@ Wie geht das mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung mit Oberflachentaster

Wie geht das...”?
...mit WinPC-NC ?

Z-Nullpunkt Einstellung X Light

X USB
X Professional

In dieser Kurzanleitung erfahren Sie, wie Sie die

Einstellung fir den Z-Nullpunkt vornehmen kénnen

Ublicherweise ist bei WinPC-NC der Z-Nullpunkt die Oberkante des Materials.

Ab der Version 4.00/40 bietet WinPC-NC eine weitere Mdglichkeit den Z-Nullpunkt
mit einem fest montierten Taster und der Angabe der Materialdicke zu ermitteln.
Diese Funktion ist in einer seperaten Anleitung erklart.
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Diese Kurzanleitung gliedert sich in 4 Teile

Z-Nullpunkt mit einem Blatt Papier ermitteln
Oberflachentaster konfigurieren

Z-Nullpunkt mit einem Oberflachentaster ermitteln
Unbekanntes Tastermal} ermitteln

Z-Nullpunkt mit einem Blatt Papier ermitteln

1.  Referenzfahrt Gber das Menu oder den Speedbutton starten und
durchflhren. ﬁ}

2. Wechseln in die Funktion Manuell Fahren Uber das Hauptmend,
Speedbutton oder im Sidepanel.

Q

3. Verfahren der X- und Y-Achse bis sich die Frasspindel mit dem Fraser
Uber dem Material befindet.

Das Fahren kann sowohl mit den Buttons als auch mit unserem
Handrad HR-10 oder mit einem Joystick ausgefuhrt werden.
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4. Ein Blatt Papier auf das fixierte Material unterhalb des Frasers legen.

ﬁ Hinweis:

Ein zu schnelles Fahren mit der Z-Achse kann zu einer
Kollision des Frasers mit dem Material flihren. Wahlen
Sie eine entsprechend langsame Geschwindigkeit.

5. Die Z-Achse mit dem Button Z+ nach unten fahren solange das Papier Z+
zwischen Material und Fraser frei verschiebbar ist. v

Zur genaueren Positionierung kann bei der Wegeinstellung endlos eine

Wegstrecke vorgegeben werden. Diese Wegstrecke wird dann mit
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jedem Klick auf den Fahrbutton ausgefuhrt.
d #

. Spindel Endlog, rezet
() Kiihlung - STOP

6. Wenn das Papier durch den Fraser fest geklemmt ist, sollte die Z-Achse
mit dem Button Z- zur Sicherheit wieder freigefahren werden, bis das 2

Blatt wieder lose ist.
A
Z2-
7. Ein wechselndes Verfahren in + und - Richtung verschafft Gewissheit,
dass nicht zu viel Druck auf das Material ausgeubt wird.
8. Anschlieliend den ermittelten Z-Nullpunkt Gber das Dropdown-Menu g.¢.
oder den Button speichern ey =
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Oberflachentaster konfigurieren

Hinweis:
6 Oberflachentaster sollten Gber einen Schaltweg verfiigen

1. Offnen der Parameter tiber das Hauptmenii oder den Button und {23
Navigation zu Grundeinstellungen-Zubehor @

2. Checkbox Tasterblock aktivieren und anschlieend die
Parameteranderungen sichern.
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Z-Nullpunkt Einstellung mit Oberflachentaster

3.

