Wie geht das mit WinPC-NC ?
Neuigkeiten zur Version 3.40
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in der Version 3.40
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Mit dem Update auf die aktuelle Version 3.40 bietet WinPC-NC einige neue Funktionen
und Erweiterungen, von denen einige hier kurz vorgestellt werden. Das Update innerhalb
der Version 3 steht allen Nutzern kostenlos zum Download von unserer Homepage bereit.
Weiterfuhrende Informationen und Beschreibungen kénnen in den Kurzanleitungen zu
WinPC-NC gefunden werden.
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Tastplatte / Grafik drehen / Anfahren mit zwei Punkten

NC USB [D:\Test\WinPC-NC USB Test Antastplatte 20181031 \muster01.plt]
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Mit der Version 3.40 ist die WinPC-NC
Drehfunktion fur Arbeitsdateien noch
weiter optimiert worden. Nun kénnen
alle Datenformate gedreht werden und
die Anderung wird direkt in die
Grafikanzeige Ubernommen. Der
Drehwinkel kann entweder manuell in
den Parametern eingegeben oder
durch zwei Funktionen automatisch
ermittelt werden. Durch diese neuen
Funktionen kdnnen leichte
Abweichungen ausgeglichen werden,
die beim Aufspannen des Werkstucks
auf die Maschine entstehen.
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Mit einer Tastplatte kann nicht nur der
Nullpunkt des Werkstlicks einfacher und
komfortabler festgelegt werden, sondern
auch der Winkel des aufgespannten
Arbeitsmaterials gegenuber der X-Achse
ermittelt werden.

Sollte keine Tastplatte zur Hand sein, kann dieser Winkel auch Uber die Funktion Anfahren
mit zwei Punkten ermittelt und automatisch tbernommen werden.

Durch eine neue Zeile im Hauptbilschirm von WinPC-NC wird der Nutzer nach dem Start
durch den Vermessungsvorgang geleitet. Nach Abschluss der Messung durch das
Anfahren von zwei Punkten und dem Markieren dieser Punkte in der Grafikanzeige, wird
die Anzeige automatich um den errechneten Winkel gedreht.

Vor dem Markieren kann man die Grafik in mehreren Stufen zoomen und so den
gewulnschten Punkt mit der Maus-Pinnadel sehr genau treffen.

& winPC-nc uss
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Eine genaue Beschreibung zum Herstellen einer Tastplatte und einer Erklarung der
Funktionen finden Sie in den Kurzanleitungen zu WinPC-NC auf unserer Homepage.
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30 statt bisher nur 10 Werkzeuge

Ab der Version 3.40 stehen in WinPC-NC insgesamt 30 Werkzeuge zur Verfugung. Damit
auch weiterhin alle alten Dateien wie bisher bearbeitet werden kénnen, lasst sich der
Wechsel zwischen 10 und 30 Werkzeugen per Parameter einstellen.

Far alle 30 Werkzeuge konnen die werkzeugspezifischen Parameter wie gewohnt unter
Parameter-Werkzeuge festelegt werden. Die Unterscheidung der Werkzeugnummern
erfolgt komfortabel durch die Auswahl Gber Radiobuttons am unteren Rand.

Die neuen Werkzeuge stehen in allen Job-Funktionen zur Verfigung, also auch beim
manuellen und automatischen Werkzeugwechsel und bei der Langenvermessung.
Lediglich die 2D-CAM-Funktionen arbeiten weiterhin mit 10 Werkzeugen.

Parameter

Koordinaten A Werkzeuge | Sonstige = Technologie | Datenformat | Grundeinstellungen

Aktivierung | Geschwindigkeiten  Mafe

Aktivierung

Bezeichnung Farbe aktiv Drehzahl

Werkzeug 21 __1ooo
Werkzeug 22 __ 1000
Werkzeug 23 __1000
Werkzeug 24 __1000
Werkzeug 25 __1000
Werkzeug 26 __1000
Werkzeug 27 __1000
Werkzeug 28 __1o00

Werkzeug 29 __ 1000

e B O A S € A L

Werkzeug 30

i E°H THEN

__1000

11-20

o 0K X zbbruch & sichem...
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€3 WinPC-NC USB B(=)e3

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
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Parameter

