Hard- und Software
Burkhard Lewetz

Ingenieurburo fur technische Software-Entwicklung

Frasen, Plotten, Gravieren, Bohren, Schleifen, Lasern, Kleben,
Brennschneiden, Dosieren, 3D-Drucken und mehr mit...

WinPC-NC

...der Software, die aus lhrem Standard-PC eine universelle
NC-Steuerung macht.
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WinPC-NC

Funktioneniibersicht

Das Programm WinPC-NC ist eine Software fiir aktuelle Windows-Versionen, die aus
jedem modernen Standard-PC eine universelle NC-Steuerung macht und bis zu 4

Achsen ansteuert.

WinPC-NC ist seit dem Jahr 2000 weltweit mehrere zehntausendmal erfolgreich im
Einsatz und wird standig weiterentwickelt und verbessert, wobei fiir uns auch
Wiinsche und Anregungen unserer Anwender eine groBe Rolle spielen.

Viele verschiedene Anwendungen und Aufgaben werden mit WinPC-NC erledigt was
durch den groBen Funktionsumfang und die vielen und individuellen Anpassungs-
moglichkeiten leicht realisierbar ist.

Die internationale Verbreitung von WinPC-NC ist durch die aktuell verfiigbaren 20
Sprachen gewahrleistet und weitere Sprachen sind in Vorbereitung.
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Die vorliegende Information fuhrt ohne Anspruch auf Vollstandigkeit die meisten
Funktionen und Fahigkeiten von WinPC-NC auf und zeigt meist Beispiele von Teilen, die
von uns oder unseren Anwendern gefertigt wurden. Eine detaillierte Beschreibung der
Funktionen mit allen Einstellméglichkeiten und Besonderheiten sind im Referenzhandbuch
zu WinPC-NC enthalten, das als PDF-Dokument bei jeder Installation enthalten ist oder
gedruckt und gebunden bestellt werden kann. Alle hier beschriebenen Funktionen sind in
WinPC-NC Professional enthalten und ein Grol3teil davon auch in WinPC-NC USB.
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Verschiedene Varianten von WinPC-NC

Es gibt Varianten mit USB-Ansteuerung
und kleiner Zusatzhardware und eine

Losungen mit verschiedenen e

intelligenten Achscontroller flr den Bedienung
und
Anzeige

professionellen oder harten
Industrieeinsatz.

Durch die gestaffelten Preise der
einzelnen Varianten bieten wir sowohl

fiir den Hobby- und Modellbau- Starter / Light / USB Professional
Anwender, als auch fur industrielle SPgwmit USB 2.0 coMm
Kunden mit speziellen Anforderungen DLL Modul fases]

die richtige Losung. und oder USB-Adapter

Schnittstel-
le

Unsere Software und Hardware-Kom-
ponenten sind im Auslieferungszustand

bereits vorkonfiguriert und so kann die 1
Inbetriebnahme einfach und mitgeliefer-
systematisch vorgenommen werden. g REUSBINCIO0 | pchecoimr: cpU

Bestimmte Varianten von WinPC-NC bei ncUSB _ :
. . 2 Schnittstellen Schnittstellen je nach
werden direkt an Maschinenbauer oder Ausfiihrung
Handler geliefert und sind dann nur im
Paket mit den jeweiligen Maschinen

erhaltlich. Aktuell gibt es folgende

H A : . fertige Maschine Ein- und Aus-
Varianten von WinPC-NC im Handel : o Maschie géinge fr
ohne Elektronik ¢ . Komponenten
- % Z.B. Spindel,
Wl nPC-NC USB . _ ‘L Endschalter,
WinPC-NC USB Light . - 3D-Drucker,

WinPC-NC Professional ' Laser

Das Grundprinzip von WinPC-NC

Alle Varianten von WinPC-NC funktionieren mit der gleichen Bedienphilosophie und die
Ansteuerung der Antriebe erfolgt Uber identische Anschlusse bzw. Pinbelegungen.
Uprades und Wechsel zwischen den Varianten sind immer problemlos maglich.

Falls Sie eine eigene Maschine bauen oder einen Bausatz verandern mdchten bieten wir
auch Schrittmotorkarten und Treiber oder sogar Komplettsteuerungen in verschiedenen
Leistungsklassen an.

Fur weitere Informationen dazu kontaktieren Sie uns bitte per Mail an info@Lewetz.de.
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Ansteuerung der Maschine und
Zusatzkomponenten

Alle Versionen von WinPC-NC geben
Takt- und Richtungssignale aus und
verfugen uber zusatzliche Ein- und
Ausgangssignale die immer Uber 25-polige
LPT-kompatible Buchsen an der
Zusatzhardware zur Verfugung stehen. Die
Signalpegel entsprechen dem weit
verbreiteten 5V-TTL Pegelstandard und
die Pinbelegung passt oft genau zu den
verwendeten Motor-Treibern oder
Schrittmotorkarten.

Die Belegung der Schnittstellen ist bei
allen Varianten gleich, so dass leicht
zwischen verschiedener Soft- und
Hardware gewechselt werden kann.

Bei unserem WinPC-NC Professional
und den verwendeten Achscontrollern

kdnnen wahlweise auch andere Motor-
signal per Adapter erzeugt werden, zB.

- A/B-Signale fiir Drehgebersimulation

- Differenzensignale nach RS422 (CLK+/CLK- und DIR+/DIR-)

- Takt/Richtung-Signale mit 24V-Pegel

- SMC-Signale fiir die weitverbreiteten SMC-Schrittmotorkarten (auch WinPC-NC USB)

Die zusatzlichen digitalen Ein/Ausgange lassen sich verschiedenen Signalen frei
zuweisen. Bei den Eingangen kénnen zB. Referenzschalter, Endschalter,
Werkzeuglangentaster, Schutzhaube, Kantentaster, NotAus-Signal, Maschine-Bereit, Job
Start/Stop und viele weitere Signale zugeordnet werden.

Die freien Ausgange kann man fur Spindel an/aus, Kuhlmittel an/aus, Spindel links/rechts,
Spannzange, Stromabsenkung, PWM-Signal fir Drehzahlsteuerung, Toggle/Chargepump,
Steuerung-Bereit, Dosieren an/aus, Laser an/aus, Achse lauft/steht, Job lauft und viele
weitere Signale nutzen.

www.Lewetz.de Seite 6 von 59 13.10.2023



WinPC-NC %
Funktioneniibersicht

Bei WinPC-NC Professional und den
Achscontrollern stehen die zusatzlichen
Ein/Ausgange optional mit 24V-Pegeln zur
Verfugung und damit erhalten Sie
schaltschranktaugliche Signalpegel um
zB. induktive oder kapazitive Sensoren
oder Magnetventile anzuschliel3en. Es
sind hierbei je nach Ausbau bis zu 48
Eingange und 24 Ausgange verflgbar.

Import von vielen Datei-Formaten

Alle Varianten von WinPC-NC kdnnen Zeichnungsdaten in den Formaten HPGL, DXF (2D,
R10, R12, R14), Bohrdaten nach Sieb&Meyer1000/3000 oder Excellon und EPS/AI (V3,
V8) importieren, anzeigen und abfahren.

WinPC-NC USB und Professional verstehen zusatzlich einige 3D-Formate fur bis zu 4
Achsen wie DIN/ISO, G-Codes, Multicam und ISEL-NCP.

Intelligente Bahnsteuerung

WinPC-NC stellt eine echte Bahnsteuerung fur 4 Achsen dar, die Uber leistungsfahige
Look-ahead-Funktionen in allen Situationen die optimale Geschwindigkeit ermittelt und
einstellt.

Die Maschine fahrt wahrend eines Fahrauftrags konstant mit der bestmaoglichen
Geschwindigkeit, braucht keine "Denkpausen” und passt das Fahrverhalten immer optimal
dem nachfolgenden Kurvenverlauf an.

Grafikoberflache

Eine integrierte 3D-fahige Grafikoberflache sorgt flr ideale Grundvorraussetzungen beim
Bearbeiten von 2,5 und 3D Aufgaben. Zur Verbesserung der Ubersichtlichkeit ist wahrend
der gesamten Programmabarbeitung die aktuelle Maschinenposition in Echtzeit direkt in
der Grafik sichtbar.

Bei den Daten konnen einzelne Werkzeuge oder Ebenen ein/ausgeblendet, das Werksttck
wie gewunscht positioniert und zur Kontrolle gezoomt und im Raum gedreht werden. Eine
komfortable Messfunktion mit Mauszeiger hilft bei der GroRenkontrolle.

www.Lewetz.de Seite 7 von 59 13.10.2023



WinPC-NC

Funktioneniibersicht

rameter Sonderfunktionen Hilfe

BEY QRE0 @& B e
DEED00E0ER: @O E000 - 0 = -« ORORA R

Anpassbares Layout

Seit WinPC-NC V3.0 ist es dem Benutzer Uber speziell entwickelte Vorlagen mdglich, sein
Wunschdesign oder die Farben zu wahlen.

Die Parameter-

18 [doodoog B e O e n e B Version stark
vereinfacht und
R oo " ..., P nach
Funktionen und
o ol Komponenten
o i zusammenge-
fasst. Dies dient

einer besseren
Ubersicht und
erleichtert die
Inbetrieb-
nahme.