Parameter

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige = Technologie | Makro | Datenformat | Grundeinstelungen

Manuell Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung Taster
Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4,Achse Zubehdr MaBe/Dimension Referenzfahrt

Technologie Werkzeuge

Lingenmessung und -kompensation
Tangentialachse Autom.Wechsler
Autom.Wechsler mit 4.Achse

Brenn-/Plasma-Schneiden +| Tasterblock

3D Drucken Tastplatte
Laser 30 Werkzeuge
Schleifen
Digitalisieren V| 4, Achse
| Makros
Fehlermeldungen 1181-1190
Doppek/Mehrfachkopf
Pilotiaser
Kamera

v X |3

Navigation zum Signal Assistenten unter Parameter

Grundeinstellungen-Signal Assistent und 6ffnen der Funktion Signalpins

testen.

r
Parameter

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige = Technologie | Makro | Datenformat | Grundeinstelungen

Sionnlsinsices Dimension Referenzfahrt
zeige/Bedienung Taster
LPT Fin 10 1 12 13 15
ek T X X
Pin 1 14 16 17
Ausgange . ‘ . . ...aufAusgang klicken
EA25 Pin 14 15 16 1T 18 19 20 21
= 99000000
Fin 22 23 24 25 13 1 2 3
aeil X N N N B B N
EA15 Fin 9 10 11 12 13 14 15 8
v 9900000
Test lduft o Fertig
n/a b | Ubemnehmen Signalpins testen

v X B

Durch manuelle Betatigung des angeschlossenen Tasters kann der

Eingangspin ermittelt werden.

Neben der Pinnummer muss auch die Schaltlogik ermittelt werden.

Ist das Signal bei betatigtem Taster schwarz und unbetéatigt rot,
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entspricht der Taster einem Offnerkontakt und die Pinnummer muss
nachfolgend invertiert zugewiesen werden.

Ist das Signal bei betatigtem Taster rot und unbetatigt schwarz,
entspricht der Taster einem Schlie3erkontakt und die Pinnummer muss
nachfolgend normal zugewiesen werden.

5. Die Funktion Signalpins testen kann mit einem Klick auf Fertig wieder
geschlossen werden.
Die ermittelte Pinnummer wird nun im Signal Assistenten dem Eingang
1221 Taster zugewiesen. Hierbei muss auf die normale oder invertierte
Zuweisung aus dem vorherigen Schritt geachtet werden.

Eingdnge Leitung B
1228 Drehzahl erreicht n/a i
1222 Haube n/a l:l
| 1221 Taster nfa 1
1220 Refschalter Xb NE |
1171 Refschalter Yb nfa B

LPT1 Pinid inv
LPT1 Pin11
LPT1 Pin11 inv
LPT1 Pin12
LPT1 Pin12 inv
LPT1 Pin13

LPT1 Pinl5

Q242 Spindel EA15 Pin9 [ZI

nfa - Ubernehmen

Nach der Auswahl der Pinnummer ist die Anderung mit einem Klick auf o
den Button Ubernehmen zu bestatigen und anschlie®end zu Sichern.

6. Zuletzt muss das Tastermal} in den Parametern unter Grundeinstellung-
Taster eingegeben werden. Das Tastermal’ beschreibt den Abstand des
Schaltpunktes von der unteren Flache des Tasters.

Dieser Wert kann entweder dem Datenblatt des Tasters entnommen
oder anhand der Beschreibung im letzten Punkt ermittelt werden. Die
Anderung muss mit einem Klick auf Sichern gespeichert werden.
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Zubehar
Uberwachung

MaBe/Dimension Referenzfahrt
Anzeige/Bedienung Taster

z

Tastermag | f_24.32

mm

Parameter
Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige = Technologie | Makro | Datenformat | Grundeinstelungen
Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4.Achse
Manuel Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung
1221 Taster =LPT1 Pin13 inv
Tasterblock
X Y
Tasterblock fest montiert +__ 0.00 =
4 X E
=

Z-Nullpunkt mit einem Oberflachentaster ermitteln

1. Referenzfahrt Gber das Menu oder den Speedbutton starten und

durchfihren.

2. Den Oberflachentaster auf dem Werkstlick positionieren und in die
Funktion Manuell Fahren Uber das Hauptmenu, Speedbutton oder im

Sidepanel wechseln.

3. Manuelles Verfahren der XY-Achsen bis sich die Frasspindel mit dem
Fraser Uber dem Werkstick und Oberflachentaster befindet.