Koardinaten | Werkzeuge | Sonstige = Technologie | Makro | Datenformat | Gi

Aktivierung | Geschwindigkeiten = MaBe = Wechsler Magazin

Bezeichnung Farbe aktiv

21 Werkzeug 21 - v
22 Werkzeug 22 - v
23 Werlzeug 23 - Fl
24 Werlaeug 24 - v
25 Werkzeug 25 - v
26 Werkzeug 26 - i
27 Werkzeug 27 - v
28 Werkzeug 28 - v
29 Werkzeug 29 - i
30 Werlzeug 30 - v

110 1120 =5130

K abbruch

D:\Test\WinPCMC-30Wkzg\rechteckd49m61,5 PLT Profil: CuttyMachine-20190326-1429 ¢ |

enline Q stent | Q 11 |#

Selektive Profile

Das Einrichten einer Maschine oder die Parametrierung von Zusatzkomponenten ist nun
noch einfacher maoglich. Hierfur unterstitzt WinPC-NC das Laden und Erstellen von
selektiven Profilen. Im Gegensatz zu den bisherigen Gesamtprofilen enthalt ein selektives
Profil nur die vordefinierten Parameter, die fur die jeweilige Maschine oder das jeweilige
Zubehor notwendig sind. Wenn Sie fur ein bestimmtes Zubehor ein selektives Profil
bendtigen, fragen Sie beim Hersteller des Werkzeugs oder per E-Mail bei uns nach dem
zugehdrigen selektiven Profil.

Im besten Fall erhalten Sie das selektive Profil lnres Zubehdrs beim Kauf dazu, laden
dieses nach dem Anschluss an der Maschine in WinPC-NC und konnen direkt mit der
Bearbeitung loslegen. Sollten Sie die entsprechenden selektiven Profile editieren wollen,
ist dies ohne Probleme moglich. Die selektiven Profile lassen sich dann auch wieder
abspeichern und kénnen zum Beispiel auch an andere Nutzer gesendet werden.
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Profil - Verwaltung x

SC-D210.WMTS
SC-D300.WMTS
SC-D300-2.WMTS
SC-D420.WMTS
SC-D420-2. WMTS
SC-D600.WMTS
SC-D800-2.WMTS
SC-D840-2. WMTS
SC-DL445 WMTS
SC-OTK.WMTS )
SC-PH40.WMTS
SC-Proxxon-MF70.WMTS

Alle Profile
Gesamiprofile
= Selektive Profile

" 0K x Abbruch

Anzeige des geladenen Profils

WinPC-NC zeigt nun auf einen Blick die geladenen Datei inklusive Speicherort und das
geladene Profil der Einstellungen. Ohne geladenes Profil zeigt der Wert default die
Verwendung von Standardparametern oder zuletzt definierten Einstellungen an. Ein * nach
dem Profilnamen symbolisiert Anderungen in den Elnstellungen gegeniiber dem
ursprunglich geladenen Profil.

Divnc-Dateien' Sabine.plt Profil: Laser 20181217*
online 0 steht 0 11 #57.959:¥31.473 | M0.259:¥-33.227 | GX 200:GY ¢

Backup Funktion in WinPC-NC

WinPC-NC erstellt automatisch Backups Ihrer Parameter. Dies geschieht bei jedem
Neustart von WinPC-NC. Die Backups werden lokal auf Inrem Computer gespeichert.
Damit ist sichergestellt, dass Sie Ihre Parameter spater wieder zurlickladen kdnnen,
sollten Sie Anderungen vorgenommen haben und vorab kein aktuelles Gesamtprofil
gesichert haben.

Durch die intelligente Parameterstruktur von WinPC-NC wird durch das Anlegen der
Backups nur ein kleiner Speicherbedarf bendtgt.
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Sicherheitsabfrage fur Fahrbefehle und Ende

Zusatzlich zur Sicherheitsabfrage beim Verlassen von WinPC-NC ist ab der Version 3.40
auch eine Sicherheitsabfrage flr Fahrbefehle per Parameter aktivierbar. Diese zusatzliche
Abfrage verhindert das versehentliche Betatigen eines Fahrbefehls der Maschine.