Externer Editor

US-Tastatur-Layout{( AEETEEN) Tastenorientiering 0

Ci\Projekte\Muster\absaugungdin
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Fur maximalen Bedienkomfort kann man ein dauerhaft sichtbares Sidepanel aktivieren,
welches standig die manuelle Einrichtung der Maschine erméglicht sowie den Jobstart.
Speziell fir die Bedienung mit Touch-Bildschirmen ist eine Ansicht mit gro3en Buttons und
optimierter Anordnung wahlbar.

hren Parameter Sonderfunkiionen Hilie
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Hauptbildschirm mit permanentem Sidepanel

WinPC-NC USB C:\Projekte\Muster\Muster19.plt Profil: default

00001 IN;
00002 VS32,1;

T0

00003 VS32,2;
00004 VS32,3;
00005 VS324;

00006 VS325;
00007 VS326;
00008 VS32,7;
00009 VS32,8;
00010 WUO;

00011 PW0.350,1

00012 PW0.350,2;
00013 PWO0.350,3;
00014 PWO0.350,4;

00015 PW0.350,5;
00016 PW0.350,6;

00017 PWO0.350,7;
00018 PW0.350,8;
00019 SP1;

00020 LT;

00021 PU475 -596;
00022 PD480 -595;
00023 PD504 -595;
00024 PD521 -594;
00025 PD537 -594;

DBBEDEOE
o= B

v

00026 PD550 -593;
00027 PD564 -592;
00028 PD581-591

00029 PD597 -590: csa | ass | ass [ cs7 | ese [ ase
00030 PD613-588; G53 e Ned 56 | 57 | cse || 659
00031 PD629 -586:
00032 PD645 -585
00033 PD662 -582
00034 PD662 -582
00035 PD2300-582; F 100% u
’ 00036 PD2309 -584: mm/s 0.00 o

00037 PD2327 -586;

00038 PD2342-587; B
00039 PD2361 -589; SU/mm 0 8 100% u
00040 PD2378 -590; _— o
00041 PD2394 -592;

EEe PP

Hauptbildschirm mit optimierter Touch-Ansicht

G Bz
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Bei aktiver Touch-Ansicht ist fir alle Werteeingaben ein numerisches Eingabepanel oder
fur Texteingaben auch eine Bildschirmtastatur aktiv.
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Referenzhandbuch und Online-Hilfe jederzeit

Mit jeder Installation von WinPC-NC liefern wir ein umfangreiches PDF-Referenzhandbuch
aus, in dem alle Funktionen und Einstellmdglichkeiten detailliert beschrieben sind und mit
vielen Beispielen der Einstieg und die tagliche Nutzung erklart werden.

Neben einem Kapitel zur Erstinbetriebnahme der Maschine mit einer Schritt-flir-Schritt
Anleitung zum Ermitteln der Achsaufldsungen und Schalterzuordnungen werden auch das
leistungsfahige Makrosystem, die integrierten Importfilter und alle verfiigbaren Ein- und
Ausgangssignale erklart.

Zu fast allen Dialogen, Funktionen und Meldungen ist eine detaillierte Erlauterung nur
einen Druck auf die F1-Taste entfernt. Das Handbuch und alle Texte der Online-Hilfe
liegen als PDF-Dokumente vor und kénnen von uns leicht nachtraglich erganzt werden.

Das gesamte Referenzhandbuch Iasst sich leicht Uber das Hilfe-Menu laden und anzeigen.
Auf Wunsch sind auch gedruckte Handbicher in deutsch und englisch verflgbar.

WinCNC-Centrol 0 WinPC-NC USB [D:\Test\WinPC-NC30\STUHL.OPT]

Realtime-USB-Interface Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
[¢) Copyright Burkhard Lewetz, 2016 i

Wersion 1 80/580  T/R S/M 3306007 ﬁ ﬁ N\ m ; (_) Fo $ % / A g

fr mich
ncUSB - 02493 - 0100 - 1ms 1
1 oar

X 36 187 Koordinaten = Werkzeuge = Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstellungen

d Manuell Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung

Y 52_ 1 50 l Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4.-Achse Zubehdr MaBe/Dimension Referenzfahrt

10092.pdf - Foxit Reader
El' ANSICH FORMUL SCHUTZ FREIGEB FOXIT C HILFE Q | Suchen
10200.pdf 10092.pdf x Achsauflisung -7800 Schritt/U
PC-NC USB - Weg pro Umdrehung | _10.000 mm/U

max Geschwindigkeit | — 10000 | mmys
i 3.00
Grundeinstellungen- X-,Y-,Z-Achse — -
Eilgeschwindigkeit = — 1000 mmys
kiirzeste Rampe | ms

Fahrtrichtung invertieren

Umkehrspiel | Schritte

o OK || X Abbruch | ‘ & sichern...

Parameter-Grundeinstellung Z-Achse

Achsauflésung

Die Auflésungsfelder definieren die Anzahl der Motorschritte pro
Umdrehung. Bei Verwendung von Getrieben oder Unter-/Uber-
setzungen kénnen hier gleich die hochgerechneten Werte einge-
tragen werden. Die Einheit sind Schritte.

Weg pro Umdrehung

Mit diesem Parameter muss man die Wegstrecke definieren, die
mit einer Motorumdrehung zuriickgelegt wird. Die Definition der
Achsauflésung mit zwei Parametern hat den Vorteil, dass keine
Rechenungenauigkeiten entstehen kénnen.

Die Einheit sind Millimeter mit Nachkommastellen.
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Mehrsprachig und weitere Sprachen nachrustbar

Nach der Installation sind direkt umschaltbare Fremdsprachen verfiugbar, aktuell 22
europaische und asiatische Sprachen, darunter koreanisch, russisch, tlrkisch, chinesisch.

Sprache

Deutsch

Francais
Turkish

polski

Portugués

Weitere Sprachen lassen sich leicht von Partnern
oder Anwendern mittels integriertem Spracheditor
nachrusten und speichern.

e Gehezu

Referenz Sprache

\Russisch

Deutsch

Russisch

&Datei

&Fahren
&Parameter
&Sonderfunktionen

&Hilfe

&Editor

&Beenden

&Start

&Manuell Fahren
&Referenzfahrt
&Werkzeuge
S&pannzange auf/zu

&Geschwindigkeiten...

&Koordinaten

&dpaiin

&aBuKeHue
&napameTpbl
&cneymnaneHbie dyHKLUK
&nomolb

&OTKpPbITE...

&pepakTop

&3apepwnTh

&cTapt

&MBWKEHWE BPYUHYIO
&kanuBpoeka
&UHCTPYMEHTBI

&uaHry pazxaTe/3axaTtb
&ckopocTu...

I&J | © Sichern...

www.Lewetz.de
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Wie gehts das... oder How to... Kurzanleitungen

Auf unserer Homepage www.lewetz.de stellen wir unter Hilfe-Wie geht das... viele
Kurzanleitungen zu kleineren Aufgaben und Fragestellugnen zur Verfigung. Diese werden
standig erganzt und erweitert und wir freuen uns immer, wenn auch unsere Anwender uns
dabei unterstitzen unsere Anleitungen zu vervollstandigen oder ein interessantes Projekt
zum Nachmachen aufbereiten und vorstellen.

Burkhard Lewetz

Ingenieurbiiro fiir technische Software-Entwicklungen

Lasergravur

Burkhard Lewetz

Ingenieurbiiro fiir technische Software-Entwicklungen

"WinPC-NC Wie geht das?" und HowTo-Anleitungen

Zur Erleichterung des Einstiegs in WinPC-NC bieten wir unseren Kunden hier verschiedene "WinPC-NC Wie geht das?" oder HowTo-
Anleitungen an. Diese sind in verschiedene Unterkategorien eingeteilt und fihren Sie Schritt fur Schritt durch das jeweilige Thema. Wir werden

unsere Beitrage hier standig erweitern.

Erste Schritte

Parameteribernahme von einer zur anderen Installation

Update auf die aktuelle Version

Anlegen eines Protokolls fiir WinPC-NC

Einstellen der Achsauflosungen mit einer neuen Maschine

ks

Umstieg von WinPC-NC Economy auf WinPC-NC USB

Nullpunktverschiebung nutzen

Funktionserweiterung der Version 3.40

Zubehdr einsetzen und konfigurieren
Einrichten und Nutzen einer Antastplatte mit WinPC-NC
Konfigurieren und AnschlieBen einer Spindel mit WinPC-NC

Laser konfigurieren und Laser-Test Funktionen

Keypad als Fernbedienung nuizen
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Echtzeitanzeige und Betriebsdaten

Bei allen Maschinenbewegungen zeigt WinPC-NC die Achspositionen schrittgenau
numerisch in Echtzeit an und die aktuelle Maschinenposition in der Grafik wird sofort und

£ WinPC-NC USB V4.1

| Datei Fahren Parameter Sonden‘unktlonen Hilfe

‘ﬁuﬁﬁ P Z g P

23456?8910.

Positionsanzeige

Maschinenkoordinaten

X 254940
Y 150.290
V4 11.110

Werkstiickkoordinaten

X -13.489
Y 4938
z -24.995

Stopuhr

00:00:27

o State| | X Step | | cHeset

Maschinenlaufzeit
WinPC-MC Laufzeit
Spindellaufzeit

Kihlungslaufzeit
Dosier/Laser-Laufzeit
Spindel Starts
Kihlungs Starts
Dosier/Laser Staris

rA

GO
50 LJ

Gesamt

42:4%3:01
125:37:14
13:31:04
00:05:04
01:48:12
944

39

583

Seit Start
00.00:22
00:02:41
00:00:25
00:00:09
00:00:00

unmittelbar mit einem roten
Punkt markiert.

