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den Programmen und am Handbuch, insbesondere das Urheberrecht, liegen bei den Autoren.
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Wie dieses Handbuch aufgebaut ist...

Das vorliegende Handbuch bietet hnen alle Informationen zur Benut-
zung von WinPC-NC. Es gliedert sich in einzelne Kapitel, deren In-
halt im Folgenden aufgefihrt ist.

Kapitel 1:

Kapitel 2:

Kapitel 3:

Kapitel 4:

Kapitel 5:

Kurze Erklérung zu WinPC-NC, den Einsatzméglich-
keiten und den V oraussetzungen an die PC-Hardware.

Vorgehensweise bei der ersten Inbetriebnahme,
Beschreibung der Installation

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

Erléuterung aller Parameter und Einstellmdglich-
keiten.

Weitergehende Informationen, realisierte Interpreter,
Fehlermeldungen, Sonderversionen

Begriffsdefinitionen

Die Beschreibung verwendet einige Begriffe, die einer Erklarung

bedirfen.

Arbeitsdatei
oder
NC-Datei

Arbeitsprozef3

Befehl

Button

Checkbox

Datei mit NC-Daten, die von WinPC-NC
eingelesen und verarbeitet wird. Es kann sich,
je nach Anwendung, um Fras-, Plot-, Bohrjobs
oder sonstige Daten handeln.

Vorgang des Verarbeitens einer Arbeitsdatel
und daraus resultierender Ansteuerung der
Maschine.

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

Feld, das mit der Maus angeklickt werden
kann um e ne Funktion zu aktivieren.

Schaltfeld um Funktionen oder Schalter ein/
auszuschalten, z.B. Signale. Eine aktive
Checkbox zeigt ein Kreuz an.




Bel der Beschreibung der Maschine und der Fahrtrichtungen der
einzelnen Achsen wird auf folgenden Mechanikaufbau einer Flachbett-
anlage Bezug genommen.

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage

Verwendete Schrelbwe sen

Tastatureingaben

Cursor-Tasten

Menufunktionen

Meldungen

Funktionsnamen

In einfacher Schrift mit Rahmen,
Z.B. (ENTER)

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

Grof3geschrieben mit Menupfad, z.B.
DATEI-ANZEIGEN

In kursiver Schrift, z.B. "Referenzfahrt
durchfuhren ? j/n’

Grof¥uchstaben, z.B. SIGNALTEST




1. Was kann WIinPC-NC ?

universelles
Programm

Achscontroller flr
Echtzeitaufgaben

umfangreiche
Parameter

Ubersichtliche
Bedienoberflache

lauft auf jedem
PC

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

Der Achscontroller ist notwendig, well unter MS-Windows a's
Multitasking-Betriebssystem keine oder nur eingeschrankte Aufga-
ben unter harten Echtzeit-Bedingungen ausgeftihrt werden konnen.

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

® Bohren ® Frésen

* Plotten ® Folien schneiden

e Schleifen ® Schilder gravieren

® Doseren * Prégestempe ausspitzen

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

WinPC-NC bietet ein durchdachtes und modernes Bedienungskon-
zept mit Pulldown-Ments, Fensterverwaltung, Maus- und Keypad-
Bedienung. Esist deshab leicht zu erlernen und sicher zu
beherrschen.

Zum Betrieb von WinPC-NC ist ein handelstiblicher Personal-
Computer mit Festplatte, serielle Schnittstelle, beliebige Grafikkarte
und M S-Windows 95/98/N'T/2000 oder XP notwendig.

Aulerdem ist noch unser Achscontroller CNC-Control nétig. Der
Windows-PC mit WinPC-NC wird mit einem handel stiblichen Null-
modemkabe mit dem Achs-Controller verbunden und dieser Uber
seine digitalen Ein-/Ausgange mit der Maschine.
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Was kann WinPC-NC ?

Besonder heiten

Beispiel einer 3-Achs-Fréasanlage

Zu den Besonderheiten von WinPC-NC gehéren :

32-Bit-Arithmetik und dadurch fast unbegrenzter Arbeitsbereich

Schrittfrequenzen bis 40 kHz (mit unserem Achscontroller
CNC-Control)

schrittgenaues manuelles Fahren mit den Cursor-Tasten oder
mit externen Keypad

grafische Anzeige mit Mal3stab, zoomen und verschieben

|&uft unter Win95/98/ME/NT/2000 und XP ohne
Einschrénkungen

echtes Windows-Multitasking-Programm, d.h. wéhrend ein
Prozess an der Maschine gestartet ist kann man ins CAD um-
schalten oder im Internet surfen

Achsaufl6sungen, Geschwindigkeiten und Rampenlange fir
X/Y - und Z-Achse freizligig einstellbar, vierte Achse program-
mierbar alsU, V, W, A, B oder C

Referenz- und Endschalterabfrage




Was kann WinPC-NC ?

® ¢crkennt HPGL, DIN/ISO, MultiCAM und Bohrformate

® umfangreiche Werkzeugverwaltung, Werkzeuge einzeln selek-
tierbar, Farben einstellbar, Wiederholung und Zustellung

* gtuationshezogene Hilfefunktion und Hilfe-Index
® Geschwindigkeiten von 0,01 bis ca.1000 mm/sek einstellbar
* |eistungsfahiger Editor integriert

* vieleexterne Signae zur Synchronisation des Ablaufs, z.B.
Startsignal, Spindeldrehzahl erreicht, Maschine bereit

® Steuerung der Drehzahl von Bohr-/Frésspindeln

* angdlbare Malkeinheiten mm, inch und mm/sek, mm/min und
inch/min

* mehrspachig und weitere Sprachen leicht nachristbar
¢ unterstitzt diverse Zusatzsignale und Sensoren

[8] WinPC-NC [C:\work\winpcnc\Uhirad.plt] _ O] x|
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WinPC-NC Hauptbildschirm
® Unterstitzung von automatischen Werkzeugwechslern
* Werkzeugléngenvermessung und -kompensation

* flexible Makrosprache zur Ausfiihrung von Unterprogrammen
an verschiedenen Programmstellen

¢ gpezielle Doserfunktionen um z.B. den Dosierausgang schon
vor Ende der Kontur abzuschalten

® Unterstitzung von doppelten X-Achsen mit Ausrichtung der
Bricke bel der Referenzfahrt
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Was kann WinPC-NC ?

® Override fur Vorschubgeschwindigkeit und Spindeldrehzahl
® Oberflachentaster
e .und vieles mehr
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2. Erste Schritte

2.1. Instalation

komfortable
Installation

Dateienliste

Die Ingtallation von WinPC-NC erfolgt mit einem komfortablen
Setup-Programm. Bitte legen Sie die Diskette 1 in das Laufwerk und
wahlen Sieim Startment unter Ausfuhren A:SETUP.EXE.

Danach fuhrt Sie der Installationsassistent durch den gesamten

Vorgang.

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

Nach der Installation stehen folgende Dateien im Verzeichnis:

WINPCNC.EXE
WINPCNC.WPI oder WTI
WINPCNC.WPW oder WTW
WINPCNC.HLP
WINPCNC.LNG
WINPCNC.KEY

README

*.DLL

*PLT *SMM *.DIN
CNCKONF.*

2.2. Programmaufruf

Steuerprogramm

Parameterdatei

Werkzeugdatei

Hilfetexte

Meldungen und Texte, mehrsprachig
Tastenzuordnung fur Keypad

letzte Anderungen zum Handbuch
einige notwenige Dateien im Windows-
Verzeichnis

NC-Dateien as Beispiele

mehrere Dateien des Konfigurations-
programms

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

Startmendl.

2-1



Erste Schritte

Nach kurzer Zeit erscheint der Arbeitsbildschirm von WinPC-NC, der
sich in mehrere Bereiche unterteilt.

* Titeleiste * Menizeile

* Zeile mit Speedbuttons * Anzeigefléche

* Werkzeug- und Anzeigebuttons ® Statuszeile
[8] WinPC-NC [C:\work\winpcnc\Uhirad.plt] [_ (O] ]
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Bildschirmaufbau WinPC-NC

Bildschirmaufbau Am oberen Rand befinden sich die Titelzeile und die Meniizelle, von
der aus die Pulldown-Ments herunterklappen.

Die Zeile mit Speedbuttons biete die Moglichkeit, wichtige Funktio-
nen durch einfachen Mausklick zu aktivieren.

Die Bedeutung der einzelnen Buttonsist :

Bl ele| =jollls] s = ¢ 2

| Hilfesystem
Programminfo
Werkzeuge wahlen/messen
Spannzange bedienen
Programmende Parameter einstellen
Datei 6ffnen Referenzfahrt
Editor Joystick-Fahren

Arbeitsprozel staten  Manuell Fahren

Buttonleiste in WinPC-NC




Erste Schritte

In der unteren Bildschirmzeile stehen Informationen zum Betriebszu-
stand der Software und der Maschine oder ein Hilfetext zu gerade ak-
tiven Funktionen. Am linken Rand sind Buttons zur Bedienung der
Anzeige und der Werkzeuge plaziert.

Der grof3e Bereich ist das Arbeitsfeld, in dem WinPC-NC die gelade-
ne NC-Datei grafisch anzeigt.

2.3. CNC-Control konfigurieren

Erste Grundeinstellungen an der Steuerung sind mit dem Zusatzpro-
gramm CNC-Konfigurator vorzunehmen, das im Lieferumfang der
Steuerung enthalten ist.

Die Bedienung und Vorgehensweise bel der Konfiguration ist im
Handbuch zu CNC-Control bzw. dem CNC-Konfigurator oder in der
technischen Referenz zu WinPC-NC beschrieben.

= CHC-Control Konfigurator =[Of =]
Datei  Fahren Fararmeter Prograrimn Sonder Hilfe

Blel8 %% S0l 2 e ol

|online  |+1.00M00R 18.07.00 2900001  [200001003 [ i
CNC-Konfigurator

einstellung, diefur die meisten Anwendungsfalle ausreichend
ist. Es sollten also keine weiteren Einstellar beiten notwendig
sein.

@ Im Audlieferungszustand haben die Achs-Controller eine Vor-

2.4. WIinPC-NC beenden

Sie kdnnen WinPC-NC jederzeit mit einem Klick auf das Kreuz
rechts oben am Fensterrand oder Uber das Menii DATEI-BEENDEN
abbrechen.
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Erste Schritte




3. Die Bedienung von WinPC-NC

3.1. Grafikanzeige der NC-Datel

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

AulRerdem sind zwel Lineale mit den aktuellen Abmessungen und
Positionen sichtbar. Der Werksttcknullpunkt wird als kleiner schwar-
zer Punkt und die aktuelle Maschinenposition als kleiner roter Punkt
gekennzeichnet.

mePE MC [C:\work\winpcnciArcs. pit]
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Grafische Anzeige der NC-Datei
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Die Anzeige von 3D-Daten in DIN/I SO-Programmen wird nur
in der X/Y-Ebene dargestellt, unter schiedliche Z-Hohen aller -
dings als Far bschattierung.




Bedienung

mWinPE—N C [C:\work\winpenchiButterfly-Finish-B all3mm-5 P6-M oS peeds. plt]
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Grafische Anzeige einer 3D-Datei mit Farbschattierung
Folgende Aktionen sind an der Grafikanzeige méglich :
Zoomen

Mit der Zoomfunktion ist es leicht méglich, bestimmte Bildausschnitte
in groferem Mal3stab zu betrachten. Nach Anwahl der Funktion
durch Klick auf den Zoom-Button erscheint der Cursor a's Kreuz und
man kann durch Klicken und Aufziehen eines Rechtecks den ge-
wunschten Bereich markieren.




Bedienung

[8] WinPC-NC [C:\work\winpcnc\Uhirad.plt] _ O] x|
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Zoom in der grafische Anzeige der NC-Datel
Verschieben

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

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

Originalgr 63e anzeigen

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

Aktuelle Maschinenposition festlegen

Die aktuelle Maschinenposition wird 50

durch einen kleinen roten Punkt in der
Grafik dargestellt. Uber die hier be-
schriebene Funktion kann man die NC-
Datel so positionieren, dal3 die aktuelle
Maschinenposition exakt einem Punkt

85

80

25 a0 35 40
75

T T T
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Bedienung

X

2|l e~ o] o +[ [~

oder einer bestimmten Stelle der Datel entspricht. Intern wird einfach
der Dateinullpunkt neu berechnet.

Auf diese einfach Weise [&¥ sich das Werkstiick und die NC-Datel
recht genau positionieren.

Funktion abbrechen

Eine einmal begonnene Zoom-, Verschiebe- oder Positionieraktion
wird durch Klick auf den Abbruch-Button beendet und es erscheint
wieder der normale Pfell-Cursor.

