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Der rechtmaRiige Erwerb der Datentrager und des Handbuchs erlaubt die Nutzung des Steuerpro-
gramms WinPC-NC an einer Maschine. Vervielfaltigungen der Datentréger und des Handbuchs,
sowie Veranderungen 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 Verfugung stehenden rechtlichen Mitteln geahndet.

Alle Rechte an den Programmen und am Handbuch, insbesondere das Urheberrecht, liegen bei den
Autoren.

Das vorliegende Steuerprogramm wurde sehr aufwendig getestet. Eine Garantie fur fehlerfreie
Funktion kann dennoch nicht gegeben werden. Die Autoren sichern zu, daR WinPC-NC im Sinne
der Beschreibung und Benutzungsanleitung grundsatzlich fur den vorgesehenen Zweck geeignet
ist. Jede Haftung fir Folgeschaden oder Schaden aus entgangenem Gewinn, Betriebsunterbre-
chung, Verlust von Informationen usw. ist ausgeschlossen.

Da sich Fehler, trotz aller Bemuhungen, nie ganz vermeiden lassen, sind wir fur jeden Hinweis
dankbar.

Bitte beachten Sie, dald wir Hilfestellungen, Support und verbilligte Updates nur an
registrierte Kunden leisten und abgeben konnen. Um lhre Lizenz 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.

Bitte lassen Sie Ihre Lizenz bei uns registrieren !1!!

Burkhard Lewetz

Hardware-Software

Briickenstrasse 7

D-88074 Meckenbeuren

eMail info@lewetz.de

Homepage www.lewetz.de Juni 2006

MS-Windows sind eingetragene Warenzeichen der Microsoft Corporation.

AutoSketch, AutoCAD, AutoSketch fir Windows sind eingetragene Warenzeichen der Autodesk AG.

IBM ist ein eingetragenes Warenzeichen der International Business Machines Corporation.

CorelDRAW ist ein eingetragenes Warenzeichen der Corel Corporation.

Designer ist ein eingetragenes Warenzeichen von Micrografx, Inc.

Borland C++Builder ist ein eingetragenes Warenzeichen von Borland International, INC.

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 aufgefihrt ist.

Kapitel 1 :

Kapitel 2 :

Kapitel 3 :

Kapitel 4 :

Kapitel 5 :

Kapitel 6 :

Kapitel 7 :

Kurze Erklarung zu WinPC-NC, den Einsatzmdglich-
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.

Erlauterung aller Parameter und Einstellmoglichkei-
ten.

Erstinbetriebnahme an einer Maschine Schritt fir
Schritt.

Alles zur Definition und Zuordnung von Ein- und
Ausgangssignalen.

Weitergehende Informationen, realisierte Importfilter,
Fehlermeldungen, Sonderversionen

Begriffsdefinitionen

Die Beschreibung verwendet einige Begriffe, die einer Erklarung

bedirfen.

Arbeitsdatei

Datei mit NC-Daten, die von WinPC-NC

oder eingelesen und verarbeitet wird. Es kann sich,

NC-Datei je nach Anwendung, um Fras-, 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 Arbeitsdatei,
die zu Aktionen an der Maschine oder in
WinPC-NC flhrt.

Button Feld, das mit der Maus angeklickt werden
kann um eine Funktion zu aktivieren.

Checkbox Schaltfeld um Funktionen oder Schalter ein/

auszuschalten, z.B. Signale. Eine aktive
Checkbox zeigt ein Kreuz an.
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Bei der Beschreibung der Maschine und der Fahrtrichtungen der
einzelnen Achsen wird auf folgenden Mechanikaufbau einer
Flachbettanlage Bezug genommen. Die Achszuordnung kann auch
von lhrem Standpunkt und Ihrer Sicht auf die Maschine abhangen.

+Z

Ao\

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage wenn Sie seitlich stehen

+

Z
+Y Ly
_/*

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 GroRgeschrieben mit Menipfad, z.B.
DATEI-ANZEIGEN

Meldungen In kursiver Schrift, z.B. "Referenzfahrt
durchfiihren ? j/n

Funktionsnamen GrofRRbuchstaben, z.B. SIGNALTEST




WinPC-NC Economy

Verschiedene Varianten von WinPC-NC

Das Steuerprogramm WinPC-NC ist in drei verschiedenen Varianten
verfiigbar.

WinPC-NC Light bietet als giinstiges Einsteigerprogramm alle
Funktionen zum Gravieren, Frésen und Bohren von Platinen oder fir
die Fertigung von Modellbauteilen.

WinPC-NC Economy hat einen erheblich erweiterten Funktionsum-
fang und bietet mit bis zu 4 Achsen viele Sonderfunktionen oder die
Unterstitzung von aulRergewdhnlichen mechanischen Komponenten.
Es hat weiterhin erheblich mehr Importfilter als die
Einsteigervariante.

Die Varianten WinPC-NC Light und Economy sind auch fir SMC-
Karten verfligbar, d.h. Sie steuern dann die Motoren nicht mit
Takt/Richtung-Signalen, sondern mit SMC-Signalen

WinPC-NC Professional als Industrie-Variante lauft nur in
Verbindung mit unserer externen Achscontroller-CPU und ist
dadurch fur alle harten Echtzeitaufgaben bestens geristet. Es ist von
der Geschwindigkeit des Windows-Rechners weitgehend unabhéngig
und bietet neben hochster Stablilitat und Zuverléssigkeit noch
weitergehende professionelle Technologiefunktionen.
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1. Was kann WInPC-NC ?

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

keine Zusatz- Die Variante WinPC-NC Economy arbeitet vollstdndig ohne externe
Hardware Hardware und kann eine CNC-Maschine oder die Antriebe direkt
notwendig uber Steuersignale an der LPT-Druckerschnittstelle das Windows-

PCs ansteuern. Durch die Verwendung von zwei LPT-Schnittstellen
stehen noch mehr Eingangssignale und weitere Zusatzausgange zur
Verfiligung.

Die Echtzeitfahigkeiten von WinPC-NC Economy erfordern
allerdings einen Personal Computer mit mindestens 1 Ghz
Taktfrequenz und Betriebssysteme Win2000 oder WinXP.

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

* Bohren o Frésen

* Plotten * Folien schneiden

» Schleifen e Schilder gravieren

* Dosieren »  Prégestempel ausspitzen
umfangreiche Durch die umfangreichen Parametriermdglichkeiten 143t sich das
Parameter Programm an nahezu alle 2-4-Achs-Maschinen anpassen.
ubersichtliche WinPC-NC bietet ein durchdachtes und modernes Bedienungskon-

Bedienoberflache  zept mit Pulldown-Menis, Fensterverwaltung und Mausbedienung.
Es ist deshalb leicht zu erlernen und sicher zu beherrschen.

lauft auf jedem Zum Betrieb von WinPC-NC Economy ist ein handelstblicher

modernem PC moderner Personal-Computer mit Festplatte, LPT-Druckerschnitt-
stelle, USB-Schnittstelle, beliebige Grafikkarte und Windows2000
oder XP notwendig.
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B P ) P /

Beispiel einer 3-Achs-FrésanIé§e

Besonderheiten Zu den Besonderheiten von WinPC-NC Economy gehdren :

32-Bit-Arithmetik und dadurch fast unbegrenzter Arbeitsbereich

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

alternativ ist auch eine Variante fur die weit verbreiteten SMC-
Schrittmotorkarten verfuigbar, dann allerdings mit den
Einschrankungen der Karte selbst

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

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

lauft unter Win2000 und XP ohne Einschrankungen (Stand 6/06)

Achsauflésungen, Geschwindigkeiten, Umkehrspiel und
Rampenlange fiir X/Y- und Z-Achse freiziigig einstellbar, vierte
Achse programmierbar als U, V, W, A, B, C oder
Tangentialachse T

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

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

E} WinPC-NC [C,Programme’Borland', CBuilders' Projects' WinPCNC UHRE . |EI |i|
Datei Fahren Parameter Sondetfunktionen  HilFe

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

situationsbezogene Hilfefunktion und Hilfe-Index
Geschwindigkeiten von 0,01 bis tber 12000 mm/sek einstellbar
leistungsfahiger Editor integriert

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

Steuerung der Drehzahl von Bohr-/Fréasspindeln, Spindel an/aus,
Links/Rechtslauf

einstellbare MalReinheiten mm, inch und mm/sek, mm/min und
inch/min

mehrspachig und weitere Sprachen leicht nachristbar, ger-eng-
ita-fra-turk-spa-port-pol (Stand 6/06)

unterstitzt diverse Zusatzsignale und Sensoren

Blelo| =0 il & o= ¢ 9

B:805clisish0 x| 0f of ¢ & s

400 |

360

200

260

200

50 100 150 200 260 300 350 400

offline ’T| steht |—|—| 1:1  [¥285.977 : ¥193.446 | X197.442 : ¥-61.654 4

WinPC-NC Hauptbildschirm
Werkzeuglangenvermessung und -kompensation

flexible Makrosprache zur Ausfiihrung von Unterprogrammen an
verschiedenen Programmstellen

Override fur Vorschubgeschwindigkeit und Spindeldrehzahl
komfortable Teachin-Funktion

Nutzenfunktion

...und vieles mehr

-10 -
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Was kann WinPC-NC ?

auch flr
SMC800 und
SMC1500
Schrittmotor-
karten

o

WinPC-NC Economy ist je nach Ausfiihrung auch fir die weit
verbreiteten SMC800 und SMC1500 Schrittmotorkarten erhéltlich.
Bitte beachten Sie aber, daB bei der Bestellung entweder die
Takt/Richtung- oder die SMC-Variante angegeben werden muf.
Jede Variante kann nur eine Art von Motorsignalen, eine
Umschaltung im Programm ist leider nicht méglich.

Bei Verwendung der SMC-Variante und einer SMC800 oder
SMC1500 Schrittmotorkarte stehen leider nicht alle Funktionen
zur Verfugung. Diese Einschrankungen sind durch den
elektrischen und schaltungstechnischen Aufbau der SMC-
Karten bedingt.

Bitte beachten Sie in Verbindung mit SMC-Schrittmotorkarten
folgende Einschrankungen :

Begrenzung der Schrittfrequenz auf max. 5kHz
nur 3 Achsen anschliel3bar

alle Referenzschalter und weitere Eingange sind nur Gber eine
Klemme auf der Karte anschlie3bar

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

-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 tber die LPT-Druckerschnittstelle
steuern. Um das sicherzustellen, ist ein Echtzeittreiber auf unterster
Betriebssystemebene realisiert, der die notwendigen Timer und
Mechanismen zur Verfiigung stellt.

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

Moderne CPU mit mindestens 1 GHz Taktfrequenz (empfohlen
uber 2 Ghz)

Windows2000 oder WindowsXP Betriebssystem oder Nachfolger

Mindestens eine echte parallele Druckerschnittstelle (onboard
oder per ISA/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-Informationen.

2.2. Mdogliche Einschrankungen im Echtzeitbetrieb

Ein zuverlassiger Echtzeitbetrieb unter Windows kann von vielen
verschiedenen Faktoren abhangen 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 véllig
unkontrollierten Aktionen an der Maschine.

-12 -
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Erste Schritte

moglichst keine
Hintergrundpro-
gramme

Schéadlich fir 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-Kapazitat

Virenscanner- und Firewall-Programme im Hintergrund

Media-Player oder sonstige Schnellstartprogramme, die im
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, weil
auch die notwendigen Signalpegel an der Druckerschnittstelle
oftmals nicht erreicht werden.

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

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 flhrt 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
Software komplett installiert und somit auch der Dongle-Treiber
geladen ist.

Wichtige Anderungen gegeniiber dem Handbuch sind in der Datei
README nachzulesen. Es handelt sich hierbei um Erweiterungen,
die erst nach Erstellung dieses Handbuchs erfolgten.

-13-



WinPC-NC Economy Erste Schritte

Dateienliste Nach der Installation stehen folgende Dateien im Verzeichnis :
WINPCNC.EXE Steuerprogramm
WINPCNC.WPI oder WTI Parameterdatei
WINPCNC.WPW oder WTW  Werkzeugdateli
W INPCNC.HLP Hilfetexte
WINPCNC.LNG Meldungen und Texte, mehrsprachig
WCNCCON.DLL Echtzeittreiber
README letzte Anderungen zum Handbuch
*DLL einige notwenige Dateien im
Windows-Verzeichnis
*PLT *.SMM *.DIN NC-Dateien als Beispiele
*NCP *EPS

2.4. Programmaufruf

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

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

Titelleiste

Mendlzeile

Zeile mit Speedbuttons
Werkzeug- und Anzeigebuttons
Anzeigeflache

Statuszeile

-14 -
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E} WinPC-NC [CProgramme’,Borland’,CBuildert’ Projects’ WinPCNC, UHRF ;Iglil
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionsn  Hilfe
Bleje| =lolils s =] ¢
B:B05c@sls0 x| 0 ef 4« o«
400
350
300
250
¥
50 100 150 200 250 300 350 400
200
offine | 0 | steht [ | | it [seesorriviosiads | wievaez:vet.esd 4

Bildschirmaufbau

Echtzeitmodul mit
eigenem Fenster

Bildschirmaufbau WinPC-NC

Am oberen Rand befinden sich die Titelzeile und die Mentizeile, von
der aus die Pulldown-Menis herunterklappen.

Die Zeile mit Speedbuttons bietet die Mdglichkeit, wichtige
Funktionen durch einfachen Mausklick zu aktivieren.

Die Bedeutung der einzelnen Buttons ist :

elol dolusl o Wl o

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

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

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

-15-
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[WinCNC
Realtime-CNC-Kernel
[c] Copyright Burkhard Lewetz, 2008
Wersion 1.60/11E T/R  5/M 200823001
Burkhard Lewetz, 88074 Meckenbeuren
Hardlock not found
...lunning limited time

Fenster des Echtzeitmoduls bei nicht gefundenem USB-Dongle

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

Falls der mitgelieferte USB-Dongle, der als Hardware-Schutz
verwendet wird, nicht erkannt wurde, so lauft das
Echtzeitmodul nur eine begrenzte Zeit und a3t nach dieser
Testphase keine Kommunikation mehr mit WinPC-NC zu.

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

WinCNC-Control

Realtime-CNC-Kernel
(2] Copyright Burkhard Lewetz, 2006
Wersion 1.60/11E T/R 5/M 2006823001
Burkhard Lewetz, 88074 Meckenbeuren
...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

LPT-Schnittstelle, Pinbelegung
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WinPC-NC nutzt folgende Signale fur die Motoransteuerung...

Pin 2 Richtung Motor X
Pin 3 Takt Motor X
Pin 4 Richtung Motor Y
Pin 5 Takt Motor Y
Pin 6 Richtung Motor Z
Pin 7 Takt Motor Z
Pin 8 Richtung Motor 4
Pin 9 Takt Motor 4

Bei Verwendung einer SMC-Schrittmotorkarte mufd man die
richtige Signalbelegung nicht beachten sondern kann ein
handelstibliches Druckerkabel zwischen der LPT-Schnittstelle
und der SMC-Karte verwenden.

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

Bitte gehen Sie dazu wie folgt vor...

. Offnen Sie unter Arbeitsplatz, Systemsteuerung, Hardware den
Geratemanger

. Offnen Sie den Zweig Anschliisse COM und LPT und wiéhlen 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 @

o W ES 2 8=

24 NOTEROUKDELL

- EE Acronis Devices

= l_‘»y’ anschlisse (COM und LPT)

i ';-yf ECP-Druckeranschiuss (LPT1)
i Jf Komrmurikationsansct Eigenschaften von ECP-Druckeranschluss | :
58 Audio-, Yideo- und Garie -
- H EBatterien Allgemeinl Ahschlusseihstellungenl Treiberl Details  Ressourcen
Al i Computer
F- (2 Eingabegerste (Human Ir i ECP-Druckeranischiuss (LPT1)
B arafikkarte ="
&3] !Fé IDE ATAIATAPI-Contralle -
el -&5 IEEE 1394 Bus-Hastoontr Reszourceneinstellungen:

P e Laufierke Fessourcentyp | Einstellung
[ J Mause und andere Zeiges W E 0 ereich 0370 - 037F
- B Modems W E /8. Berich D??& 0776
2 :;’ Maritaore

3] --ﬂ Metzwerkadapter

A [# PCMCIA-Adapter
¥ ¥ Prozessoren

o ) i
=l bl Swekeminerika

Eir istellurm Easierd auf I,ﬁ\_|rl;4(—-ll|§! arhiaurabion

Ermittlung der LPT-Portadresse mittels Geratemanager
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o

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

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

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

Eine genaue Inbetriebnahmeanleitung mit einer Schritt-fur-Schritt
Auflistung finden Sie weiter hinten im Handbuch.

2.6. WINPC-NC beenden

Sie kénnen WinPC-NC jederzeit mit einem Klick auf das Kreuz
rechts oben am Fensterrand, einen Klick auf den Beenden-Button
oder Uber das Meni DATEI-BEENDEN abbrechen.
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3. Die Bedienung von WinPC-NC

3.1. Grafikanzeige der NC-Datei

grafische
Vorschau der
NC-Dateien

o

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.

AuBerdem sind zwei Lineale mit den aktuellen Abmessungen und
Positionen sichtbar. Der Werkstlicknullpunkt wird als kleiner
schwarzer Punkt und die aktuelle Maschinenposition als kleiner roter
Punkt gekennzeichnet.