Meldung Meldung

Start Nullpunkt anfahren Wollen sie das Programm wirklich beenden?

o 0K X abbruch o« 0K ® Nein

Fortschrittsanzeige und Start ab... mit

Nachkommastellen
Arbeitsprozess | Bei Dateien mit mehr als 10000
Befehlen wird die Fortschrittsan-
Arbeitsprozess lauft. zeige mit zwei Nachkommastellen
. angezeigt.
Fortschritt 98.11%

. Durch die genauere Anzeige konnen
Vorschub 100% << > vom Nutzer zuvor unterbrochene

. = Jobs nun noch praziser fortgesetzt
Spindel 100% << >> werden. Verwenden Sie hierfur bitte
die Funktion Start ab...
X Stop Weiter Vor allem bei sehr grof3en Jobs ist

das selektive Ausfihren nun noch
genauer moglich.

Mindestdrehzahl fur bestimmte Spindeln

Bestimmte Frasspindeln verwenden standardmalig eine Mindestdrehzahl, die auch schon
beim kleinsten PWM-Ausgabewert von 0,1% eingestellt ist. Damit wirde die
Drehzahlsteuerung mittels PWM- oder Analogausgang nicht linear verlaufen.

Zur Ansteuerung dieser Frasspindeln wurde der Parameter Mindestdrehzahl hinzugeflugt
und man kann damit die untere Grenze der méglichen Drehzahlen festlegen. Fur Spindeln
mit einer herkdmmlichen linearen Ansteuerung sollte der Standardwert O verwendet
werden.
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G92 Befehl fur 3D-Druck

Beim 3D-Druck wird fur spezielle Slicer-Programme wird der G92-Befehl in GCode-
Dateien bendtigt, um die 4-Achse fir den Filamentvorschub zuriickzusetzen. Dieser Befehl
wird nun richtig ausgewertet.

Erweiterung der Lasertestfunktionen

Die bereits vorgestellten Lasertestfunktionen wurden weiter verbessert. Durch die neu
hinzugeflgten Parameter und Einstellmoglichkeiten ist es nun mdglich ein noch besseres
Schnitt- und Gravurergebniss zu erzielen.

Hierzu werden die beiden Testmodule Laser-Schneidtest und Laser-Gravurtest verwendet,
die nun noch exakter parametriert werden konnen. WinPC-NC ist die CNC-
Steuersoftware, die von Haus aus speziell optimierte Funktionen flr den Einsatz eines
Lasers bietet. Unter anderem fuhrt WinPC-NC eine geschwindigkeitsabhangige
Leistungsreduzierung speziell fir den Gravur- und Schneideinsatz durch. Hierbei wird die
eingestellte Laserleistung bei langameren Fahrten an Ecken und in engen Radien
automatisch verringert, um ein Verbrennen des Materials zu vermeiden.

Parameter
Koordinaten \Werkzeuge = Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstellungen
Nutzenfertigung | Laser

| Laser verwenden

1244 DosiereniLasern = LPT1 Pin1
218 Drehzahl PWM = LPT1 Pin17
1221 Taster =LPT1 Pin10 _40 |95 | _45(9% |_89 %

Graustufenabgleich

+|iGeschwindigkeitsabhdngige Leistung:
Minimale Leistung (0-100%) | _13 %

+| Graustufenabaleich
Normierung der importierten Graustufen
Maximale Leistung (0-100%) | _89 %

Nullpunktfindung mit Sensor
Sensor-Aktivierung mit Abfrage / Quittierung Weiss Grau Schwarz

Fokus - Z-Héhe | - 5.00 mm
3D-Farbschattierung

keine, nur 2D-Daten
| Einf Ausschalten bei GO/G1 und PU/PD
® Graustufen gemdl PWM Signal
Lasergeschwindigkeit | +___26.00  mmis
Graustufen gemdl PWM Signal invertiert
Leistung fiir Pilotlaser (0-100%) | _20 %

" 0K X abbuch & sichem...

K
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| Wik
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Gleicher Folienschnitt MIT automatischer Leistungsreduzierung in Ecken und Radien

Desweiteren kann die Leistung des Pilotlaser beim Vermessen des Nullpunktes frei
definiert werden. Zusatzlich kdnnen noch die minimalen und maximalen Leistungswerte
des Lasers begrenzt werden. Dies ist bei Materialien notwendig, die bei einer geringen
Laserleistung graviert werden mussen.