Werkzeuge aktiv/inaktiv schalten

Alle benutzten Werkzeuge einer NC-Datel werden mit ihren aktuellen
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 Akti-
vierung in den Parametern.

Geschaltete Werkzeuge werden sofort in der Grafikanzeige sichtbar.

[8] WinPC-NC [C:\work\winpcnc\Uhrrad. pit] _ O] x|
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Grafische Anzeige mit inaktiven Werkzeugen
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Bedienung

3.2. Pulldown-Menis und Funktionstasten

moderne
Bedienoberflache

zusétzliche
Funktionstasten

WinPC-NC ist mit einer modernen Bedienoberflache ausgestattet.
Alle Funktionen lassen sich Uber Pulldown-MenUs erreichen. Zusétz-
lich ist die schnelle Aktivierung héufig benétigter Funktionen Uber die
Funktionstasten moglich.

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

Das Offnen oder Aktivieren des Meniisystems erfolgt durch Anklik-
ken des Menueintrags oder einer der Hotkey-Tasten zu den einzelnen
Menus.

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

Die wichtigsten Funktionstasten sind :

(F1) Hilfesystem aktivieren

(F2) neue NC-Datei laden

(shift-F2) Parameterdatei laden

(F3) Arbeitsprozel3 starten

(F5) Manuell Fahren

(shift-F5) Joystick-Fahren

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

3.3. DieMenusim Einzelnen

Im Nachfolgenden sind alle Menis und Funktionen detailliert
beschrieben.

Es sind nicht immer alle Menupunkte aktiv. Je nach Programmzustand
sind manchmal Funktionen gesperrt. Nicht moglich ist es beispiels-
weise, den Joystick zu nutzen wenn er in den Parametern nicht defi-
niert wurde.




Bedienung

3.3.1. DATEI-Menu

Im DATEI-Meni sind ale Funktionen zusammengefaldt, die Dateien
zur Bearbeitung auswahlen und analysieren. Aul3erdem ist hier der
Abbruch von WinPC-NC mdglich.

Offnen... F2
Offnen ohne Parameter
Editor F7
Ende

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

DATEI-OFFNEN

Dateiauswahl
Uber Menli

=l

grafische
Vorschau der
NC-Dateien

Hinter dem Meniipunkt DATEI-OFFNEN verbirgt sich eine inter-
aktive Funktion zum Auswahlen der Arbeitsdatei.

Suchen ir: I ] winpene j gl
gﬂmarkcnc bltest? PLT DremaZ. plt |
“_g.' aall.cne Butterfly-Finish. plt Dremnod.plt |
Arcs.plt Eutterfly-F ough. plt D00, il |
Baurng.plt Deckel plt e1525a_3plt |
Blech.plt Demo. zmm Excazc.dil |
bltest, PLT Demol.pl Frontgl. pit [E=]]
< | |
[ ateiname: | dffnen I
Dateityp: | &l NC-D ateien =l Abbrechen |

Dateiauswahlfenster

Im Auswahlfenster ist das Wechseln von Laufwerken und Verzeich-
nissen maglich, auRerdem die Aktivierung von Filtern fir bestimmte
Dateinamenserweiterungen. Die Datelauswahl ist auch mit der Funkii-
onstaste (F2) aktivierbar oder mit einem Klick auf den Offnen-Button.

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




Bedienung

DATEI-OFFNEN OHNE PARAMETER

Die zweite Offnen-Funktion 14dt jeweils nur die NC-Datei ohne even-
tuell vorhanden Projektparameter zu berlicksichtigen. Es bleiben alle
aktuellen Parametereinstellungen gltig.

DATEI-EDIT

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

@W’inPC—N C Editor [1_dimiso_txt]

Datei Bearbeiten Zeichen

(HCAM_it - CAD/CAM fiir Gravier-Frdsmaschinen)

{Version 5.572 #AS52411081)
(Export DIH J IS0 29.01.83
{T1 Fr5=3 FrK=3 FWi=38 SnR=6 FEt=8.5 HKugelfrilser)

N1 T1 G17 5270888
GO G4B G98 XB Y8

GA 238
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NC-Datei im integrierten Editor

| Der Editor kann auch mit der Funktionstaste (F7) aktiviert werden

oder mit einem Klick auf den Editor-Button.

DATEI-ENDE

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

Ende-Button.
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3.3.2. FAHREN-Menu

Funktionen zum
Fahren der
Maschine

Im FAHREN-Ment sind alle Funktionen zusammengefaldt, tUber die
die Ansteuerung der Maschine und des Werkzeugwechslers erfol gt.

Start F3

Manuell Fahren F5
Joystick-Fahren  shift F5
Referenzfahrt F8

Werkzeug wéhlen

Das Meni wird mit dem Hotkey (alt-F) gedffnet.

FAHREN-START

=

Fortschritts-
anzeige

Geschwindigkeits-
override

Nach dem Laden einer Arbeitsdatel kann mit dem Mentpunkt
START die Bearbeitung erfolgen. Gleichbedeutend ist auch ein Druck
auf die Taste (F3) oder ein Klick auf den Start-Button.

Bel 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 drel Achsen gleichzeitig
fahren.

Wahrend der Bearbeitung erfolgt die Fortschrittsanzeige in einem
Fenster al's Prozentangabe.

ArbeitsprozeB lauft...
Fortschritt 22%
Vorschub 5% & D]
Spindel 120% K| D]
Ce | | wvvEen| R

Fortschrittsanzeige und Geschwindigkeitsoverride

Durch Klicken der Gréfier-/Kleiner-Buttons im Fenster kann sowohl
die Vorschubgeschwindigkeit der Maschine, als auch die Spindeldreh-
zahl sofort um jewells 5% verandert werden. Der gultige Bereich liegt
zwischen 10% und 200%.
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Unterbrochenen
Prozef3
fortsetzen

Der Abbruch eines Arbeitsprozef? 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.

Bel erneutem Start nach einem Abbruch fragt WinPC-NC, ob der un-
terbrochene Prozef3 an der Abbruchstelle weitergefihrt oder neu be-
gonnen werden soll. Wahrend einer Unterbrechung konnen Parameter
veréndert, das Werkzeug gesdubert oder gewechselt und sogar ma-
nuell verfahren oder eine Referenzfahrt ausgefiihrt werden

Letzten ArbeitsprozeB fortsetzen ?
Fortschritt 30%
Vorschub 5% & D]
Spindel 120% €| D

|
s Meustart |

o Witer |

L X Abbruch |

Fortsetzen eines unterbrochenen Arbeitsprozesses

FAHREN-MANUELL

[

Der Mentpunkt MANUELL FAHREN fihrt in die Funktion des ma-
nuellen Einrichtens der Maschine. Diese Funktion erreicht man auch
mit der Funktionstaste (F5) oder mit dem Manuell-Button.

Manuell Fahren

Mazchinenkoordinaten d Y+ Z- d
X 152 365 ﬁl ﬁl

X- G X+
L onm g0
' Y Y

vy oz

wWerkstiickkoordinater————

X 83.643 W Gpindel
[~ Kihlung
Y 5.560 Iendlos vl
Z -5.000 Speichem... b | X Stop |
Anfahren... » | %%, Ende |

Manuelles Fahren
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schrittgenaues
Fahren per
Tastatur oder
Maus

Anzeige der
Schrittzahler

Zusatzsignale
schalten

Beim manuellen Fahren kann man alle Motoren mit den weil3en
Cursor-Tasten oder mit der Maus schrittweise oder standig verfahren.
Bel kurzem Tastendruck oder Klick auf den entsprechenden Rich-
tungsbutton wird jeweils nur ein Motorschritt ausgeftihrt, bel 1&nge-
rem Driicken und Gedriickthalten geht der Motor in sténdige Fahrt
Uber. Die Umschaltzeit ist as Parameter definierbar.

Mit der PC-Tastatur sind nur langsame Fahrten moglich, mit der
Maus dagegen kann man mit den Doppel pfeil-Buttons schnell und mit
den anderen Buttons langsam fahren. Die Geschwindigkeiten werden
in den Parametern definiert.

Alternativ kann die Maschine auch mit dem optiona erhdtlichen ex-
ternen Keypad eingerichtet und verfahren werden. Das handliche Key-
pad wird mit einem 3-5m langen Kabel direkt am Achscontroller an-
gesteckt und kann leicht zur Maschine mitgenommen werden.

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

WinPC-NC unter scheidet zwischen zwei K oor dinatensystemen.
Esgibt einmal die Maschinenkoordinaten, deren Ursprung an
den Referenzschaltern liegt und auch als Refer enzpunkt be-
zeichnet wird. Weiterhin existieren die Werkstiickkoor dinaten
mit dem Werkstiick-Nullpunkt, der meist in der linken unteren
Ecke des Datenbereichs liegt.

WinPC-NC kann die Achsen entweder endlos fahren, d.h. fahren, so-
lange eine Taste gedriickt bleibt. Beim Loslassen der Taste bremst die
Achse ab und bleibt ohne Schrittverluste stehen. Die zweite M6glich-
keit ist das Fahren von diskreten Wegen. Es sind Wegstrecken von
0.01mm bis 100 mm und Inch-Mal3e moglich. Der aktuell eingestellte
Weg wird im Fenster angezeigt. WinPC-NC fahrt diesen Weg in jede
gewinschte Richtung und mit beiden mdglichen Geschwindigkeiten
ab, je nach gedriicktem Button oder gedriickter Taste.

Aul%er den vordefinierten Wegen ist die Eingabe einer beliebigen
Strecke in das Eingabefeld moglich.

Um die beiden Zusatzsignale Bohrspindel und Kihimittel pumpe zu
schalten gentigt es, einfach mit der Maus auf die Checkboxen zu
klicken. Die Signale schalten damit ein oder aus. Beim Verlassen der
Funktion Manuell Fahren werden beide Signale ausgeschaltet.
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Hullpiikt 2002

Antabrern. B Mudlpunkt
Wullurk
Hullpunkt 2

i[RI E R s

Parkpozition
ZTiete
M Z-Tife:

v —

Waéhrend dem manuellen Fahren kdnnen bestimmte
Hilfspunkte angefahren und abgespeichert werden.
Nach Erreichen einer Position kann man leicht Uber
das Speichern-Meni den gewuinschten Punkt
auswahlen und dauerhaft als Parameter sichern.

Das Anfahren von gespeicherten Hilfspunkten erfolgt
genauso einfach. Man muf3 nur Uber das Anfahren-

Mullpurkt 32
Mullpunkt =
Mullpunkt =
Mullpunkt '

0 160 180

il Fumtt 4
Farkposition

Tazter - Mullpunkt 2
Taster - Z-Tiefe

Menu den gewtinschten Hilfspunkt auswahlen und
schon fahrt die Maschine dorthin.

b Eine laufende Fahrt ist jederzeit durch Klick auf den
Stop-Button zu unterbrechen. Beenden kann man die
Funktion MANUELL FAHREN mit dem

Taster - Mawn.Z-Tiefe Ende—BUtton
Z-Hohen Die verschiedenen Z-Héhen kann WinPC-NC automatisch mithilfe
automatisch eines Hohentasters ermitteln. Der Taster sollte frei beweglich mit a-

vermessen nem

Kabel as Eingang am Achscontroller angeschlossen werden. Je

nachdem, welche Z-Hohe vermessen werden soll, legt man den Ta
ster dann auf das eingespannte Werkstiick oder auf die Tischoberfl&
che fir die Messung der maximalen Z-Tiefe.

Der Messablauf erfolgt in mehreren Schritten :

1.
2.
3.

Maschine Uber Messstelle fahren

Messtaster auflegen

Vermessung starten. WinPC-NC fahrt mit langsamer
Geschwindigkeit die Z-Achse nach unten, bis der Tasterkontakt
audl0st. Dann stoppt die Achse und WinPC-NC Ubertragt den
Messwert zuziglich der Tasterbreite als Parameter. Das Taster-
mal3 ist als Parameter definierbar.
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4. Achse
einrichten

AL

s

Manuell Fahren

_Mjinenkoordij::; d Y+ Z- d
Y 0885 || < Al o A
Z 20187 <l«] - 3]

C 30.075 ﬁl ﬁl
-
wierkstickkoordinaten
x 59 265 ™ Spindel < il 2‘ 4>[:L
[~ Kihlung C- C+
Y -19.115 fordos B
Z 0.187 -
C _£9.975 Speicherm... b | X Stop |
- Anfahren.. W | % Ende |

Manuelles Fahren mit 4. Achse

Bei Verflgbarkeit einer 4. Achse sieht der Dialog fir das manuelle
Fahren etwas anders aus. Es existieren dann noch Buttons, um diese
Achse langsam und schnell zu bewegen und die Achspositionen wer-
den angezeigt.