[®] winPC-NC [D:\CNC-Daten' ARCS.PLT] -10O] x|

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

Blels| 2oLy & o= ¢

Belefslslzislam x| ol o] 25 o] el

250y

Mustertext

AN al=la] fatata] fal={a} Ao Ach [=ratal

= o P
[offine [0 | steht | | [ 11 [xa7s.e86 : v2r4.696 | x365.696 : v264.696 y

Grafische Anzeige der NC-Datei

Die Anzeige von 3D-Daten in DIN/ISO-Programmen wird nur in
der X/Y-Ebene dargestellt, unterschiedliche Z-Hohen allerdings
als Farbschattierung.
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[®] winPC-NC [D:.CNC-Daten!multicam',PEGASUS_60MM_60000UPM.plE] =101
Datei Fahren  Parameter  Sonderfunktionen  Hilfe

MENERREEEERE
:lesis 0o x| 0]+ %3] ol al

200

200

100

futal atalal A con

offine | 0 | steht | | | L1 |4586.013:Y298.899 | X576.013 : Y286.899 4
Grafische Anzeige einer 3D-Datei mit Farbschattierung

Folgende Aktionen sind an der Grafikanzeige mdéglich :

El Zoomen

Mit der Zoomfunktion ist es leicht moglich, bestimmte
Bildausschnitte in gréRerem Malistab zu betrachten. Nach Anwabhl
der Funktion durch Klick auf den Zoom-Button erscheint der Cursor
als Kreuz und man kann durch Klicken und Aufziehen eines
Rechtecks den gewunschten Bereich markieren.

[®]winPC-NC [D:\CNC-Daten', ARCS.PLT] o [=] 3

Datei Fahren  Parameter  Sonderfurktionen  Hilfe

+
*

wels) =0l & e o el
Benfessiroam x5 ol o

a0 v

a|

A AAn Fatads] Fataln] Lt A AAn Fatads] Fataln]

|ofFIine IT steht |_|_| 1:1 | S

Zoom in der grafische Anzeige der NC-Datei
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2

Verschieben

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

Wéhrend dem Ziehen wird die Verschiebestrecke als Linie angezeigt.
Nach Loslassen der Maustaste erschein die Grafik entsprechend
verschoben.

Originalgroéfie anzeigen

Die OriginalgréfRe und -position kann durch einen Klick auf das
Symbol wieder hergestellt werden. Alle Zooming- und
Verschiebeaktionen 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, daf? die aktuelle
Maschinenposition exakt
einem Punkt oder einer 180 | y
bestimmten Stelle der Datei
entspricht. Intern wird
einfach der Dateinullpunkt
neu berechnet.

140

Auf diese einfach Weise lait
sich das Werkstuck und die [120 | e s
NC-Datei 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.

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

Anzeigebereich wahlen

Mit Hilfe des Bereichs-Buttons laRt sich die Grafikanzeige schnell
wechseln. Man kann entweder nur das zu fertigende Teil bzw. die
Daten des Teils anzeigen oder den definierten Werkstlckbereich oder
die festgelegte MaschinengroRe jeweils mit der aktuellen Position des
Teils. Auf diese Weise erhalt man einen schnellen Uberblick, wo das
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2]

Teil liegt bzw. ob es in den definierten Grenzen problemlos zu
bearbeiten ist.

[®] winPC-NC [D:\,CNC-Daten’, ARCS.PLT] L B =]

Datei Fahren Parameter Sonderfunkkionen  Hilfe

alele| ol sl s g 4ol
Bzl sislr/ojsn x| 0 o] 2~ ol al

IR

Mwsﬁ@rﬁ@xﬁ

4 1En Ann

s
loffine | 0 | seht | | | 11 |weonszzivei.a29 | k190,822 v-11.129 P

Anzeige mit Maschinentisch und Arbeitsbereich
Werkzeuge aktiv/inaktiv schalten

Alle benutzten Werkzeuge einer NC-Datei werden mit ihren aktuel-
len Farben am linken Rand im Werkzeugrahmen 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.

[8] winPC-NC [D,CNC-Daten',UHRRAD.PLT] e o [m]

Datei Fahren Parameter Sonderfunkbionen  Hife

Blele| 2o i & o ¢

B: s rjssm x| of+[a]s]ola

350

o a
300 o @0 '

o
250 +

B
1] 100 150 200 250 300 350 400

200
|ofFIine lTl steht rr| 1:1 | 4

Grafische Anzeige mit inaktiven Werkzeugen
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3.2. Pulldown-Menus und Funktionstasten

moderne
Bedienoberflache

zusatzliche
Funktionstasten

WinPC-NC ist mit einer modernen Bedienoberflache ausgestattet.
Alle Funktionen lassen sich tiber Pulldown-Menis erreichen.
Zusétzlich ist die schnelle Aktivierung haufig benétigter Funktionen
uber die Funktionstasten moglich.

Die Pulldown-Mens sind in mehrere Funktionsgruppen unterteilt,

z.B. sind alle Funktionen zur Dateiauswahl und Dateibearbeitung in
einem Meni zusammengefalt. Die Einstellung aller Parameter und
Werkzeuge erfolgt in einem anderen Menu.

Das Offnen oder Aktivieren des Meniisystems erfolgt durch
Anklicken des Menueintrags oder einer der Hotkey-Tasten zu den
einzelnen Mendis.

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

Die wichtigsten Funktionstasten sind :

(F1) Hilfesystem aktivieren

(F2) neue NC-Datei laden

(shift-F2) Parameterdatei laden

(F3) Arbeitsprozel} starten

(F5) Manuell Fahren

(shift-F5) Joystick-Fahren

(F7) aktive oder neue Datei im Editor laden
(F8) Referenzfahrt starten

3.3. Die Menus im Einzelnen

Im Nachfolgenden sind alle Meniis und Funktionen detailliert
beschrieben.

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

3.3.1. DATEI-Meni

Im DATEI-Mend sind alle Funktionen zusammengefalt, die Dateien
zur Bearbeitung auswahlen und analysieren. Auf3erdem ist hier der
Abbruch von WinPC-NC maglich.
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Offnen F2
Offnen ohne Parameter
Editor F7
Ende

Das Datei-Men( wird mit dem Hotkey (alt-D) getffnet.

DATEI-OFFNEN

Dateiauswahl Hinter dem Meniipunkt DATEI-OFFNEN verbirgt sich eine
Uber Meni interaktive Funktion zum Auswahlen der Arbeitsdatei.
Suchen in: I@winpcnc j EI

[ Emark, crict bltest2 PLT DemaZ.pl =1
= aall.cnc Butterfly-Finish. plt Demo3.plt E |

Arcs..plt Buttertly-Frough. plt D00, =] 1
B aumg.plt Deckel plt 152552l ] 1
. Blech.plt Demo.smm Excasc.drl =] 1
] bitest PLT Demol.plt Frontgl. it B
_ | i
D ateinarnne: I Offren I
Dateityp: e NCDateien x| Abbechen |
Dateiauswahlfenster
Im Auswahlfenster ist das Wechseln von Laufwerken und
(= Verzeichnissen moglich, auBerdem die Aktivierung von Filtern fiir

bestimmte Dateinamenserweiterungen. Die Dateiauswahl ist auch mit
der Funktionstaste (F2) aktivierbar oder mit einem Klick auf den
Offnen-Button.

grafische Die grafische Vorschaufunktion von WinPC-NC wird sofort nach
Vorschau der Auswahl einer NC-Datei aktiv. Es sind alle Konturen oder
NC-Dateien Bohrungen in der jeweiligen Werkzeugfarbe sichtbar.

DATEI-OFFNEN OHNE PARAMETER

Die zweite Offnen-Funktion l4dt jeweils nur die NC-Datei ohne
eventuell vorhanden Projektparameter zu bericksichtigen. Es bleiben
alle aktuellen Parametereinstellungen giiltig.
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DATEI-EDIT

Nachbearbeitung  Der Mentpunkt EDIT aktiviert den Editor zur Erstellung oder
der NC-Daten Nachbearbeitung der NC-Dateien.

EWinPE—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 Fr5=3 FrK=3 FWi=38 SnR=6 FEt=0.5 Kugelfrlser)
H1 T1 G17 S27000

GO G4A G928 X8 Y8

GO 238

GA Z28.5

GO Y58

G1 2-8.5 FoBo

G1 X4B8.32 F288

G1 X48.925 Y49.933

G1 X49.39%5 Yu0.731

G1 X49_731 Y49 _39%

G1 X49.933 Yu§.92%

G1 X508 Yi48_32

G1 Yu7.ug

G1 X49.933 Yh6.875

G1 X492.731 Yu46.4085

G1 X49.39% Yu6.069 ﬂ

NC-Datei 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 Menipunkt DATEI-
E ENDE zu aktivieren. Gleichbedeutend ist auch ein Klick auf den

Ende-Button.

3.3.2. FAHREN-Menu

Funktionen Im FAHREN-Mend sind alle Funktionen zusammengefaldt, Gber die
zum Fahren die Ansteuerung der Maschine und des Werkzeugwechslers erfolgt.
der Maschine

Start F3

Manuell Fahren F5

Joystickfahren shift-F5

Referenzfahrt F8

Werkzeug wahlen

Das Men( wird mit dem Hotkey (alt-F) gedffnet.
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FAHREN-START

=

Fortschritts-
anzeige

Geschwindigkeits-
override

Unterbrochenen
Prozeld
fortsetzen

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 kénnen auch alle drei Achsen
gleichzeitig fahren.

Wahrend der Bearbeitung erfolgt die Fortschrittsanzeige in einem
Fenster als Prozentangabe. Zusatzlich ist noch die
Dateiechtzeitanzeige verfligbar, in der die aktuell ausgefiihrt
Befehlszeile mit einem Cursorbalken markiert wird.

ArbeitsprozeB lauft...
Fortschritt 22%
Vorschub %% & D
Spindel 120% | D

i | i fEnstart |

Fortschrittsanzeige und Geschwindigkeitsoverride

Durch Klicken der Gro3er-/Kleiner-Buttons im Fenster kann sowohl
die Vorschubgeschwindigkeit der Maschine, als auch die
Spindeldrehzahl sofort um jeweils 5% verandert werden. Der gultige
Bereich liegt zwischen 10% und 200%.

Der Abbruch eines Arbeitsprozef3 erfolgt durch Klicken auf den
Abbruch-Button im Fenster der Fortschrittsanzeige oder Druck auf
die Taste (ESC). Die Maschine bremst ohne Schrittverlust alle Achsen
ab und schaltet die Spindel und Kihlung aus.

Bei erneutem Start nach einem Abbruch fragt WinPC-NC, ob der
unterbrochene Prozel 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 muR in den Parametern
freigeschaltet werden.
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Letzten ArbeitsprozeB fortsetzen ?

Fortschritt 30%%
Vorschub %% & Y|
Spindel 120% K| D

[ |
wr M eustart |

o Weiter |

| X dbbuuch |

Fortsetzen eines unterbrochenen Arbeitsprozesses

FAHREN-MANUELL

Der Menupunkt MANUELL FAHREN fuhrt in die Funktion des
manuellen Einrichtens der Maschine. Diese Funktion erreicht man
auch mit der Funktionstaste (F5) oder mit dem Manuell-Button.

Manuell Fahren

schrittgenaues
Fahren per
Tastatur oder
Maus

X

Mazchinenkoordinater——— ]

152.365
73.305

AT
25

A

>
ﬁl

Y X- A X+
Z 22000 il ﬁ ZI _>|
' Vv N

vz

wiertkstiickkoordinaten———————

X 83.643 I pindef
[~ Kihlung
Y 5.560 Iendlos - I
z -5.000 Speichem... P | x Stop |
Anfahren... b | o, Erde |

Manuelles Fahren

Beim manuellen Fahren kann man alle Motoren mit den weil3en
Cursor-Tasten oder mit der Maus schrittweise oder standig
verfahren. Bei kurzem Tastendruck oder Klick auf den
entsprechenden Richtungsbutton wird jeweils nur ein Motorschritt
ausgefunhrt, bei langerem Driicken und Gedruckthalten geht der
Motor in standige Fahrt Giber. Die Umschaltzeit ist als Parameter
definierbar.

Mit der PC-Tastatur sind nur langsame Fahrten moglich, mit der
Maus dagegen kann man mit den Doppelpfeil-Buttons schnell und
mit den anderen Buttons langsam fahren. Die Geschwindigkeiten
werden in den Parametern definiert.
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Anzeige der Im oberen Bereich des Fensters stehen die absoluten Schrittzahler

Schrittzahler jeder Achse bezogen auf den Referenzpunkt an den Referenzschal-
tern. Darunter befinden sich die relativen Schrittz&hler, die sich auf
den Nullpunkt beziehen.

a WinPC-NC unterscheidet zwischen zwei Koordinatensystemen.
Es gibt einmal die Maschinenkoordinaten, deren Ursprung an
den Referenzschaltern liegt und auch als Referenzpunkt
bezeichnet wird. Weiterhin existieren die Werksttickkoordina-
ten mit dem Werkstick-Nullpunkt, der meist in der linken
unteren Ecke des Datenbereichs liegt.

e _ WinPC-NC kann die Achsen entweder endlos fahren, d.h. fahren,

E solange eine Taste gedriickt bleibt. Beim Loslassen der Taste bremst

00t mm die Achse ab und bleibt ohne Schrittverluste stehen. Die zweite

W Maoglichkeit ist das Fahren von diskreten Wegen. Es sind

om N Wegstrecken von 0.01mm bis 100 mm und Inch-MaRe méglich. Der
o neh aktuell eingestellte Weg wird im Fenster angezeigt. WinPC-NC fahrt

diesen Weg in jede gewiinschte Richtung und mit beiden mdglichen
Geschwindigkeiten ab, je nach gedriicktem Button oder gedriickter
Taste.

5.08 -]
S”uﬂ'ﬁf Aulier den vordefinierten Wegen ist die Eingabe einer beliebigen
0.1 rom Strecke in das Eingabefeld moglich.

Zusatzsignale Um die beiden Zusatzsignale Bohrspindel und KihImittelpumpe zu

schalten schalten genligt 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.

Wahrend dem manuellen Fahren kénnen bestimmte

% Hilfspunkte angefahren und abgespeichert werden.
T 2 Nulpurkt X Nach Erreichen einer Position kann man leicht tiber
o i das Speichern-Menii den gewiinschten Punkt
Hulpurke 4 auswahlen und dauerhaft als Parameter sichern.
Parkposition
e Das Anfahren von gespeicherten Hilfspunkten erfolgt

genauso einfach. Man muf3 nur tber das Anfahren-
Menu den gewtinschten Hilfspunkt auswahlen und

= schon fahrt die Maschine dorthin.
MHullpunkt #5472
Nullpurkt 5 L Eine laufende Fahrt ist jederzeit durch Klick
e auf den Stop-Button zu unterbrechen. Beenden
U (i1 HMF] kann man die Funktion MANUELL FAHREN mit
e i dem Ende-Button.
arkposition =
Taster - Mullpunkt £
Taster - Z-Tiefe

Taster - MawZ-Tiefe
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Z-Hohen
automatisch
vermessen

4. Achse
einrichten

Die verschiedenen Z-Héhen 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-Hohe vermessen werden soll, legt man den
Taster dann auf das eingespannte Werkstiick oder auf die
Tischoberflache fur die Messung der maximalen Z-Tiefe.

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

3. Vermessung starten. WinPC-NC féhrt mit langsamer
Geschwindigkeit die Z-Achse nach unten, bis der Tasterkontakt
auslost. Dann stoppt die Achse und WinPC-NC Ubertragt den
Messwert zuzuglich der Tasterbreite als Parameter. Das
TastermaR ist als Parameter definierbar.

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

M anuell Fahren

Mﬁlnenkoordl;a;n; QI Y+ Z- d
Y  osss | % Al e A
Z 20187 i] ﬁl 2] —>]

C 30.075 ﬁl yl
My oz

werkstiickkoordingten

x 59 265 [~ Spindsl

[~ Kiiklung
Y -85 | o
é OV ey | X |
-569.925 Anfahren.. P | M

Manuelles Fahren mit 4. Achse

FAHREN-JOYSTICK FAHREN

A

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

mit Joystick
fahren

Ein angeschlossener Joystick muf3 vor der Benutzung im
Windows-System konfiguriert sein mit einer Sonderfunktion
kalibriert werden.

¥ Manuell Fahren {Joystick)

—Maschinenkoordinater————————— —wertkstlickkoardinater—————————
X 220117 X -54 883
Y 67.437 Y 59 387
Z 27.330 Z 7.330

Position anfahren

Xoop | [[SEnde |

Manuelles Fahren mit Joystick

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

Das Abspeichern bestimmter Hilfspunkt 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
gedrickt zu halten und dann erneut ein Druck auf Knopf 2 nétig.

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 flr diese Achse.
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Referenzschalter

Zuerst Schalter suchen

dann vom Schalter freifahren

' Referenzpunkt
Ablauf einer Referenzfahrt auf den Referenzschalter

WinPC-NC mulR die aktuellen Positionen aller Achsen kennen.
Deshalb ist eine Referenzfahrt vor einem Arbeitsprozel? unbedingt
erforderlich.

Die Referenzfahrt wird auch mit der Taste (F8) ausgeldst oder mit
dem Referenz-Button.

T

FAHREN-WERKZEUG WAHLEN...

Fur die Ansteuerung eines automatischen Werkzeugwechslers oder
bei aktivierter Werkzeuglangenvermessung gibt es einen speziellen
Dialog. Er kann (ber die Men(funktion oder den Werkzeugliste-
Button aktiviert werden.

LR

Im Dialog hat man dann folgende Mdglichkeiten :

ein eingelegtes 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, sodaR diese
Informationen auch ber Sitzungen hinweg erhalten bleiben.
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[®] werkzeug wihlen... Hi=]

—Aufnehmen— Yermessen— [ Datei Liberpriifen...

1  Fraser 1.0 mm
2  FKegel2

3 Keael s

lele e bbb
lele e bbb

(I T I —- R S - I Ly .

Dialog zum Auswéhlen, Aufnehmen, Ablegen und Vermessen von Werkzeugen

schnelle Die Buttons haben folgende Funktion :

Bedienung mit
Buttons .

Ablegen legt das aktuell eingespannte Werkzeug im Magazin ab

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

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

OK beendet den Dialog

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

3.3.3. PARAMETER-Menu

Das Meni PARAMETER beinhaltet alle Einstellmdglichkeiten von
WinPC-NC. Es ist in mehrere Eingabefenster gegliedert, die die
Parameter nach Funktionen ordnen.
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Werkzeuge...
Geschwindigkeiten...
Koordinaten...
Sonstige...
Datenformat...
Maschine...
Signale...