Fur den Jobablauf ist die
Anzeige einer Stoppuhr
moglich. Die Einstellung einer
Stoppuhr ist sinnvoll um
einen genauen Uberblick zu
den Laufzeiten zu bekommen
und dann ggf. Laufzeiten
abzurechnen oder nur die
Fertigungszeiten zu
dokumentieren.

Die gesamten Maschinen-
und Spindellaufzeiten sowie
die Spindel-, Kilhlungs- und
Laserschaltungen werden als
Betriebsdaten dauerhaft
gesichert und dienen als
wichtige Werte fur Service-
und Wartungsintervalle. Auch
die genaue Abrechnung bei
Lohnfertigung ist damit
moglich.
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Exakte Bedienung mit Handrad, Keypad, Joystick

Alle Einrichtefahrten oder Positionierungen der Achsen erfolgen schrittgenau mit
verschiedenen Eingabegeraten. Neben der Ublichen PC-Tastatur und der Maus sind auch
optionale Hilfsmittel mit dem Handrad, einem kleinen numerischen Keypad oder der 3D-
Maus moglich. Die Bedienung erfolgt damit sehr komfortabel, absolut intuitiv und
vermeidet sicher Fehlbedienungen oder sogar Kollisionen der Maschine. Die sichere
Kontrolle der Maschine und aller Bewegungen ist damit jederzeit gewahrleistet.
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Referenzposition und -offset

Mithilfe von verschiedenen Einstellungen fir die Referenzfahrt kann man WinPC-NC und
die moglichen Arbeitsbereiche oder den gesamten Maschinenbereich optimal an die
mechanischen Gegebenheiten anpassen.

In den Einstellungen legt man fest, auf welcher Seite der Achse der Referenzschalter liegt
und mit welchen Geschwindigkeiten dieser angefahren und freigefahren wird. Bei der
Referenzfahrt einer Achse fahrt WinPC-NC ublicherweise mit hdherer Geschwindigkeit in
diese Richtung um den Schalter zu suchen. Bei Pegelwechsel am Referenzschaltersignal
stoppt die Bewegung und es wird langsam in Gegenrichtung wieder vom Schalter
heruntergefahren. Genau an der Schaltkante stoppt die zweite Bewegung.

Optional kann mit dem Referenzoffset entweder noch ein Stlickchen vom Schalter
weggefahren werden um diesen sicher freizustellen, falls er keine Schalthysterese besitzt,
oder man fahrt wieder ein Stick in Richtung des Schalters um den maximal mdglichen
Arbeitsbereich zu nutzen.

X¥-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehdr MaBe/Dimension Referenzfahrt

X

Referenzschalter am.. .Ende |(ned. =

Referenzposition = 0.00

Referenzoffset | * 1.00

Viel hilfreicher bei der Einstellung ist der Parameter Referenzposition. Damit lasst sich am
definierten Referenzpunkt jeder Achse eine bestimmte Position bestimmen, die auch
ungleich Null sein kann. Wenn ein Referezschalter am positiven Ende einer Achse liegt
und dorthin referenzgefahren wird, dann ist es hilfreich, an dieser Stelle den maximal
moglichen Weg als Referenzposition festzulegen und damit den Nullpunkt der Achse
richtigerweise an das negative Achsende zu setzen. Den Nullpunkt der XY-Achsen kann
man damit intuitiv in die linke untere Ecke des Maschinentisches legen.

Damit kann man sicherstellen, dass der gesamte Maschinenbereich nur mit positiven
Koordinaten abgedeckt wird und alle definierten Hilfspositionen wie Parkposition,
Nullpunkte usw. im positiven Quadranten der XY-Achsen liegen.
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Funktioneniibersicht

Mehrfachfertigung mit Nutzen

Wenn Teile mehrfach gefertigt werden sollen, kann man das sehr leicht innerhalb eines
Jobs mit der Nutzenfunktion erledigen. Unter Technologie-Nutzen definiert man einfach die
Anzahl der identischen Teile nebeneinander und Ubereinander sowie den Abstand.
WinPC-NC errechnet den neuen Job und zeigt auch die gewunschte Anzahl der Teile
sofort am Bildschirm an.

Parameter Sonderfunktionen Hilfe

ENEY DEEE

Nutzenfertigung

X Y
Anzahl nebeneinander _3
Versatz X-Nullpunkt 2000  mm
Anzahl untereinander -
Versatz Y-Nullpunkt 000 mm
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Funktioneniibersicht

Plazierung der Daten auf Maschine/Werkstuck

Das exakte Plazieren und Verschieben der Daten auf der Maschinenarbeitsflache oder
dem aufgespannten Werkstuck stellt eines der wichtigsten und oftmals zeitraubendsten
Aufgaben dar. WinPC-NC bietet dafur einige sehr nitzliche Funktionen, die alle direkt mit
Buttons Uber der Grafikanzeige erreichbar und aktivierbar sind.

VASAN
L 2 J

-

Schaltet die Grafikansicht zwischen reinen NC-Daten, Maschinentisch und
definiertem Werkstlick um. Man sieht sofort, wo auf der Maschine das
Werkstiick liegt und die Daten aktuell gefrédst werden. Ein Verschieben an
die richtige Position ist dann leicht méglich.

Aktiviert die Messen-Funktion. AnschlieBend kann man leicht mit der Maus
eine Linie aufziehen und sieht sofort die Lédnge. Damit ist das Vermessen
von Breiten und Héhen oder auch Absténden sehr einfach.

Erméglicht das Verschieben der Daten. Mit Aktivierung der Funktion
erscheint ein Rechteck um die Daten, welches dann leicht mit der Maus
verschoben werden kann und exakt an der gewiinschten Position plaziert.

Definiert die aktuelle Maschinenposition in der Grafik. Die aktuell
angefahrene Position kann man damit exakt einer Stelle in der Grafik
zuordnen. Damit ist es méglich, auf dem Werkstiick eine Ecke oder
Bohrung anzufahren und danach das entsprechende Grafikelement zu
markieren, das dann umgehend dorthin verschoben wird.

Funktion ,Maus-Move*, fahrt die Maschine umgehend an die mit der Maus
markierte Stelle in der Grafik, zB. an die vier Eckpunkte um genau zu
sehen, ob das aufgespannte Werkstiick ausreicht.

Bei definiertem Werkstiickbereich werden auf diese Weise die NC-Daten
zentriert. Damit kann ein Rohteil festgelegt und danach automatisch die
Daten mittig darauf plaziert werden. Im Hintergrund wird nur der XY-
Nullpunkt neu berechnet.

Mit dieser Funktion werden die NC-Daten genau auf 90% der definierten
WerkstlickgréBe skaliert und damit bis auf einen minimalen
Sicherheitsabstand exakt an die Grél3e des Rohteils angepasst. Mit der
automatischen Skalierung und Zentrierung ist eine Gravur schnell
eingerichtet.

www.Lewetz.de
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Funktioneniibersicht

Werkzeugverwaltung und einfache Aktivierung

Bis zu 30 unterschiedliche Werkzeuge lassen sich mit allen Ihren Daten wie Name, Farbe,
Geschwindigkeiten, Einstechtiefen, Wiederholungen und Lange definieren. Die Werkzeuge
werden in der Grafikanzeige unterschiedlich angezeigt und sind mit einfachem Mausklick
auf die Nummer ein/ausschaltbar.

Durch die leichte Aktivierung kann man spezielle Justierungspunkte oder Positionsrahmen
mit eigenen Werkzeugnummern erstellen. Mit diesen Hilfselementen kann dann die
genaue Ausrichtung und Vermessung auf dem Maschinentisch erfolgen. Vor dem Start der
Jobausfuhrung werden die Werkzeuge mit diesen Nummern durch einen Mausklick
deaktiviert.

G WinPC-NC USB

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

B e N\ @ S v <o0f|eP | = #®| |~ B

BEEEEEERRAR~ |« o 2o+ 8o 88k « o

Parameter

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

Aktivierung | Geschwindigkeiten MaBe | Wechsler Magazin

Bezeichnung
Werkzeug 21

Werkzeug 22
Werkzeug 23
Werkzeug 24
Werkzeug 25
Werkzeug 26
Werkzeug 27
Werkzeug 28

Werkzeug 29

& & &R ORI R &

Werkzeug 30

11-20

DATest\WinP CNC-30Wkzg\rechteck49m61,5.PLT | Profil: CuttyMachine-20190326-1429
online 0 | steht 0 11 | |

www.Lewetz.de Seite 19 von 59 13.10.2023



WinPC-NC
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Jobausfuhrung nach Abbruch oder Pause

Ein Job kann von WinPC-NC USB oder Professional jederzeit pausiert oder abgebrochen
werden. Der Job kann entweder exakt an der Abbruchstelle oder auch ein Stiick davor
wieder aufgenommen und fortgesetzt werden.

Je nach Parametereinstellung erfolgt beim erneuten Jobstart entweder eine Abfrage, ob an
der Abbruchstelle fortgefahren oder neu begonnen wird. Uber die MenUfunktion Start ab...
sind noch mehr Auswahlmadglichkeiten gegeben.

AD IFR=1Y | L l
CWABS 1106556 J131140 X107079 Y129777
MOVEABS X107947
CWABS 107947 J128317 X108375 Y129713
FASTABS Z4000
FASTABS X97691 Y129777
FASTABS 72000
ST Starte Job ab Programmstelle...
CWABS 198214 J131140 X96861 Y130591
MOVEABS X96376 Y129720
CWABS 196782 J128317 X96782 Y129777 Prozent %
MOVEABS X97691 - ;
EASTABS 74000 (= Markierte Zeile im Echtzeitfenster.