Die Kurzanleitungen mit Erklarungen der neuen Parameter finden Sie auf unserer
Homepage bei den Kurzanleitungen zu WinPC-NC.
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Erweiterter DXF-Import

Im verbreiteten DXF-Format konnen nun auch SPLINES-, verschachtelte Blocke, und
LWPOLYLINE-Elemente verwendet werden. WinPC-NC nutzt einen eigenen
leistungsstarken DXF-Interpreter der alle wichtigen Elemente importieren kann.

[ ]
€2 WinPC-NC USB - (o)(x

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

B ® \ = S ||6D||c0| gP LA
nz 3 a5 |s|7|e |9 10. Go | (B3| 8| 8| @ |m| B ]| O & ol e T | wcam
Tiister - o= e

Datei  Bearbeiten
Optionen Codierung  Hilfe
100 %
PXFLOG WinPC-HC USB
Uersion:38263 Serial:
D:\CHC-Daten\dxF\DXF-9

SECTION HEADER
ENDSEC

SECTION CLASSES
ENDSEC

SECTION TABLES
ENDSEG

SECTION BLOCKS
BLOCK - BLOCK_2
IMSERT - BLOCK_3
ENDELOCK

BLOCK - BLOCK_3
IMSERT - BLOCK_ 4
ENDELOCK

BLOCK - BLOCK_4
INSERT - BLOCK_S
ENDELOCK

BLOCK - BLOCK_S
INSERT - BLOCK_6
INSERT - BLOCK_7
ENDBLOCK

BLOCK - BLOGK_&
SPLINE

ENDBLOCK

BLOCK - BLOCK_7
SPLINE

ENDBLOCK

ENDSEC

SECTION ENTITIES
INSERT - BLOCH_2
POLYLINE

VERTEX

UERTEX

UERTEX

UERTEX

UERTEX

SEQEND

ENDSEC

SECTION OBJECTS
ENDSEC

4 5

DACNC-Daten\dif\DXF-5pline\SC-Bildmarke- OTK-3_R14.dxf Profil: CuttyMachine-20190326-1429
online 0 steht 0 1:1 | X184.658:Y60.623 | X-20340:Y56.625 | GX 30.0:GY 300 3

Neue Prozesszustande fur Datenaustausch und
Einbindung in Industrie 4.0 Projekte

Mit der neuen Version wurden die Prozesszustande, erweitert, die WinPC-NC
standardmafig zur Verfligung stellt. Damit lassen sich nun eine grof3e Anzahl von
Informationen mit Fremdprogrammen auslesen. Dieser Datenaustausch ist eine der
Grundvoraussetzung flr viele Projekte rund um Industrie 4.0.
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Zusatzlich zum Datenaustausch kann WinPC-NC auch komplett von Fremdprogrammen
im Vorder- oder Hintergrund gesteuert werden.

Fur weitere Informationen Uber die Moglichkeit des Datenaustausches und der
Fernsteuerung von WinPC-NC in Ihrem Automatisierungsprojekt bitten wir um kurze
Kontaktaufnahme per E-Mail an info@Lewetz.de.

Kamera oder Laserpointer zur Bestimmung des
Nullpunktes

€ WinPC-NC USB [N:\Daten\Dokumente Neu\HowTo\HT05_Werkzeughalter\Download_fuer_Kunde\Acrylabdeckung_Werkzeughalter.DXF] 80

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

B @& N\ @& |5 D <colcP &+ | & B a
.na;s«:&a?aﬂm G0 DL | 8| ;| |3 da|l S| & |= 2D-CAM

Manuel il Fahren

aschinenkoardinaten

X 384795 = m =
Y 472620
X- Al x+ A
| amera- uss20 rc canesa Z 21322 AT ~
A 0.000 < |« > >
‘Werkstiickkoordinaten | ll—_ V _JI V
X 284795 = v Y d oz
Y -482.620
Z -41.322 [ <€) [ > >
A 0.000 A- A+
¥ Offset Kamera benutzen
o 3k
tihlung
v Endlos, reset cifalienzl I e
. = ||
e b Lk = Speichern.. b % En

Neben vielen weiteren Moglichkeiten den Nullpunkt des Werksticks zu bestimmen,
ermoglicht WinPC-NC die Nutzung einer handelsublichen USB-Kamera oder eines
Laserpointers. Hierzu muss die Funktion in den Parametern aktiviert werden und kann
zum Beispiel im manuell Fahren Fenster aufgerufen werden. Ebenso kann ein
Ausgangssignal zum automatischen Anschalten der USB-Kamera oder des Laserpointers
verwendet und ein Offset definiert werden. Eine ausflihrliche Beschreibung der Funktion
finden Sie auf unserer Homepage bei den WinPC-NC Kurzanleitungen.