Makro...
Schnittstellen...

Sichern

Sichern als...

Laden shift-F2

Der Hotkey zur Aktivierung des PARAMETER-Mends ist (alt-P).
$ Gleichbedeutend ist auch ein Klick auf den Parameter-Button. Die

genaue Erklarung der einzelnen Parameter folgt in einem spateren
Kapitel.

PARAMETER-SICHERN

Parameter Alle Parameter- und Werkzeugeinstellungen kdnnen tber den
projektbezogen Mentpunkt SICHERN in Dateien abgespeichert werden. Es besteht
sichern die Moglichkeit, die Einstellungen zu einer Arbeitsdatei oder einem

Projekt gehdrend zu sichern.

Die Sicherungsfunktion arbeitet nach folgendem Schema. Wenn eine
Arbeitsdatei geladen ist, so speichert WinPC-NC alle werkstiick-
bezogenen Einstellungen, wie Nullpunkt, Skalierung usw. in einer
Parameter- und Werkzeugdatei zur Arbeitsdatei gehorend. 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 dal} diese neu zu
definieren waren.

Die maschinenbezogenen Parameter wie Achsauflosung, Referenz-
richtungen oder benutzte Schnittstellen werden immer in der
Standard-Parameterdatei WINPCNC.WPI gespeichert.

Wenn beim Sichern keine Arbeitsdatei gewahlt ist, so speichert die
Sich erungsfunktion alle Einstellungen in den Standarddateien
WINPCNC.WPI und WINPCNC.WPW.
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Parameter
gezielt
nachladen

WnPC-NC
Arbeitsdatei Arbeitsdatei
Parameter PLATINESMM
sichem
maschinen-
a "e WerkStU Ck‘ bezogene
Parameter bezogene Parareter
A \j
WINPCNCWPI PLATINEWWPI WINPCNCWPI
VMNPCNCWPW PLATINEVWWPW

Sicherung von Parametern und Werkzeugeinstellungen

Die Unterteilung in zwei Parameterdateien hat den Vorteil, daB alle
Maschinenparameter 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 fur die Projektparameter. Auf diese Weise kdnnen Sie
Parametersatze fiir verschiedene Bearbeitungen oder Materialien
erzeugen.

PARAMETER-LADEN...

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

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

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

3.3.4. SONDERFUNKTIONEN-Menu

Das Meni SONDERFUNKTIONEN bietet Zugang zu zwei
Testfunktionen, mit deren Hilfe die Mechanik systematisch Gberprift
und die richtigen oder optimalen Parametereinstellungen ermittelt
werden kénnen. AuBerdem ist hier die Joystick-Kalibrierung und
eine Positionspriffunktion untergebracht.
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Signaltest
Motortest
Statusinformation
Joystick kalibrieren
Position prifen
Teachin

SONDERFUNKTIONEN-SIGNALTEST

alle Ein-/
Ausgange
interaktiv
testen

o

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

E] Signaltest E

Test der Ein- und Ausgdnge

@ Endechalter #- @ Spindel @ Ausgang k70 [E700)
@ Endschalter 2+ @ Kiihlung @ Auszgang M7 [B101)
@ Endschalter ‘v @ Dosieren Q Ausgang M72 (3102
@ Erdzchalter '+ @ Aushlasen @ Auzgang M73 (0103
@ Endechalter 2- @ Job lauft @ Ausgang k74 [1104)
@ Endschalter 2+ @ Spannzange @ Ausgang M75 [0708)
@ Referenz = @ Taster Q Ausgang M7E [310E)
@ Referenz Y @ Start @ Ausgang MY7 [B107)

@ Referenz 2 @ genel Spindeldrehzahl 1.5

@ Fieferenz 4/%b @ Schutzhaube |«

Signaltest

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

Schwarz heildt, der Schalter ist nicht aktiv, wahrend rot einen
betatigten oder beddmpften Schalter anzeigt.

Die Definition der Schalter und Einstellung der Schaltlogik muf3
man wahrend der Installation mit dem Signalassistenten unter
Parameter-Maschine-Signale vornehmen.

Der Test der unterstiitzten Zusatzsignale erfolgt durch einfaches
Anklicken der Schalteranzeigen. Die Ausgange werden damit ein-
bzw. ausgeschaltet.
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Spindeldrehzahl In der rechten unteren Ecke des Fenster befindet sich ein

testen 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
LPT2-Schnittstelle aus.

SONDERFUNKTIONEN-MOTORENTEST

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

Motortest

Geschwindigkeitstest der Motoren

Achse

Geschwindigkeit [mmdz) 0.00

Rampe [mz]

I|5I|X|
wl = =
= : 4
=

=

“Wegstrecke [mm)
300

Pauzenzeit [mz)

{ & Fahren | X Stop | &% Ende |

Motorentest

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

% Fahien | Mit einem Klick auf den Fahren-Button fahrt WinPC-NC die
ausgewahlte Achse standig vor und zuriick. Am Fahrverhalten 1&R3t
sich leicht horen und beobachten, ob die Parameter fur die Achse
passen oder an der Geschwindigkeit oder der Rampenlange noch
Korrekturen notwendig sind. Die Testfahrt wird mit (ESC) oder dem
Stop-Button abgebrochen.

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

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

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

2. Rampenlange mit verschiedenen Werten testen. Wenn Motor
zugig anfahrt und nicht abreif3t, ist ein guter Wert erreicht.

3. Eilgeschwindigkeit stufenweise erhthen. Motor sollte schnell
laufen, aber trotzdem genitigend Drehmoment entwickeln.

Die so ermittelten Werte kann man als Parameter flr die betreffende
Achse ubernehmen. Alle Parameter und ihre Bedeutungen sind in
einem spateren Kapitel erlautert.

Die optimalen Parameter einer Schrittmotorachse sind von
vielen Faktoren abhéngig, z.B. Kennlinie des Motors,
verwendetem Antriebstyp (Spindel oder Riehmen), zu
bewegender Last.

SONDERFUNKTIONEN-STATUSINFORMATION

Informationen
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.

Firmware Yersion  1.60/03e
Firrnveare Diaturn 16.06.06
Steuerungznummer 200623001
Maschinenlaufzeit  7881:48:12

Spindellaufzeit  nfa
Soft-5PS  inactive
WinPC-MC Yersion  2.00/00
WinPC-MC Diaturm 26.06.2006
Logdatei 187 kB

Anzeige der Steuerungsversion

Bei allen Riickfragen 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 kénnen, mul}
WinPC-NC uber die Art und Wertebereiche der Joystick-Signale
informiert werden. Die Funktion JOYSTICK KALIBRIEREN
erledigt diese Aufgabe fast automatisch.
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mendigefuhrte In einem Fenster erscheinen Anweisungen zur Bedienung des
Ermittlung der Joysticks, die Sie genau befolgen missen. Man muf3 beide Tasten
Joystickparameter driicken und den Hebel in bestimmte Positinen bewegen.

a Vor einer Kalibrierung kann der Joystick nicht benutzt werden.

& Joystick kalibrieren

1. Joystick in Mittelstellung bringen
und einen Knopt driicken.

2. Joystick in linke cbere Ecke schisben
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.

% apbuek] | ook |

Joystick Kalibrierung

SONDERFUNKTIONEN-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,
uberprufen grol3e Differenzen deuten dagegen auf vorherige Schrittverluste hin.

Die Funktion POSITION PRUFEN ist sinnvoll einsetzbar,
wenn :

Schrittverluste wegen einer Kollision vermutet werden

die maximale Bearbeitungsgeschwindigkeit fur 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 Gberpruft werden, wenn vorher
referenzgefahren und kein Abbruch wegen eines Endschalters
oder Stoppsignals erfolgte.

SONDERFUNKTIONEN-TEACHIN

Programme
interaktiv
erzeugen

o

Teachin Schritt
fur Schritt

Mithilfe der Funktion TEACHIN konnen einfache Programme in
verschiedenen Formaten durch Anfahren der Positionen oder
Abfahren von Konturen erstellt werden.

i
Zprog e
590 G71 617 € HRGL R s I
T1 ME  Baohren
BT e Teachin starten I
GO Z3.0 = DiM/AS0
M3
GO 220020
&1 =
3 I Eilgann Linie fahren I
s + Varschub Kisish
4 reisbogen I
o .
A g ¥ Spindel an Ubernetmen I
7 [~ Kidhlung an
g Laozchen I
5 Geschwindigkeit
ot L |
Speichern | &% 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-ProzeR aktivierbar.

Das grolie Fenster rechts zeigt alle verfligbaren Aktionen wie etwa
das Wéhlen von Werkzeugen, das Einstellen der Geschwindigkeiten,
das Bedienen der Spindel und Kuhlung und bietet die Mdglichkeit,
verschiedene Konturformen zu erzeugen.

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

Schrittweises VVorgehen beim Teachin :

1. Referenzfahrt durchfihren und Teachin-Funktion aufrufen

2. Gewinschtes Datenformat festlegen und Nullpunkt durch
Anfahren bestimmen
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Linie fahren
Kreisbogen

Ubernehmen
Loschen

Programmende

o

3. Teachin-Prozel3 starten. Dabei wird automatisch der
Programmkopf angelegt und im Programmfenster gezeigt.

4. AnschlieBend kdnnen Sie so viele Konturelemente entweder durch
Anfahren der neuen Linenenden oder durch Definition von
Kreispunkten erzeugen, wie fur das gewunschte Programm notig
sind. Auch Werkzeugwechsel und Leerfahrten zu neuen
Einstichstellen sind mdglich.

5. Ein Klick auf Programmende erzeugt automatisch den
Programmschluf.

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

Magliche Aktionen wahrend des Teachin-Prozesses sind :

Hierbei wird eine neue Position angefahren und diese dann entweder
als Leerfahrt mit Eilgeschwindigkeit oder eingetaucht mit
Vorschubgeschwindigkeit angefahren. Es kdnnen mehrere Linien
nacheinander geteacht werden und 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 Cursorbalkens in das
Programm ein.

Loscht die Zeile, auf der der Cursorbalken gerade steht. Damit lassen
sich auch zuruckliegende Befehle I6schen und korrigieren.

Fugt die nétigen Befehle des Programmendes ein und schlief3t somit
das neu erzeugte NC-Programm ab.

Neue Befehle werden immer an der aktuellen Cursorposition
eingefigt. Damit ist es problemlos méglich, auch an
zuruckliegenden Stellen vergessene Aktionen nachzuholen.
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3.3.5. HILFE-Menu

Das Meni HILFE umfalit 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.
HILFE-HAFTUNG

Die Funktion HILFE-HAFTUNG zeigt einen Text mit den

Lizenzbedingungen und Hinweisen zur Haftung. Bitte lesen Sie diese
Hinweise vor dem Gebrauch von WinPC-NC sorgfaltig durch.

HILFE-UBER WinPC-NC

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

WinPO-NE
Steuerprogranam flir schrittmaotor-
getriebene Werkzeugmazchinen
Sefiennummer 2306001

Draturn 26.05.2005
Wersion 2.00400

@ Copynght 2006 Burkhard Lewetz
Alle Rechte vorbehalten

Information zur aktuellen Version
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4. Parametereinstellungen

4.1. Werkzeugverwaltung

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

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

Geschwindigheiten | Signale/Zeiten | taschine | Spstem | Makrao |
‘Werkzeuge | [ratenformat | Koordinaten I Sonztige I Schnittstellen
rBezeichnung——— | Farbe=— aktiv| [ Drehzahl——

1 Faaiom | | % || 2o

2 | [femz || N | F || fom

3 [ [ | [em

a | ~F |

5 I— - 7 M Farben |

6 | [~ r 20000

7 ; - IW Geschw, |

8 I— - r Im Male |

q I— - r IW \Wechsler |

w -~ | I ¥~ [20000 Fos |
JQK X Abbruch [ Sichem...

Werkzeugverwaltung (Fenster 1)

Bezeichnung

aussagekraftige Die Identifikation jedes Werkzeugs erfolgt mit einem Namen, der
Werkzeugnamen  bei der Aufforderung zum Werkzeugwechsel verwendet wird.
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Farbe
Farben in Der Parameter Farbe fur jedes Werkzeug wirkt in der grafischen
der grafischen Anzeige der Daten. Es ist somit leicht mdglich, die Farbdarstellung
Anzeige nach eigenen Winschen 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 méglich, die auch
die aktuelle Bildschirmeinstellung unter Windows unterstitzt.

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.

Drehzahl

Jedem Werkzeug kann eine Spindeldrehzahl zugeordnet werden.
Diese wird bei Benutzung des Werkzeugs tber einen definierten
analogen Ausgang eingestellt.

Werkzeuggeschwindigkeiten

Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine I gk
‘wWerkzeuge | Dratenformat I F.aordinaten I Saonsztige | Schnittstellen
W-Einstechen | W-¥orschub—— Y-Auszishen— [ Bremadift
1 | [5m [—20.00 [—a5.00 [0 RSCERLE
2 | [m [ 100 [_1.00 EJ
3 | [rm [t [ oo E
1 | [m [ [—1.00 [30°
5 | [_20m [_20.00 [ 2500 [0 [E— |
6 | [_1m [_1.00 [ 100 E
7 | [T [0 [—roo E
8 | [ [0 [0 [10 Make |
8 | [_rm [t [ 100 [20 ‘wechsler |
10 | [m (T [—1.00 [30° Lane |

~/ oK | x Abbruch E Sichem...

Werkzeugverwaltung (Fenster 2)
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Einstechgeschwindigkeit

Die Einstechgeschwindigkeit legt flr jedes Werkzeug die
Geschwindigkeit beim Eintauchen in das Werksttck fest. Je nach
Material und Werkzeug muf? man hierbei bestimmte Grenzwerte
beachten.

Vorschubgeschwindigkeit

Die Vorschubgeschwindigkeit definiert fur jedes Werkzeug die
Arbeits geschwindigkeit mit eingetauchtem Werkzeug im Werkstuck.

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

Ausziehgeschwindigkeit

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

Bremsdifferenz

vorausschauende
Geschwindigkeits-
optimierung

Die Bremsdifferenz gibt die maximale Winkeldifferenz fur
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 mebhr als einen einstellbaren Winkel abweicht.

Als Beispiel 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.
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WinPC-NC
fahrt ohne

Rampen

weiter

Bremswinkel

WinPC-NC
bremst ab
und

beschleunigt neu

Bremsdifferenz

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

Werkzeugmalie
Parameter

Geschwindigkeiten I Sighale/Zeiten I M azchine I F akra

‘wierkzeuge [ atenformat I K.oordinaten | Sonstige I Schnittstellen
1 e %ﬁ_ —Wiecll%olung' —Z-th%g— Werkzeug MaBe
2  [w | o om0

N ol om0

4 Do [ oo

5 | [roo 0 [Cooo Farben |
J IF I‘_D I_DT Gezchw.

8 | om0 o
9 I_‘IT I__D I_UT Wechsler |

10 | [Croo 0 [0o0 s |

& Sichern...

\/ ak | x Abbruch

Werkzeugverwaltung (Fenster 3)

Einstechtiefe

Die Einstechtiefe gibt fiir jedes Werkzeug den Weg der Achse Z nach
unten ins Werkstuick an. Die Tiefe wird in Millimetern definiert und
immer von der Ebene des Nullpunkts aus gefahren.
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Einstechtiefe

Nullpunkt Achse Z

Einstechtiefe gemessen vom Nullpunkt der Achse Z

Wiederholungen

schrittweises
Ausfrasen

Beim Frésen von dicken oder harten Materialien sind oftmals
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 nachsten Durchgang auszuftihren.

Z-Zustellung

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

Z-Zustellung

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, /1.Wiederholung

Wiederholungen und Zustellkorrektur
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Werkzeuglangenvermessung und -kompensation

Kompensation
unterschiedlicher
Werkzeuglangen

o

*]
Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine I P akro
‘Werkzeuge | Datenformat I F.oordinaten I Sonstige | Schnittstellen
rZ-Llange Tasterposition———— | L& K ket
angenkorrexKuur

1 v 231 x |2 9

2 |+_‘I.82 ¥ |+_‘IS..'-"3

3 - 395 Z |+_32. oo

4 I-_2.4?

5 |+—5'82 [~ autom.Langenkarrekbur Farben |

1 £S5 I Langenmessung nach Wechsel Eizashm |

7 I'—2'SB [~ Schnelle Anfahrt mit B ampe

8 | [_omw _ Mate |

9 +_ 000 wechsler |
10 +__ 000

" OK | X abbruch | & Sicher.. |

Werkzeugverwaltung (Fenster 5)

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

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

Parameter fur die Werklangenmessung sind nur verfigbar,
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 fur die Kompensation errechnet sich aus den Werten
dieser Parameter.

Tasterposition

automatische

Der Langensensor muf3 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 tber 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 bernommen.

Y
| / /]
Ill,l.r_fJ IJI|
.'l-';. A \

+0,7 Ihy"

-0,6
<

[ [

Prinzipskizze L&ngensensor und automatische Werkzeugvermessung

Automatische Langenkorrektur

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 bendétigt wird.

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

Langenmessung nach Wechsel

Dieser Parameter veranlalst WinPC-NC, nach jedem
Werkzeugwechsel eine neue Vermessung durchzufihren.

Schnelle Anfahrt mit Rampe

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

4.2. Geschwindigkeiten

Alle die Geschwindigkeit der Motoren betreffenden Parameter sind
im Eingabefeld Geschwindigkeiten zusammengefaft.
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Die optimalen Parameterwerte fiir die gewunschten Geschwindigkei-
ten lassen sich mit der Testfunktion MOTORENTEST ermitteln.