FASTABS X102063 Y139927
FASTABS 72000 Abbruchstelle minus Prozent %
MOVEABS 7-350 _ _
CWABS 1102427 J138513 X102782 Y139929 Abbruchstelle minus Zeilen
MOVEABS X102742 Y140002
MOVEABS X102105 _ =
MOVEABS X102063 Y139927 PR | X Abbruch |
MOVEABS X101823 Y140482 —_ L=
MOVEABS X93267 Y125126

MOVEABS X93851

MOVEABS X95929 Y 128800

CWABS 96782 J128317 X96782 Y129297
MOVEABS X107947

Speziell bei 3D-Drucken ist eine Pause zur Kontrolle und zum Nachschieben des
Filaments oft erforderlich und wird von WinPC-NC problem- und ansatzlos ausgefuhrt.
Auch der Tausch eines stumpfen Werkzeugs und die erneute Vermessung des Z-
Nullpunkts sind in solchen Pausen und Unterbrechungen mdglich.
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Funktioneniibersicht

Schaltbare Sicherheitsabfragen

Warnungen und Sicherheitsabfragen sind leicht in einem Parameterdialog flr
verschiedene Situationen aktivierbar. Damit kann ein Beenden ohne Sicherung von
veranderten Einstellungen verhindert
werden, genauso wie das Uberfahren
von definierten Maschinen- oder
Hinweis bei Jobstart iiber Taster Werkstiickbereichen.

Warnungen

| Hinweis bei Jobstart {iber Magazin

¥/ Beenden mit Sicherheitsabfrage:
¥ Fahrbutton mit Sicherheitsabfrage

Individuell zuweisbare Signale zu Pinnummern

WinPC-NC besitzt sehr viele vordefinierte Signale flr Eingange und Ausgange. Neben

Referenzschaltern, Schutzhaubenkontakt, Endschaltern pro Achse, Jobstart und -stopp,
Spindel- und Kiihlungsausgang, Laser ANJAUS, Job lauft oder Achse lduft gibt es auch
diverse frei definierbare Signale, die zB. in Makros nutzbar sind.

Es lassen sich die verfugbare elektrischen Signalleitungen und die fur die Anwendung
noétigen Programmsignalen verknupfen. Jedem dieser Signale kann man im
Signalassistent einen Pin der Schnittstelle zuordnen und auch einen Signalpegel.

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung

?Eingénge Leitung
f1255 Start EA25 Pin14
1254 Stop EAZ25 Pinl5 inv

1247 NBereit n/a
11235 Refschalter X LPT1 Pin10
1236 Refschalter Y LPT1 Pin10

Pin1l ‘<l [ Obemehmen

Bei WinPC-NC Professional und den zugehoérigen Achscontrollern sind auch
schaltschranktaugliche 24V-Signalpegel moglich um zB. direkt Magnetventile anzusteuern
oder Naherungsschalter auszulesen.
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Funktioneniibersicht

Abtastung von Oberflachen und Gravur

Ab Version V4.1 kann WinPC-NC mit einem geeigneten 3D-Taster oder Abtaststift nicht-
ebene Oberflachen von Werkstlicken oder sogar ganze Maschinentische abtasten und als
Messtabelle hinterlegen. Eine nachfolgende Bearbeitung mit Gravur oder Frasung kann
dann die Messwerte berucksichtigen und die Daten darauf projezieren.

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

D ’ C ..X$ »P 1:} Keine Technologie aktiv
- DOOORGO0ST BRI - EO - [ EERVR [ [ BN
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Funktioneniibersicht

Digitalisieren und Reproduktion von Teilen

Eine Ahnliche Funktion wie das Vermessen von Oberflachen ist das Digitalisieren von
Flachen und Teilen. Alternativ zu einer weiterverarbeitbaren MES-Datei fur die Projektion
konnen die mit dem 3D-Taster vermessenen Flachen als als neues CNC_Programm
ausgegeben und direkt wieder in WinPC-NC Professional geladen werden.

Damit kbnnen Oberlachen oder ganze Werkstiucke mit anderen Materalien in identischer
oder skalierter Grol3e reproduziert werden.

NC USB

Da(e ahren Parameter Sonderfunktionen Hiffe

.u.- ’ C .’x$ -’P o ' ’ ﬁ Keine Technelogie aktiv
n234557591n. . ‘ *«za;y-.--.q

Profil: default* |
L

Ci\Projekte\SWinPCNC USB_V4.T\Messdaten\ Tellerli.CNC
online 0 steht 0 11
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Funktioneniibersicht

Vermessen von Werkzeugen und Nullpunkt

Bei Frasjobs mit mehreren Werkzeugen kann WinPC-NC die unterschiedlichen Langen
vermessen und errechnete Langendifferenzen automatisch kompensieren. Auch eine
automatische Vermessung der Materialoberflache oder des Z-Nullpunkts ist damit leicht
und beruhrungslos maoglich.

Es sind fliegende oder fest montierte Taster nutzbar. Neben der genauen Position des
Tasters kann auch die Hohe und die Materialdicke exakt festgelegt werden. Die Hohe bzw.
der Schaltpunkt Uber dem Material lasst sich leicht einmalig ermitteln und dauerhaft
abspeichern.
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Funktioneniibersicht

Import von NCP-Format, mogliche Umrustung
alter ISEL-Maschinen

WinPC-NC kann schon lange das bei ISEL-Maschinen und -anwendern verbreitete NCP-
Format importieren und die Dateien exakt so ausfuhren, wie sie auf ISEL-Maschinen
laufen wurden.

Damit steht dem Einsatz in vormals ISEL-Arbeitsumgebungen nichts im Weg und
WinPC-NC kann die klassischen ISEL-Steuerungen mit moderner Grafik und
komfortablerer Bedienung vollkommen ersetzen.

€3 NC-Programm %) | £ WinPC-NC USB

00001 IMF_PBL_V1.0- PICTURES BY PC Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hiffe
00002 ; WERKZEUGTABELLE | T R YR B — i -

00003 .5 - Zylindler D & " N\ =2 S| col|erp| || £ &, B
00004 ; 2 Zylinder D1 =
00005 -1 : Stichel D/30°
00006 - WPZERQ GO PO SRR 4 R R
00007 PLANE X ‘ ‘
00009 ; Block 01 : Schruppen

00010 GETTOOL 5 Zylinder D6

00011 SPINDLE CW RPM20000

00012 COOLAMT ON

00013 FASTABS X126000 62720

00014 FASTABS 22000

00015 VEL 100000

00016 MOVEABS 2-1000

00017 MOVEABS ¥102720

00018 MOVEABS X87340

00019 CVVABSS 176384 J49782 99434 58598
00020 CWWABS 174566 J48833 %1 00556 YE5023
00021 CVWABS 1108346 J35650 102720 V55758
00022 MOVEABS 62720

00023 MOVEABS X105600 Y65600

00024 MOVEABS X21154

00025 CVVABS 176320 J49776 32620 64157
00026 CVWABS 176384 149782 X96754 57546
00027 CVWABS I74566 J48633 38329 50706
00028 MOVEABS X38434 50708

00029 C\WABS 1108346 J35650 105600 53439
00030 MOVEABS 85600

00031 MOVEABS 108430 63480

00032 MOVEABS X74482

00033 CWWABS 15856 JSB062 X74923 V68161
00034 CWABS 176864 J49072 X76664 YBE241
D035 CVWABS 176664 J43198 84378 YBEG08
00036 CVWABS 176920 J49776 30438 162210
00037 CVWABS 176384 J49782 ¥94073 56493
00038 CVMABS 174566 J48633 X95523 48833
00039 MOVEABS ‘48451

00040 CYWABS 180403 J48461 X95601 47651
00041 MOVEABS 96049

00042 MOVEABS X95119 47651

00043 CWWABS 198571 J29374 98671 47829
00044 CVWABS 198571 J289686 X99367 47816
00045 C\WABS |1 08346 J35650 108346 Y5070

OO0AG b4 = goaan

a
!

Bei alten ISEL-Steuerungen kann oftmals der defekte und veraltete CPU-Einschub gegen
eine Austauschkarte ersetzt werden und damit die Ansteuerung mit unserem LPT-
Anschlul? erfolgen.

Austauschkarten sind fur ISEL-Controllereinschiibe C10, C116, C142 und C242 verfugbar
und funktionieren zusammen mit WinPC-NC hervorragend.
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Funktioneniibersicht

Schleppmesserkompensation und Berechnung

der Uberschnitte

Im Rahmen der 2D-CAM Funktionen kann WinPC-NC geladene DXF/HPGL/PS-Daten flr
eine Schleppmesserbearbeitung umrechnen und somit sehr feine Folienschnitte z.B. fir
Modellbeschriftungen erstellen. Der Messer-Versatz ist naturlich einstellbar.