Burkhard Lewetz Hard- und Software Briickenstr. 7 88074 Meckenbeuren

www.lewetz.de info@lewetz.de


file://N:/Daten/Dokumente Neu/HowTo/HT27_Version340 - Messe Dortmund/info@lewetz.de
http://www.lewetz.de/

Wie geht das mit WinPC-NC ?
Neuigkeiten zur Version 3.40

Buttons fur das schnelle Abspeichern und Anfahren
von Nullpunkten

Durch die Buttons an der linken und rechten Seite im manuellen Fahren ist nun das
Speichern und Anfahren der Nullpunkte fur die einzelnen Achsen oder alle Achsen
gleichzeitig noch einfacher und intuitiver moglich. Ebenso kann sofort mit einem Klick die
Parkposition angefahren werden.

Durch die neue Anordnung wird der langere Weg Uber den bisherigen Anfahren und
Speichern Button nicht mehr bendtigt.

Manuell Fahren

== Waschinenkoordinaten [r—
B;O ~0
X  47.655 - I T
=0 Y 56.945 - ~0
X- Iy A 7| X+ A
w|| Z -4.990 B & | 0
<[] « >
L || ¥ | 7
Wertkstiickkoordinaten
0 x 0.000 | L v | Y- J Z+ | v -
Y 0.000
% ~»
y4 -10.000
S @ G57 Anfahren.. » X Stop
Kiihlung 1
Endlos, reset endlos - )EE a:) e 89, Ende
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Mehrere Nullpunkte und Nullpunktverschiebung mit
G54 bis G59

Ab der Version 3.01 ist die Verwendung von verschiedenen Nullpunkte und die
Nullpunktverschiebung, auch direkt aus dem GCode, mit WinPC-NC auf Knopfdruck
moglich.

Manuell Fahren
Maschinenkoordinaten
0 X Y z ~0
: X 47.655 -
&0 G54 + 768 ¥ 18059 + 000 mm 0
v Y 56.945 7
G55 + 768 + 41 + 346 mm
w L -4.990 - - - ~0
z G56 - 3213 + 3051 - 654 mm z
Gs7 || +__47.66 +__56.95 +__ 501 [
Warkstiickkoordinaten G i i i mm
+_0 00 +_|j 00 +_0 00 mm
ol X 0.000 - -
Y 0.000
% ~P
Z -10.000
SHAE G57 Anfahren.. » X Stop
Kiihlung %
Endlos, reset endlos x
Speichern... b % Ende
Nun kdnnen bis zu 6 verschiedene Nullpunkte mit den GCode Befehlen G54 bis G59
angelegt und angesprochen werden. Diese kdnnen zum Beispiel flr die Verwendung
verschiedener Befestigungspositionen des Werkstiicks verwendet werden.
Ein aussagekraftiges und gut erklarendes Video zur Nutzung und Erklarung der
Nullpunktverschiebung von unserem Power-User UBO finden Sie in einer unserer
Kurzanleitungen auf unserer Homepage.
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Spezielle Optimierung fur die Touch-Bedienung

Durch die Auswahl des Parameters Eingabetastatur mit Klick kann fir das Andern der
Parameter eine Touch-optimierte Tastatur eingeblendet werden.

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro Datenformat Grundeinstellungen

Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehdr MaBe/Dimension Referenzfahrt Manuell Fahren
Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung

Eingabe

Q242 Spindel = LPT2 Pin14 0
Q218 Drehzahl PWM = LPT1 Pin17

1228 Drehzahl erreicht = n/a

EEIEN

Hierdurch ermdglichen wir einen weiteren Schritt zu Bedienung von WinPC-NC an Tablets
oder Touchgeraten.

01.04.2019 // UBO + NLW
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