FAHREN-JOY STICK FAHREN

Alternativ zu Maus und Tastatur kann man die Maschine auch mit &i-
nem angeschl ossenen Joystick manuell fahren. Dies hat den Vorteil,
dal3 man direkt an der Maschine die Positionen beobachten kann und
exakt einstellen. Ein Joystick &% sich viel leichter zur Maschine mit-
nehmen als Tastatur und Maus.

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

[# Manuell Fahren (Joystick)

—Maschinenkoardinater———————— —werkstuckkoordinaten——————
X 220117 X -54.883
Y 67.437 Y 59.387
Z 27.330 Z 7.330

Position anfahren

Xoop | [[@Ene ]

Manuelles Fahren mit Joystick

Beim Einrichten der Maschine mit dem Joystick ist das Fahren in X-
und Y -Richtung durch einfaches Ausdlenken des Steuerknlppels mog-
lich. Zum Fahren der Z-Achse mul’ zusétzlich der Joystickknopf 1 ge-
driickt sein.

Das Abspeichern bestimmter Hilfspunkt ist ebenfalls mit dem Joystick
direkt an der Maschine zu bewerkstelligen. Durch wiederholtes Drik-
ken des Joystickknopfs 2 kann die zu speichernde Position ausgewahit
werden. Zu Speichern selbst ist zuerst Knopf 1 gedriickt 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 defi-
niert den Referenzpunkt fir diese Achse.
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i

R

Referenzschalter

zuerst Schalter suchen

dann vom Schalter freifahren

Referenzpunkt

Ablauf einer Referenzfahrt auf den Referenzschalter

WinPC-NC muf? die aktuellen Positionen aller Achsen kennen. Des-
halb ist eine Referenzfahrt vor einem Arbeitsprozef3 unbedingt
erforderlich.

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

FAHREN-WERKZEUG WAHLEN...

Fur die Ansteuerung eines automatischen Werkzeugwechs ers oder
bel aktivierter Werkzeuglangenvermessung gibt es einen speziellen
Dialog. Er kann tber die Menufunktion oder den Werkzeugliste-
Button aktiviert werden.
Im Dialog hat man dann folgende M 6glichkeiten :

® ein eingelegtes Werkzeug im Magazin ablegen

¢ ein neues Werkzeug aufnehmen

® dieLange eines Werkzeugs vermessen

¢ das gerade eingel egte Werkzeug bekanntgeben
Normalerweise merkt sich WinPC-NC immer das zuletzt verwendete

Werkzeug und den Zustand der Spannzange, sodal? diese Informatio-
nen auch Uber Sitzungen hinweg erhalten bleiben.
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mWerkzeug wahlen... _ O] x| I

—Aufnehmen— —Yermesser— —Datei uberprifen...

1  Frazser 1.0 mm
2 kegel2

3 kegelsex

lele bl lelo e
Eleleflelele e

10 -

Ablegen | W
Diaog 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 schlief3t oder 6ffnet die Spannzange, wo
bei vor dem Offnen eine Sicherheitsabfrage erfolgt

® Sop bricht eine Bewegung z.B. zum Wechser oder zum
Vermessen ab

® OK beendet den Dialog

Um WinPC-NC mitzuteilen, welches Wer kzeug ger ade eingelegt
ist, muf3 man einfach auf die rechte Werkzeugnummer oder Be-
zeichnung klicken. Dies kann nach dem ersten Start oder nach
einem Abbruch notwendig sein.
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3.3.3. PARAMETER-Menu

&

Das Meni PARAMETER beinhaltet alle Einstellmdglichkeiten von
WinPC-NC. Esist in mehrere Eingabefenster gegliedert, die die Para-
meter nach Funktionen ordnen.

Werkzeuge...
Geschwindigkeit...
Koordinaten...
Sonstige...
Datenformat...
Maschine...
Signale...

Makro...
Schnittstellen...

Sichern
Sichern als...
Laden...

Umsch+F2

Der Hotkey zur Aktivierung des PARAMETER-Menlsist (alt-P).
Gleichbedeutend ist auch ein Klick auf den Parameter-Button. Die ge-
naue Erklérung der einzelnen Parameter folgt in einem spéteren
Kapitdl.

PARAMETER-SICHERN

Parameter
projektbezogen
sichern

Alle Parameter- und Werkzeugeinstellungen konnen Gber den Menu-
punkt SICHERN in Dateien abgespeichert werden. Es besteht die
Maoglichkeit, die Einstellungen zu einer Arbeitsdatel oder einem
Projekt gehdrend zu sichern.

Die Sicherungsfunktion arbeitet nach folgendem Schema. Wenn eine
Arbeitsdatel geladen ist, so speichert WinPC-NC alle werkstlickbe-
zogenen Einstellungen, wie Nullpunkt, Skalierung usw. in einer
Parameter- und Werkzeugdatei zur Arbeitsdatei gehdrend. Die Datei-
en tragen dann den Namen der Arbeitsdatel mit den Endungen *.WPI
und * WPW, z.B. BLECH.WPI oder GRAVUR.WPW.

Beim zukinftigen Laden dieser Arbeitsdateien sind alle Einstellungen
und Werkzeuge wieder vorhanden, ohne dal3 diese neu zu definieren
waren.

Die maschinenbezogenen Parameter wie Achsaufldsung, Referenz-
richtungen oder benutzte Schnittstellen werden immer in der
Standard-Parameterdatel WINPCNC.WPI gespeichert.
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Parameter
gezielt
nachladen

Wenn beim Sichern keine Arbeitsdatel gewahlt ist, so speichert die
Sicherungsfunktion alle Einstellungen in den Standarddateien
WINPCNC.WPI und WINPCNC.WPW.

P §
o = |
WInPC-NC i == WinPC-NC
ohne o ™
Arbeitsdatei Arbeitsdatei
Parameter PLATINE.SMM
sichern
maschinen-
o aile werkstlick- bezogene
arameter bezogene Parameter
v v
WINPCNC WP PLATINEWP | WINPCNC WP |
WINPCNC WP W PLATINEWP W

Sicherung von Parametern und Werkzeugeinstellungen

Die Unterteilung in zwei Parameterdateien hat den Vorteil, dal3 alle
Maschinenparameter nur einmalig gesichert sind und bei Anderungen
auch nur in diese Datel neu gesichert werden miissen.

PARAMETER-SICHERN ALS...

Die zweite Sichern-Funktion erméglicht die Eingabe eines beliebigen
Dateinamens fUr die Projektparameter.

PARAMETER-LADEN...

Mit der Funktion LADEN ist es moglich, verschiedene Parametersét-
ze z.B. fr unterschiedliche Materalien oder Arbeitsvorgange gezielt
nachzul aden.

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

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

alle Ein-/
Ausgénge
interaktiv
testen

Das Meni SONDERFUNKTIONEN bietet Zugang zu zwei Test-
funktionen, mit deren Hilfe die Mechanik systematisch tberprift und
die richtigen oder optimalen Parametereinstellungen ermittelt werden
konnen. Aul3erdem ist hier die Joystick-Kalibrierung und eine Positi-
onspruffunktion untergebracht.

Signaltest
Motorentest
Steuerung

Joystick kalibrieren
Servicecode
Position prifen

SONDERFUNKTIONEN-SIGNALTEST

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

kontrollieren.

Test der Ein- und Ausgange

@ E ndzchalter - @ Spindel @ Ausgang k70 [G100)
@ Endschalter =<+ @ Kiihlung @ Ausgang M1 [E101)
@ Endschalter v @ Dasieren @ Ausgang M72 [B102)
@ Endschalter v+ @ Ausblazen @ Ausgang M73 [B103)
@ Endschalter 2- @ Job lauft @ Ausgang M4 [104)
@ Endschalter 2+ @ Spannzange @ Ausgang k75 [3705]
@ Feferenz @ Taster @ Ausgang MYE [010E)
@ Referenz v @ Start @ Ausgang M7 [3107)

@ Referenz 2 @ Spindsl drieht Spindeldrehzahl 1.5

g Referenz 4/ @ Schutzhaube u

Signaltest

Fur ale unterstitzten Achsen liest WinPC-NC die Endschalter und
den Referenzschalter sténdig ein und zeigt den Zustand an. Grau an-
gezeigte Schalter sind im Achscontroller CNC-Control nicht
definiert.

Schwarz heif¥, der Schalter ist nicht aktiv, wahrend rot einen betétig-
ten oder beddmpften Schalter anzeigt.
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Die Definition der Schalter und Einstellung der Schaltlogik muf3
man wahrend der Installation mit dem Zusatzprogramm CNC-
Konfigurator vornehmen oder man nutzt die Voreinstellungen.

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

Soindeldrehzahl  In der rechten unteren Ecke des Fenster befindet sich ein Schiebereg-
testen ler, der den analogen Ausgang zur Kontrolle der Spindeldrehzahl
setzt. Er kann stufenlos von OV bis 10V bewegt werden.

SONDERFUNKTIONEN-MOTORENTEST

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

Motortest

Geschwindigkeitstest der Motoren

Achze m
Geschwindigkeit [mm/s] |_1 0.00
Fampe [mz] Im
YWegstrecke [rmm) IW

300

Pausenzeit [mz] -

! & Fahren | X Stop | %, Ende |

M otorentest

Die Werte der Parameterfelder lassen sich mit den gewiinschten Wer-
te einstellen und es kann sofort eine Testfahrt erfolgen um alle Para-
meter zu kontrollieren.

% Fohen | Mit einem Klick auf den Fahren-Button fahrt WinPC-NC die ausge-
wéhlte Achse sténdig vor und zurtick. Am Fahrverhalten 183t sich
leicht hdren und beobachten, ob die Parameter fur die Achse passen
oder an der Geschwindigkeit oder der Rampenléange noch Korrektu-
ren notwendig sind. Die Testfahrt wird mit (ESC) oder dem Stop-
Button abgebrochen.
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Optimale
Parameter

Einstellung
Schritt fur Schritt

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

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

1. Rampenlange ausschalten und Start/Stopp-Geschwindigkeit
langsam erhohen, bis Motor abreil3t. Geschwindigkeitswert
dann um 30-40% reduzieren.

2. Rampenlange mit verschiedenen Werten testen. Wenn Motor
zugig anfahrt und nicht abreif3, ist ein guter Wert erreicht.

3. Eilgeschwindigkeit stufenwei se erhdhen. Motor sollte schnell
laufen, aber trotzdem genligend Drehmoment entwickeln.

Die so ermittelten Werte kann man a's Parameter fir die betreffende
Achse Ubernehmen. Alle Parameter und ihre Bedeutungen sind in ei-
nem spéteren Kapitel erlautert.

Die optimalen Parameter einer Schrittmotorachse sind von vie-
len Faktoren abhéngig, z.B. Kennlinie des M otor s, verwendetem
Antriebstyp (Spindel oder Riehmen), zu bewegender Last.

SONDERFUNKTIONEN-STEUERUNG

I nformationen
Uber den
Achscontroller

WinPC-NC arbeitet nur in Verbindung mit dem Achscontroller CNC-
Control. Mit der Sonderfunktion STEUERUNG wird die Version des
Controllers ausgel esen und angezeigt.

E Statusinformation E

Firrnweare Wersion  1.50/04F
Firmware Datum — 13.09.02
Steverungznummer 200237002
Mazchinenlaufzeit  363:43:45

Spindellaufzeit  21:14:43
Buffer-Undenmuns 040
Soft-5PS  inactive
Werblebende Starts  inactive
WiInPC-MC Wersion  1.70/12
WinFC-MC Daturn - 21.02.2003
Logdatei 1114 kB

Anzeige der Steuerungsversion
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Bel alen Rickfragen an den Hersteller ist neben der Version von
WinPC-NC unbedingt auch die Versionnummer des Achscontrollers

Zzu melden.

SONDERFUNKTIONEN-JOY STICK KALIBRIEREN

Um mit einem Joystick die Maschine bewegen zu kénnen, muf3
WinPC-NC uber die Art und Wertebereiche der Joystick-Signale in-
formiert werden. Die Funktion JOY STICK KALIBRIEREN erledigt

diese Aufgabe fast automatisch.

menugefihrte In einem Fenster erscheinen Anweisungen zur Bedienung des Joy-
Ermittlung der sticks, die Sie genau befolgen miissen. Man mul beide Tasten driik-

Joystickparameter ken und den Hebel in bestimmte Positinen bewegen.

@ Vor einer Kalibrierung kann der Joystick nicht benutzt werden.

[#: Joystick kalibrieren

1. Joystick in Mittelstellung bringen
und einen Knopf driicken.

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

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

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

K aebue] [ W ox |

Joystick Kalibrierung

SONDERFUNK TIONEN-POSITION PRUFEN

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

prift werden.

3-21



Bedienung

Meldung

@ Positionsdifferenzen =3 =1 Z=1 Schiitte

Ergebnis der Positionsiiberprifung

Referenzposition  Kleinere Schrittdifferenzen konnen durch die Schalter bedingt sein,
Uber priifen grof3e Differenzen deuten dagegen auf vorherige Schrittverluste hin.