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

X
Werkzeuge | [ atenformat | Kaoordinaten I Sonstige I Schnittstellen I
Geschwindigkeiten | Sighale/Zeiten I Mazchite I Makro
X i Pl
rGeschwindigkeiten

Eilgezchwindigkeit I—1 5.00 I—1 5.00 I—1 200 mm/s
maniell Fahren, zchinel I—-I 5.00 I—1 5.00 I—1 5.00 ]
manuell Fahren, langsam |—2'DD |—2' oo I—-I 00 mm/s
Referenzfahrt, suchen I—-I .00 I—1 a0 I—1 3.00 mm/'s
Referenzfah, freifahren I—1 0o I—1 00 I—-I 00 T s
Umschaltzeit 200
Spindeldrehzahl standard Ij
Geschwindigkeitzoveride zurlicksetzen IN eue Datei j

v 0K | - 3 abbruch | [ Sichem..

Geschwindigkeitsparameter

Eilgeschwindigkeit
Geschwindigkeit  Die Eilgeschwindigkeit kommt dann zum Einsatz, wenn eine neue
bei gehobenem Position angefahren wird, ohne daR das Werkzeug im Werkstiick
Werkzeug steckt.

Hierbei handelt es sich um Leerfahrten, die WinPC-NC immer mit
der maximal moglichen Geschwindigkeit zurtcklegen kann.

Geschwindigkeiten manuelles Fahren

Einzelschritte
oder permanente
Fahrt

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

Nach langerer Betatigung der Taste oder Gedrlickthalten der
Maustaste geht der Motor in stdndige Fahrt tber, 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.
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Geschwindigkeiten Referenzfahren 1/2

Referenzpunkt
der Maschine

o

Jede Achse fahrt wéhrend der Referenzfahrt mit Geschwindigkeit 1
los und sucht den Referenzschalter. Andert der Schalter seinen Pegel,
wird abgebremst und in der Gegenrichtung mit Geschwindigkeit 2
vom Schalter wieder heruntergefahren.

Referenzschalter
zuerst Schalter suchen
dann vom Schalter freifahren

Referenzpunkt
Referenzfahrt einer Achse

Die Kante des Referenzschalters definiert den absoluten Maschinen-
Nullpunkt oder Referenzpunkt flr 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 unterscheidet zwischen Maschinenkoordinaten mit
dem Referenzpunkt als Ursprung und Werkstiickkoordinaten
mit dem Werkstuck-Nullpunkt.

Umschaltzeit

Die Umschaltzeit definiert die Verzogerung beim Ubergang vom
Einzelsc hritt zur stdndigen 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 fiir langere Zeit
und zwar genau flr diese Umschaltzeit gedriickt, so geht der Motor
in standige Fahrt Gber. 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.
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Geschwindigkeitsoverride zuricksetzen

Wahrend WinPC-NC einen Ablaufjob bearbeitet, kann man die

Vorschubgeschwindig

keit und die Spindeldrehzahl standig

verandern. Wie lange diese Anderungen aktiv bleiben, bestimmt

dieser Parameter.
Folgende Einstellung

Maschinen Reset
oder
Programm Reset

Neue Datei

Jobstart

4.3. Koordinaten

Im Eingabefeld Koord

en sind moglich :

Erst mit einem Neustart von WinPC-NC
erfolgt ein Rlcksetzen der Override-Werte auf
100%

Mit laden einer neuen NC-Datei werden die
Werte zuriickgesetzt

Mit dem ndchsten Start einer Bearbeitung
erfolgt der Reset der Werte.

inaten kann man alle Parameter zu

Abmessungen, Hilfspunkten und zur Malieinheit definieren.

Parameter 5[
Geschwindigkeiten Maschine I Fdakro
Wwerkzeuge D atenformat | Sonztige | Schnittstellen

b4 b Z

Koordinaten und Hilfspunkte
Wierk stlickbereich von |+—D'DD |+—D'DD |+—D'DD i
bis [+ 20000 |+ 30000 [e20000 o
Nullpurkt [+ 1000 fe t000 fe 1000 o
P aSor f«_soon f«__s0on f«__noo
Skalierunagstaktaren I—1 oo I—1 000 I—1 -ooo
Sicherheitzabstand |+—3'EIEI i
M aleirhait I'I /40 mm VI ¥ wWeikstiickbereich Libenwachen
Einheiten IITIITI +mmd's ‘I Rundachse/Schneiden |
I- 2310
Tastermal = i I ale | MHutzen |
« Ok | X Abbruch & Sicher..

Einstellung des Arbeitsbereichs und der Hilfspositionen

Uber weitere Buttons kann man auf zusétzliche Parameterseiten

gelangen, die z.B. eine

Nutzenfunktion oder die Aktivierung und

Parametrierung von Tangentialschnitten oder Rundgravuren zulassen.
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Maschinen-
und Werkstick-
Koordinaten

Bei allen Positionsdefinitionen mul} 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
Werkstick-Nullpunkt ist.

Werkstuckbereich und Werkstiickbereich Giberwachen

softwaremalige
Bereichsuber-
wachung

maximale
Einstechtiefe
fur Achse Z

Der Werkstiickbereich legt einen Ausschnitt fest, mit dem man z.B.
die AusmaRe 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 Materialstlick passt. Eine
Uberpriifung erfolgt beim Jobstart.

Der Arbeitsbereich fiir Achse Z bestimmt die maximale Einstech-
tiefe, die Werkzeuge fahren kdnnen ohne das Maschinenbett zu
beschédigen.

Diese Parameter sind nicht zu Verwechseln mit den Werten, die die
MaschinentischgréRe und somit den maximalen Fahrbereich
festlegen.

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

Nullpunkt

Nullpunkt als
Ursprung der
Werkstiick-
Koordinaten

Der Nullpunkt bezeichnet den Bezugspunkt der Koordinaten in der
Arbeitsdatei. Es ist die Position mit einer bestimmten X- und Y-
Koordinaten innerhalb der NC-Datei, z.B. die linke untere Ecke. VVon
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. Hierfiir mul} beim
manuellen Fahren an die gewtiinschte Position gefahren und
anschlieBend diese als neuer Nullpunkt speichern. Die Positionen der
Achsen lassen sich auch einzeln speichern.
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Die Einheit ist Millimeter und die L&ngen stellen die absolute
Entfernung des Nullpunkts zum Referenzpunkt der Maschine dar
(Maschinenkoordinaten).

Parkposition

definierte
Position fir
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 Werkstlicks 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).

Skalierungsfaktoren

Mit den Skalierungsfaktoren lassen sich Kalibrierungsunterschiede
ausgleichen. Wenn sowohl die Achsenauflésung, als auch die
MaReinheit 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
Abstand zur
Kollisionsver-
meidung

Als Sicherheitsabstand kann man eine zusétzliche Hohe tber der
Nullpunkt-Ebene der Achse Z definieren. Bei jedem Arbeitsprozel3
wird das Werkzeug um diesen Abstand tber den Nullpunkt gehoben
und die neue Hoéhe quasi als Flughohe 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
Material ein.
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Mal3einheit
vielfaltige Mit diesem Parameter muf3 die Mal3einheit der Arbeitsdaten definiert
vordefinierte werden. Alle Koordinatenwerte in der Arbeitsdatei beziehen sich auf
Maleinheiten ein bestimmtes MaR.

Es sind mehrere Millimeter- und Inch-Einheiten moglich. HPGL
Dateien liegen meist in der Einheit 1/40 mm oder 1 mil vor,
Bohrdaten dagegen in 1/100 mm oder auch 1 mil.

Einheiten im Programm

Der Parameter EINHEITEN legt die Einheiten fiir MalRe und
Geschwindigkeiten der Grafikanzeige und der Parameter fest.

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

Der Messvorgang erfolgt in mehreren Schritten :

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

2. Werkzeug manuell (iber den Tasterblock fahren.

3. Vermessung starten uber Fahren-Men in der Funktion
MANUELLES FAHREN.

4. WinPC-NC fahrt das Werkzeug langsam bis auf den Taster, stoppt
bei Bertihrung, lielit die Position aus, verrechnet sie mit dem
definierten Tastermal’ und speichert sie als Parameter ab.
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AN
Tasterblock

Werkstiick

Tastermal j\

Automatische Vermessung des Z-Nullpunkts

Nutzen-Funktion

x|
Geschwindigkeiten Sighale/Zeiten | M azchine I F akra I
Werkzeuge [ atenformat K.oordinaten | Sonstige I Schnittstellen
X i

Mutzenfertigung

Anzahl nebeneinander I_'I

Yerzatz X-Mullpunkt |+_D-DD mrn

Anzahl untereinander I_'I

Yersatz v-Nullpurkt +__ 000 fr

Rundachse/S chneiden

Male | [ Hutzen

J ak x Abbruch n Sichem...

Parameter fiir die Nutzen-Funktion

Anzahl nebeneinander und Ubereinander

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

Versatz Nullpunkte

Hier wird der Abstand der Teile definiert. Der Versatz muR ein klein
wenig groRer sein, als die Abmessungen der Teile betragen.
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EWinPE—NE Economy [D:4CNC-Daten’hase.nc] ; = |EI|1|

Dakei Fahren Parameter Sonderfunkkionen Hilfe

MEREEPEEEER
B2l elslsl7[slom x| o] o] %[5 ] o]

- QR
LRV

onine | 0 | steht |—|—| 52 |><135 334 ¥-3.739 | £105.334 : ¥-13,739 p
Nutzen mit 5 mal 2 Teilen

Rundgravur
Gravur auf WinPC-NC ist in der Lage, mithilfe 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.

Parameter 5'
Geschwindigkeiten Signale/Zeiten | Mazchine | akra
“Werkzeuge D atenformat K.oordinaten | Sonstige | Schnittstellen

rRundachze
-duchse iz Fundachse '

Durchmesser ||+_2EI. o mm

—Tangential-5 chneider

T anaentialachse nutzen -

Winkel fur Stopp [Grad) |+ 0.00
wiinkel flir Ausheben (Grad] |+_D. i}
Haohe dusheben |+ 0.0o s

Auzheben mit FLUAPD ] Rundachse/Schneiden |

Drebung max 360 Grad I b ale | Hutzen |

o OF | X 2bbruch I Sichem..

Parameter der Rundgravur
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Y-Achse ist Rundachse

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

Durchmesser

Der Durchmesser des zylindrischen Korpers ist zur
Abwicklungsberechnung der Y-Koordinaten unerlésslich und sollte
sehr genau eingegeben werden.

a Eine Rundgravur ist nur mit Daten im HPGL-Format maglich.

Beispiel 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.
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Parameter il
Geschwindigkeiten Signale/Zeiten | M aschine I GE]
wierkzeuge D atenfarmat Koordinaten Sonstige | Schrittstellen

Rundachse
-fchee st Rundachse =
Durzhrmessen |+ 000 mm
r—Tangential-Schneider
Tangentialachse nutzen Ird
\winkel flir Stopp [Grad) |+_30.DD
Winkel fur Ausheben [Grad] |+_45.UEI
Hihe suzheben ||+_3 oo o
Ausheben mit PU/PD u Rundachse/Schneiden |
Drehung max 360 Grad r W ale | Mtz |
" 0K I X abbruch [ Sicher...

Parameter fur Tangentialschnitt

Tangentialachse nutzen

o

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

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

Winkel fur Stopp und Ausheben, Hohe Ausheben

Messerdrehungen
nicht im Material

Beim Tangentialschnitt ist es wichtig, zu grol3e oder zu weite
Drehungen mit dem Messer im Material zu vermeiden. Mit den
beiden Winkelparametern kann genau festgelegt werden, ab welcher
Richtungsanderung und Messerdrehung eine Bewegung vorher
gestoppt oder das Messer sogar abgehoben werden soll.

Bei Messerdrehungen groRer dem Stopwinkel wird eine Bewegung
vorher angehalten, dann das Messer gedreht und anschliel3end die
Bewegung fortgesetzt. Bei Drehungen groRer dem Aushebewinkel
wird nach dem Bewegungsstopp das Messer angehoben, dann
gedreht und wieder abgesetzt.
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Mit dem Parameter Hohe Ausheben legen Sie die Hohe in Millimeter
fest, die das Messer vor der Drehung angehoben wird. Dies sollte
immer soweit gehen, dal} das zu schneidende Material nicht
beschéadigt 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 bei HPGL-
Dateien Ublichen PD und PU Befehlen erzwingen.

Ohne die Verwendung von Makros hat dieser Parameter keinen
EinfluB.

Drehung max. 360 Grad

Messerdrehungen
begrenzen

Bei bestimmten Tangentialkdpfen ist es unmoglich, Drehungen Gber
360 Grad hinaus auszufiihren, weil es Anschlage gibt oder weil
vielleicht Kabel Gberdreht werden kénnen.

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 Messer
um eine ganze Umdrehung verstellt und mit der Bewegung
fortgefahren.

Beispiel fir Folienschnitt mit Tangentialachse
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4.4. Datenformat und zugehdrige Parameter

WinPC-NC kann verschiedene Datenformate lesen und bearbeiten.
Das Fomat der NC-Datei kann manuell ausgewahlt oder tber eine
automatische Erkennungsfunktion erfa3t werden.

B
Geschwindighkeiten | Sighale/Zeiten | Mazchine | Makra

‘Werkzelige Diatenformat | Koordinaten I Sonstige | Schnittstellen
rDatenformat—————— HPGL - MulliCard

 HPGL ¥ Mullfahrt [PAD.0D) igonieren

" Bohren 1 rHPGL - MultiCabd - DINASD - NCP————

" Bohren 2 [ Geschwindigkeiten in Datel ignorieren

& DIMNASD [~ Drehzahl in Datei ignorieren

O MulliCAM [3D)

 MultiCAM (2D] el

v Z-Koordinaten invertieren

" ISEL MCP
) [ GO2/03 - Kreizparameter | ALK abzalut
" PostScript [EPS, &) I fusgs  M-Bafah
uzgange mit M-Befehlen
! DR
_____ &chien spiegein v K o
I Format automatisch identifizieren VY - m

v Datei-Echtzeitanzeige

,/ 0K | x Ahbbruch n Sicherm...

Datenformate und zugehdrige Parameter

Datenformat

Plot- und
Bohrformate

WinPC-NC kennt verschiedene NC-Datenformate, kann diese
Dateien importieren, anzeigen und an der Maschine abfahren. Zur
Zeit ist das gebrauchliche Plotformat HPGL, MultiCAM, zwei
Bohrformate, DIN/ISO und ISEL NCP mdglich. Weiterhin erkennt
WinPC-NC die Vektorinformationen 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,
Siebh&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 aufgefiihrt. Bei Problemen wahrend der Bearbeitung, etwa
unbekannten oder nicht interpretierbaren Befehlen 1aRt sich die
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o

Arbeitsdatei anhand dieser Beschreibung untersuchen und mit dem
Editor nachbearbeiten.

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

Format automatisch identifizieren

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

Nullfahrt (PAO,0) ignorieren

HPGL- und Multicam-Dateien haben die Eigenart, am
Programmende meist mit dem Befehl PAO,0 eine Fahrt auf den
Koordinaten-Nullpunkt auszul6sen. Falls dies nicht erwiinscht ist,
kann man es per Parameter unterdriicken.

Geschwindigkeiten und Drehzahlen ignorieren

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

Z-Achse invertieren

Manche CAD-Programme erzeugen fiir 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.

G02/G03 - I/J/K relativ

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

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

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

Achsen spiegeln

Fur alle Formate kdnnen die X- und die Y-Achse mit ihren
Koordinaten unabhéangig voneinander gespiegelt werden. Ein
veranderter Parameter ist sofort in der Grafikanzeige sichtbar.

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.

Datei-Echtzeitanzeige

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

Die Datei-Echtzeitanzeige ist fur alle Formate auer Postscript
maoglich.
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ﬁ il EWinPE—NE Economy [D:\CNC-Daten'hase.nc]

1 X[START) ﬂ Daktei Fahren Parameter  Sonderfunkkionen  Hife

2 W10

i H;gmggammsaeo Hl E;| | :3| °| L' K—_)|| $| h)l 5|
B W30T1G43HT D1 bk EMD MILL) ,

2 i Biz[3[«[s[s[7[s[sfo x| O f <
7 WEOF300 510003

8  MEOMO3

9 WTOGOOXO w0210

10 MWE0 GO0 X40.9341 v43.6232 210,

11 W90 GO0 X40.9941 v43.6232 22,
12 N100 GOT <40.93471 v43.6232 Z-4. F76. B0y
13 N110 GOT <40.0337 v43. 3446 Z-4. F300.
14 W120 G0Z2%37.5557 44,7083 1-0.5571 J1.3208 R2. F300.
15 N130 G071 x37.3056 v45.5706 £-4. F300.

16 MN140 GO3 21 1-0.8163 J-0.2368 R0.85 F300.
7 W150 G017 F300.
18 MN1B0GO3X36.653 Y46 6261 1-0.7246 J-0.4442 RO.85 F300. an

13 N170GOTX36.11371 v47.1396 2-4. F300.

20 M180 G03 X35.9626 v47. 2525 |-0.5523 J-0.6731 RO.85 F300.
21 W130 GO +35.313 47,6358 Z-4. F300.

22 N200 G03x35.1838 v47.6356 |-0.4319.J-0.7321 RO.85 F300.
23 N210GO1 X34.4656 v47.978 Z-4. F300.

24 WN220 G03 34,3817 48,0057 1-0.3087 J-0.7919 RO.85 F300.
25 N230 G011 X33.6126 w48, 2167 Z-4. Fa00.

26 N240 G03 <33.5665 v48.228 1-0.2248 J-0.8137 R0.85 F300.
27 M280 G011 X32.7817 v48.3365 £-4. F300. &+
28 MW2B0 G03x32.772 483383 [-0.1733 J-0.8303 RO.85 F300.

