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Kurzbeschreibung

Diese Schnellstartanleitung soll die Méglichkeiten der Makroprogrammierung von WinPC-NC
zeigen. Mit ihr kann man Arbeitsablaufe in vielerlei Hinsicht beeinflussen und gestalten.

Weiterflihrende, detaillierte Informationen entnehmen Sie bitte dem Handbuch von WinPC-NC.
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1 Freischalten der Makrofunktion

Um Makros in WinPC-NC bearbeiten zu kdnnen, muss diese Funktion freigeschaltet werden.
Dazu gibt es eine versteckte Funktion in WinPC-NC.

Blelel o s s sl 4l 2] - Inder Symbolleiste auf das ,,i* klicken um das Info-

Fenster von WinPC-NC zu 6ffnen.

- In dem orange markierten Bereich einen schnellen
Doppelklick ausfiihren.

WinPC-HC

Steuerprogramm fuir schrittmotor-
getriebene Werkzeugmaschinen

i Achtung: Dies bedarf manchmal mehrerer
Wersion 2.10/52 VersuChe '
@ Copyright 2013 Burkhard Lewetz

 OK Alle Rechte vorbehalten

Werkzeuge |  Datenfomat | Koordinaten | Sonslilge | Schnittstellen I
Geschwindigkeiten ] Signale/Zeiten ] Maschine System Makro ] Meldungen ] . . . .
B Im Parameter-Dialog sollten nun die zusatzlichen
e cacls tesoni U] __500 [V send relative co-ordinates
™ no NUMLOCK at manual move . .
[5000 o 13 113
timeout parameters [ms] 15000 I store parameters at controller Elntrage ,,System und , ,Makro erscheinen.
timeout move commands [ms] |-5000 store all params | _load all params |
" [~ remain after homing
timeout at brake [ms] 3000 . . 3 .o . .
[ donot move Z to zero after job -
oEH v i Clhanesane Im Reiter ,,System* sollte das Hiackchen bei ,,Hide
e mdste el 1000000 ™ logfile Clear . o
e w2k oL macro dialog* entfernt werden.
araphic update level 2 5000000 ™ Hide macro dialog
B 115200 v| [~ Macros to project
™ Tool params to project
I~ Enter jog mode always endless [~ Edittool length
™ Force homing IV dynamic 3D
™ G code no 3D at GOO
™ no auto meas.units PLT [~ noSTOP atATC
™ no auto meas.units Al ™ no project param files

& Sichem... |

' 0K X Abbruch

e 1o b T i, Py || Man kann die Ausfiihrung der programmierten Makros
je nach Wunsch Ein- und Ausschalten:

Makroausfiihrung bei...
[ Aktuelles Makro...
= kein Makro definie

Programmende
Jobstart . . .
lobende , - Zum Ausfiihren der Makros muss im Reiter
nach Referenzfahit i « = . «
vor PENDOWN / ,,Makro‘ das Hiackchen bei ,,Makros ausschalten
vor PEN UP
nach PEN UP
;::: \P?l'elkz‘eugwechslel ) Neuer Makrobefehl... Cntfemt Werden.
W
AutoWechsler Ablegen [0 Makiobefehle...
Warten ~
Makros... Neuladen... WartenEingangHigh =
WartenE| ingangl__uw
I™ Makros ausschalten gelZ::uSQangE igh
I~ Signale nur Uber Makros bedienen n?.t,.z.L..l:I:i%?.‘:‘l.g,.:?w i

Vv 0K X sbbruch | [ Sichem...
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2 Programmzustinde fiir die Makroausfithrung

Makros konnen definiert und ausgefiihrt werden bei:

Programmstart Direkt beim Start von WinPC-NC

Programmende Vor Verlassen von WinPC-NC

Jobstart Beim Starten eines Jobs

Jobende Am Ende eines Jobs

vor Referenzfahrt Vor der Referenzfahrt

nach Referenzfahrt Nach der Referenzfahrt

vor PEN down Vor dem Senken des Werkzeuges oder bei DIN/ISO Programmen
beim Ubergang von GO0 nach GO1

nach PEN down Nach dem Senken des Werkzeuges oder bei DIN/ISO Programmen
beim Ubergang von GO0 nach GO1

vor PEN up Vor dem Heben des Werkzeuges oder bei DIN/ISO Programmen
beim Ubergang von GO0 nach GO1

nach PEN up Nach dem Heben des Werkzeuges oder bei DIN/ISO Programmen
beim Ubergang von GO0 nach GO1

vor Werkzeugwechsel Vor dem Werkzeugwechsel

nach Werkzeugwechsel Nach dem Werkzeugwechsel

AutoWechslerAblegen Makro fiir den gesamten Ablauf des Werkzeugwechsels incl. dem

Offnen und SchlieBen der Spannzange beim Ablegen des Werkzeugs

AutoWechslerAufnehmen

Makro fiir den gesamten Ablauf des Werkzeugwechsels incl. dem
Offnen und Schlieen der Spannzange beim Aufnehmen des
Werkzeugs

vor Vermessen

Vor dem Vermessen der Werkzeuglange

nach Vermessen

Nach dem Vermessen der Werkzeuglidnge

Werkzeug 1...10

Wenn Werkzeug 1...10 eingewechselt wird

PrgMakro 1....10

Programmierbare Makros iiber M90 - M99 im G-Code zu aktivieren

Wenn einer dieser Programmzustidnde erreicht ist, wird automatisch das entsprechende Makro

ausgefiihrt.