Die Funktion POSITION PRUFEN ist sinnvoll einsetzbar, wenn :
e Schrittverluste wegen einer Kollision vermutet werden

¢ die maximale Bearbeitungsgeschwindigkeit fir ein Werkzeug
oder Materia ermittelt und hiermit Schrittverluste nachge-
wiesen werden sollen

* beim Werkzeugwechsel die Position verandert wurde

Die Referenzposition kann nur tber pr tift wer den, wenn vor her
referenzgefahren und kein Abbruch wegen eines Endschalters
oder Stoppsignalserfolgte.

3.3.5. HILFE-Meni

Das Menl HILFE umfald drei Punkte.

Index...
Haftung
Uber WinPC-NC

HILFE-INDEX

Die Funktion HILFE-INDEX bietet den Zugang zum Hilfesystem. Es
erscheint ein Fenster mit der Hauptauswah!.

HILFE-HAFTUNG

Die Funktion HILFE-HAFTUNG zeigt einen Text mit den Lizenzbe-
dingungen und Hinweisen zur Haftung. Bitte lesen Sie diese Hinweise
vor dem Gebrauch von WinPC-NC sorgféltig durch.
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HILFE-UBER WinPC-NC
Die Information Uber die aktuelle Verson und Revisionsnummer er-
scheint nach Aktivierung dieser Meni-Funktion.

Uber WinPC-NC

WinPC-NC
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4. Parametereinstellungen

4.1. Werkzeugverwaltung

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

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

Geschwindigkeiten I Sighale/Zeiten I Mazchine I Syztem | akra |
Wwierkzeuge | D atenformat | Koordinaten I Sonstige I Schnittstellen
Bezeichnung—— Farbe—— [aktiv | Drehzaht——
1| Featom | Bl F | fon
2 (e | |~ | e
3| femmm T T | e
s . |F |
5 l— - v W Farben |
6 | - r 20000
. ; - IW Geschw, |
8 l— - r IW I ale |
q l— - r IW ‘wiechszler |
w - [N~ [20000 s |
JQK X asbruch I sicher..

Werkzeugverwaltung (Fenster 1)

Bezeichnung

aussagekraftige  Die ldentifikation jedes Werkzeugs erfolgt mit einem Namen, der bei
Werkzeugnamen  der Aufforderung zum Werkzeugwechsel verwendet wird.




Parameter

Farbe
Farbenin Der Parameter Farbe fir jedes Werkzeug wirkt in der grafischen An-
der grafischen zeige der Daten. Esist somit leicht moglich, die Farbdarstellung nach
Anzeige eigenen Wnschen oder analog zum verwendeten CAD-Programm
anzupassen.

Nach dem Klick auf das Farbfeld 6ffnet sich der Dialog zum Auswéh-
len einer neuen Farbe. Es sind ale Farben moglich, die auch die ak-
tuelle Bildschirmeinstellung unter Windows unterstiitzt.

Aktivierung
Werkzeuge Jedes Werkzeug kann man einzeln freischalten oder sperren. Inaktive

einzeln Werkzeuge werden in der Grafikanzeige und bei Arbeitsprozessen
aktivieren einfach ignoriert und die Befehle Ubersprungen.

Drehzahl

Jedem Werkzeug kann eine Spindeldrehzahl zugeordnet werden. Die-
sewird bel Benutzung des Werkzeugs Uber einen definierten analogen
Ausgang eingestelt.

Werkzeuggeschwindigkeiten

Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten I Mazchine | F akra

wierkzeuge | D atenformat | F.oordinaten I Sonstige I Schnittstellen
—4-Einstechen— W-Waorschub— W-Auzzichen— —Bremadiff

1 | [ 50 [—2000 [ 2500 ED RSEERRD

2 | [m [—100 [t E

3 | [ [t [0 ED

4 | [ [t [100 E

5 | [zom [—z000 [z ED - |

6 | [t [_1.00 [_1.00 ﬁ

7 [ 1o [_1.00 ED

8 | [ [0 [0 E Mabe |

9 | [t [ [ ED Wechder |

10 [ [—3000 [0 ED Linge |

,/ ok | x Abbruch n Sichern...

Werkzeugverwaltung (Fenster 2)




Parameter

Einstechgeschwindigkeit

Die Einstechgeschwindigkeit legt fir jedes Werkzeug die Geschwin-
digkeit beim Eintauchen in das Werksttick fest. Je nach Material und
Werkzeug mufld man hierbei bestimmte Grenzwerte beachten.

V orschubgeschwindigkeit

Die Vorschubgeschwindigkeit definiert fir jedes Werkzeug die
Arbeitsgeschwindigkeit mit eingetauchtem Werkzeug im Werkstick.

Bei reinen Bohranwendungen ist dieser Wert ohne Bedeutung. Wird

WinPC-NC alerdings zum Frésen, Gravieren oder Schleifen verwen-
det, so ist die maximale Vorschubgeschwindigkeit vom verwendeten
Werkzeug und dem Materia abhéangig.

Ausziehgeschwindigkeit

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

Bremsdifferenz

vorausschauende
Geschwindigkeits-
optimierung

Die Bremgdifferenz gibt die maximale Winkeldifferenz fir Folgewege
an, bei der mit voller Geschwindigkeit weitergefahren wird. Die An-
gabe erfolgt in Grad.

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

Als Beispid fir diese vorausschauende Geschwindigkeitsoptimierung
kann das Abfahren eines Kreises betrachtet werden, der sich ausvie-
len kleinen Einzelwegen zusammensetzt. Die Richtungen zweler auf-
einanderfolgender Wege differieren nur wenig. Der Kreis kann des-
halb unter Beibehaltung der Maximalgeschwindigkeit in eéinem Zug
gefahren werden.
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Bremswinkel
WInPC-NC WIinPC-NC
fahrt ohne bremst ab
Rampen A und
weiter beschleunigt neu

Bremsdifferenz

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

Werkzeugmal3e

Gezchwindigkeiten | Signale/Zeiten | F azchine I F akra

‘werkzeuge | D atenformat I Koordinaten | Sonstige I Schnittstellen
Einstechtiefe— Wiederholung Z-Lustellung Werkzeug MaBe

1 [roo [0 000

2 [—roo [0 [0

3 |_1.EIEI 0 I_D.EIEI

4 [roo [0 [—o0o

5 | [Crm [0 [“o0o Farben |

e |—1'DD -0 I_D'DD Geschw. |

7 | [Cm [0 [—o0o

8 |_1.uu I__D I_D.EIEI

9 |_1.EID 0 I_D.EIEI wechsler |

10 |_1.DD 0 I_D.DD Liinge |

J oK | x Abbruch n Sichem...

Werkzeugverwaltung (Fenster 3)

Einstechtiefe

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




Parameter

Einstechtiefe

Nullpunkt Achse Z

| |

Einstechtiefe gemessen vom Nullpunkt der Achse Z

Wiederholungen
schrittweises Beim Frésen von dicken oder harten Materialien sind oftmals mehrere
Ausfrasen Durchgéange notwendig. Um einen Arbeitsprozef3 nicht mehrmals

nacheinander mit veranderten Eintauchtiefen starten zu miissen,
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 zuriick um
den néchsten Durchgang auszufihren.

Z-Zustellung

Die Zustellung fur Achse Z bewirkt bel mehreren Wiederholungen ei-
ne V erschiebung nach unten um den angegebenen Wert.

Z-Zustellung
/1.Wiederholung

7

Wiederholungen und Zustellkorrektur
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Automatischer Werkzeugwechsler

Gezchwindigkeiten | Signale/Zeiten | F azchine I F akra
Wwerkzeuge | [ atenformat I Foordinaten | Sonstige I Schnittztellen
—#-Position——— 7-Postion —Z-Positiarn
Autom. Wechsler
1 |+_1 20.00 |+_22U. oo |+_25.UD
2 |+_‘IED.DD |+_22D.DD |+ 25.00
3 |+_1ea.au |+_2zn_aa |+ 25.00
4 |+_21 0.00 |+_22D.DD |+_25_nn
5 |+_24D.DD |+_220.DD |+_2n_nn el |
[ |+2s55.41 |+_u.uu |+ 0.00
Feschw. |
7 |+2555.41 |+_928.98 |+ 0.00
8 [+__oon [+ [+ Male |
9 |+2555.41 |+1128.98 |+_D.DIJ
10 |+2555.41 |+1 228.98 |+ 0.00 -
Lange |
J oK | x Abbruch n Sichem...

Werkzeugverwaltung (Fenster 4)

XY [Z-Positionen des Werkzeugmagazins

automatischen WinPC-NC kann einen automatischen Werkzeugwechder mit 10 Ma-
Wechdler gazinpositionen ansteuern. Die exakten Positionen der Magazinplétze
ansteuern werden in diesem Parameterfenster definiert.

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

Die Vorgehensweise wird in einem spéteren Kapitel beschrieben.

Parameter fir den Werkzeugwechsler sind nur verfugbar, wenn
der Wechder im Achscontroller freigeschaltet ist.




Parameter

Kompensation
unterschiedlicher
Werkzeuglangen

Geschwindigkeiten | Sighale/Zeiten I Mazchine | System | Makra
Wwerkzeuge | [ atenformat I Foordinaten | Sonstige I Schnittztellen
rZlange Tasterposition———— .
1 l*f_T - IW Langenkorrektur
2 +_ 021 y [-t2080
3 | w2 fam
4 | [em
5| 0% | & i Faben |
. |+_U'UD Geschw, |
7 | [—_om
8 W M alhe |
9 W ‘wiechsler |
10 W Lange |
J oK | x Abbruch n Sichem...

Werkzeugverwaltung (Fenster 5)

Beim Arbeiten mit mehreren Werkzeugen kommt esin den seltensten
Féalen vor, dal? ale Werkzeuge exakt gleich lang sind. Deshab ist die
Bestimmung und das Einhalten einer genauen Einstechtiefe recht
muhsam.

WinPC-NC kann die unterschiedlichen Langen von Werkzeugen au-
tomatisch vermessen und wahrend eines Arbeitsprozesses kompensie-
ren. Gerade bei Verwendung eines automatischen Wechdersist diese
Funktion sinnvoll.

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

Z-L.ange

Hier sind die Léngen der verwendeten Werkzeuge festgelegt. Die Fel-
der sind normalerweise nicht editierbar, sondern werden beim Ver-
messen der Werkzeuge automatisch beschrieben. Die Langendifferenz
fur die Kompensation errechnet sich aus den Werten dieser
Parameter.




Parameter

Tasterposition

automatische
Langenermittlung

Der Langensensor muf3 ein Schalter oder Taster sein, der von oben
angefahren werden kann und bei Bertihrung oder kurzem Druck
schaltet.

Diese Parameter definieren eine Position tber diesem Sensor in abso-
luten 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
Ubernommen.

+0,7

h R

Prinzipskizze Langensensor und automatische Werkzeugvermessung

-0,6

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 benttigt wird.

Die Vermessung von Werkzeugen erfolgt nicht automatisch
nach dem Wechsel sondern muf3 vor der Benutzung fir jedes
verwendete Werkzeug mit der Funktion WERKZEUG VER-
MESSEN explizit ausgefihrt werden.
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4.2. Geschwindigkeiten

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

Die optimalen Parameterwerte fir die gewlinschten Geschwindig-
keiten lassen sich mit der Testfunktion MOTORENTEST ermitteln.

Alle Parameter sind fur X, Y und Z getrennt einzustellen. Damit kann
auch bei unterschiedlichen Achsauflésungen immer die korrekte Ge-
schwindigkeit berechnet und gefahren werden.

‘werkzeuge | Datenformat | K.aardinaten I Sonztige I Schnittstellen
Geschwindigkeiten | SignalesZeiten I Mazchine | I akro
X b z
Geschwindigkeiten
Eilgezchwindigheit I—SD' a0 I—BD'EIEI I—SD'DD s
mariel Fahren, schrel I—ED' uo |_4D.DD |—2D'DD s
manuell Fahren, langsam I—-I a0 I—1 00 I—E'DD mm.'s
Referenzfaht, suchen I—?D' uo I—?D'DD I—ED'DD s
Referenzfahit, freifabren I—‘I 00 I—1 o0 I—‘I 00 s

Urnschaltzeit I_2EIE|

Spindeldrehzahl standard 18000

o 0K X abbuch | | [ Sichem...

Geschwindigkeitsparameter

Eilgeschwindigkeit
Geschwindigkeit ~ Die Eilgeschwindigkeit kommt dann zum Einsatz, wenn eine neue
bei gehobenem Position angefahren wird, ohne dal? das Werkzeug im Werksttick
Werkzeug steckt.