&2 WinPC-NC USB

€2 WinPC-NC USB
| Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe | Datel Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
! d ot LA

‘ﬁ N\ @ Ollgo| apll se|l | |4 B @ \| | @& £y || eol|ep|| s | £

‘n2345575910l e | |eal @ e |'2345678910.1xxeﬁ 32|48

D:\Test\CNC-Daten\Schleppmesserf16.plt | |D:\Test\CNC-Daten)\Schleppmessenf16.0PT
online | 0 steht | 0 | 11 |X35.507:Y410.804 | X4.122:Y-2.36 | GX 14 online | 0 | steht |0 11 X42.121:V400.167 | X10.646: V-3.963 | GX
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Funktioneniibersicht

4. Achse nahtlos integrierbar

WinPC-NC USB und Professional kdnnen eine 4. Motorachse fur unterschiedliche
Aufgabenstellungen ansteuern. Je nach verwendeter Mechanik und Zubehor kann eine

4. Achse entweder programmgesteuert in G-Codes mit unterschiedlichen Achsbuchstaben
A-B-C-U-V-W-E-T adressiert oder auch von WinPC-NC in bestimmten Funktionen
automatisch bewegt werden.

Beispiele dafur sind :

- Tangentialachse z.B. Schnitte mit oszillierendem Messer oder Glasschneider
- Rundachse A/B fiir Bearbeitung zylindrischer Formen

- Filamentvorschub fiir 3D-Drucker oder Dosierpumpe

- Schubladenbewegung fiir Werkzeugwechsler

- Revolvermagazin bei Werkzeugwechsler

- Formatanschlége fiir Teilepositionierung oder -drehung

- Schweil3drahtvorschub

- Schwenken von Fréskdpfen fiir Horizontalbearbeitung

- Abrollen von Endlosmaterial von Haspeln und Nachziehen von Bahnen

Tangentialachse

Fur alle 2D-Daten aus geladenen DXF/HPGL/PS-Dateien kann WinPC-NC die 4. Achse
automatisch in Fahrtrichtung mitdrehen und als sog. Tangentialachse steuern. Damit
lassen sich vielfaltige Aufgaben realisieren z.B. oszillierende Messer, Rill- und
Perforationswerkzeuge nutzen oder Absaugungen und Schutzgaszufuhrungen zielgenau
positionieren.
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Funktioneniibersicht

Doppel- und Mehrfachkopfe

WinPC-NC Professional besitzt spezielle Funktionen flr die Ansteuerung von Doppel-
oder Mehrfachkdpfen. Damit sind mehrere Z-Achsen und sogar zusatzlich mehrere
Tangentialachsen maoglich, zwischen denen werkzeugweise umgeschaltet wird und die
somit abwechselnd aktivierbar sind.

Wenn in einem Job unterschiedliche Werkzeuge zum Einsatz kommen, die nicht mittels
Wechsler greifbar sind, ist das die optimale Lésung.

Als Beispiel sehen Sie hier einen Doppelkopf mit zwei aktiven Werkzeugen. Einmal ein
Tangentialmesser fur Kartonschnitte und als zweites eine Rillkugel oder Perforations-
werkzeug fur die Knickkanten.
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Funktioneniibersicht

Rundachse fur zylindrische Korper

Eine Rundachse in X- oder Y-Achsrichtung wird Ublicherweise fir die Bearbeitung von
zylindrischen Korpern verwendet. Diese Drehachsen haben dann die Achsbuchstaben A
oder B, je nach mechanischer Anordnung.

WinPC-NC USB und Professional konnen beide Orientierungen ansteuern und entweder
mit Verwendung von G-Codes die dort enthaltenen Achsbefehle fur A und B ausfuhren
oder die Drehung anhand des Werkstuckdurchmessers automatisch berechnen und damit
auch reine 2D-Daten wie DXF oder HPGL verwenden. Hierbei werden die Frasdaten auf
den Rundkérper projiziert sowie die Drehungen automatisch von WinPC-NC errechnet und
ausgefuhrt.

Parameter

Koordinaten = Werkzeuge = Sonstige Technologie | Datenformat | Grundeinstellungen
Nutzenfertigung | Rundachse

+| Rundachse verwenden

Rundachse
* X-Achse ist Rundachse Durchmesser | +_42_3? Y

Y-Achse ist Rundachse
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Nutzung von USB-Kamera oder Laserpointer zur
Nullpunktbestimmung oder Teachin

WinPC-NC kann eine angeschlossene USB-Kamera oder einen montierten Laserpointer
nutzen und damit komfortabel Hilfspunkte bestimmen. Die Kamera sollte bereits an der
Maschine montiert, justiert und in Windows eingerichtet sein.

Die Kamera kann nach der Definition im Menu ,Manuell Fahren® aktiviert werden. Das
Fenster ist frei verschiebbar, vergroRerbar und kann in Helligkeit und Kontrast angepasst
werden. AuRerdem kann ein Fadenkreuz und ein Zielkreis geschaltet werden.

{3 WinPC-NC USB [N:\Daten\Dokumente Neu\HowTo\HT05 Werkzeughalter\Download fuer Kunde\Acrylabdeckung Werkzeughalter.DXF]

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
B | W \ S||0D]||<0| eP = | & A m
nns 40567 |89 |10 GO [ B3| @8 || m| H]|¥l |so||S|™] #| &

Manuell Fahren

Maschinenkoordinaten
X 384795 B N OB
Y  -472.620 —

Kamera - USB2.0 PC CAMERA Z '21.322
A 0.000

X- i“__UﬁH:'l\X*

Werkstiickkoordinaten

X 284.795

Y  -482.620
Z -41.322
A 0.000

| Offeet Kamera benutzen
Spindel

Kiihlung

Anfahren... b | St
v/ Endilags. reset = I X 5

|endlos

| Beichern » | o En

online | 0 | steht | |

In den Paramtern definiert man den Offset der Kamera- oder Pointer-Achse zum
Werkzeugmittelpunkt und er wird bei jedem Neuspeichern eines Hilfspunkts berucksichtigt.
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CAM-Funktionen fur DXF-, EPS und PLT-Daten
zB. fur Radienkorrektur

Fir einfache Daten und Konturen kann WinPC-NC direkt die nétigen Neuberechnungen
und Umsortierungen erledigen. Es eribricht sich dadurch oftmals der Einsatz von weiteren
Programmen fur die Arbeitsvorbereitung.

€D winPc-nc usB
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

e | N o | ' ] P =
u u m ﬁ D c :{? =B . ‘G} Keine Technologie aktiv

w IS s
1 3 i e o b

D\ Test\WinPC-NC400Dema\STUHL.OPT Profil: default™ 4 |
online 0 0 st X146.206: ¥35.430 | X106.206: ¥35.430 | GX 20.0: GY 20.0 |4

Folgende Aufgaben erledigt das integrierte 2D-CAM-Modul :

- Umsortierung der Vektoren zu geschlossenen Linienzigen und Konturen

- neue Zuordnung der Werkzeugnummern

- Radienkorrekturen gemal3 der Werkzeugmal3e und Bahnverschiebung innen/aul3en

- Anfahr- und Wegfahrstrecken an die Konturen um Freilaufmarken zu verhindern

- automatisches Erkennen von Verschachtelungen und richtige Innen/AulBen-Zuordnung
- Leerwegeoptimierung bei der Ausgabe

- Einbeziehung der Originalkontur in grau zur besseren optischen Kontrolle

- Bestimmung der Bearbeitungsreihenfolge anhand der Werkzeugnummern

- Gleichlauf- oder Gegenlauffrdsen

- und weitere Aufgaben
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Tastplatte und Kantentaster

Ein nutzliches Hilfsmittel ist eine Tastplatte mit zwei Anschlagen, die flr die automatische
Vermessung von Nullpunkten oder Kanten eines aufgespannten Werkstlcks verwendet
wird. Uber seitliche und frontale Antastung von oben kénnen gleichzeitig die Nullpunkte in
allen drei Achsen bestimmt werden und damit auch die Materialoberflache.

Als Zusatzfunktion und mit zusatzlicher Tastung entlang der X-Kante ermittelt WinPC-NC
auch eine leichte Drehung, falls das Werkstuck nicht achsparallel aufgespannt wurde.
Diese Drehung kann danach bei der Bearbeitung mit den NC-Daten und der Grafik
berucksichtigt und die Vektoren entsprechend umgerechnet werden.

atei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

W \|[m | f| D20 e *| & B alm
Bzl B | alelen oo o o te X4 W

D:AWinPC-NC USB 3\muster01 pit Profil: default™ 7 |
online | 0 steht 0 11 |X-119027 : V402700 | X-146278: Y207.330 | GX 500:GY 500 |4
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Automatischer Werkzeugwechsler

WinPC-NC USB und Professional konnen Werkzeuge im Job automatisch wechseln und
sogar die Langen vermessen sowie Langendifferenzen kompensieren. Es sind
Werkzeugmagazine als fest montierte Zangenaufnahmen, als bewegliche Schubladen

oder sogar Revolvermagazine moglich. Voraussetzung ist neben den

Werkzeugaufnahmen naturlich eine elektrische oder pneumatische Spannzange, die mit
einem digialen Ausgangssignal bedient wird.

NN R e iy

Makroausfihrung bei...

Programmstart
Programmende
Jobstart

Jobende

vor Referenzfahrt

nach Referenzfahrt

vor PEN DOWN

nach PEN DOWN

vor PEN UP

nach PEN UP

vor Werkzeugwechse!
nach Werkzeugwechsel
AutoWechsler Ablegen
AutoWechsler Aufnehmen

Loschen

Enfligen

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

Aktuelles Makro...