Ist z.B. fiir den ,,Programmstart* ein Makro definiert, so wird dieses bei jedem Start von

WinPC-NC ausgefiihrt. (nicht zu verwechseln mit Jobstart - wird bei jedem Start eines

Friasprogrammes bzw. Frisjobs ausgefiihrt)
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3 Ubersicht aller Makrobefehle

Warten Wartet vor dem weiteren Ablauf die angegebene Zeit in ms.

z.B. 2000 = 2sek.
WartenEingangHigh Wartet bis ein bestimmter Signaleingang den Pegel HIGH hat.
WartenEingangLow Wartet bis ein bestimmter Signaleingang den Pegel LOW hat.
SetzeAusgangHigh Setzt einen bestimmten Ausgang auf den Pegel HIGH.
SetzteAusgangLow Setzt einen bestimmten Ausgang auf den Pegel LOW.
Geschwindigkeit Legt die Geschwindigkeit fiir nachfolgende Fahrten fest in mm/sek.
Fahre X /Y /Z /4 Fahren der einzelnen Achsen um den angegebenen Wert
Fahre XY/ XZ /YZ Fahren zweier Achsen um den angegebenen Wert
Fahre XYZ Fahren aller drei Achsen um den angegebenen Wert
FahreAbs X /Y /Z /4 Fahren der einzelnen Achsen auf die angegebene Absolutposition
Spindel An / Aus Schaltet die Spindel An bzw. Aus
Kiihlung An /Aus Schaltet die Kiihlung An bzw. Aus
Dosieren An / Aus Schaltet das Dosieren An bzw. Aus
Ausblasen An /Aus Schaltet das Ausblasen An bzw. Aus
JobLiuft An / Aus Schaltet JobLéauft An bzw. Aus
JobEnde An / Aus Schaltet JobEnde An bzw. Aus

Spannzange Zu

Schlie3t die automatische Spannzange, d.h. schaltet das
Ausgangssignal fiir die Spannzange. Beim Schliefen wird die neue
Werkzeugnummer aktiviert.

Spannzange Auf

Offnet die automatische Spannzange, d.h. schaltet das
Ausgangssignal fiir die Spannzange. Beim Offnen wird die aktuelle
Werkezugnummer geldscht.

Ausgang MF8 Ein / Aus

Schaltet den Ausgang MF8 Ein bzw. Aus

WarteSpindelStop Wartet bis der Pegel von Eingang 1219 Spindelstopp HIGH wird.
Damit kann man das Offnen der Spannzange synchronisieren.

WarteStart Wartet mit der weiteren Ausfiihrung auf einen HIGH-Pegel am
Eingangssignal 1255 EStart.

Referenz X /Y /Z/4 Fiihrt an der ausgewdhlten Achse eine Referenzfahrt durch

Offset X/Y/Z/4 Setzt einen Positionsoffset, der ab sofort allen Koordinaten

zugeschlagen wird. Damit ist z.B. die Z-Differenz bei
Doppelkopfanlagen kompensierbar.

Taster Z-Nullpunkt

Drehzahl

Die Drehzahl der Spindel wird gesetzt.

Mit allen diesen Makrobefehlen kann man recht komfortabel komplexe Arbeitsabldufe

programmieren. Typische Anwendungsfille sind:

- Abldufe beim automatischen Werkzeugwechsel

- Werkzeugldngenmessung
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4 Makroprogrammierung
Werkzeuge ] D atenformat ] Koordinaten ] Sonstige ] Schrittstellen ]
Geschwindigkeiten ] Signale/Zeiten ] Mazchine Makro l Meldungen ]
Makroausfiibrung bei... Lisch Aktusles Makro..

Programmstart (EEEAIER F ahres 100,000
Programmende el NERHLAE
Jobende
wvior Referenztaht Ersetzen
nach Referenziahrt
wor PEM DOWN =
nach PEN DOWN Anhéngen
wor PEM UP
nach PEN UP
wor Werkzeugwechsel Fahrex Mewer Makrobefehl
nach Werkzeugwechsel
Autow'echsler Ablegen v +100.000 ¥ Makrobefehle. ..
Setzefusganglow ~

Makros... Meuladen... Geschwindigkeit
I~ Makros ausschalen Fahre

. . . FahreZ W
™ Signale nur tiber Makros bedienen [

/ Ok | x Abbruch n Sichem...