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

Geschwindigkeiten manuelles Fahren

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




Parameter

Einzelschritte
oder permanente
Fahrt

Nach langerer Betétigung der Taste oder Gedriickthalten der Mausta-
ste geht der Motor in stdndige Fahrt tber, und zwar mit einer der
hier definierten Geschwindigkeiten.

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

Geschwindigkeiten Referenzfahren 1/2

Referenzpunkt
der Maschine

¢

Jede Achse fahrt wahrend der Referenzfahrt mit Geschwindigkeit 1
los und sucht den Referenzschalter. Andert der Schalter seinen Pegdl,
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 fir diese Achse. Um beim Freifahren
mit einer moglichst kurzen Rampe zum Stillstand zu kommen, sollte
fur die Geschwindigkeit 2 ein niedriger Wert angegeben werden.

WinPC-NC unter scheidet zwischen M aschinenkoor dinaten mit
dem Referenzpunkt als Ursprung und Wer kstickkoor dinaten
mit dem Werkstiick-Nullpunkt.

Umschaltzeit

Die Umschaltzeit definiert die Verzogerung beim Ubergang vom
Einzel schritt 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
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an die Motoren aus. Bleibt eine Taste oder ein Button fir l&ngere Zeit
und zwar genau fr 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 Werk-
zeugparametern erfolgte. Meist ist dies beim Einschalten wéhrend ma-
nuellem Fahren oder am Start eines Arbeitsprozesses.

4.3. Koordinaten

Maschinen-
und Werkstuick-
Koordinaten

Im Eingabefeld Koordinaten kann man alle Parameter zu Abmes-
sungen, Hilfspunkten und zur Mal3einheit definieren.

Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten | Mazchine | F akra
Werkzeuge | D atenformat Koordinaten | Sonstige I Schnittstellen
X Y Z
Koordinaten und Hilfspunkte
Wwierk stlickbereich won I+ 0.00 I 0.0 I ]
bis [«_oo0 J+_000 1000 |
Nullpurikt [+_e000 |+ 2000 fe 2000 o
Parkposition I+ 10.00 LHJ' 10.00 I+ 10.00 T
Skalierungsfaktoren I 1.000 I—-I 000 I 1.000
Sicherheitzabstand +__5.00 i
Mafeinheit [17100mm =]
Einheiten Irnm + s jv
Tastemmal |+—U' o mm
o 0K | X abbch | | B Sichem...!

Einstellung des Arbeitsbereichs und der Hilfspositionen

Bel alen Positionsdefinitionen muf3 zwischen zwel Arten unterschie-
den werden. Es gibt die absoluten Maschinenkoordinaten, deren Null-
punkt der Referenzpunkt der Maschine ist. Im Gegensatz dazu gibt es
die Werksttickkoordinaten, deren Ursprung der Werkstiick-Nullpunkt
ist.
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Arbeitsbereich

software-mafdige
Bereichstiber-
wachung

maximale
Einstechtiefe
fur Achse Z

Der Arbeitsbereich legt den Ausschnitt des maximalen Fahrbereichs
fest, in dem das Werkstiick bearbeitet wird. WinPC-NC Uberwacht
ihn fir die Achse X und Y wahrend des Arbeitsprozesses, d.h. bei
Uberschreiten der Grenzen werden die Motoren angehalten und der
V organg abgebrochen.

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

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. Esist die Position mit einer bestimmten X- und Y -
Koordinaten innerhalb der NC-Datel, z.B. die linke untere Ecke. Von
hier aus werden alle Wege zur Bearbeitung berechnet.

YA

Arbeitsbereich

Maschinen-
Koordinaten

Y
Werkstuck-
Koordinaten
X

Nullpunkt

Referenzpunkt
@ >» X

Arbeitsbereich und Hilfspositionen

Der Nullpunkt ist auch manuell definierbar. Hierfir muf3 beim
manuellen Fahren an die gewlinschte Position gefahren und anschlie-
3end diese a's neuer Nullpunkt speichern. Die Positionen der Achsen
lassen sich auch einzeln speichern.

Die Einheit ist Millimeter und die Langen stellen die absolute Ent-
fernung des Nullpunkts zum Referenzpunkt der Maschine dar
(Maschinenkoordinaten).
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Parkposition
definierte Soll der Maschinenschlitten zu bestimmten Zeiten aus dem Arbeits-
Position fir bereich herausgefahren werden, ist die Definition einer Parkposition
Pausen erforderlich. Dies kann z.B. beim Werkzeugwechsel oder Aufspannen

des Werkstuicks 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, a's auch die Mal3-
einheit richtig eingestellt sind und trotzdem nicht die exakte Lénge ge-
fahren wird, ist dies mit den Skalierungsfaktoren korrigierbar.

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

Sicherheitsabstand
zusatzicher Als Sicherheitsabstand kann man eine zusétzliche Hohe Uber der
Abstand zur Nullpunkt-Ebene der Achse Z definieren. Bei jedem Arbeitsprozef3
Kollisionsver- wird das Werkzeug um diesen Abstand tber den Nullpunkt gehoben.
meidung
Beim néchsten Eintauchen fahrt WinPC-NC zuerst den Sicherheitsab-
stand bis zum Nullpunkt mit schneller Geschwindigkeit nach unten
und sticht dann mit der definierten Einstechgeschwindigkeit ins Mate-
rial ein.
Mal3einheit
vielfaltige Mit diesem Parameter mul3 die Mal3einheit der Arbeitsdaten definiert
vordefinierte werden. Alle Koordinatenwerte in der Arbeitsdatel beziehen sich auf
Mal3einheiten ein bestimmtes Mal.
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Es sind mehrere Millimeter- und Inch-Einheiten méglich. HPGL
Dateien liegen meist in der Einheit /40 mm oder 1 mil vor, Bohrda-
ten dagegen in 1/100 mm oder auch 1 mil.

Einheiten im Programm

Der Parameter EINHEITEN legt die Einheiten fir Mal3e und Ge-
schwindigkeiten der Grafikanzeige und der Parameter fest.

Esgibt drei Méglichkeiten zur Auswahl :

Millimeter und Millimeter/Sekunde  (mm und mmy/s)
Millimeter und Millimeter/Minute  (mm und mm/min)

Inch und Inch/Minunte (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 bel Bertihrung von oben und wird a's Eingang am Achscon-

troller ausgewertet.
Der Messvorgang erfolgt in mehreren Schritten :

1. Tasterblock auf Werksttickoberflache fir Z-Nullpunkt oder auf

Maschinentisch fir maximale Z-Tiefe legen.

Werkzeug manuell Uber den Tasterblock fahren.

3. Vermessung starten tber Fahren-MenU in der Funktion Manuelles
Fahren.

4. WinPC-NC fahrt das Werkzeug langsam bis auf den Taster,
stoppt bei Beriihrung, lief3t die Position aus, verrechnet sie mit
dem definierten Tastermal? und speichert sie al's Parameter ab.

N
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Tastermaf /I\ Tasterblock

Werkstiick

Automatische Vermessung des Z-Nullpunkts

4.4. Datenformat und zugehdrige Parameter

WinPC-NC kann verschiedene Datenformate lesen und bearbeiten.
Das Fomat der NC-Datei kann manuell ausgewahit oder Uber eine au-
tomatische Erkennungsfunktion erfaldt werden.

Gezchwindigkeiten | Signale/Zeiten | F azchine I F akra
Werkzeuge D atenformat | K.oordinaten | Sonstige I Schnittztellen
rDatenformat——————— HPGL - MulhiCard

 HPGL [+ Mullfahrt [FADD] igonieren
" Bohren 1 ~HPGL - MultiCAM - DINASO
" Bohren 2 [ Geschwindigkeiten in D atei igharieren
= DINASD [~ Drehzahl in Datei ighorieren
 MuliCaM [(20] W Z-koordinaten invertieren
W G023 - 1AL/E relativ bei GO0
¥ Farmat automatizch identifizieren I™ Ausgéinge mit M-Befehlen
™ =-ichee spiegel
™ w-Achse spiegel
J oK | x Abbruch n Sichem...

Datenformate und zugehdrige Parameter

Datenformat

WinPC-NC kennt verschiedene NC-Datenformate, kann diese Datei-
en importieren, anzeigen und an der Maschine abfahren. Zur Zeit ist
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Plot- und
Bohrformate

das gebréuchliche Plotformat HPGL, MultiCAM, zwei Bohrformate
und DIN/ISO méglich.

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

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

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

Im Anhang ist eine Befehldiste und -beschreibung der einzelnen
Formate aufgefiihrt. Bei Problemen wahrend der Bearbeitung, etwa
unbekannten oder nicht interpretierbaren Befehlen |&3t sich die
Arbeitsdatei anhand dieser Beschreibung untersuchen und mit dem
Editor nachbearbeiten.

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

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 auszul 6sen. Falls dies nicht erwiinscht ist, kann man es per
Parameter unterdrticken.

Geschwindigkeiten und Drehzahlen ignorieren

HPGL-, MultiCAM- und DIN-Formate kennen auch Befehle, um
Spindeldrehzahl und V orschubgeschwindigkeit einzustellen. Wenn die
Befehle in der NC-Datei nicht ausgewertet und stattdessen die per Pa-
rameter eingestellten Werte verwendet werden sollen, so sind diese
Checkboxen zu aktivieren.
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Z-Achse invertieren

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

G02/G03 - I/JK relativ

Bei DIN-Programmen existieren verschiedene Dialekte, die unter an-
derem die Kreisparameter 1/JK a's absolute Werte oder relative Ent-
fernungen zur aktuellen Position angeben. Eine Unterscheidung kann
mit diesem Parameter getroffen werden.

Ausgange mit M-Befehlen

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

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

Achsen spiegeln

Fur ale Formate kénnen die X- und die Y-Achse mit ihren Koordina
ten unabhéngig voneinander gespiegelt werden. Ein verdnderter Para-
meter ist sofort in der Grafikanzeige sichtbar.
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4.5. Sonstige Parameter

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

Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten I Mazchine | F akra

Werkzeuge | D atenformat | F.oordinaten Sonstige | Schnittstellen
Start/E ndposition W Automatizches Neuladen
IParkposmon j [~ Bohijob, Punkte in Grafikanzeige
I\ferkzeugwechsel J [~ Z-Clipping an Bereichsarenze

a -
™ Palwart fiir Pararmeter und Editar

Mullpurkt in Diatei
|Iinks Lnten j I™ farafle NC:-Diateien dberlezer
Sprache
Ideutsch j

e T astenorientierung IE
Auzaang Vorlaufzeit [mz) 500 Falwwort Gliltigheitsdauer [min] Iﬁ
Auzgang Machlaufweg [mm) I—? Programmwiederholungen I—D

,/ ok | x Abbruch n Sichern...
Sonstige Parameter

Start- und Endposition

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

Esgibt 3 Moglichkeiten 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 Arbeitsprozef3 zur definierten
Parkposition
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Das Anfahren einer bestimmten Position nach dem Arbeitsprozel3ist
dann sinnvoll, wenn zum Wechsealn des Werkstiicks Platz ben6tigt

wird.

Werkzeugwechsel

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

Esgibt 5 Méglichkeiten fur den Werkzeugwechse :

NEIN

JA

JA an
Parkposition

NEIN aber
neue Werte

JA mit
Wechder

Nullpunkt in Datel

fuhrt keinen Werkzeugwechsel durch, gesamter
Arbeitsprozef3 lauft mit aktuellem Werkzeug ab

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

fuhrt Werkzeugwechsel durch und féhrt hierfir
jedesmal an die definierte Parkposition

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

fuhrt Werkzeugwechsel aus und nutzt dafir
den automatischen Wechder

Der Werkstiick-Nullpunkt ist der Punkt innerhalb der NC-Datel, des-
sen Position in den Koordinatenparameter definiert wird. Er kann aber
inner- oder aulRerhalb des Werkstiicks an verschiedenen Stellen lie-
gen, die hier definiert werden.

Essind 3 Positionen moglich :

links unten

der Nullpunkt liegt an den kleinsten X und Y
Koordinaten der Datel.

Koordinaten- der Nullpunkt liegt am Koordinaten-Ursprung, d.h.

ursprung

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.
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zentriert der Nullpunkt liegt in der Werksttickmitte, d.h. genau
in der Mitte der Koordinatenausmal3e in X- und
Y -Richtung. Diese Einstellung ist vorteilhaft, wenn
runde Werkstiicke zu bearbeiten sind, z.B. Teller zu
gravieren.

Sprache

WinPC-NC ist mehrsprachig. In der Standardausstattung sind bereits
einige Sprachen enthalten und bei Bedarf kbnnen leicht weitere Spra-
chen nachgeristet werden. Die vorhandenen Sprachen sind in einem
Menu aufgefhrt.