FahreY 23.500
SpannzangeAuf
blasenAn

Ersetzen

Anhangen

FahreZ

Warten 500
AusblasenAus
FahreZ -67.000
FahreY -23.500

FahreZ 67.000

Der Ablege- und
Aufnahmevor-
gang kann
individuell mit
Makros festgelegt
und interaktiv
getestet werden.
Die Wechselvor-
gange laufen
aulderst zuver-

Neuer Makrobefehl... |aSS|g ab und sind
S *—D00 [Z  Makrobsteno. in sehr vielen
FahreX
ik Anwendungen
" signale nur aber Makros bedienen it seit Jahren im
|| Makro Jobende auch bei Abbruch FahreYZ Emsatz
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WinPC-NC Professional ist
daruber hinaus noch in der Lage,
die einzelnen Magazinpositionen
und die Spannzange mit Sensoren
zu Uberwachen um somit
Kollisionen beim Wechsel zu
verhindern. Auch eine Prifmessung
vor der Ablage oder nach der
Abnahme sind moglich um zB.
einen Werkzeugbruch automatisch
zu erkennen.

Makro Datenformat Grundeinstellungen

korrektur | Wechsler Magazin

Wechsler

Wechsler, Z nicht hochfahren
Letzte Position ignorieren

| Priifen nach Aufnahme

¥ Priifen vor Ablage
| Priifen nach Ablage%

Vordefinierte Einstellungen fur viele Maschinen

FUr viele Maschinenhersteller und -typen bieten wir vordefinierte Einstellungen oder liefern
diese mit aus. Nach der Installation auf einem neuen Computer erscheint dann oft ein
Auswahlmend flr die angeschlossene Maschine.

Das vereinfacht die

Inbetriebnahme enorm

Bitte wahlen Sie die Sprache....

Sélectionner la langue....

Please select your language....

|Deutsch

Bitte Maschinentyp wahlen....

Sélectionner la machine....

Please select your machine type....

und ist zeitsparend.

Stepcraft D/210
| Stepcraft D/300
Stepcraft D/420
epcraft D/600
Stepcraft M/500 vor/to 04722
Stepcraft M/700 vorfto 04/22
Stepcraft M/1000 vor/to 04/22
|Stepcraft M/500 ab/from 05/22

www.Lewetz.de
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Echte 3D-Frasungen mit 3 oder 4 Achsen

Bei Vorlage eines 3D-Jobs mit G-Code Befehlen oder NCP-Kommandos fertigt WinPC-NC
die gewiuinschten Werkstticke problemlos, absolut maflkgenau und mit optimierter
Geschwindigkeit. Die ausgekliigelten Lookahead-Vorschaufunktionen analysieren den
zukunftigen Bahnverlauf genau und ermitteln immer die optimale Fras- und
Verfahrgeschwindigkeit.

Ob ausgespitzte Stempel, Zahnkronen und -briicken oder Masterformen fur Tiefziehteile,
nichts stellt WinPC-NC vor unldsbare Probleme.
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Verwendung verschiedener Nullpunkt (G54..G59)

Uber einen Parameter in den Einstellungen kann man mehrere Nullpunkte in WinPC-NC
freischalten, die dann normgerecht mit den G-Code-Befehlen G54 bis G59 ausgewahlt
werden. Die Nullpunkt-Positionen sind einzeln definierbar und die Auswahl den aktuellen
Nullpunkts erfolgt entweder vor dem Job mit einen einfachen Mausklick oder
befehlsgesteuert in den NC-Programmen.

Parameter
Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige = Technologie Datenformat = Grundenstelungen

Hifspunkte = Mullpunkte

X

Nullpunkt 1 (G54) | +__63.10

Nullpunit 2 (G55) - 20.00
Nullpunkt 3 (G56) | +_1291.30
Nullpunkt 4 (G57) | +—712.60
Nullpunkt 5 (G58) | * 0.00

Mullpunkt 6 (G59) | +—0.00

Unterschiedliche Nullpunkte ermdglichen die leichte Handhabung von verschiedenen
Aufnahmen oder Befestigungshilfsmitteln auf dem Arbeitstisch.

WinPC-NC USB V4.1 D:\Test\I-Meine-Testdateien\Dino15\DINO15.0PT

00001 * WINPC-NC DATA

00002 *01.09.2021 12:08:

00003 *3306001 4

00004 T1 D
00005 M 25394 26478 d
00006 L 25407 26679 ]

00007 M 137298 165262

00008 L 137432 165412 {?
00009 L 137567 165561
00010 T 101

00011 M 27450 157479
00012 L 27450 157479
00013 L27384 157397

00014 L27108 157104
00015 L 26850 156796 >
00016 L 26609 156473
00017 L26387 156137
00018 L26185 155789
00019 L 26003 155429 L\_.
00020 L 25842 155060
00021 L 25703 154683 M Eb
=
53 G54 G59

00022 L 25585 154297 /’2
A XY
57 G

00023 L 25490 153906
|
Gb5 G56 G

T0

00024 L 25417 153510

00025 L 25367 153111

00026 L 25341 152709 G
00027 L 25337 152306

00028 L 25356 151904 LY
00029 L 25322 151506

00030 L25161 151139

58
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Teachin-Funktion zur Programmerstellung

Viele Anwender von WinPC-NC schatzen die einfache und trotzdem leistungsfahige
Teachin-Funktion zum interaktiven Erstellen von Frasprogrammen. Hierbei wird zB. eine
Handskizze oder ein Musterteil aufgelegt und danach die markanten Stutzpunkte manuell
mit Maus, Keypad oder Handrad abgefahren, gespeichert und somit der Konturverlauf
erzeugt. Alternativ ist auch das Kantentasten mit einem Messstift oder unserem 3D-Taster
moglich.

Sehr komfortabel geht das mit den erzeugbaren Kreisbogenbefehlen wobei immer
zwischen drei angefahrenen Stutzpunkten ein Kreisbogen automatisch errechnet und
gespeichert wird. Der dritte Punkt des letzten Kreisbogens kann automatisch als
Anfangspunkt des nachsten Kreisbogens verwendet werden. Somit sind sehr dynamische
und kontinuirlichen Linienziige moglich, die im spateren Jobablauf sehr sanft und sauber
durchfahren werden.

Teachin

| %prog Sy
G90 G711 G17 (@) HPGL
T1ME i
GO0X172193%147.918 R
500 259.400

M3

M7

G071 Z61.400

Fa.50
G02%184.168158.43113.585.)-3.924
GO2»%203.331 ¥139.7181-201.571 J-223.971
|GOT R202.525 124,950

&) DINASD

Eilgang Linie fahren

* orschub

Kreisbogen

| Spindel an

Ubernehmen
« Elihlung an

Geschwindigkeit Lischen

L o N I o

8.50
T Frogrammende

—_
=

iOffset Kamera benutzend

Speichern [ | &% Fertig
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Ansteuerung von Frasspindeln

Handelsubliche Frasspindeln werden meist mit einem 0-10V oder 0-5V Analogsignal
angesteuert. WinPC-NC Professional kann das 0-10V-Signal direkt erzeugen. Bei
WinPC-NC USB liegt alternativ dazu ein sog. PWM-Signal mit 5V-Pegel vor, das sehr
leicht in das bendtigte Analogsignal umgewandelt werden kann oder auch als 0-5V-Signal
direkt verwendet werden kann.

Mit dem PWM-Signal kénnen Werte von 0% bis 100% ausgegeben werden wobei 100%
einem dauerhaften 5V-Pegel entspricht.

Eine mdgliche Losung fur das
Analogsignal bieten wir in unserem
Shop an. Der PWM-Adapter erledigt
die Umwandlung des PWM-Signals
in ein starker belastbares
Analogsignal 0-5V oder 0-10V. Der
Adapter kann einfach an unsere
USB-Hardware und einem weiteren
Kabel zwischengesteckt und
verwendet werden.

' Data ncUSB
® = 9N 11907
B ™" PTi WP

Lewetz Steuerungstechnik

Zusatzlich steuert WinPC-NC eine Frasspindel auch immer noch mit einem digitalen
Signal Spindel EIN/AUS an, das bei vielen Spindelcontrollern separat aufgelegt wird. Mit
zwei vordefinierten Eingangssignalen wird der Spindelzustand tUberwacht, zB. ob die
eingestellte Drehzahl erreicht ist, ob die Spindel komplett steht oder eine Spindelfehler
vorliegt.
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Umfangreiches Makro-System

WinPC-NC besitzt ein komfortables und umfangreiches Makro-System und kann
individuell gestaltete Makro-Ablaufe zu bestimmten Programmzustanden ausfuhren.

Die Makros werden einfach im Dialog aus Einzelbefehlen zusammengesetzt und dann
genau in dieser Reihenfolge abgearbeitet. Neben Fahrbefehlen sind auch Wartezeiten,
Schaltausgange, das Warten auf Eingange oder Geschwindigkeitsbefehle moglich.

Makros werden von WinPC-NC automatisch immer beim zugeordneten Programmzustand
ausgefuhrt, zB. beim Jobstart, beim Werkzeugwechsel oder beim Einstechen ins Material.
Auch per NC-Befehl kbnnen Makros ausgeldst werden.

Parameter

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

Makroausfihrung bei...

'F‘rugrammsﬁrt
Programmende sechen

| Sttt Altuelles Makro...

|Jobende

|vor Referenzfahrt
nach Referenzfahrt
|wor PEN DOWN
|nach PEN DOWN
\wor PEN UP

nach PEN UP

Enfigen

Ersetzen

FahreY 23.500
SpannzangeAuf
AusblasenAn
Warten 500
AusblasenAus
FahreZ -67.000
FzhreY -23.500

FahreZ 67.000

|vor Werkzeugwechsel Anhdngen
Inach Werkzeugwechsel

Autowechsler Ablegen

| AutoWechsler Aufnehmen

|vor Vermessen

FahreZ MNeuer Makrobefehl...