- Im linken Fenster wird der Programmzustand ausgewaihlt, an dem das Makro ausgefiihrt
werden soll. z.B. beim Programmstart

- Im Fenster unten rechts werden die gewlinschten Makrobefehle durch einen Doppelklick
ausgewahlt und im Editierfenster links daneben mit den nétigen Parameterwerten kombiniert.
z.B. Fahre X +100,00 mm

- Im Fenster oben rechts werden alle Makrobefehle in der gewlinschten Reihenfolge aufgefiihrt.
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3) Beispiel fiir Werkzeuglingenmessung

5.1 Ausgangslage

Der Werkzeugldngentaster ist in einem Werkzeugmagazin mit Schutzhaube integriert. Die
Schutzhaube muss vor jeder Messung gedftnet und nachher wieder geschlossen werden.

Die Schutzhaube verfiigt iiber zwei Reedschalter, die den Zustand der Klappe {iberwachen. Die
Signale liegen auf dem LPT2-Port auf Pin10 (zu) und Pinl1 (auf).

Ein pneumatisches 3/2-Wegeventil ist fiir die Betdtigung der Schutzhaube zustindig. Es wird {iber
den LPT2-Port iiber Pinl (High-Pegel = Klappe auf / Low-Pegel = Klappe zu) angesteuert.

5.2 Signalzuordnung

Im Signalassistenten von WinPC-NC werden die benédtigten Ein- und Ausgénge zugeordnet.

Werkzeuge I Datenformat I Koordinaten | Sonstige I Schnittstellen
Geschwindigkeiten ] Signale/Zeiten Maschine | Makro ] Meldungen

Signal-Assistent

¢ LISE
& LISB ST

" CPU
" CPU+EA160802

[LPT2Pint1 inv | [ Ubemehmen ]| & CPUsLPT2

— — = (" CPUsLPT2BiDI Achsend1Z |
(248 Spannzange nfa g P Schse 4 l
3249 Spindel li/re nfa R ) =
E1unAzé§§m " _ mae |
0101 Ausgang M71 ‘n!a =l : — e Signalassist |
|LPT2 Pin1 ~|  Ubemehmen |  Signalpins testen | Funktionen
¢ 0K | X Abbruch & Sichem...
Eingénge: 1160 frei LPT2 - PIN10inv ~ Uberwachung Schutzklappe zu
161 frei LPT2 - PIN11inv  Uberwachung Schutzklappe auf
Ausgédnge: Q100 Ausgang M70 LPT2 - PIN1 Betitigung Magnetventil
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5.3 Makro

Bevor der Messvorgang durchgefiihrt werden kann, muss die Schutzhaube gedffnet werden.

Das Offnen der Schutzhaube muss unter dem Programmpunkt ,,vor Vermessung* programmiert
werden. Die Makroabfolge konnte so aussehen:

- SetzteAusgangHigh 100 Schutzhaube 6ffnen.
- Warten 2000 Dem Magnetventil 2 sek. Zeit geben fiir die Durchfiihrung.
- WartenEingangHigh 161 Abfrage ob die Schutzhaube geoftnet ist.

Sobald die Schutzhaube gedffnet ist und das Signal anliegt greift die eigentliche programminterne
Werkzeuglingenmessung.

Das anschlieende SchlieBen der Schutzhaube wird unter dem Programmpunkt ,,nach Vermessung

programmiert:
- SetzteAusgangLow 100 Schutzhaube schlieen.
- Warten 2000 Dem Magnetventil 2 sek. Zeit geben fiir die Durchfiihrung.
- WartenEingangHigh 160 Abfrage ob die Schutzhaube geschlossen ist.
Sobald die Schutzhaube geschlossen ist und das Signal anliegt ist die Werkzeuglingenmessung
abgeschlossen.
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6 Kundenservice

Fiir technische Auskiinfte steht IThnen unser Kundenservice zur Verfiigung:

CNC-STEP ¢.K.
Adresse Siemensstral3e 13-15

D-47608 Geldern
Telefon +49 (0)2831/91021-50 (Mo. - Fr. 07.00 - 15.00 Uhr)
Vo +49 (0)2831/91021-20

Nur in dringenden Féllen (Mo. - Do. 15.30 - 18.00 Uhr)

Telefax +49 (0)2831/91021-99
E-Mail support@cnc-step.de

Internet www.cnc-step.de

Bei Fragen kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice per E-Mail oder Telefon. Wir beraten Sie
gerne.

Zahlreiche Anregungen und Informationen finden Sie auch auf unserer Internetseite:

www.cnc-step.de
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