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

Automatisches Nachladen

Die Nachladefunktion beobachtet sténdig das Datum und die Zeit der
aktuell geladenen Datei und ladt bei Abweichung die frisch gednderte
Datei nach.

Damit ist es beispiel sweise moglich, eine NC-Datei im Zeichenpro-
gramm zu editieren, standig Anderungen vorzunehmen und bei der
Umschaltung nach WinPC-NC gleich alle Anderungen grafisch zu
Uberprifen.

Bohrjob, Punkt in Grafik

Einstiche Beli 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.
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mWinPE—N C [C:\Programme\B orland\CB uilder4\Projects\WinPCHCABlech.plt]

Datei Fahren Parameter  Sonderfunktionen  Hilfe
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100

50
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[=x] E¥ata) 1cn A

offline ’Tl steht | 7

Anzeige a's Bohrjob mit Markierung der Einstichstellen

Z-Clipping an Bereichsgrenze

Bel aktivierter Z-Clipping-Funktion Uberwacht WinPC-NC die maxi-
male Z-Tiefe und schneidet ale tieferen Bewegungen an dieser Gren-
ze ab.

Grof3e NC-Dateien Uberlesen

Anzeige
beschleunigen

Bel sehr grof3en NC-Dateien kann die Analyse und Grafikanzeige un-
ter Umstanden recht lange dauern. Eine Beschleunigung ist moglich,
indem nur der erste Teile der Datel gelesen und angezeigt wird. Im
Bild erscheint dann ein grof3es Kreuz Uber der Grafik, um klar anzu-
zeigen, dal3 die Datel nicht komplett sichtbar ist.

Die Funktionen Zoomen, V erschieben und Position setzen sind bei
der Teilansicht nicht verfiigbar.
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E:.]W'inP[Z—N C [C:\work\winpenchl ady-Finish-EndMillBmm-5 P6-200mms-21600BEPM . plt]

Datei Fahren Parameter  Sonderfunktionen  Hilfe
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Teilanzeige einer Datei mit Markierung

Tastenorientierung

Fahrrichtungen
den Tasten
anpassen

Um die Orientierung der Fahrtasten im Manuellen Fahren oder am
Keypad der Maschinenorientierung anzupassen, kann man mit 4 Ein-
stellungen die X-Y -Richtungen jeweils um 90 Grad drehen.

pipd
V|
-

Tastenorientierung Stellung 0

<«

5
M
Ve

Tastenorientierung Stellung 1

<«

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

Mit Programmwiederholungen kann man einen Arbeitsprozef3 bis zu
999 Mal wiederholen. In Verbindung mit einem Startsignal in
DIN/ISO-Programmen kann eine Serienfertigung realisiert werden.

Dosierparameter
spezielle WinPC-NC besitzt eine Technol ogiefunktion fir Dos eranwendun-
Dosierfunktion gen. Sieist nur aktiv, wenn ein Dosierausgang im Achscontroller zur
Verfligung steht.

Mit der Vorlaufzeit wird eine Wartezeit definiert, die nach Aktivie-
rung des Dosiersignals und vor Beginn der Bewegung ablauft. Der
Nachlaufweg definiert eine Wegstrecke bei der vor Ende der Kontur
bereits der Dosierausgang inaktiv geschaltet ist. Damit |&3 sich ein
Nachtropfen des Dosiermaterials verhindern.

4.6. Schnittstellen

Parameter E

Geschwindigkeiten I Sighale/Zeiten I Mazchine I Syztem | Makra |
Werkzeuge | Datenformat | Koodinaten || Sonstige Schnittstellen

Jowstick IGameporH vi

COM-Schnittztelle fur D ateniibertragung

,/ ok | x Abbruch n Sichern...

Schnittstellenparameter
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¢

COM-Schnittstelle fur Datentibertragung

Dieser Parameter definiert den seriellen Anschluf3, an dem mit eéinem
Nullmodemkabel die Steuerung bzw. unser Achscontroller CNC-
Control angeschlossen ist. Falls die Schnittstelle fehlerhaft eingestel It
wurde, das Kabel falsch oder defekt ist oder die Steuerung nicht be-
triebsbereit ist, so meldet WinPC-NC in der Statuszeile die Verbin-
dung als offline.

Joystick

Wenn die Maschine mit einem Joystick eingerichtet werden soll, so
muf3 mit diesem Parameter der Gameport festgel egt werden.

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

4.7. Signaleund Zeiten

Alle Eingangssignale und zugehdrigen Parameter sind in einem eige-
nen Eingabefenster zusammengefalt.

Wierkzeuge I Daterformat. | Koordinaten I Sonstige I Schnittstelien
Geschwindigkeiten Signale/Zeiten l Masching | Makro

~Eingangssignale ———  “Warlezeiten

S Wartezeit nach Z-Heber (s 1—220

R Weilszet nach Z:Sanken fs) | —D

I (St ik Spindethachiavfzeit (ms) 1500

= | GeRnar= WrTeEr

= | Gempar- et

IV Sensar - Spindeldietizah|
1™ | Bensor - Aufspannung

o 0K I X Abbrich & sichem:. ]

Signal parameter
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Eingangssignale

Synchronisation
mit ver schiedenen
Sensorsignalen

WinPC-NC kann den Automatikablauf mit verschiedenen Eingangssi-
gnalen synchronisieren. Die Méglichkelt, diese Signale zu aktivieren
hangt vom Vorhandensein und der Definition am Achscontroller
CNC-Control ab. Bei jedem Start liest WinPC-NC die Konfiguration
des Controllers aus und gibt nur die definierten Signale a's Parameter
frei.

Die ver schiedenen 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 bel aktivem Signal werden
die Bewegungen fortgesetzt. Dieses Signal ist insbe
sondere bei pneumatischen Z-Achsen hilfreich.

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

Z oben dieses Signal warten. Erst bel aktivem Signa wird
die Bewegungen zur néchsten Einstichstelle
fortgesetzt.

Spindel Nach Losaufen der Bohrspindel ist es moglich, das

dreht Erreichen der Wunschdrehzahl mit diesem Signal zu

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

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

Automatische Wiederholung

Prozef3
wiederholt
ausfihren

Bel aktiviertem Startsignal kann man mit diesem Parameter WinPC-
NC veranlassen, sofort nach Beendigung eines Arbeitsprozesses wie-
der auf das néchste Startsignal zu warten ohne dal3 Aktionen an der
Tastatur oder Maus notwendig wéren.
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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 Be-
arbeitung noch einen Moment zu warten. Dies kann bei nachgebenden
Materialien oder bel gewlnschtem Freilaufen des Werkzeugs der Fall
sen.

Die Wartezeit wird in Millisekunden definiert.

Spindelhochlaufzeit

Hochlaufzeit flr
Bohrspindel

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

Auf diese Weise ist sichergestellt, dal? die Bohrspindel genligend Zeit
zum Hochlaufen hat, bevor sie erstmal's eingesetzt wird.

4.8. Maschinenparameter

Hinter maschinenspezifischen Parametern verbergen sich alle Einstel-
lungen, die die mechanischen Charakteristiken der Maschine betref-
fen. Bel bestimmten OEM-Versionen von WinPC-NC sind diese Pa-
rameter nur tellweise oder gar nicht vorhanden, sondern fir die zuge-
horige Maschine bereits richtig voreingestellt.

Alle maschinenspezifischen Parameter sollten, um Defekte an
der Maschine zu vermeiden, nur mit aul3erster Vorsicht einge-
stellt oder gedndert werden.
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Wwerkzeuge I D atenfarmat I Koordinaten | Sohstige | Schhittztellen
Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten Lo : M akro
X Y Z
M azchinenparameter
Achzauflozung I—BDD I—SDD I—SDD Schritt/Ll
YWweq pra Urdrehung |—2'DDD |—2'Dljlj |—2' oo oLl
max. G eschwindighkeit I—-I to.0o I—-I 00.00 I—ED' 0o mmd's
max. Start/Stopp-Geschi, |—2' a0 I—E'DD |—2' 0o mm's
kirzeste Fampe I—-I 50 I—-I 50 I—1 50 ms
Fahitrichtung invertieren IJa ﬂ INein j IJa j
Feferenzechalter am Ineg. j Ineg. j Ineg. j Ende
Fieteranz-F eihenfolge Iz""'-I|J :"
_ 0000 Achse 4 | Mehr...

M aximale S pindeldrehzahl

J oK | x Abbruch n Sichem...

M aschinenspezifische Parameter

Achsauflsung

Die Auflésungsfelder definieren die Anzahl der Motorschritte pro
Umdrehung. Bel Verwendung von Getrieben oder Unter-
/Ubersetzungen kénnen hier gleich die hochgerechneten Werte einge-
tragen werden.

Die Einheit sind Schritte.

Weg pro Umdrehung

Mit diesem Parameter mufd man die Wegstrecke definieren, die mit e-
ner Motorumdrehung zurtickgel egt wird. Die Definition der Achsau-
flésung mit zwel Parametern hat den Vortell, dal3 keine Rechenunge-
nauigkeiten entstehen kénnen.

Die Einheit sind Millimeter mit Nachkommastellen.

Maximale Geschwindigkeit

Die maximale Geschwindigkeit jeder Achse sollte mit der Testfunk-
tion MOTORTEST ermittelt werden und stellt die absolute Obergren-
ze dar, mit der die Achse gefahren werden kann.
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Bel alen anderen Geschwindigkeitsangaben in den Parameterfenstern
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 gréltmaogliche Geschwin-
digkeit an, mit der Schrittmotoren ohne Rampen anfahren konnen.
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 muf3.

Maximalgeschwindigkeit

/ Rampe

Start/Stopp-Geschwindigkeit

Zeit

Start/Stopp-Geschwindigkeit und Rampen

Der optimale Wert ist mit Tests, z.B. in der Funktion MOTORTEST
zu ermitteln. Es muf3 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.

KUrzeste Rampe

Rampenléange
individuell
einstellbar

Der Parameter Rampe gibt die Lange der Auframpe bis zur Maximal-
geschwindigkeit oder von der Maximalgeschwindigkeit bis zum Still-
stand in Millisekunden an.

Bel jeder Bewegung wird die Geschwindigkeit solange gesteigert, bis
die Maximalgeschwindigkeit erreicht ist. Am Ende jeder Motorbe-
wegung wird die Geschwindigkeit langsam verringert, bis der Motor
zum Stillstand kommt.
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Maximalgeschwindigkeit

Rampenlange Zeit

Geschwindigkeitsverlauf einer Motorbewegung

Das Beschleunigen und Bremsen mit Rampen verhindert Schrittver-
luste an den Motoren und 183t gréf3ere Maximal geschwindigkeiten zu.
Die Rampengteilheit bleibt bel 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
Maglichkeiten zur Anderung.

Entweder Sie tauschen die Anschllisse der Motorwicklungen oder Sie
andern 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 Schal-
ter erfolgt danach in Gegenrichtung.

Referenzreinenfolge

Mogliche Fehler
bel Referenzfahrt

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

Nach der Erstinbetriebnahme der Maschine kann es beim Referenz-
fahren zu Fehlersituationen kommen, die wie folgt zu beheben sind.
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* Achse féhrt in falsche Richtung

Abhilfe: Referenzschalter am anderen Achsenende
definieren.

* Achsefahrt in richtige Richtung, bleibt aber nach Anfahrt des
Schalters stehen und fahrt nicht mehr herunter
Abhilfe: Referenzschalter am anderen Ende definieren und
mit dem CNC-Konfigurator Schalterlogik andern.

Maximale Spindeldrehzahl
Drehzahl- WinPC-NC kann eine Bohr- oder Frasspindel in der Drehzahl steu-
steuerung in ern. Fur jedes Werkzeug kann eine Drehzahl definiert werden oder
256 Sufen die Drehzahldaten werden aus den NC-Dateien entnommen.

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

Die Spindeldrehzahl wird am Achs-Controller CNC-Control erzeugt
und hierfir muf3 die n6tige Hardwareausstattung zur Verfligung ste-
hen. Es handelt sich dabei entweder um eine analoge Ausgangskarte
oder um bis zu acht digitale Ausgange.

‘Werkzeuge | Datenformat | K.aardinaten | Sonztige | Schnittstellen |
Geschwindigkeiten I SignalesZeiten Maschine | I akro
X Y Z

—Mazchinenparameter

Mazchinentizch wan IF—D'DD I"'—D'ElEl I*'—D'IJIJ
bis |+_4uu_nn |+_24D.DD |+_ED.DD

e

mrm

W Spannzange nach Einzchalten geschlozzen

Hchze 4 | Zuriick,,. |
,/ ok | x Abbruch n Sichern...

Zweites Fenster mit maschinenspezifischen Parameter
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M aschinentisch Mal3e

Maschinengrol3e

Der effektive Verfahrbereich der Maschine kann mit diesen Parame-
tern festgel egt werden. Wenn die Bereichsiiberwachung aktiviert ist,
pruft und Uberwacht WinPC-NC diese Grenzen bei anschlief3enden
Fahrten, auch beim manuellen Fahren.