Blesdadens: _67.000 z Makrobefehie...

SetzeAusgangLow
Geschwindigkeit /s
Makros ausschalten FahreX z e

Signale nur iiber Makros bedienen FahreY

Makro Jobende auch bei Abbruch FahreXY

Mit Makros sind sehr komplexe Ablaufe und Funktionen mdglich, zB.

- Ablegen und Aufnehmen mit automatischem Werkzeugwechsler

- Synchronisation mit anderen Prozessen

- Nullfindung oder Oberfldche antasten beim Einstechen

- Ausgénge setzen um Zusatzkomponenten anzusteuern

- Ausfahren oder Freigeben von Werkzeugmagazinen

- Umschalten von mehreren Achsen oder Werkzeugkdpfen

- Wartezeiten und Schrittketten mit Signalen realisieren

- zusétzliche Achsbewegungen zB. nach Referenzfahrt oder vor dem Ausschalten
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Dosieren mit Technologiefunktion

Fur Dosieranwendungen besitzt WinPC-NC spezielle Technologie-Funktionen, die das
Nachtropfen oder die Zeit fir den Aufbau des Kammerdrucks sehr genau kompensieren.
Man kann zB. eine einstellbare Ausschaltstrecke festlegen und WinPC-NC schaltet dann
schon vor Bewegungsende bei Konturen das Dosiersignal ab.
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Ansteuerung von Lasern

Die Ansteuerung von verschiedenen Lasern fur Schneid- und Gravuraufgaben ist mit
WinPC-NC problemlos mdglich und die dafir nétigen Einstellungen sind in einer
speziellen Technologie-Funktion zusammengefasst.

Es lassen sich sehr leicht die Laser der
ublichen Hersteller ansteuern, wie auch
gunstige NoName-Produkte aus Asien.
Alle uns bekannten Laser arbeiten mit
einem PWM-Signal, um die Leistung
zwischen 0-100% zu steuern. Dieses
Signal ist bei WinPC-NC genauso
vorhanden wie ein separates digitales
Signal Laser EIN/AUS.

Neben einer Spezialfunktion, um den
Leistungsverlauf des Lasers individuell
mit MIN- und MAX-Grenze festzulegen,
ist es auch mdglich, die 50% Graustufe
nach oben oder unten zu verschieben
und damit die moglichen Leistungsstufen
zu strecken oder zu stauchen. Damit
lassen sich je nach Laser und verwende-
tem Material bei Gravuren die maximal
mdglichen Grauabstufungen erreichen,
ohne dass die dunklen Flachen verbrannt
sind oder die hellen zu wenig Zeichnung
haben.

D:L ameler Sonderfunktionen Hilfe . - :
QUCE Qeox= EE @
B::<:: 0 B 2assc olB« > THEBE

>

nN oy

«

<

1A]
g * &%
]
® spincer
() Kihlung

X 240.365 %
Y 151.331 %

] P . V. V. NN
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| Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Makro | Datenformat  Grundenstelungen

Nutzenfertigung | Laser

|« Laser verwenden

Q244 DosiereniLasern = n/a 1221 Taster = LPT1 Pin13 Graustuferabgleich
Q218 Drehzahl PWM = LPT1 Pin14 : . :
_12 % | 59 % | 93 %
|v| Geschwindigkeitsabhangige Leistung 8
Minimale Laser-Leistung | 12 % -
| [ Graustufenabagleich

| | Normierung der importierten Graustufen
Maximale Laser-Leistung | 100 9

|| Nullpunktfindung mit Sensor
| | Sensor-Aktivierung mit Abfrage / Quittierung _
Fokus - Z -Hohe |

Weiss Grau

|IiEinjAusschalten bei GOj61 und PU/PDI i) Skt g

|| Geschwindigkeit/Leistung aus Werkzeug-Parameter keine, nur 2D-Daten
* Graustufen gemaB PWM Signal

Graustufen gemaB PWM Signal invertiert

Lasergeschwindigkeit | —10-00  mnus

Leistung fir Pilotlaser | _20 9%

Eine ganz wichtige Funktion beim Lasern ist die geschwindigkeitsabhangige
Leistungsreduzierung. Hierbei reduziert WinPC-NC die aktuelle Laserleistung automatisch
wenn langsamer gefahren wird. Bedingt durch den Konturverlauf und die Bahnsteuerung
kann es immer zu Abbremsungen an Ecken oder kleinen Radien kommen und mit
gleichbleibender Laserleistung wirden diese Stellen dann deutlich mehr verbrennen oder
dunkler werden.

Diesen Effekt kann WinPC-NC mit geeigneter Einstellung zuverlassig und automatisch
vermeiden und fur eine Laserbahn mit gleichbleibender Farbe und Breite sorgen.

Laserbeschriftung OHNE und MIT
geschwindigkeitsabhéngiger
Leistungsreduzierung
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Folienschnitt mit Laser OHNE und MIT Leistungsreduzierung

Fur die beiden typischen Aufgaben Lasergravur und Laserschnitt bietet WinPC-NC jeweils
Kalibrierfunktionen, mit denen schrittweise die Einstellungen verandert und das
resulierende Ergebnis sofort geprift und weiter optimiert werden kann.

Bei der Lasergravur hilft die Kalibrierfunktion, die Leistungspunkte fur Grauabstufungen
optimal zu bestimmen und beim Laserschnitt ermittelt man so die richtige
Schnittgeschwindigkeit und die Anzahl der wiederholenden Schnitte bis zur gewunschten
Tiefe.

Laser Graustufen Test

Laser Geschwindigkeitstest Laser Graustufentest

minimale Geschwindigkeit | 1000 Graustufenabgleich

maximale Geschwindigkeit | _2000_ % B %%

Wegstrecke | __50.00 ‘ ,

Freifahrstrecke X, Y | +_ 50.00

Fokusdurchmesseri + 025

Beste schwarze Linie |L?_

i hwindigkeit | _16.00
asergeschwindigkei | Weiss Grau Schwarz

™ ]
STOP
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Plasma- und Brennschneiden

WinPC-NC Professional hat eine Technologiefunktion zum Plasma- und Brennschneiden
und fasst in diesem Dialog alle nétigen Einstellungen zusammen. Die Unterstutzung von
verschiedenen Plasma-Gerate ist ebenso gewahrleistet, wie die ndtigen
Sicherheitsfunktionen fir diese Aufgabe.

Folgende Aufgaben und Funktionen werden unterstitzt...

- Héhennachfiihrung mit Z-Achse fiir optimale Schnitte ausgeldst durch Plasmageriét,
externe Eingénge oder interaktiv tiber Tastatur

- Z-Nullfindung mit Kontakt auf Blechoberfldche bei jedem Einstich

- individuell einstellbarer Einstechvorgang mit Lochstechhéhe und -verzbgerung, Ziindzeit,
Fahrt auf Schneidhéhe

- Beachtung von ARCGOOD Signal wéhrend des Einstechens und Schneidens

- spezielle Umsortierung im CAM um Verschachtelungen zu vermeiden und
Anfahrstrecken zu erzeugen

- Schnittgeschwindigkeit anhand Materialdicke
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Doppelachsen in X/Y mit Ausrichtung

WinPC-NC Professional kann doppelte X- oder Y-Achsen (Parallelachsen) ansteuern und
die Brlcke bei der Referenzfahrt automatisch rechtwinklig ausrichten. Daftr sind zwei
getrennte Referenzschalter notig, die etwa parallel angebracht und eimalig vermessen
werden.

cﬁlf/l{::’—:::h

K

Xb
Xa

e groBer Offset

Xb

kleiner

o

Die rechtwinklige Ausrichtung erfolgt in mehreren Schritten...

- Referenzfahrt beider Achsen synchron auf den Xa-Schalter

- Freifahrt beider Achsen synchron vom Xa-Schalter

- Referenzfahrt nur der Xb-Achse auf den Xb-Schalter

- Freifahrt der Xb-Achse vom Xb-Schalter

- Offsetfahrt der Xb-Achse mit dem definierten Referenzoffset (4.Achse)
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€D

Kompatibilitat mit Windows-Versionen

Aktuell laufen unsere WinPC-NC Varianten unter folgenden Betriebssystemen.

USB Professional

Windows Light

95/98 X
2000 X
XP (32-Bit) X X
XP (64-Bit) X X
Vista (32-Bit) X X
Vista (64-Bit) X X
7 (32-Bit) X X
7 (64-Bit) X X
8 /8.1 (32-Bit) X X
8/ 8.1 (64-Bit) X X
10 / 11 (32-Bit) X X
10 / 11 (64-Bit) X X
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Funktionsvergleich

In der nachfolgenden Tabelle ist ein detaillierter Funktionsvergleich der einzelnen

Varianten aufgefuhrt.