23 N270 G071 x32.0149%48.5525 2-4. F300.
30 N280 GO1X31.3373 48,7137 Z-4. F300.
31 W230 G0130.786 Y48.8386 2-4. F300. ro ar

faln]l AN
32 W300 GOT 30,3966 v49.1062 Z-4. F300. i : .
2% WA RN AN TRE? VA9 3219 7.4 FA0N = | oriine | 0 | steht F|_| il |><12'5DB PY4.986 | ¥

Datei-Echtzeitanzeige wahrend der Bearbeitung

20

4.5. Sonstige Parameter

Unter sonstige Parameter befinden sich diverse Schalter und andere
Einstellungen, die keiner anderen Gruppe zuzuordnen sind.

|
Gezchwindighkeiten | Sighale/Zeiten | Mazchine I Makro
Werkzeuge Datenformat I K.oordinaten Sonstige | Schnittstellen
Start/Endposition [~ Automatizches Meuladen
|$tehen bleiben j [~ Bohijob, Punkte in Grafikanzeige
Werkzeugwechsel [~ Z-LClipping an Bersichsgrenze
INein, aher neus Werte j [~ Paiwort flir Parameter und Editor
3 . [" Grofe MC-Dateien iiberesen
Mullpunkt in Datei i :
. ¥ Fasitionen speichern
|I|nks urten j o
[ Unterbrochenen Job weiterfiihren
Sprache
Ideutsch j
T astenonientierung IE
Pafwort Giiltigkeitzdauer [min] I—_D
Frogrammwiederholungen I—1 a
K.onturen glatten, Faktor I—5

J oK x Abbruch E Sichem...

Sonstige Parameter
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Start- und Endposition

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

Es gibt 3 Mdglichkeiten fur die Anfangs- und Endposition :

stehen bleiben WinPC-NC bleibt nach der Referenzfahrt am
Referenzpunkt und nach jedem Arbeitsprozel3
an der letzten Koordinate stehen

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

Parkposition WinPC-NC féhrt nach der Referenzfahrt und

nach jedem ArbeitsprozeR zur definierten
Parkposition

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

Werkzeugwechsel

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

Es gibt 4 Mdglichkeiten flr den Werkzeugwechsel :

NEIN fuhrt keinen Werkzeugwechsel durch, gesamter
Arbeitsprozel? lauft mit aktuellem Werkzeug ab

JA fiihrt Werkzeugwechsel durch und bleibt dafiir
jedesmal an der aktuellen Position stehen

JA an fiihrt Werkzeugwechsel durch und fahrt hierftr
Parkposition  jedesmal an die definierte Parkposition

NEIN aber fuhrt keinen Werkzeugwechsel durch, beriick-

neue Werte sichtigt aber zukiinftig die Werte fir Einstechtiefe,
Einstech- und Vorschubgeschwindigkeit des neuen
Werkzeugs

Nullpunkt in Datei

Der Werkstiick-Nullpunkt ist der Punkt innerhalb der NC-Datei,
dessen Position in den Koordinatenparameter definiert wird. Er kann
aber inner- oder auf3erhalb des Werkstiicks an verschiedenen Stellen
liegen, die hier definiert werden.
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Es sind 3 Positionen moglich :

links unten

Koordinaten-
ursprung

zentriert

Sprache

o

der Nullpunkt liegt an den kleinsten X und Y
Koordinaten der Datei und ist meist bei HPGL-
Dateien sinnvoll.

der Nullpunkt liegt am Koordinaten-Ursprung, d.h.
dort, wo das CAD-Programm ihn bei der Ausgabe
hinlegt. Diese Einstellung ist zu empfehlen, wenn
mehrere Dateien auf einem Werkstiick abgearbeitet
werden, z.B. Frésen und Bohren einer Platine oder
wenn mit DIN/ISO Dateien gearbeitet wird..

der Nullpunkt liegt in der Werkstiickmitte, d.h.
genau in der Mitte der Koordinatenausmale in X-
und Y-Richtung. Diese Einstellung ist vorteilhaft,
wenn runde Werkstticke zu bearbeiten sind, z.B.
Teller zu gravieren.

WinPC-NC ist mehrsprachig. In der Standardausstattung sind bereits

einige Sprachen enthalten und bei Bedarf konnen leicht weitere
Sprachen nachgeristet werden. Die vorhandenen Sprachen sind in

einem Meni aufgefihrt.

Mit Stand Juni 2006 sind als Sprachen deutsch, englisch, franzosisch,

spanisch, portugiesisch, italienisch, tlrkisch und polnisch verflgbar.

Nach Auswahl einer neuen Sprache und Sicherung erfolgt sofort
die Umschaltung.

Automatisches Nachladen

Die Nachladefunktion beobachtet standig das Datum und die Zeit der

Datei nach.

aktuell geladenen Datei und l&dt bei Abweichung die frisch gednderte

Damit ist es beispielsweise méglich, eine NC-Datei 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 Bei Bohranwendungen mit HPGL, Multicam-Format oder in

markieren DIN/ISO werden Bohrungen in der Grafik nicht angezeigt. Durch
Aktivierung dieses Parameters erscheinen alle Einstechstellen mit
einem kleinen Kreis markiert.

E] WinPC-MC [C-\Programme\B orland\CBuilder4\Projectz\WinPCHC\Blech. plit]

Datei Fahren Parameter  Sonderfunktionen  Hilfe

Blele| zlolds 8 fE] 4] e

x

—
] ]

100

EXCIEN1ES

50

a a
—a 8 !

EEEEE - EEE-

cn 400 icn AN

| affline ’T| steht | 2

Anzeige als Bohrjob mit Markierung der Einstichstellen

Z-Clipping an Bereichsgrenze

Bei 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 Veranderung der
Parameter oder eines geladenen Programms eingegeben werden muR.
Das Passwort ist fest voreingestellt.

Die Gultigkeitsdauer legt fest, wie lange ein korrekt eingegebenes
Passwort seine Gultigkeit behélt und nicht erneut abgefragt wird.
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Grolie NC-Dateien uberlesen

Anzeige
beschleunigen

Bei sehr grofen 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 grof3es Kreuz tber der Grafik, um
klar anzuzeigen, daR die Datei nicht komplett sichtbar ist.

Die Funktionen Zoomen, Verschieben und Position setzen sind bei
der Teilansicht nicht verfugbar.

[.] WinPC-HC [C:\work\winpcnciLady-Finish-EndMill8mm-5 P6-200mms-21600R PM . plt]

Datei Fahren Parameter Sonderfunklionen  Hilfe

Blels| =lolds 8 =] 4]

300

EAEEXISIES

2000

100

EEEE- EEEEE

ji
offine | 0 | steht | 4

Teilanzeige einer Datei mit Markierung

Positionen speichern

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

Die Positionswerte bleiben auch nach Programmende und Neustart
erhalten.

Unterbrochenen Job weiterfuhren

Ein unterbrochener Job kann von WinPC-NC exakt an der
Abbruchstelle wieder aufgenommen werden. Diese Funktion muf3
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

Tastenorientierung

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

Fahrtrichtungen
den Tasten
anpassen

3
N
iy

<«

Tastenorientierung Stellung 0

>
v
-

Tastenorientierung Stellung 1

Stellungen 2 und 3 drehen die X-Y-Tasten jeweils um 90 Grad
weiter.

U«

Programmwiederholungen

Mit Programmwiederholungen kann man einen Arbeitsprozef bis zu
999 Mal wiederholen. In Verbindung mit einem Startsignal in
DIN/ISO-Programmen kann eine Serienfertigung realisiert werden.
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Konturen glatten

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

Der Parameter definiert einen Faktor von 0..2000.

4.6. Schnittstellen

X
Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Mazchine | Fakra |
Wwierkzeuge Dratenformat I Koordinaten I Sonstige Schrittstelen

CO-Schnittstelle fir Datentibertragung ICUM'I 'I

Jowstick IKBian % I
Feppad Ikein ﬂ

Masching an LFT-Schnittstelle, Portadresse 0374 hex

\/ oK x Abbruch n Sicherm...

Schnittstellenparameter

Joystick

Wenn die Maschine mit einem Joystick eingerichtet werden soll, so
muR mit diesem Parameter der Gameport festgelegt werden.

Ein angeschlossener Joystick muf3 vor der Benutzung im
Windows-System konfiguriert sein und mit einer
Sonderfunktion kalibriert werden.
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LPT-Schnittstelle

Adresse der
LPT-Schnittstelle

WinPC-NC Economy steuert eine angeschlossene Maschine direkt
uber die vorhandene LPT-Druckerschnittstelle, ohne dal} weitere
Zusatzhardware notig ist. Die Adresse des LPT-Port kann allerdings
nicht automatisch ermittelt werden, sondern man muf} diese im
Geratemanager des Windows-Betriebssystems nachsehen.

Bitte gehen Sie dazu wie folgt vor...

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

. 0ffnen Sie den Zweig Anschliisse COM und LPT und wéhlen Sie
die LPT-Schnittstelle aus, an der die Maschine angeschlossen ist

- waéhlen 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.

| Datei  AkHor  Armsicht 2

4 B HS R A=Ra

42}, NOTEBOOKDELL

A H8) Acronis Devices

Ek J’ Anschlisse (COM und LPT)

i -Q’f ECP-Druckeranschluss (LPTL)
i j kommunikationsansch
#-@. audio-, Yideo- und Game
i-ﬂ'j]g Batterien Allgemeinl Aﬁschlusgeihstellungenl Treibal Detailz Ressourcen
# _5" Carmputer
- {5 Eingabegeréte (Human Ir ’y ECP-Druckerarischluss [LPT1)
# W Grafikkarte =
# Fé IDE ATA/ATAPI-Controlle -
& IEEE 1394 Bus-Haostcontr Rezsourceneinstelungen:

Eigenschaften von EEP—Druckeraﬁsi:ﬁlHﬁF' pr

e Laufrerke Ressourcentyp | Einstelung
By Mause und andere Zeiges W E 2 Bermich 0378 - 037F
& L Modems W E /2 Bersich U??&U??B
# % Monitore
- E8 Netzwerkadapter
- [ PCMCIA-Adapter -~ )
Eirstellung Basier aut I.;'\_|.ru_-g-|l|-:! onfiguration

- 33 Prozessoren

= | i
Tl Swckemnarika

Ermittlung der LPT-Portadresse mittels Gerétemanager

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

Im Auslieferungszustand ist die Portadresse der LPT-Schnitt-
stelle auf 0378hex eingestellt.
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Fur weitere Signale und Eingange kann WinPC-NC Economy auch
noch eine zweite LPT-Schnittstelle bedienen. Eine genaue
Beschreibung dazu erfolgt weiter unten.

4.7. Signale und Zeiten

Alle Eingangssignale und zugehdrigen Parameter sind in einem
eigenen Eingabefenster zusammengefaft.

Parameter
Werkzeuge | Datenfarrmat | Kaoordinaten I Sanztige I Schrittstellen I
Geschwindigkeiten Signale/Zeiten | M azchine I I akro

—Eingangssignale W arkezeiter

warten auf. ‘W artezeit nach Z-Heben [ms] __250

L e el i) ‘W artezeit nach Z-Senken [mz] I—D

W autom. Wiederhol

4 v vt g Spindelhochlaufzeit [mz] I_'I 500

I | SEtisan - Lter
I | GEtfisan 2 ahe
¥ Senzar - Spindeldrehzakl

[ Sensor - Aufzgpannung

" 0K I X Abbruch [ Sichem...

Signalparameter

Eingangssignale

Synchronisation ~ WinPC-NC kann den Automatikablauf mit verschiedenen Eingangs-

mit verschiedenen signalen synchronisieren. Die Moglichkeit, diese Signale zu aktivie-

Sensorsignalen ren hangt von der Definition und Zuordnung von Signalleitungen zu
Eingédngen ab.

Die verschiedenen Signale und ihre Bedeutungen :

Startsignal 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.

Sensor Nach dem Senken der Z-Achse kann WinPC-NC auf

Z unten dieses Signal warten. Erst bei aktivem Signal werden
die Bewegungen fortgesetzt. Dieses Signal ist
insbesondere bei pneumatischen Z-Achsen hilfreich.
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Sensor Nach dem Heben der Z-Achse kann WinPC-NC auf

Z oben dieses Signal warten. Erst bei aktivem Signal wird
die Bewegungen zur nachsten Einstichstelle
fortgesetzt.

Spindel Nach Loslaufen der Bohrspindel ist es moglich, das

dreht Erreichen der Wunschdrehzahl mit diesem Signal zu

melden. WinPC-NC wartet mit der Fortfiihrung des
weiteren Prozesses bis dieses Signal HIGH ist.

Auf- Dieses Signal kann die Aktivierung der Werkstlckauf-
spannung  spannng melden. Der Arbeitsprozesses kann erst bei
aktivem Signal gestartet werden.

Automatische Wiederholung

Proze Bei aktiviertem Startsignal kann man mit diesem Parameter WinPC-
wiederholt NC veranlassen, sofort nach Beendigung eines Arbeitsprozesses
ausfiihren wieder auf das nachste Startsignal zu warten ohne daR Aktionen an

der Tastatur oder Maus notwendig waéren.

Wartezeit nach Z-Heben und Z-Senken

Bei 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 gewtinschtem Freilaufen des
Werkzeugs der Fall sein.

Die Wartezeit wird in Millisekunden definiert.

Spindelhochlaufzeit

Hochlaufzeit fir ~ Die Startverzégerung definiert eine Wartezeit in Millisekunden, die
Bohrspindel immer dann ablauft, wenn das Zusatzsignal Bohrspindel aktiviert
wird.

Auf diese Weise ist sichergestellt, dal3 die Bohrspindel genligend Zeit
zum Hochlaufen hat, bevor sie erstmals eingesetzt wird.
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4.8. Maschinenparameter

o

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

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

Zur besseren Ubersicht sind die Maschinenparameter in weitere
Fenster unterteilt, die jeweils durch Anklicken der Buttons angezeigt

werden.
X
Werkzeuge [ atenformat I K.oordinaten | Sonstige I Schnittstellen I
Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten tdazchine | F akra
X i z
Mazchinenparameter
Achzauflozung |_BDEI I—EDU I—"‘Dlj Schritt/Ll
YWweq pra Umdrehung I—1 .000 I—-I 000 I—-I -000 rarn ALl
max. G eschwindighkeit |—25'DD |—25'DD |—2D'DD mmé's
ma. Start!Stopp-Geschw. I—S'DD I—S'DD I—B'DD mm#'s
kiirzeste Fampe I—?DD I—FfElEl I—?DD s
Fahrtrichtung invertisren IJa j INein j IJa ﬂ
Referenzschalber am Ineg. j Ineg. j Ineg. j Ende
Referenz-Reihenfolge G Funktionen | Signale |

’ > I 1000
M e Spindeldrehzahl =
aximale Spindeldrehzal ; Achee 4 | Mabe... |
I— uz

T aktimpulzlange

\/ ak | x Abbruch n Sichern...

Maschinenspezifische Parameter

Achsauflésung

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

Die Einheit sind Schritte.
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Weg pro Umdrehung

Mit diesem Parameter muf} man die Wegstrecke definieren, die mit
einer Motorumdrehung zuriickgelegt wird. Die Definition der
Achsauflésung mit zwei Parametern hat den Vorteil, dal3 keine
Rechenungenauigkeiten entstehen kdnnen.

Die Einheit sind Millimeter mit Nachkommastellen.

Maximale 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.

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

Die Einheit sind Millimeter/Sekunde.

Maximale Start/Stopp-Geschwindigkeit

Die Start/Stopp-Geschwindigkeit gibt die groitmogliche
Geschwindigkeit an, mit der Schrittmotoren ohne Rampen anfahren
kdnnen. 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 muR.

Maximalgeschwindigkeit

Rampe

/ Start/Stopp-Geschwindigkett

Zett
Start/Stopp-Geschwindigkeit und Rampen

Der optimale Wert ist mit Tests, z.B. in der Funktion MOTORTEST
zu ermitteln. Es muf’ 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.
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Klrzeste Rampe

Rampenlange
individuell
einstellbar

Der Parameter Rampe gibt die Lange der Beschleunigung bis zur
Maximalgeschwindigkeit oder der Bremsphase von der
Maximalgeschwindigkeit 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 laRt groRere Maximalgeschwindigkeiten
zu. Die Rampensteilheit bleibt bei allen Bewegungen gleich, d.h. bei
der Fahrt mit geringeren Geschwindigkeiten ist auch die Rampenzeit
kirzer.

Fahrtrichtung invertieren

Umdrehen der
Fahrtrichtung

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

Entweder Sie tauschen die Anschliisse der Motorwicklungen oder
Sie dndern 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.
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Referenzreihenfolge

Maogliche Fehler
bei Referenzfahrt

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

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

® Achse féahrt in falsche Richtung

Abhilfe : Referenzschalter am anderen Achsenende
definieren.

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

Maximale Spindeldrehzahl

Drehzahl-
steuerung in
256 Stufen

WinPC-NC kann eine Bohr- oder Frasspindel in der Drehzahl
steuern. Fur jedes Werkzeug kann eine Drehzahl definiert werden
oder die Drehzahldaten werden aus den NC-Dateien entnommen.

Der maximale Wert definiert die Referenz flr die Stufe 256. Alle
niedrigeren Werte werden proportional zwischen 0 und diesem Wert
ermittelt und ausgegeben.

Die Spindeldrehzahl wird von WinPC-NC Economy an den
Datenleitungen (Pin 2-9) des zweiten LPT-Ports binér codiert
ausgegeben.

Taktimpulslange

Signal-
Timing

Die Ansteuerung von Schrittmotorantrieben erfolgt normalerweise
mit kurzen Taktimpulsen, dern L&nge mit diesem Parameter
beeinflussbar ist. Es werden immer mindestens 10psek lange
Taktimpulse erzeugt.

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

Wenn Sie die Taktimpulslange Uberhaupt einstellen mussen,
dann wahlen Sie bitte den kleinstmdglichen Wert, mit dem Ihre
Achsen sauber und rund laufen.

Bei Verwendung der SMC-Variante und SMC-Schrittmotorkarten
hat die Taktimpulsldnge keine Auswirkung.