Spannzange nach Einschalten

Um den automatischen Werkzeugwechsler und die el ektrische oder
pneumatische Spannzange richtig bedienen zu kdnnen, mul3 WinPC-
NC den Einschaltzustand der Spannzange kennen. Damit wird festge-
legt, ob die Spannzange mit einem aktiven Ausgang gedffnet oder ge-
schlossen werden muf3.

‘Werkzeuge | Datenformat | K.aardinaten | Sonztige | Schnittstellen
Geschwindigkeiten I SignalesZeiten Maschine | I akro
Achsparameter Achse 4
Achzauflazung koo SchrittsU Programmisthar als
“Weg pro Umdrehung IBED'DDD /L IC vl
Fieferenzaffzet |—34' 03 ]
- Referenziabrt 4.4chze..
Fahrtrichtung irvertieren INem j‘ Izuletzt vl
Referenzachalter am Ineg. :Iv Ende
Hullpunkt
Eilgezchwindigk.eit I—‘I 50.00 s |+—SU' oo
manuell Fahren, schrell I—1 80.00 mm.'s
manuell Fahren, langzam I—S' oo mmd's Mk |
Referenzfaht, suchen I—SE' oo s
Zuriick...
Referenzfahrt, suchen I—1 0 s ;l

,/ ok | x Abbruch

& Sichern...

Parameter der 4. Achse

WinPC-NC und der Achscontroller kénnen eine 4. Achse verwalten
und bedienen. Die Programmierung kann z.B. in einem DIN/ISO Pro-
gramm erfolgen.

Vor der Verwendung einer 4. Achse mul3 dieseim Achscontrol-
ler freigeschaltet werden. Anderenfalls sind die Parameter ein-
stellungen nicht verfligbar.
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Achsaufldsung/Weg pro Umdrehung

Die Aufldsungsparameter funktionieren so wie bel den Standardach-
sen XY Z. Wenn als Weg pro Umdrehung 360 oder 36 eingegeben
wird, dann kann man die 4. Achse as Drehachse in Grad oder 1/10
Grad programmieren.

Referenzoffset

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

Achse 4 programmierbar als

Buchstabe fiir
Programmierung

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

Referenzfahrt 4. Achse

Die Referenzfahrt der 4. Achse kann entweder vor oder nach den an-
deren Achsen erfolgen.

Alle anderen Parameter werden definiert und wirken genau so, wie bei
den drei Standardachsen auch.

4.9. Makros

WinPC-NC bieten mit Makros ein méchtiges Werkzeug zur indivi-
duellen Anpassung an unterschiedlichste Mechaniken und Applikatio-
nen. Mit frel definierbaren Makros kann man den Arbeitsablauf in vie-
lerlel Hinsicht beeinflussen und gestalten.

Um Makros mit WinPC-NC zu verwenden, missen dieseim
Achscontroller freigeschaltet werden.
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Flexibel mit
Makros

Definierte Makros legt WinPC-NC immer beim Sichern der Parame-
ter in der Datei WINPCNC.MAC ab. Sie sind immer und fir alle Pro-
jekte glltig. Mit dem Button Neuladen kann man die zuletzt gesicher-

ten Makros erneut

aus der Datei laden.

Bei der Verwendung eines automatischen Werkzeugwechdersist die
Verwendung von Makros fir den Ablege- und Aufnehmvorgang
zwingend erforderlich.

Wwerkzeuge I D atenfarmat I Koordinaten | Sohstige I Schhittztellen |

Geschwindigkeiten

M akroausfubrung bei...

| Signale/Zeiten | M azchine tdakro

Aktuelles Makro.

Prograrmmetart
Programmende
Jobstart

Jobende

vor Referenzfahrt

nach Referenziahrt

vor PEN DOWHN

nach PEN DOWH

war PER UP

nach PEN P

var Werkzeugwechsel
nach Werkzeugwechsel
A 2 & blegen

nnnnnnnnnnnnnn

akros...

Meuladen... |

.f-‘n.DWechslel Aufnehmen

= Lzchen | ;
FahreZ 20,000
Eirfligen | Geschwindigkeit 10.000
Fahrev 5000
Spannzangedwf
ﬂl Wartern 500

Geschwindigkeit 5.000 =]

IGeschwindigkeit Meuer Makrobefehl...

= |—2D'DDD I akrobefehle...
W artenE inganglow
;l SetzebusgangHigh

Seteetusganal
e | |

[ Signale nicht automatizch bedienen

J oK x Abbruch

& Siche...

Makrodefinition

Das Dialogfenster fur die Makrodefinition gliedert sich in
mehrere Bereiche:

linkes Fenster

Fenster rechts
oben

Fenster rechts
unten

Editierfelder

Editier buttons

maogliche Programmstellen, an denen Makros
ausgef ihrt werden kénnen

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

alle mdglichen Makrobefehle, die bel der
Zusammenstellung genutzt werden kdnnen

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

damit 1a/% sich der aktuelle Makrobefehl im
rechten oberen Fenster 16schen, ersetzen oder ein
neuer Befehle einfligen
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Makros erzeugen

Beispiel 1
Werkzeug ablegen

Beispiel 2
Einstechen beim
Schneidbrennen

Die Definition von Makros erfolgt in mehreren Schritten :

* |m linken Fenster einen Programmzustand mit Doppelklick
wahlen, fir den ein Makro definiert werden soll. Ein bestehen-
des Makro wird danach im rechten oberen Fenster angezeigt
oder es erscheint kein Makro definiert.

® Das gewiinschte Makro entweder editieren indem die zu veran-
derten Zeilen mit einem Doppelklick ausgewahlt und in die Edi-
tierfenster Ubernommen werden. Dort lassen sich andere Werte
fur die Befehle definieren. Die Ubernahme des neuen Befehls er-
folgt dann mit Ersetzen oder Einfligen.

® Zur Erstellung von neuen Makros oder Teilmakros muf man
den gewtinschten Befehl im rechten unteren Fenster aus der Li-
ste der verfligbaren Befehle auswahlen und anschlief3end in den
Editierfeldern vervollstandigen. Anschlief3end kann der neue
Befehl mit Ersetzen oder Einfligen ins aktuelle Makro Ubernom-
men werden.

e Zum L 6schen von Makrobefehlen muld man enfach den Balken
im aktuellen Makro auf den entsprechenden Befehl setzen und
den Loschen-Button klicken.

Beispid fur das Ablegen eines Werkzeugs im Wechsermagazin.

Geschwindigkeit 80,00 Geschwindigkeit auf 80mm/sek einstellen
FahreZ 156,34 mit Z-Achse nach unten fahren
Geschwindigkeit 5,00 Geschwindigkeit langsamer
WarteSpindelStop warte bis Spindel ausgedreht hat
FahreY 10,00 fahre das Werkzeug in die Zangenaufnahme
SpannzangeAuf offne die Spannzange
Warten 500 warte 500ms auf Pneumatik
Geschwindigkeit 2,00 Geschwindigkeit ganz langsam

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. Eswird immer vor PenDown Befehlen
ausgefuhrt.

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
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Signale nicht automatisch bedienen

Ausgénge Normalerweise bedient WinPC-NC enige Ausgangssignal e automa-
automatisch tisch. Der Ausgang Job 1auft wird zum Beispiel am Beginn eines Ar-
oder mit beitsprozesses gesetzt und am Ende oder bei Abbruch zuriickgesetzt.
Makros Genauso werden die Signale Bohrspindel, Kihimittelpumpe, Dosie-

ren usw. automatisch gesetzt.

Wenn die Bedienung der Signale besser mit den Makros zu erledigen
ist oder die Zeitpunkte der Bedienung verandert werden sollen, dann

muf3 die automatische Bedienung mit diesem Parameter ausgeschaltet
werden.

Alle Signale kénnen danach ausschliefdich mit Hilfe der Makros be-
dient werden.
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5. Weitergehende | nformationen

5.1. Interpreter

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

°* HPGL

® Bohrdaten
® Multicam

® DIN/ISO

5.1.1. HPGL-Interpreter

Plotdaten mit Der HPGL Interpreter erkennt die wichtigsten Befehle der HPGL
dem HPGL Plottersprache. Es wurden erfolgreiche Versuche mit diversen CAD-
Inter preter und Zeichenprogrammen durchgeftihrt.

Problemlos kénnen Zeichnungen von

e AutoCAD® * AutoSketch®

* Eagle® e HCAM®

e CADdy® * Maz&Kassner CAD®
HPGL Treiber und anderen CAD-Systemen bearbeitet werden. Weiterhin versteht
von Windows der Interpreter auch die HPGL Daten des Standard-Windows-

Treibers HP-Plotter , tber den Programme wie
e Cored DRAW®
* Designer®

und andere Windows-Zeichenprogramme ihre Daten aufbereiten und
in einer Datel ablegen. Alternativ kann auch ein Treiber fir den
Plotter HP 7475 oder HP Color Pro verwendet werden.
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HPGL Syntax

Folgende Befehle flihren zu Aktivitdten an der Maschine::

PA [x,y[.x,y]l; Absolute Position(en) anfahren
PR [x,y[,x,y1]; Relative Position(en) anfahren
PU [x,y[.x,y1]; 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 x,y,a[,cl; Absoluter Kreisbogen

AR x,y,a[,c]; Relativer Kreisbogen

Aul¥erdem erkennt der Interpreter noch folgende Befehle, die
alerdings zu keiner Aktion an der Maschine fihren :

DT...; LT...;

LB...; VS...;

IN...; CA...;

Folgende nicht Standard-Erweiterungen konnen ebenfalls benutzt
werden :

PP; Bohrung ausfiihren, 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
FC200,3a; 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 mul3.

es missen 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 eingestel It

der letzte Befehl sollte das Werkzeug heben (PU;)
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HPGL Beispiel

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

PD; Werkzeug senken

PA1000,2000; Quadrat abfahren
PA2000,2000;

PA2000,1000;

PA1000,1000;

PU; Werkzeug hoch

5.1.2. 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 zusétzli-
che, 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 missen immer 3 Koordinaten stehen, d.h. auch fir die
Z-Achse.

ZZ0/1; Aktiviert 2D- oder 3D-Modus

ZUz; Flughohe der Z-Achse tiber dem Nullpunkt
(Uberschreibt den Parameter Scherheitsabstand)

ZDz; Einstechtiefe (Uberschreibt die Tiefenwerte in den
Parametern)

SFv; V orschubgeschwindigkeit

Z0Od; Spindeldrehzahl

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

5.1.3. Bohrdaten-Interpreter

diverse Bohr-
datenfor mate

Bohrdaten

Syntax

Der Bohrdaten-Interpreter erkennt Daten nach den Standards
Excellon, Sieb& Maier1000 und Sieb& Maier3000.

Eine Bohrdatei beginnt immer mit einem oder zwei Prozent-Zeichen
und endet mit dem Befehl M30. Dazwischen stehen beliebig viele
Zeilen mit den X- und Y -Koordinaten und der Werkzeugnummer T.

Die Syntax lautet :
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Beispiel fir
Bohrdaten im
Format 2

Beispiel fir
Bohrdaten im
Format 1

% oder %%
[Xzahl][Yzahl][Tx]

Es werden zwei Formate unterschieden. Bei Format 1 sind die Koor-
dinatenangaben immer 5-stellig, wobei die hinteren Nullen weg-
gelassen werden konnen, z.B. X021 entspricht 2100.

Im Format 2 fallen die fiihrenden Nullen weg und die Koordinaten-
angaben bestehen deshalb aus unterschiedlich vielen Stellen.

Die Bohrformate sehen u.a. folgende Syntaxregeln vor, die man bei
der Erstellung oder Nachbearbeitung der Daten beachten mul3.
* jeder Befehl steht in einer eigenen Zeile

¢ wenn Koordinaten und Werkzeugbefehl in einer Zeile
stehen, wird erst das Werkzeug gewechselt und
anschlief3end an der Position gebohrt

¢ die Koordinaten kénnen auch einen Dezimal punkt
enthalten, z.B. X123.456

® dleZelen vor Prozent werden als Kommentar Uberlesen

Kleines Bohrprogramm  Kommentarzeilen

im Format 2

% Programmstart

T1 Werkzeug 1 wahlen
X1000Y1000 Bohrloch an 1000/1000
X1200Y2340 Bohrloch an 1200/2340
X2700Y2950T2 Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
Y1000 Bohrloch an 2700/1000

M30 Programmende

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

Kleines Bohrprogramm  Kommentarzeilen

im Format 1

% Programmstart

T1 Werkzeug 1 wahlen

X01Y01 Bohrloch an 1000/1000
X012Y0234 Bohrloch an 1200/2340
X027Y0295T2 Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
YOl Bohrloch an 2700/1000

M30 Programmende
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5.1.4. DIN/ISO Interpreter

WinPC-NC beinhaltet auch einen kleinen DIN/ISO Befehlsinterpre-
ter. Die DIN/ISO Sprache wird im professionellen und industriellen
Bereich benutzt, um 2- und 3-Achs Werkzeugmaschinen zu

programmieren.

