unsinnig.

8.3. Sonderversionen von WinPC-NC

Sonderlosungen  Fir weitere Anregungen und Vorschldge sind wir immer dankbar.
auf Wunsch
Auf Wunsch kdnnen wir auch fir Thr spezielles Problem Hard- und
Software-L 6sungen erarbeiten oder unsere Standard-Produkte
optimal 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
Funktionen oder Eingabeoptionen entstanden, um die

M aschinenbedienung optimal fur den Anwendungsfall zu gestalten
oder spezielle Zusatzkomponenten anzusteuern.
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Beispide dafir sind :

Dosieranlagen fur Glaseinsdtze und rekonstruierte M otivglaser
Laserschwel [3anlagen und Lasermarkierungsgerate

Plasma- und Brennschneidanlagen

L aboranwendungen 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
moglich. Das Kommunikationsprotokoll des Achscontrollersist gut
dokumentiert und kann auf Wunsch zur Verfligung gestellt werden.
Damit sind unabhangig von der WinPC-NC Bedienoberflache
beliebige andere Host- Systeme verwendbar.
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