Parameter zu Maschinenmalien

X
Werkzeuge [atenformat | Koordinaten | Sonztige | Schnittstellen
Geschwindigk siten | Signale/Zeiten Maszchine | b akro
X i zZ
—Mazchinenparameter

M azchinentisch van |+ 0.00 |+ 0.00 IJ'—D'DD T

bis [+_so000 f«_eo000 fetzomo

Referenzpogition IJ'—ELIJIJ IJ'—D'IJD IJ'—ELIJIJ M

Referenzoffset IJ'—-I 00 |+—-I 00 IJ'—-I 0o T

Umkehrzpigl I— I—El I—El Schritte

[v $azchinenbereich liberwacher

[T Spannzange nach Einschalten geschlossen

[ Referenzzchalter prifen var Feferenziahrt =T D | e |

Achse 4 | Achsen srZ |

" 0K I X Abbruch [ Sichem...

Zweites Fenster mit maschinenspezifischen Parameter

Maschinentisch Malfie und Bereichstiberwachung

Maschinengrolle  Der effektive Verfahrbereich der Maschine kann mit diesen

Parametern festgelegt werden. Wenn die Bereichstiberwachung
aktiviert ist, prift und tberwacht WinPC-NC diese Grenzen bei
anschlieRenden Fahrten, auch beim manuellen Fahren.

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

Referenzposition

Bei einer Referenzfahrt werden die Achspositionen normalerweise an
den Referenzschaltern genullt, d.h. die Referenzschalter legen den
Maschinennullpunkt fest.
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Referenz-
positionen frei
definierbar

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

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
gewpliinschte Position zu legen.

Referenzoffset

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 zuséatzlichen Weg festlegen, der nach der
Freifahrt vom Schalter zuriickgelegt 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.

Umkehrspiel

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

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

Der Standardwert ist 0 Schritte und sollte bei spielfrei eingestellten
Antrieben unverandert bleiben.

Referenzschalter prifen

Referenzfahrt
nur bei freien
Schaltern

Der Parameter veranlaRt WinPC-NC vor einer Referenzfahrt die
Schalter zu Gberprifen. Nur wenn alle definierten Schalter frei sind,
kann eine Referenzfahrt erfolgen.

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

Einstellungen der 4. Achse

Parameter
Werkzeuge | D atenfarmat | Kaoaordinaten | Sonztige | Schrittstellen |
Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten b aschine | GE]
—Achsparameter Achse 4
Achzauflosung Schritt/L Programmisrbar k...
weg pro Umdrehung 360.000 mm./L m
__34.09
AT mm Referenzfahit 4.Achze. .
Fahitrichtung invertieren Izulelzt v I
Referenzechalter am Erde Nullpurkt

Eilgeschwindigkeit _180.00 | s [_s0.00

manuell Fahren, schnel _180.00 mmd's

manuell Fahren, langzam .00 mmy's Mehr... |
__36.00

Referenzfaht, suchen

s
100 Zurtick. .. |
Referenzfahrt, suchen — ' mmds

BEREEREEE

[& Sichem...

« DK x Abbruch

Parameter der 4. Achse

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

Vor der Verwendung einer 4. Achse mulf? diese erst freigeschal-
tet werden. Anderenfalls sind die Parametereinstellungen nicht
verfugbar.

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

Achsauflésung/Weg pro Umdrehung

Die Auflésungsparameter funktionieren so wie bei den Standard-
achsen XYZ. Wenn als Weg pro Umdrehung 360 oder 36 eingegeben
wird, dann kann man die 4. Achse als Drehachse in Grad oder 1/10
Grad programmieren.
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Referenzoffset

Der Referenzoffset definiert die Winkeldifferenz nach Freifahrt des
Schalters bis zur Nullstellung. WinPC-NC sucht zuerst den Schalter
mit der Suchgeschwindigkeit und fahrt anschlielend in

Gegenrichtung wieder vom Schalter frei. AnschlieRend wird der
Referenzoffset als Drehung bis zur Nullstellung ausgefihrt.

Tangential- Bei Verwendung der 4. Achse als Tangentialachse muf3 der
messer Referenzoffset so eingestellt werden, dal3 das Messer nach der
justieren Referenzfahrt mit der Schneide in positive X-Richtung zeigt.

Achse 4 programmierbar als

Buchstabe fur Die 4. Achse kann mit verschiedenen Achsbuchstaben in DIN/ISO-

Programmierung  Programmen angesprochen werden. Parallelachsen zu XYZ werden
normalerweise mit UVW bezeichnet, wéhrend Drehachsen in XY Z-
Richtung mit A, B oder C programmiert werden.

Referenzfahrt 4. Achse

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

Funktionen freischalten

]

Werkzeuge Datenfarmat | Kaoaordinaten | Sonstige | Schrittstellen |
Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten b aschine | (GEA]

Systemfunktionen
v Makros akbiv

I~ Digitalisierer aktiv

[~ Rundaravur aktiv

v 4 Achee akbiv

¥ Tangentialachse akbiv

I~ Autoriwechslen skt

¥ Langenmessung und -kompensation
v Tasterblock aktiv

I~ Doprel/tebfachkapf

I~ Fehlermeldungen 781730

Achsen v E | Signale |
Anderungen mit nichstem Programmstant aktiv Achse 4 I Mae... |
J (]9 x Abbruch n Sichem...

Sonderfunktionen in WinPC-NC Economy freischalten oder sperren
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o

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

Freischaltung oder Sperrung von Spezialfunktionen ist erst mit
dem né&chsten Neustart von WinPC-NC aktiv.

Einige Funktionen sind inaktiv und nur WinPC-NC Professional
vorbehalten, andere Funktionen sind erst aktivierbar, wenn
bestimmte Eingénge 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 La&ngenmessung mul} zwingend
ein mit der Z-Achse anfahrbarer Sensor vorhanden sein und der
entsprechende Eingang 1221 Taster definiert werden.

Signalassistent

Komfortable
Einrichtung der
Signale

4.9. Makros

o

Flexibel mit
Makros

Mit dem Signalassistenten ist die komfortable Einrichtung und
Zuordnung aller Ein- und Ausgénge mdglich. Diese Aufgabe ist so
wichtig, daB wir eine detaillierte Beschreibung der Moglichkeiten in
einem separaten spateren Kapitel vorstellen.

WinPC-NC bieten mit Makros ein machtiges 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 verwenden, mussen diese
freigeschaltet werden.

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

Werkzeuge I
Geschwindigkeiten

t akroausfiibung bei..

D atenformat

Programmstart
Programmende
Jobstart

Jobende

war Referenzfahrt
nach Referenzfakt
wor PEN DOWHM

nach PEM DOWwH

war PEN P

nach PEN LUF

wor Werkzeugwechsel
nach Werkzeugwechsel

| v

e

izler Ablegen

Autavfechzler Aufnehmen

nnnnnnnnnnnnnn

M akros...

Meuladen. .. |

-

Schnittstellen |
I akro

I K.oordinaten | Sonstige I

Signale/Zeiten | M azchine

Lazchen

Geschwindigkeit 10.000
Fahrey' 5.000
Spannzangeduf
Wwiarken 500
Geschwindigkeit 5,000

Geschwindigkeit Meuer akiohefehl..
|_2EI. 0o Makrobefehle...

Einfligen

Erzetzen

L

W' artenE ingangl ow
SetzetusgangHigh
Setzeduzganglow LI
[ R PPy S | P Y

[T Signale nicht automatizch bedienen

o 0K

x Abbruch n Sichem...

Makrodefinition

Das Dialogfenster fur die Makrodefinition gliedert sich in

mehrere Bereiche :

linkes Fenster
Fenster rechts
oben

Fenster rechts
unten

Editierfelder

Editierbuttons

mdogliche Programmstellen, an denen Makros
ausgefihrt werden kénnen

aktuelles Makro, eine neue Zusammenstellung
mit Makrobefehlen erfolgt in diesem Fenster

alle moéglichen Makrobefehle, die bei der
Zusammenstellung genutzt werden kénnen

hier werden die ausgewéahlten Makrobefehle
mit den nétigen Parameterwerten kombiniert,
z.B. Zeiten bei Wartebefehlen oder Wege bei
Fahrbefehlen

damit 141t sich der aktuelle Makrobefehl im
rechten oberen Fenster 16schen, ersetzen oder
ein neuer Befehle einfligen

Makros erzeugen Die Definition von Makros erfolgt in mehreren Schritten :

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

» Das gewinschte Makro entweder editieren indem die zu
verénderten Zeilen mit einem Doppelklick ausgewahlt und in die
Editierfenster ibernommen werden. Dort lassen sich andere
Werte fiir die Befehle definieren. Die Ubernahme des neuen
Befehls erfolgt dann mit Ersetzen oder Einfugen.
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Beispiel 1
Werkzeug ablegen

Beispiel 2
Einstechen beim
Schneidbrennen

o

» Zur Erstellung von neuen Makros oder Teilmakros mu3 man den
gewinschten Befehl im rechten unteren Fenster aus der Liste der
verfugbaren Befehle auswahlen und anschlieRend in den
Editierfeldern vervollstandigen. Anschlielend kann der neue
Befehl mit Ersetzen oder Einfugen ins aktuelle Makro
ubernommen werden.

e Zum Lo6schen von Makrobefehlen mufd man einfach den Balken
im aktuellen Makro auf den entsprechenden Befehl setzen und
den Ldschen-Button klicken.

Beispiel fur das Ablegen eines Werkzeugs im Wechslermagazin.

Geschwindigkeit 80,00 Geschwindigkeit auf 80mm/sek einstellen
FahreZ 156,34 mit Z-Achse nach unten fahren
Geschwindigkei t 5,00 Geschwindigkeit langsamer
WarteSpindelStop warte bis Spindel ausgedreht hat

FahreY 10,00 fahre das Werkzeug in die Zangenaufnahme
Spannzange Auf oOffne die Spannzange

Warten 500 warte 500ms auf Pneumatik

Geschwin digkeit 2,00 Geschwindigkeit ganz langsam

FahreZ -5,00 fahre vom Werkzeug 5mm hoch
Geschwindigkeit 80,00 Geschwindigkeit wieder schnell

FahreZ -151,34 fahre Z-Achse ganz hoch

FahreY -10,00 fahre Y-Achse zuriick auf Ausgangsposition

Beispiel fur ein Makro, das einen Einstechvorgang beim
Schneidbrennen definiert. Es wird immer vor PenDown
Befehlen ausgefihrt.

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, dal} bestimmte Makrobefehle wie etwa
Offsets oder Makros flir bestimmte Zusatzfunktionen z.B. den
automatischen Werkzeugwechsler nur mit WinPC-NC
Professional nutzbar sind.
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Signale nicht automatisch 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
zuriickgesetzt. Genauso werden die Signale Bohrspindel,
KuhImittelpumpe, Dosieren usw. automatisch gesetzt.

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

werden.

Alle Signale kénnen danach ausschlie3lich mit Hilfe der Makros
bedient werden.

Makros ausschalten

Dies Verwendung von Makros kann mit diesem Parameter generell
ein- bzw. ausgeschaltet werden.
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5. Erstinbetriebnahme an der Maschine

Anpassung an
Ihre Maschine

Nach der Installation der Software auf Ihrem PC sind einige
Inbetriebnahmearbeiten und Einstellungen vorzunehmen. Dies ist
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.

5.1. Maschine anschliel3en

o

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

WARNUNG !

Der Anschluf3 aller Zuleitungen an das Gehause mul3 auf3erst
vorsichtig erfolgen. Bei falscher Belegung der Signalkabel, schief
oder nur halb gesteckten Steckern oder bei fehlerhaft
verbundenen Leitungen kann es zu ernsten Schaden am Gerét
oder der Komponente kommen. Bitte erledigen Sie diese
Aufgaben mit grofitmoglicher Sorgfalt.

Die Gesamte Anlage darf erst in Betrieb gesetzt werden, wenn alle
notwendigen und landerspezifisch erforderlichen Sicherheitsrichtlini-
en erfullt und Gberprift wurden. Die Verantwortung fiir 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 Steuerung in
Notsituationen die weitere Ansteuerung von Ausgangen
unterbinden. Mehr Informationen hierzu finden Sie in den
Unterlagen zur Steuersoftware. Beachten Sie unbedingt alle
Vorschriften zur Maschinensicherheit.

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

HINWEIS !

Die Software WinPC-NC Economy ist lediglich eine Steuerungs-
komponente wird innerhalb einer Anlage eingesetzt. Das bedeu-
tet, dal3 erst durch die Ausristung mit PC, Bearbeitungsgerat,
Antriebssystemen und Mechanik eine funktionsfahige Maschine
wird. Fur den sicheren Betrieb ist der Betreiber zustandig.

Pin13 Fin
tesssssssrres)
ooooootooooo/

Fin2a Finl4

LPT-Schnittstelle als 25-polige SUB-D-Buchse

5.1.1. Pinbelegung der Takt/Richtung Variante

Belegung LPT1
(Takt/Richtung)

Alle Signale an den LPT-Druckerschnittstellen haben 5V TTL-
Pegel. Die Belegung der ersten LPT-Schnittstelle ist wie folgt :

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 Bohrspindel an/aus (default)

Pin 14 AUS KihlImittelpumpe an/aus (default)
Pin 16 AUS Stromabsenkung (default)

Pin 17 AUS Job lauft (default)

Pin 10 EIN Referenzschalter X (default)
Pin 11 EIN Referenzschalter Y (default)
Pin 12 EIN Referenzschalter Z (default)
Pin 13 EIN Taster/Tasterblock (default)
Pin 15 EIN frei

Pin 18-25 Signalmasse (OV GND)

Belegung LPT2 Die Belegung der optionalen zweiten LPT-Schnittstelle ist wie
folgt :

Pin 2-9 AUS Analogausgang, 256 Stufen binér codiert

Pin 1 AUS frei
Pin 14 AUS frei
Pin 16 AUS frei
Pin 17 AUS frei

Pin 10 EIN frei
Pin 11 EIN frei
Pin 12 EIN frei
Pin 13 EIN frei
Pin 15 EIN frei

Pin 18-25 Signalmasse (OV GND)

Zusatzausgange  Alle Eingdnge an den Pins 10, 11, 12, 13 und 15 und die

und Eingange zusétzlichen Ausgénge der Pins 1, 14, 16 und 17 konnen freizligig

frei zuordenbar definiert und gewunschten Signalen zugeordnet werden. Im
Auslieferungszustand der Software sind oben aufgefiihrte Signale
zugeordnet.

5.1.2. Pinbelegung der SMC-Variante

SMC-Schrittmotorkarten werden mit einem handelstiblichen
Druckerkabel an den PC angeschlossen. Bei den SMC-Karten
werden alle 3 Referenzschalter nur Giber Pin 11 angeschlossen und es
stehen standardmaRig keine weiteren Eingédnge und Ausgénge zur
Verfligung.
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Belegung LPT1
(SMC)

Die Belegung der ersten LPT-Schnittstelle ist wie folgt :

Pin 2 Datal 1+2 Kodierung der Stromstdrke 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

Pin 1 Strobe  Ubernahme der Signale

Pin 14 AUS KihImittelpumpe an/aus (default)
Pin 16 AUS Bohrspindel an/aus (default)

Pin 17 AUS frei

Pin 10 EIN frei
Pin 11 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 freiziigig belegt werden.

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

WARNUNG !

Verwenden Sie aus Sicherheitsgriinden unbedingt Endschalter
an allen Achsen. Zur Vermeidung von unfalltréachtigen
Berthrungen wahrend die Maschine lauft, sollten Sie ebenfalls
ein System zur Zugangkontrolle installieren, z.B. eine
Schutzhaube oder eine Lichtgitterabsperrung. Schalten Sie diese
Sicherheitseinrichtungen korrekt an der Steuerungskomponente
an und definieren Sie die entsprechenden Eingange.
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5.2. Achsauflosungen festlegen

Zwei Parameter
zur Umgehung
von Rechen-
ungenauigkeiten

Motorschritte
und Weg pro
Umdrehung

o

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

Offnen Sie bitte den Parameterdialog Parameter-Maschine und legen
Sie flir jede Achse mit den ersten beiden Parametern die exakten
Daten Ihrer Mechanik und Antriebe fest.

Der Parameter Achsauflosung legt fiir den entsprechenden Motor die
Anzahl der Schritte oder Inkremente pro Umdrehung fest.
Berlcksichtigen Sie dabei bitte die Einstellungen der Elektronik
beztglich Vollschritt- oder Mikroschrittbetrieb und eine eventuell
angebaute Untersetzung.

Der erforderliche Wert ist die Anzahl der Motorschritte, die WinPC-
NC erzeugen muf3 um an der Spindel oder Welle genau eine
Umdrehung zuriickzulegen.

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

Sie erreichen keine genaue MalRhaltigkeit und falsche
Geschwindigkeiten, wenn die Achsauflosungen nicht korrekt
eingestellt sind.

5.3. LPT-Schnittstelle definieren

LPT-Portadresse
ermitteln

Im n&chsten Schritt massen Sie in WinPC-NC Economy die
verwendete LPT-Schnittstelle definieren, bzw. deren interne
Portadresse zuweisen.

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

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

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

3. Wahlen 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. Bei 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 fur diese

| Datei mkHon  Ansicht 7
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Tragen Sie die so ermittelten Portadressen in WinPC-NC unter
Parameter-Maschine-Signale-Portadressen ein und klicken Sie auf
Sichern und OK.

Anschliellend sollten einfache Testfahrten mit der Funktion
MANUELL FAHREN oder MOTORTEST madglich sein. Bitte gehen
Sie dabei dulRerst sorgfaltig vor und rechnen Sie immer mit
unkontrollierten Maschinenbewegungen. Falls die Motoren nicht
sauber laufen, kénnen Sie die Taktimpulslange etwas erhohen.

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

5.4. Fahrtrichtungen festlegen

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

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 auslosen, d.h. folgende Bewegung nach rechts an der
Maschine.

+ 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 Magliche Ursachen Lésung
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 auch die beiden anderen Achsen testen und
gegebenenfalls die Fahrtrichtung per Parameter korrigieren.
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K[«

Die Pfeiltasten nach oben muR die Maschine nach hinten fahren.