Folgende Befehle werden unter stitzt :

G-Befehle GO0
GO01
G02
GO03
G04
G17
G18
G19
G70
G71
G90
Go1

G98

MO0
MO02
MO3
MO04
MO05
MO6
MO7
MO8
M09
M16
M30
M66
M70
M71
M72
M73
M74
M75
M76
M77
M-70
M-71
M-72

M-Funktionen

Eilgang mit linearer Interpolation
Bearbeitung, lineare Interpolation
Kreishewegung im Uhrzeigersinn
Kreisbewegung gegen Uhrzeigersinn
Verwellzet, Zeit mit F-Befehl
Ebene XY

Ebene XZ

EbeneYZ

Mal¥eininch

Malein mm

absolute Wegangaben

relative Wegangaben
Unterprogramm definieren

Programmhalt

Programmende

Spindel an

Spindel an

Spinddl aus

Werkzeug wechsaln

Kuhlmittel an

Kuhlmittel an

Kahimittel 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
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M-73  Ausgang 103 auf LOW setzen
M-74  Ausgang 104 auf LOW setzen
M-75  Ausgang 105 auf LOW setzen
M-76  Ausgang 106 auf LOW setzen
M-77  Ausgang 107 auf LOW setzen

Sonstige N Satznummer
Befehle S Spindeldrehzahl
F Pinnummer (mit M16 Befehl)
F Verwellzeit (mit GO4 Befehl)
F Vorschub (ohne M16 und G04 Befehl)
Geschwindigkeit in eingestellter Einhelt
(mm/s oder mm/min oder inch/min)
[,JK Kreisparameter
T Werkzeug wéhlen
X,Y,Z Koordinaten
U,V,W Koordinaten fir 4. Achse, wenn aktiviert
A,B,C Koordinaten fur 4. Achse, wenn aktiviert
R Radius bei Kreisbtgen
L Unterprogramme aufrufen
Beispiel %prog2 Programmanfang
Quadrat mit NO01 G90 absolute Koordinaten
runden Ecken N002 G71 T1 M6 Malf3e in mm, Werkzeug 1

NOO3 GO0 X110 Y100 Z10
NO0O4 GO1 Z11

NOO5 GO1 X190

NO06 GO3 X200 Y110 J10
NOO7 GO1 Y190

NO08 G03 X190 Y200 I-10
NO09 GO1 X110

NO010 GO3 X100 Y190 J-10
NO11 GO1 Y110

NO12 GO3 X110 Y100 110
NO013 GO1 7210

NO014 GO0 X0 YO Z0

NO15 M30

Eilgang zu erster Position
mit Z einstechen

mit Vorschub Gerade fahren
Kreisbogen um Mittel punkt
USW...

im Eilgang zu Nullpunkt
Programmende

Folgende Punkte sind bel der Erstellung von DIN/I SO-

Programmen zu beachten :

® die Programme miissen mit einem Editor oder externem Pro-

gramm selbst erzeugt werden.

* die Geschwindigkeit ist nicht mit Befehlen beeinfluf3ar sondern
eswird bei GOO Eilgeschwindigkeit und bel anderen Befehlen
die Werkzeugvorschubgeschwindigkeit verwendet
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® die Befehlsnummer ist mit N-Befehlen selbst festlegbar

* be Kreisbdgen kann man entweder mit den Befehlen 1,JK den
Mittelpunkt oder mit R einen Radius programmieren. Positive
Radien erzeugen einen Kreisbogen kleiner 180° und negative
Radien einen Kreisbogen grofier 180°.

® Unterprogramme werden mit G98 Lx am Ende des Hauptpro-
gramms. also nach M30 definiert. Die Definition endet mit G98
LO. Der Unterprogrammaufruf erfolgt an beliebigen Stellen mit

Lx.

Beispiel Bohr- %prog2

zyklus als NOO1 G90

Unterprogramm  N0O2 GO0 X110 Y100
NOO3 L1
NO004 GO0 Y110
NOO5 L1
NO06 GO0 Y120
NOO7 L1
NO08 GO0 X0Y0
NO09 M30
N020 G98 L1
N021 GO1 220
N022 GO0 Z0
N023 GO01 Z25
N024 GO0 Z0
N025 GO1 Z30
N026 GO0 Z0
NO027 G98 LO

5.2. Fehlermeldungen

Programmanfang

absolute Koordinaten

im Eilgang zu erster Position
Bohrzyklus aufrufen

nachste Position

USW...

Programmende
Bohrzyklus definieren

Unter programmende

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

I nformation.

Folgende Fehlermeldungen konnen auftreten :

* Endschalter angefahren

Die Maschineist auf einen der Endschalter aufgefahren. VVor der Weiterarbeit
mufl’ man manuell vom Schalter herunter fahren und erneut eine Referenzfahrt

ausfhren.
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®* Maschine nicht angeschalten
Die angeschlossene Steuerung oder Maschine ist nicht bereit oder nicht einge-
schaltet. WinPC-NC arbeitet im Demo-Modus.

e HPGL Syntaxfehler
In der Plotdatei befindet sich ein unglitiger HPGL Befehl. Er entspricht nicht der
Syntax und kann deshalb von WinPC-NC nicht bearbeitet werden.

* Verbindung abgebrochen

Die Verbindung zur Steuerung ist unterbrochen. Dies kann bei langen Kabeln
oder Stoérungen auf der Leitung passieren. Bitte verwenden Sie ein moglichst kur-
zes Nullmodemkabel zum Steuerungsanschluf? und verlegen Sie es nicht in der
N&he von Netzteilen, Hochfrequenzkomponenten und anderen Stérungsquellen.

e Zustandsstack voll/leer
In WinPC-NC ist ein interner Fehler aufgetreten. Bitte melden Sie diese Fehlersi-
tuation mit mdglichst vielen Details den Programmautoren.

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

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

* Referenzfahrt noch nicht ausgefihrt

WinPC-NC und die Steuerung miissen tber die aktuellen Position immer Be-
scheid wissen. Bitte flhren Sie nach einem Neustart der Steuerung immer eine
Referenzfahrt aus.

* Fehler xx von Steuerung

In WinPC-NC ist ein interner Fehler aufgetreten. Es kann folgende Ursachen
haben :

- die Verbindung ist gestort weil das serielle Kabel an stromfihrenden Teile vor-
beifiihrt oder defekt oder nicht richtig aufgesteckt ist

- der Achscontroller mit einer sehr alten Firmware-Version lauft

Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit moglichst vielen Details den
Programmautoren.

e Daten nicht darstellbar

Die NC-Daten der aktuellen Datei sind nicht grafisch darstellbar. Entweder ent-
sprechen sie nicht dem gewdahlten Format oder es finden keine Werkzeugaktionen
Statt.

* Werkzeug noch nicht definiert

Es wird ein Werkzeug bendtigt, das der Werkzeugverwaltung noch nicht bekannt
ist. Vor Benutzung von Werkzeugen miissen die entsprechenden Parameter defi-
niert sein.

o Keine Werkzeugdatei gefunden

Es kann keine Werkzeugdatel aufgefunden werden. WinPC-NC arbeitet deshalb
mit Standardwerten weiter.
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® 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 betref-
fenden Achsen manuall vom Endschalter herunter und starten Sie anschlief3end
eine erneute Referenzfahrt.

® Servicecode notwendig

Der Achscontroller kann nicht mehr angesteuert werden und bendétigt zur weiter-
en Arbeit einen Servicecode. Bitte setzen Sie sich mit dem Lieferanten in
Verbindung.

e Kommando vom Controller abgewiesen

In WinPC-NC ist ein interner Fehler aufgetreten. Es kann folgende Ursachen
haben :

- die Verbindung ist gestort weil das serielle Kabel an stromfihrenden Teile vor-
beifiihrt oder defekt oder nicht richtig aufgesteckt ist

- der Achscontroller mit einer sehr alten Firmware-Version lauft

Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit moglichst vielen Details den
Programmautoren.

® Maschine nicht bereit

Die Maschineist nicht eingeschaltet oder es liegt ein Fehler vor. Der Eingang
BEREIT am Achscontroller signalisiert diesen Zustand.

® WinPC-NC lauft nicht mit diesem Achscontroller

Der verwendete Achscontroller kann nicht mit WinPC-NC angesteuert werden.
Bitte setzen Sie sich mit dem Hersteller in Verbindung.

e Keypad Fehler

Am angeschlossenen Keypad ist ein Fehler aufgetreten oder das Kabel wurde un-
terbrochen. Bitte priifen Sie die Verbindung. Sollte der Fehler weiterhin auftreten,
setzen Sie sich bitte mit dem Hersteller oder Lieferanten in Verbindung.

e Communication failed / Timeout

Die Verbindung von WinPC-NC zum Achscontroller ist gestort. Es kann folgende
Ursachen haben :

- die Verbindung ist gestort weil das serielle Kabel an stromfihrenden Teile vor-
beifiihrt oder defekt oder nicht richtig aufgesteckt ist

- der Achscontroller mit einer sehr alten Firmware-Version lauft

Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit moglichst vielen Details den
Programmautoren.

® 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.

e Befehl bei Maschinenbewegung abgewiesen

Die Verbindung von WinPC-NC zum Achscontroller ist gestort. Es kann folgende
Ursachen haben :

- die Verbindung ist gestort weil das serielle Kabel an stromfihrenden Teile vor-
beifiihrt oder defekt oder nicht richtig aufgesteckt ist
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- der Achscontroller mit einer sehr alten Firmware-Version lauft
Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit moglichst vielen Details den
Programmautoren.

* Datei mit ungultigem Format

Die gewshlte Datei entspricht nicht dem eingestellten Datenformat. Andern Sie
den Parameter firr das Datenformat auf HPGL oder Bohrformat.

e Hilfedatei nicht gefunden

Die Datei mit den Hilfetexten ist unauffindbar. Sie heilst WINPCNC.HLP und
muf3 sich im aktuellen oder im Verzeichnis von WinPC-NC befinden. Die Anzei-
gevon

Hilfetexten ist nicht mdglich.

e Werkstlick Uberschreitet Arbeitsbereich

Waéhrend der Bearbeitung des aktuellen Werkstiicks wiirde der eingestellte
Arbeitsbereich Uberschritten. Eventuell ist der Zustand durch Ausfiihrung einer
Referenzfahrt zu beheben. Wenn nicht, mul? entweder die Mal3einheit veréndert,
der Nullpunkt verschoben, oder der Arbeitsbereich vergrofRert werden.

e Nachste Position aul3erhalb Arbeitsbereich

Der aktuelle Arbeitsprozef3 wurde abgebrochen, weil die ndchste anzufahrende
Position aul3erhalb des eingestellten Arbeitsbereichs liegt. Korrigieren Sie die
Einstellungen und starten Sie den Arbeitsprozef erneut.

¢ Unbekannter Befehl

In der NC-Datei befindet sich ein unbekannter Befehl und der Arbeitsprozef3
wurde deshalb angehalten. Es kann nun abgebrochen oder mit dem néchsten
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 entsprechen-
den Koordinaten definiert haben, d.h. diese ungleich Null sind.

* Bendétigte Werkzeuge nicht definiert

In der Arbeitsdatei werden Werkzeugnummern benutzt, die noch nicht definiert
wurden. Es missen fir jedes benttigte Werkzeug die Einstechtiefe und Einstech-
geschwindigkeit und, bei HPGL-Dateien zusétzlich, die V orschubgeschwindigkeit
definiert sein.

* Werkzeug taucht zu tief ein

Die Einstechtiefe eines Werkzeugs oder die Tiefe und die definierten Zustellkor-
rekturen unterschreiten die maximale Einstechtiefe oder die Grenze des
Z-Arbeitsbereichs.

5-10



Weitergehende Informationen

* DIN/ISO Syntaxfehler

In der bearbeiteten DIN/ISO-Datei ist ein Synatxfehler aufgetreten. Bitte korrigie-
ren Sie die entsprechende Zeile mit dem Editor und starten Sie den Arbeitsprozef3
erneut.

5.3. Sonderversionen von WinPC-NC

Sonderlésungen  Fir weitere Anregungen und Vorschlége sind wir immer dankbar.
auf Wunsch
Auf Wunsch kénnen wir auch fir Ihr spezielles Problem Hard- und
Software-L 6sungen erarbeiten oder unsere Standard-Produkte opti-
mal anpassen. Fragen Sie doch einfach mal unverbindlich an.
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