Das Fahren kann sowohl mit den Buttons als auch mit unserem
Handrad HR-10 oder mit einem Joystick ausgefuhrt werden.
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4. Das Vermessen des Z-Nullpunktes uber das Dropdown-Menu, den .p_$_
Button oder die Taste am Handrad starten. 2.

Die Spindel muss jetzt in Richtung Oberflachentaster fahren und
anschliel3end bei Bertuhren des Tasters und Ausldsen des
Schaltkontaktes stoppen. WinPC-NC verrechnet anschliel3end die
aktuelle Position mit dem definierten Tastermal3 und speichert den
neuen Z-Nullpunkt in den Werkzeug Parametern. Anschlieend wird die
Z-Achse auf den Sicherheitsabstand Uber den Taster gefahren.

Fahrt die Spindel in die falsche Richtung ist der Eingang fur den
Oberflachentaster falsch definiert und muss im Signal Assistenten neu
ermittelt und zugewiesen werden.

Sollte der Messvorgang zu lange dauern, weil der Weg bis zum
Oberflachentaster zu weit ist kann der Messvorgang jederzeit
abgebrochen und die Z-Achse naher an den Taster
herangefahren werden.

5. Der gemessene Wert wird automatisch gespeichert und die
Koordinatenanzeige wird aktualisiert. Der ermittelte Wert ist auch in den
Parametern und Koordinaten-Hilfspunkte beim Wert Nullpunkt
einsehbar.

Unbekanntes TastermalB ermitteln
Bei Verwendung eines neuen Tasters mit unbekanntem Tastermal} muss dieses
einmalig ermittelt werden.

Hierfur sind folgende Schritte notwendig:

1. Der Wert Tastermal} wird in den Parametern unter Grundeinstellung-Taster auf 0
gesetzt. Die Anderung wird mit einem Klick auf Sichern Ubernommen.

2. Der Oberflachentaster wird auf einer planen Oberflache positioniert.

3. Das Werkzeug wird manuell iber den Oberflachentaster positioniert und
anschliel3end wird die Vermessung des Z-Nullpunktes gestartet.

4. Nach der Vermessung fahrt WinPC-NC die Z-Achse auf den Sicherheitsabstand
und der Taster muss entnommen werden.
WinPC-NC speichert den aktuellen Nullpunkt in den Werkzeugparametern. Da
das Tastermal’ den Wert 0 hat, entspricht der ermittelte Nullpunkt dem
Schaltpunkt des Tasters.

5. Die Z-Achse kann nun manuell nach unten auf die Oberflache verfahren werden
bis diese leicht angekratzt wird. Je nach Oberflache kann hierbei auch die Spindel
eingeschalten werden um ein exakteres Ergebnis zu erzielen.
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Manuell Fahren
Maschinenkoordinaten
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6. Beim Erreichen der Oberflache bildet die aktuelle Z-Werkstiickkoordinate den
exakten Wert des Tastermales ab. Dieser Wert wird nun in den Parametern unter
Grundeinstellungen-Taster als Tastermal} angegeben.

Falls der ermittelte Wert gerundet werden muss, ist ein Abrunden zu empfehlen.
Andernfalls kann der zukunftig ermittelte Z-Nullpunkt zu tief im Material liegen.

Parameter

Koordinaten ' Werkzeuge = Sonstige = Technologie ' Makro | Datenformat | Grundeinstellungen

Schnittstellen X-Achse Y¥-Achse Z-Achse 4,Achse Zubehar Mal3e/Dimension Referenzfahrt
Manuel Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung Taster
1221 Taster=LPT1 Pin13 inv
Tasterblock
ri
Tastermal® b_25.17 mm
X Y Z
Tasterblock fest montiert 000 +___0.00 +___0.00

vx

7. Die Anderungen in den Parametern werden gesichert.

HT32, 17.01.23, wh/bl/nl
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