Die Pfeiltaste nach unten
fahrt die Z-Achse nach ’-ﬁ
unten. |-

Zur Richtungsumkehr
einer Achse muf3 lediglich
der Parameter
Fahrtrichtung invertieren
umgeschaltet werden.

/|

Die festzulegenden Fahrtrichtungen beziehen sich immer auf die
Bewegung des Werkzeugs Uber dem Werksttick. Bitte beachten
Sie, dal’ bei Mechaniken mit bewegtem Tisch die Fahrtrichtun-
gen korrekt eingestellt werden. Der bewegte Tisch fahrt immer
in Gegenrichtung zu den Pfeiltasten, damit das Werkzeug tber
dem Werkstlck in die richtige Richtung fahrt.

5.5. Referenzschalter einstellen

Die Funktionsweise der End- und Referenzschalter l4(3t sich sehr
leicht mit der Sonderfunktion SIGNALTEST Uberprufen. Aktivieren
Sie die Funktion und Sie sehen ein Fenster mit LED-Anzeigen fur die
wichtigsten Eingange.

Test der Ein- und Ausgange

@ Endschalter - @ Spindel @ Ausgang k70 [0100]
@ 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 @ Ausgang W75 [D105]
@ Referenz @ Taster @ Ausgang M7E [D106]
@ Referenz v @ Start @ Auzgang M77 (Q107)
@) ez @ soceicen Spindeldrehzahl 15/

@ Referenz 4/<b @ Schutzhaube

Sonderfunktion SIGNALTEST mit LED-Anzeigen der wichtigsten Eingénge
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Schalter mit der
Hand driicken

Schaltlogik
festlegen

Betatigen Sie nun die Schalter Threr Maschine per Hand und
beobachten Sie die Reaktionen am Bildschirm. Jeder
Schalterwechsel muf3 eindeutig angezeigt werden. Die LEDs der
Referenzschalter sollten zwischen schwarz und rot wechseln.

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

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

Gehen Sie dazu wie folgt vor :

1. Parameterdialog Parameter-Maschine-Signale 6ffnen
2. Im linken Fenster den entsprechenden Referenzschalter wéhlen

3. Im darunterliegenden Pulldown-Men( den invertierten Eintrag flr
die Pinnummer wéhlen und die Einstellung tibernehmen, also z.B.
von LPT1 PIN10 auf LPT1 Pin10 Inv dndern

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

Eine detaillierte Beschreibung des Signalassistenten und der
Madglichkeit die Ein- und Ausgange zu definieren und zuzuordnen,
finden Sie im néchsten Kapitel.

5.6. Reihenfolge und Richtung Referenzfahrt

Als ndchsten Schritt legen wir die Einstellungen fur die Referenzfahrt
der Maschine fest. Gehen Sie dazu folgendermafen 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 Positionszéhler, wohin die Achsen fahren
wenn sie sich dem Schalter nahern.
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3. Wenn alle Schalter eingestellt sind, muf} man nur noch die
Referenz-Reihenfolge wahlen. Im Pulldown-Meni l&Rt sich die
gewinschte Reihenfolge einstellen. Normalerweise 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.

5.7. Kontrolle der Einstellungen

Referenzfahrt
zur Kontrolle
durchfihren

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

Wahrend der Referenzfahrt fahren alle Achsen in der eingestellten
Reihenfolge auf ihren Schalter und anschlieRend 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
Fehlermeldung abbrechen, dann wurde eine oder mehrere
Einstellungen nicht korrekt durchgefuihrt. Die folgende Tabelle gibt
noch einmal Auskunft Gber die mdglichen Fehlerarten und die
Ldsungen.

Fehler Ldsung

Achse fahrt in falsche Richtung Referenzschalter am anderen Ende
definieren

Achse fahrt in richtige Richtung, Schalterlogik ist fasch eingestellt
aber nur ganz langsam und muf} invertiert werden
und
Referenzschalter am anderen Ende
definieren

Achse fdhrt langsam in richtige Schalterlogik ist fasch eingestellt
Richtung, bleibt aber auf dem  und muf invertiert werden
Schalter stehen und
Referenzschalter am anderen Ende
definieren

Achse fdhrt ganz langsam in Schalterlogik ist fasch eingestellt
falsche Richtung und muf invertiert werden
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5.8. Weitere Schritte

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

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

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

3. Gewlnschte Funktionen unter Parameter-Maschine-Funktionen
freischalten.

4. Weitere gewiinschte und bendtigte Ein- und Ausgangssignale
anschlieBen und mit dem Signalassistenten definieren.
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6. Signalassistent

6.1. Verwendung von Ein-/Ausgangen

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

Ein- und Mit Hilfe von Eingdngen sind viele nutzliche Funktionen realisiert,
Ausgangssignale  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 Ausgangssignalen kann WinPC-NC verschiedene Zusatzgerate
steuern oder den Ablauf mit anderen Komponenten abstimmen.
Beispiele fir Ausgange sind...

« Spindel- und Kuhlung schalten

- Schutzhaube wéahrend einem Job verriegeln

« Dosierpumpe schalten

‘wherkzeuge D atenformat | K.oordinaten I Sonstige I Schnittztellen
Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten tMazchine | takra

Signal-Assistent

Eingange | Leitung H Auszgange | Leitung

1255 Start nia 242 Spindel LPT

1254 Stop nia 0243 Kiihlung LPT1 Pin14

1247 NBereit na (244 Dosieren LPT1 PinlE

1235 Refschalter > LPT1 Finld 0245 Ausblazen nda

1236 Refzchalter ' LFT1 Pinl5 ;I 246 Jab lauft nia LI
ILF'T'I Fin10 VI [bemehmen | ILF'T'I Finl irv vI [Ibemehmen |

Paortadressen = CPU

LPT1 PCE0 e £ EATBOR0Z Funktionen | Hale. . |

LPT2 O3Es hex Signale testen | Achse 4 | Achzen 5YZ |

\/ Ok I x Abbruch

& Sichem...

Signalassistent
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Zuordnung
der Signal

o

Portadressen
der
Schnittstellen

WinPC-NC kann sehr viele verschiedene Signale verwalten,
allerdings sind nicht fiir jede Aufgabe alle Ein- oder Ausgénge notig.
Deshalb kann man mit dem Signalassistenten sehr komfortabel die
notigen Signale, den zur Verfligung 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 kdnnen Ihre bendtigten Signale eigentlich an jeder der mdglichen
Pins anschlieRen, die Zuordnung erfolgt anschliefend mit dem
Signalassistenten, der Uber Parameter-Maschine-Signale aktiviert
wird.

Achtung ! Bitte gehen Sie bei der Zuordnung und beim Testen
der Ein- und Ausgange aul3erst sorgfaltig vor und rechnen Sie
immer mit unvorhersehbaren Aktionen beim testweisen Schalter
der Ausgangssignale.

Vor der Zuordnung der einzelnen Signale muf e i | s
zuerst die Portadresse der LPT-Schnittstelle

Uberprift oder definiert werden. Bei der Portadressen F
Verwendung einer zweiten Schnittstellen ist LRIINCCE0 IRk

03E8 | peg

natlrlich auch deren Adresse einzugeben. Bitte LPT2
sehen Sie diese vom Betriebssystem vergebenen
Adressen im Geratemanager nach, so wie im letzten Kapitel
beschrieben.

6.2. Zuordnung von Eingangen

Zuordnung
der Eingéange

Gehen Sie bei der Zuordnung der Eingange bitte wie folgt vor :

1. SchlieRen Sie die bendtigten Schalter an den zur Verfligung
stehenden Pins an

2. Klicken Sie zunéchst auf Signale testen und beobachten Sie im
darauffolgenden Fenster die LEDs, die den Zustand der einzelnen
Eingangsleitungen symbolisieren
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Signale testen )

LPT1 Pin 10

Sa LY L

Pin

Auzginge |w_ @ @ @ ...auf Ausgang klicken

LPT2 Fin 10

ea LTYT
o @ @ D B

Signale interaktiv testen

. Driicken Sie mit der Hand die einzelnen Schalter und merken oder

notieren Sie sich die Pinnummer und die Schaltlogik. Wenn Sie
driicken und die LED wechselt von schwarz auf rot, dann handelt
es sich um einen Schlie3erkontakt, wenn allerdings die LED von
rot auf schwarz wechselt, dann ist es ein Offnerkontakt.

. Klicken Sie auf Fertig und wechseln Sie wieder in das Fenster des

Signalassistenten. Wahlen Sie nun das entsprechende
Eingangssignal im linken Fenster (z.B. 1235 Referenzschalter X)
und 6ffnen Sie das darunterliegende Pulldownmeni um die
Pinnummer zuzuordnen (z.B. LPT1 Pin11).

Einganage |Leitung |i|
I255 Start ni'a
1254 Stop nta
1247 MBereit n/a

12335 Refschalter > LFT1 Finl0

1236 Refschalter Y LPT1 Pin15 ;I

LFT1 Pini( ~|  Ubemehmen |
LFTT Pinf0 =

LPT1 Pin10in N
I!EWJ & U
LPT1 Fin11 in

LPT1 Pinl2 ~ EAE0E0

LPT1 Pinl2 irw
LPT1 Fir13 Signale teste
LPT1 Pin13inv ¥ —_—

Zuordnung der Pinnummer zu Eingéngen

5. Wahlen Sie bei Schlielerkontakten (Farbwechsel schwarz nach

rot) immer die normale Pinnummer und bei Offnerkontakten (rot
nach schwarz) die Pinnummer invertiert, z.B. LPT1 Pin11 Inv.

. Klicken Sie danach auf Ubernehmen und die ausgewéhlte

Pinnummer erscheint in der Zuordnungstabelle.

. Gehen Sie in gleicher Weise bei allen anderen benétigten

Eingangssignalen vor.

. Sichern Sie die Parametereinstellungen und Uberprifen Sie

gegebenenfalls alles noch einmal mit der Funktion
SONDERFUNKTIONEN-SIGNALTEST. Hier muf} ein
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gedriickter Schalter immer eine rote LED bewirken, d.h. einen
HIGH-Pegel.

WinPC-NC reagiert bei Eingangen immer nur auf einen HIGH-
Pegel. Bitte achten Sie darauf, daf3 die Schaltlogik mit der
Invertierungsmoglichkeit immer so eingestellt wird, daR ein
aktiver Schalter einen HIGH-Pegel erzeugt.

6.3. Zuordnung von Ausgangen

Zuordnung
der Ausgange

Die Zuordnung der Ausgangssignale erfolgt ahnlich. Bitte gehen
Sie dazu nach folgendem Schema vor :

1. SchlieRen Sie die benétigten Leitungen an den zur Verfligung
stehenden Pins an und verwenden Sie zur Kontrolle evt. eine LED
oder Lampe.

2. Klicken Sie zundchst auf Signale testen und beobachten Sie im
darauffolgenden Fenster die LEDs, die den Zustand der einzelnen
Ausgangsleitungen symbolisieren

Signale testen

LPT1 Fin 10 11

- 12 13 18
Eingange @ @ ; @ @

Pin 1 14 1

Auzgange @ @ @ _..auf Auzgang klicken

Pin 10 11

2 12 13 15
e ) @) @ @) B
B 17

Pin 1 14 1

o @ @ O @
L Testhut

Signale interaktiv testen

LPT

3. Klicken Sie mit der Maus auf die méglichen Ausgéange 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
eingeschalteten Ausgang. Merken oder notieren Sie sich die
entsprechenden Pins und auch die Schaltlogik.
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4. Klicken Sie auf Fertig und wechseln Sie wieder in das Fenster des
Signalassistenten. Wahlen Sie nun das entsprechende
Ausgangssignal im rechten Fenster (z.B. Q242 Spindel) und 6ffnen
Sie das darunterliegende Pulldownmen( um die Pinnummer
zuzuordnen (z.B. LPT1 Pinl).

5. Klicken Sie danach auf Ubernehmen und die ausgewahlte
Pinnummer erscheint in der Zuordnungstabelle

=

Ausgngs |Leitung Iil
0255 Bereit n'a
0251 Achse |5uRt n'a
[J250 Boost nia
{242 Spindel LPT1 Find iree
(3243 Kihlung LFT1 Finl4 ll
LPT1 Pind inw - Ubemehmen I
LPT1 Fini -
LPT1 Finl4
LPTT Pirt4iree | M
LFT1 Finl6 ﬂ e, |
LPT1 PinlE inv
| LPT1 Firil7 J Achsen vz |
= LPT1Pinl¥inv %

Zuordnung der Pinnummer zu Ausgéngen

6. Gehen Sie in gleicher Weise bei allen anderen bendétigten
Eingangssignalen vor und sichern Sie zuletzt die Einstellungen.

6.4. Verflgbare Eingangssignale

Maogliche WinPC-NC kann folgende Eingangssignale verwalten :
Eingange
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 miissen
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 gewlinschte Drehzahl
erreicht ist und der Job fortgesetzt werden kann
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Eingangssignal Zugeordnete Aktion

1222 Schutzhaube Sicherheitsfunktion fir Schutzhauben oder Lichtgitter
oder anderen Zugangskontrollen

1221 Taster Eingang fur Oberflachentaster oder
Werkzeuglangentaster

1160-169 frei Signale zur freien Verfliigung z.B. bei der

Makroprogrammierung

Alle anderen in der Tabelle aufgefuhrten Eingangssignale sind
entweder fir spezielle Sonderfunktionen reserviert oder nur in
WinPC-NC Professional verfugbar.

6.5. Verflugbare Ausgangssignale

Maogliche
Ausgange

WinPC-NC kann folgende Ausgangssignale verwalten :

Ausgangssignal Zugeordnete Aktion

Q255 Bereit Signalisiert die Betriebsbereitschalt der Steuersoftware
mit HIGH-Pegel. Im Fehlerfall wird der Ausgang LOW.

Q251 Achse lauft Zeigt laufende (HIGH) oder stehende (LOW) Achsen an.

Dieses Signal kann fir ein Stromabsenkung an den
Leistungsendstufen verwednet werden.

Q250 Boost Zeigt bei laufenden Achsen eine Rampenfahrt an (HIGH)
oder stehende bzw. konstant fahrende Achsen (LOW).
Dieses Signal kann fur ein Stromabsenkung an den
Leistungsendstufen verwednet werden.

Q242 Spindel Schaltet die Bohr-/Frasspindel ein/aus

Q243 Kiihlung Schaltet die Kihimittelpumpe oder Spuhkiihlung ein/aus

Q244 Dosieren Schaltet das Dosiersignal ein/aus

Q245 Ausblasen Zeigt mit HIGH-Pegel eine nach oben fahrende und
somit ausziehende Z-Achse an

Q246 Job lauft Wird bei Jobausfuhrung HIGH und zeigt somit den
Automatikbetrieb an

Q249 Spindel Schaltet die Drehrichtung der Frasspindel, z.B. mit den

links/rechts M-Funktionen M3 und M4 in DIN/ISO-Programmen

Q100-107 Ausgang Mxx Zusatzausgange, die in DIN/ISO-Programmen mit M-
Funktionen programmierbar sind

Q220-230 frei Ausgange zur freien Verfiigung, z.B. in Makros

Alle anderen in der Tabelle aufgefiihrten Ausgangssignale sind
entweder fir spezielle Sonderfunktionen reserviert oder nur in
WinPC-NC Professional verfligbar.
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7. Weitergehende Informationen

7.1. Interpreter

Zur Zeit sind in WinPC-NC Economy Interpreter fir mehrere NC-
Datenformate realisiert.

« HPGL

» Bohrdaten

e Multicam

* DIN/ISO

 ISEL NCP

» Postscript (Vektorinformationen in EPS- und Al-Dateien)

7.1.1. HPGL-Interpreter

Plotdaten mit
dem HPGL
Interpreter

HPGL Treiber
von Windows

Der HPGL Interpreter erkennt die wichtigsten Befehle der HPGL
Plottersprache. Es wurden erfolgreiche Versuche mit diversen CAD-
und Zeichenprogrammen durchgefihrt.

Problemlos kénnen Zeichnungen von...

e AutoCAD®

» AutoSketch®

e Eagle®

e HCAM®

e CADdy®

e Malz&Kassner CAD®

...und anderen CAD-Systemen bearbeitet werden. Weiterhin versteht
der Interpreter auch die HPGL Daten des Standard-Windows-
Treibers HP-Plotter, Gber den Programme wie...

e CoreIDRAW®
« Designer®

...und andere Windows-Zeichenprogramme ihre Daten aufbereiten
und in einer Datei ablegen. Alternativ kann auch ein Treiber fur den
Plotter HP7475, HP Color Pro oder HP Draftmaster verwendet
werden.
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HPGL Syntax

HPGL Beispiel

Folgende Befehle fihren zu Aktivitaten an der Maschine :

PA [xy[.x.y1l; Absolute Position(en) anfahren
PR [x,y[.x.y1l; Relative Position(en) anfahren
PU [x,y[.x.y1l; Werkzeug heben und fahren
PD [x,y[.x.y1l; Werkzeug senken und fahren
SP x; Werkzeug auswahlen

IP x,y,[x.y]; Skalierungspunkte festlegen
SC X,Y,X,Y; Skalierungsfaktoren definieren
Clr[,a]; Vollkreis zeichnen

AA xya[cl; Absoluter Kreisbogen

AR x.y,a[,cl; Relativer Kreisbogen

Aulerdem erkennt der Interpreter noch folgende Befehle, die
allerdings zu keiner Aktion an der Maschine fihren :

DT...; LT..;
LB...; VS...;
IN...; CA..;

Folgende nicht Standard-Erweiterungen kénnen ebenfalls benutzt
werden :

PP; Bohrung ausfuihren, 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,a; Setze Ausgang a auf HIGH

FC201,a; Setze Ausgang a auf LOW

Die HPGL-Sprache sieht u.a. folgende Syntaxregeln vor, die man
bei der Erstellung oder Nachbearbeitung der Daten beachten muf3.

* es mussen immer Koordinatenpaare X,y erscheinen

* bei 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 fur Folgebefehle absolute oder
relative Positionierung eingestellt

» der letzte Befehl sollte das Werkzeug heben (PU;)

PU; am Beginn Werkzeug hoch
PA1000,1000; dann nach 1000/1000 fahren
SP1; Werkzeug 1 auswahlen

PD; Werkzeug senken

PA1 000,2000; Quadrat abfahren
PA2000,2000;

PA2000,1000;

PA1000,1000;

PU; Werkzeug hoch
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7.1.2. MultiCAM-Interpreter

HPGL
Erweiterung um
3D-Befehle

Das MultiCAM-Format stellt eine 3D-Erweiterung des HPGL-
Standards dar. Es kennt alle bisherigen HPGL-Befehle und
zusatzliche, mit denen die Z-Achse synchron zu den anderen Achsen
bewegt werden kann.

Man unterscheidet zwischen dem 2D- und dem 3D-Modus. Im 3D-
Modus mussen immer 3 Koordinaten stehen, d.h. auch fir die Z-
Achse.

Z70/1; Aktiviert 2D- oder 3D-Modus

ZUz; Flughdhe der Z-Achse Gber dem Nullpunkt
(Uberschreibt den Parameter Sicherheitsabstand)

ZDz; Einstechtiefe (Uberschreibt die Tiefenwerte in den
Parametern)

SFv; Vorschubgeschwindigkeit

Z0d; Spindeldrehzahl

Die Syntaxregeln der HPGL-Sprache gelten analog auch fiir
MultiCAM.

7.1.3. Bohrdaten-Interpreter

diverse Bohr-
datenformate

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][Yzahl][Tx]

Es werden zwei Formate unterschieden. Bei Format 1 sind die
Koordinatenangaben immer 5-stellig, wobei die hinteren Nullen
weggelassen werden kdnnen, z.B. X021 entspricht 2100.

Im Format 2 fallen die fiihrenden Nullen weg und die
Koordinatenangaben bestehen deshalb aus unterschiedlich vielen
Stellen.
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Die Bohrformate sehen u.a. folgende Syntaxregeln vor, die man bei
der Erstellung oder Nachbearbeitung der Daten beachten muf3.

» jeder Befehl steht in einer eigenen Zeile
» wenn Koordinaten und Werkzeugbefehl in einer Zeile stehen,
wird erst das Werkzeug gewechselt und anschlieBend an der

Position gebohrt

 die Koordinaten kdnnen auch einen Dezimalpunkt enthalten, z.B.

X123.456

o alle Zeilen vor Prozent werden als Kommentar iberlesen

Beispiel fur Kleines Bohrprogramm
Bohrdaten im im Format 2
Format 2 %
T1
X1000Y1000
X1200Y2340
X2700Y2950T2
Y1000
M30

Kommentarzeilen

Programmstart

W erkzeug 1 wéahlen

Bohrloch an 1000/1000
Bohrloch an 1200/2340
Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
Bohrloch an 2700/1000
Programmende

Und jetzt das gleiche Beispiel im Format 1 :
(immer 5 Stellen, hintere Nullen fallen weg)

Beispiel fur Kleines Bohrprogramm
Bohrdaten im im Format 1
Format 1 %
Tl
X01Y01
X012Y0234
X027Y0295T2
Y01
M30

7.1.4. DIN/ISO Interpreter

Kommentarzeilen

Programmstart

W erkzeug 1 wéahlen

Bohrloch an 1000/1000
Bohrloch an 1200/2340
Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
Bohrloch an 2700/1000
Programmende

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.

Folgende Befehle werden unterstitzt :

G-Befehle GO0 Eilgang mit linearer Interpolation
GO01 Bearbeitung, lineare Interpolation
G02  Kreisbewegung im Uhrzeigersinn
G03  Kreisbewegung gegen Uhrzeigersinn
G04  Verweilzeit, Zeit mit F-Befehl
G17 Ebene XY
G18 Ebene XZ
G19 Ebene YZ
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G70
G71
G90
Ga1
G98

M-Funktionen M0O

Sonstige
Befehle

MO02
MO3
MO04
MO05
MO06
MO7
MO8
M09
M16
M30
M66
M70
M71
M72
M73
M74
M75
M76
M77
M-70
M-71
M-72
M-73
M-74

1LJK
T

MafRe in inch

MaRe in mm

absolute Wegangaben
relative Wegangaben
Unterprogramm definieren

Programmbhalt

Programmende

Spindel an, Rechtslauf
Spindel an, Linkslauf

Spindel aus

Werkzeug wechseln
Kihlmittel an

Kihlmittel an

Kihlmittel aus

Warten auf Eingang, Eingangsnummer in F
Programmende

Werkzeug wechseln, gleich wie M06
Ausgang 100 auf HIGH setzen
Ausgang 101 auf HIGH setzen
Ausgang 102 auf HIGH setzen
Ausgang 103 auf HIGH setzen
Ausgang 104 auf HIGH setzen
Ausgang 105 auf HIGH setzen
Ausgang 106 auf HIGH setzen
Ausgang 107 auf HIGH setzen
Ausgang 100 auf LOW setzen
Ausgang 101 auf LOW setzen
Ausgang 102 auf LOW setzen
Ausgang 103 auf LOW setzen
Ausgang 104 auf LOW setzen
Ausgang 105 auf LOW setzen
Ausgang 106 auf LOW setzen
Ausgang 107 auf LOW setzen

Satznummer

Spindeldrehzahl

Eingangsnummer (mit M16 Befehl)
Verweilzeit (mit GO4 Befehl)

Vorschub (ohne M16 und G04 Befehl)
Geschwindigkeit in eingestellter Einheit
(mm/s oder mm/min oder inch/min)
Kreisparameter

Werkzeug wahlen

X,Y,Z Koordinaten
U,V,W Koordinaten fur 4. Achse, wenn aktiviert
A,B,C Koordinaten fur 4. Achse, wenn aktiviert

R
L

Radius bei Kreisbdgen
Unterprogramme aufrufen (1..20)
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Beispiel
Quadrat mit
runden Ecken

%prog2 Programmanfang

N001 G90 absolute Koordinaten

N002 G71 T1 M6 MaRe in mm, Werkzeug 1
N003 GO0 X110 Y100 Z10 Eilgang zu erster Position
N004 GO1 Z11 mit Z einstechen

N005 GO01 X190 mit Vorschub Gerade fahren
N006 G03 X200 Y110 J10 K reisbogen um Mittelpunkt
N007 GO1 Y190 USW...

N008 G03 X190 Y200 I-10

N009 GO1 X110

N010 GO3 X100 Y190 J-10

NO11 GO1 Y110

N012 G03 X110 Y100 110

N013 GO1 Z10

N014 G00 X0 Y0 Z0 im Eilgang zu Nullpunkt
N015 M30 Programmende

Folgende Punkte sind bei der Erstellung von DIN/ISO-
Programmen zu beachten :

» die Programme missen mit einem Editor oder externem
Programm selbst erzeugt werden.

» Der Programmname mit fihrendem %-Zeichen leitet den
eigentlichen Programmcode ein, alle Zeilen davor sind
Kommentarzeilen

* es mull 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
Mittelpunkt oder mit R einen Radius programmieren. Positive
Radien erzeugen einen Kreisbogen kleiner 180° und negative
Radien einen Kreisbogen gréler 180°.

* bis zu 20 Unterprogramme werden mit G98 Lx am Ende des
Hauptprogramms also nach M30 definiert. Die Definition endet
mit G98 LO. Der Unterprogrammaufruf erfolgt an beliebigen
Stellen mit Lx.
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Beispiel Bohr-
zyklus als

Unterprogramm

%prog2

N001 G90

N002 GO0 X110 Y100
NO0O03 L1

N004 GO0 Y110
NOO05 L1

N006 GO0 Y120
NOO7 L1

N008 GO0 X0Y0
N009 M30

N020 G98 L1
N021 G01 Z20
N022 GO0 Z0
N023 G01 Z25
N024 GO0 Z0
N025 G01 Z30
N026 GO0 Z0
N027 G98 LO

7.1.5. ISEL NCP Interpreter

Das Format ISEL NCP ist weit verbreitet und wird hauptsachlich an
Maschinen und Anlagen der Firmen ISEL und MES aus der Isert-
Gruppe verwendet. WinPC-NC kann Befehle von NCP-Dateien mit
Ausnahme der Bahndaten und Bahnabschnitte interpretieren.

leichter Umstieg

von ISEL-
Maschinen

Programmanfang

absolute Koordinaten

im Eilgang zu erster Position
Bohrzyklus aufrufen

néchste Position

USW...

Programmende
Bohrzyklus definieren

Unterprogrammende

Damit ist es sehr leicht moglich, bestehende NCP-Programme mit
WinPC-NC auf einer Alternativmaschine abzuarbeiten.

Beispiele fur interpretierte Befehle sind :

FASTVEL
MOVEABS
MOVEREL
PLANE
CWABS
CWREL
GETTOOL
SPINDLE

VEL
FASTABS
FASTREL
CCWABS
CCWREL
WAIT
HALT
COOLANT
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[®] winPC-NC Economy [D:},CNC-Daten'ncp!, A1ZIFFGR.NCP]

: Datei Fahren Parameter Sonderfunkbionsn  Hilfe
MO0o00zZ ;

DDLU ATZIFFGFLNCE Mon e 23 07,28 1'3' Elglélgl ﬁl __gl ¢=

2

3

4

5 MO0ODOS “WEL 1000

£ MOOOODDE FASTVEL 25000
7

a

9

MO0oo07 MOVEABS Z-500

MOO0008 COOLAMT OFF

MOoooo09 GETTOOL 1
10 MOO0O10 SPIMDLE Cw RPM1000 TIMED
11 MOO0O11 COOLAMT OM
12 MOOOOTZ FASTABS 170300 wE7475 Z-500
13 MOOOO013 MOWEABS 2200
14 MOOOOT4 wel BOOD plane wyp
15 MOO0O1S COWREL 1-82825 .0 - 165637 w14
16 MOO0O01E WEL BOOO
17 MO00O17 MOWEABS +4B50 vA7475 2200
18 MOOOO0ME wel BOOD plane sy
15 MOO0O19 COWREL 182825 J0 #185637 v-14.
20 MOO00Z20 MOWEABS 17030087475 2200
21 MO000Z21 WEL 8000
2¢2  MOO00ZZ MONWEABS Z-500
23 MOO00Z3 FASTABS 170300 wEv475 Z-500
24 MOO0024 WEL 1000
25 MOO00Z5 MOWEABS Z200
26 MOODDZE wel BOOO plane xp
27 MOO0DZY COWREL 1-82825 .00 =-165E37 w14
28 MOO0023 WEL BOOO
25 MOO0OZ9 MOWEABS #4650 vE747E 2200
30 MO00030 el BOOD plane sy
3 MO000H COWREL 182825 J0 #185637 v-14.

50
32 NODDD32 MOVEABS 170300 YB7475 Z200 : : -
23 NODODI3 YEL 5000 [onine [0 [ seht | [ [ 11 |r10s.728: v-58.239 |

Programm- und Grafikanzeige eines ISEL NCP Programms

7.1.6. Postscript Interpreter

Als weiterer Interpreter ist in WinPC-NC ein Postscript-Importfilter
realisiert, der aus normalen Postscript-Dateien, wie Sie z.B. von
Adobe lllustrator® oder CorelDraw® erzeugt werden, die
Vektorinformationen filtert. Andere Postscript-Daten sind fir 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.

7.2. Fehlermeldungen

Fehlermeldungen 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.

Folgende Fehlermeldungen kénnen auftreten :

< Endschalter angefahren

Die Maschine ist auf einen der Endschalter aufgefahren. Vor der Weiterarbeit muf}
man manuell vom Schalter herunter fahren und erneut eine Referenzfahrt
ausfiihren.
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¢ Maschine nicht angeschalten

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 unglltiger 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.

»  Zustandsstack voll/leer

In WIinPC-NC ist ein interner Fehler aufgetreten. Bitte melden Sie diese
Fehlersituation mit mdéglichst vielen Details den Programmautoren.

. Parameter fehlerhaft

Ein Parameter in der WPI- oder WPW-Datei ist fehlerhaft oder die Parameterdatei
wurde beschédigt.

e Stoppsignal erkannt
Das Soppsignal wurde erkannt. Bitte beheben Sie den Fehlerzustand.

« Referenzfahrt noch nicht ausgefiihrt

WinPC-NC und die Steuerung miissen (ber die aktuellen Position immer Bescheid
wissen. Bitte flihren Sie nach einem Neustart der Steuerung immer eine
Referenzfahrt aus.

e Fehler xx von Steuerung

In WIinPC-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 darstellbar

Die NC-Daten der aktuellen Datei sind nicht grafisch darstellbar. Entweder
entsprechen sie nicht dem gewahlten Format oder es finden keine
Werkzeugaktionen statt. Es kann auch sein, daf§ die automatische
Formatidentifikation ausgeschaltet und nicht das richtige Datenformat eingestellt
ist.

e Werkzeug noch nicht definiert

Es wird ein Werkzeug benétigt, das der Werkzeugverwaltung noch nicht bekannt
ist. Vor Benutzung von Werkzeugen missen die entsprechenden Parameter
definiert sein.

e Keine Werkzeugdatei gefunden

Es kann keine Werkzeugdatei aufgefunden werden. WinPC-NC arbeitet deshalb
mit Standardwerten weiter.

. Maschine steht auf Endschalter

Bei gemeinsamer Definition der Endschalter einer Achse kann WinPC-NC nicht
unterscheiden, welcher Schalter gerade angefahren ist. Bitte fahren Sie die
betreffenden Achsen manuall vom Endschalter herunter und starten Sie
anschlieBend eine erneute Referenzfahrt.

e Servicecode notwendig

Der Achscontroller kann nicht mehr angesteuert werden und bendtigt zur weiteren
Arbeit einen Servicecode. Bitte setzen Sie sich mit dem Lieferanten in Verbindung.
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«  Kommando vom Controller abgewiesen

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.

. Maschine nicht bereit

Die Maschine ist nicht eingeschaltet oder es liegt ein Fehler vor. Der Eingang
Bereit am Achscontroller signalisiert diesen Zustand.

*  Communication failed / Timeout

Die Verbindung von WinPC-NC zur Echtzeit-DLL ist gestort. Bitte melden Sie
diese Fehlersituation mit mdéglichst 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 Maschine ist
weiterhin moglich.

«  Befehl bei Maschinenbewegung abgewiesen
Die Verbindung von WinPC-NC zum Echtzeitmodul ist gestort. Bitte melden Sie
diese Fehlersituation mit mdéglichst vielen Details den Programmautoren.

e Datei mit ungultigem Format
Die gewdhlte Datei entspricht nicht dem eingestellten Datenformat. Andern Sie den
Parameter fiir das Datenformat auf HPGL oder Bohrformat.

«  Hilfedatei nicht gefunden

Die Datei mit den Hilfetexten ist unauffindbar. Sie heilt WINPCNC.HLP und muR
sich im aktuellen oder im Verzeichnis von WinPC-NC befinden. Die Anzeige von
Hilfete xten ist nicht méglich.

. Werkstlick tberschreitet Arbeitsbereich

Wahrend der Bearbeitung des aktuellen Werkstiicks wiirde der eingestellte
Arbeitsbereic h iberschritten. Eventuell ist der Zustand durch Ausfiihrung einer
Referenzfahrt zu beheben. Wenn nicht, muR entweder die Maleinheit verandert,
der Nullpunkt verschoben, oder der Arbeitsbereich vergréiert werden.

. Nachste Position auRerhalb Arbeitsbereich

Der aktuelle Arbeitsprozel? wurde abgebrochen, weil die nachste anzufahrende
Position aulerhalb des eingestellten Arbeitsbereichs liegt. Korrigieren Sie die
Einstellungen und starten Sie den ArbeitsprozeR erneut.

. Unbekannter Befehl

In der NC-Datei befindet sich ein unbekannter Befehl und der Arbeitsprozel3
wurde deshalb angehalten. Es kann nun abgebrochen oder mit dem nachsten
Befehl fortgesetzt werden.

e Kann keine Datei erzeugen

WinPC-NC wollte 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.

»  Keine Parkposition definiert

Sie kénnen eine Fahrt zur Parkposition nur ausfiihren, wenn Sie die entsprechenden
Koordinaten definiert haben, d.h. diese ungleich Null sind.
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«  Bendtigte Werkzeuge nicht definiert

In der Arbeitsdatei werden Werkzeugnummern benutzt, die noch nicht definiert
wurden. Es missen fiir jedes benétigte Werkzeug die Einstechtiefe und
Einstechgeschwindigkeit und, bei HPGL-Dateien zusétzlich, die
Vorschubgeschwindigkeit definiert sein.

e Werkzeug taucht zu tief ein

Die Einstechtiefe eines Werkzeugs oder die Tiefe und die definierten
Zustellkorrekturen unterschreiten die maximale Einstechtiefe oder die Grenze des
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
Arbeitsprozel3 erneut.

. Maschine steht auf Referenzschalter

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 Datei anlegen

WinPC-NC will eine Datei anlegen, kann dies aber nicht. Magliche Griinde kénnen
zu wenig freier Speicherplatz sein oder fehlende Zugriffsrechte im aktuellen
Verzeichnis.

e Speicher zu klein

WinPC-NC findet fiir die angeforderte Aktion nicht gentigend freien hauptspeicher
vor. Bitte vergroRern Sie in der Systemsteuerung den virtuellen Speicher und
starten Sie WinPC-NC erneut.

. Hardlock Fehler

Es gibt ein Problem bei der Erkennung des USB-Dongles. Bitte ziehen Sie den
Dongle ab, installieren Sie ggf. den Treiber neu und stecken Sie ihn 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.

7.3. Sonderversionen von WinPC-NC

Sonderlosungen  Fir weitere Anregungen und Vorschlége sind wir immer dankbar.
auf Wunsch
Auf Wunsch kénnen wir auch fur Ihr spezielles Problem Hard- und
Software-Ldsungen erarbeiten oder unsere Standard-Produkte
optimal anpassen. Fragen Sie doch einfach mal unverbindlich an.
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