Ansteuerung der Maschine USB 2.0/3.0 USB 2.0/3.0 | Controller oder
Adapter-Stecker kleine Box Komplett-
steuerung
RS232/USB/
Ethernet
Eingange fir End-/Referenzschalter und weitere Signale 5 10 bis 256
Zusatzausgange, z.B. Bohrspindel, Kiihlung, Dosieren 4 8 bis 256
Motorstromabsenkung, Boost-Signal N/ - v /- N/
Ein-/Ausgange frei konfigurier- und zuordenbar (auBer T/R) N N v
Industrietaugliche 24V-Signale, optional - - N
Takt/Richtung Signale mit versch. Adaptern oder Verstarkern - - N
Analogwertausgabe fiir Spindelsteuerung - 8Bit - PWM 0-10V PWM
Toggle-Signal als Sicherheitsfunktion, Chargepump) \ v v
Echtzeitfahigkeit unter Windows, Stabilitat sehr gut sehr gut sehr gut
Abhangigkeit von Hintergrundprozessen unter Windows nein nein nein
Maximale Schrittfrequenz (kHz) 20 80 40
Ansteuerbare Achsen 3 (XY2) 4 (XYz 4 (XYz
TABC) TABCUVW)
Ansteuerung von Motorbremsen - - v

Lauffahig unter folgenden Windows-Versionen XP bis W11 XP bis W11 W95-Win11
32/64-Bit 32/64-Bit 32/64-Bit
Mindestanforderung an den PC, Taktfrequenz >2GHz >2GHz >2GHz
Erforderliche Schnittstellen (onboard / ISA/PCI-Steckkarte) USB 2.0/3.0 USB 2.0/3.0 COM/USB/
Ethernet

HPGL, PLT

Achsauflésungen individuell einstellbar V V y
Geschwindigkeiten und Rampen individuell einstellbar N/ N/ N/
Testfunktionen fiir Mechanik, Motortuning, Signaltest NI NI A NI
Umkehrspiel pro Achse v N N
Verschiedene vordefinierte Rampenprofile wahlbar - - N
Synchronisation mit verschiedenen Eingangssignalen - N N
Individuell erzeugte Rampenprofile ladbar - - N

!
|

DXF (nur 2D) (R12 und R14)

Postscript, Vektorinformationen, EPS/AI (Version 3 und 8)

Bohrdaten, Excellon, Sieb&Meyer

< | 2| 2|2

DIN/ISO mit Unterprogrammtechnik, abs/rel. Vektoren

Multicam 2D und 3D

ISEL NCP

< ||| 2|22 |2

P I R

www.Lewetz.de

Seite 49 von 59

13.10.2023



WinPC-NC

Funktioneniibersicht

Programmfunktionen

Light

&
w

Profi

CAM-Funktionen fir alle 2D Daten (z.B. Radienkorrektur, Anfahrstrecken)

2

2

Schleppmesserversatz mit Uberschnitten und Beidrehung

Autom. Neuladen der aktuellen NC-Datei bei Veranderung

Spezielle Konturenglattfunktion fiir saubere Kanten

Sicherheitsabstand fiir Z, Flughohe bei Eilgang

Mehrsprachig, ca. 20 Sprachen, umschaltbar

Grafische Vorschau, Zoom, Drehen, Gesamtansicht mit Maschine

NC-Dateien in unbegrenzter GroRe bearbeitbar

Einfache Positionsbestimmung per Maus in der Grafik

Schrittgenaues manuelles Fahren aller Achsen

Intelligente Bahnsteuerung fiir flissiges, ruckfreies Fahren

Nullpunkt und Parkposition komfortabel per Teachin

2|2 |22 |2 2|2 |2 |2 |22

2|22 || |22 2|2 || <2

2|2 ||| 2|2 |2 |22

Anzahl Werkzeuge / unterschiedliche Parameter pro Farbe

-
o
-
2

w
o
-
2

w
o
—~
2

Automatische Identifikation der NC-Datenformate

Elektronisches Handrad zur komfort. Einrichtung zB. HR-10

Integrierter Editor zur Erstellung oder Korrektur der NC-Daten

Werkzeugwechsel schaltbar oder simuliert

Definierbare Wartezeiten nach Werkzeugbedienung

Komfortabler Assistent fir einfache Zuordnung der Signale

Spezielle Anzeige fiir Platinenbohrjobs

Tastenorientierung beim Manuellen Fahren schaltbar

Skalierung in allen 3 Achsen unabhangig definierbar

Geschwindigkeiten und Positionen in Millimeter oder Inch

Programmanzeige der NC-Datei wahrend Jobbearbeitung in Echtzeit

2|2 |2 ||l |2 |2 |2 2|2 |2

Werkzeugfarben und -Bezeichnungen frei wahlbar

2

Toggle-Signal als Sicherheitsfunktion (12kHz)(Chargepump)

\ (5kHz)

Gratis Updates innerhalb der gleichen Hauptversion

P N - - ) [ ) [ ) .

2

Anpassbare Programmoberflache mit Sidepanel oder Touch-Bedienung

Werkzeugwiederholung mit Z-Zustellkorrektur

Oberflachensensor zur automatischen Nullpunktbestimmung

Freiprogrammierbare 4. Achse

Werkzeuglangenmessung und -kompensation

Tangentialachse z.B. fiir Folienschnitt

Nutzenfunktion fir Serienfertigung

Unterbrochenen Job fortflihren

Rundgravur mit 4. Achse

Geschwindigkeitsoverride 5%-200% mit Reset-Moglichkeiten

Software-Endschalter und Maschinenbereichsiiberwachung

Komfortable und flexible Makroprogrammierung

Definierbare Referenzpositionen

Komfortable Teachin-Funktion

Job ab Zeile oder Prozent oder Abbruchstelle starten

Automatischer Werkzeugwechsler und Spannzangensignal

Nutzung einer Antastplatte fiir Nullpunkt- und Drehungsbestimmung

Benutzerverwaltung, 3-Stufig mit definierbaren Passwortcodes

Sicherheitsfunktion nach Maschinenrichtlinie, Schutzhaubentiberwachung

Abtastung von nichtebenen Oberflachen und Projektion der Frasung oder Gravur

2|2 |2 ||| |2 |2 |2 |2 |2 |22 |22 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |<

Digitalisieren und Reproduktion von 3D-Flachen

Nullfindung Makrofunktion, Oberflache suchen mit Taster

Technologie fiir Brenn/Plasmaschneiden mit Ziindablauf und Z-Nachfiihrung

Doppelte X- oder Y-Achse fiir Portale, spezielle Justagefunktion

2|2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |2 |22 |2
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Spezielle Funktionen fiir Dosieranwendungen, zB. Abschaltung vor Konturende - - v
Automatischer Werkzeugwechsler mit Magaziniiberwachung - - v
Meldungen mit Bildern fiir Uberwachung externer Signale - - v
Mehrere Betriebsdatenzahler, Maschinen- / Spindellaufzeit - - v
Fernsteuerung mit SPS oder Host-System, Integration in Automatisierung - - \/
Definition gesperrter Bereiche und Uberwachung vor Uberfahrt - - v
Werkzeugbruchkontrolle und Spannzangeniberwachung - - v
Jobspeicherung direkt auf Controller und automatisierte Serienfertigung ohne PC - - v
Lieferumfang CD, Kabel, nc100 | CD, Kabel, CD, Kabel,
ncUSB Controller
Handbuch, PDF oder als gedruckte Version optional \/- N/ Vi
Preis (EUR inkl. ges. MWSt.) Stand: 7/2023 149 299 auf Anfrage
Updatepreis tber Hauptversionen hinweg (EUR inkl. ges. MWSt.) Stand: 7/2023 59 59 99

Sollten Sie noch weitere Fragen haben, eine Spezialanwendung mit uns realisieren wollen
oder detailliertere Informationen zum Funktionsumfang bendtigen, dann wenden Sie sich
bitte per Mail an uns unter Info@Lewetz.de oder besuchen Sie unsere Homepage unter

http://www.Lewetz.de
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OEM-Hardware auf Kundenwunsch

Unsere CNC-Technologie und Bewegungssteuerungen kénnen wir fur spezielle Projekte
und Serienprodukte auch in anderen Bauformen oder in Kombination mit anderen
Komponenten zusammenstellen und fir Sie fertigen lassen.

In der vergangenen Jahren sind flr viele Kunden mit ganz speziellen Anforderungen
solche OEM-L6sungen entstanden. Wenn wir das in Stuckzahlen nicht selbst fertigen ist
es auch moglich Lizenzen fir unsere Bestandteile fur die Eigenfertigung zu erhalten.

Beispiele fur verschiedene USB-Steuerungen jeweils mit unserer Software auf den
Controllern und in Kombination mit den Optokoppler-Ein/Ausgangen, wie zB. auf der
digitalen EA-Karte realisiert, sind nachfolgend zu sehen.
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Software-Sonderversionen auf Wunsch

Fur viele Sonderanwendungen oder ganz spezielle Aufgabenstellungen haben wir in den
letzten Jahren Sondersteuerungen oder individuell angepasste Software-Lésungen
entwickelt und konnten damit die gestellten Anforderungen immer vollstandig und zur
grofliten Kundenzufriedenheit erfullen. Spechen Sie uns einfach mit Ihren
Automatisierungswunschen an.

Beispiel 1 : 4-Achs Diamantdrahtsage

[©

| Datei I I Parameter Hilfe | Parameter Standard Standard

‘ | Teileparameter sichern | Teileparameter laden | Standardparameter sichern Il Standardparameter laden |1 Parameter editieren

NC-Programm

00001 INPC-NC DATA [+]
00002 .04.2022  10:58:08

00003 * 3306001 4

00004 K0

00005 T 101
00006 M 20180 -23799
00007 L 11780-23799
00008 L 11540-23819
00009 L 11280-23919
00010 L 11080 -24079
00011 L 10920 -24299
00012 L 10820 -24539
00013 L 10780 -24799
00014 L 10780 -34899
00015 L 10820 -35279
00016 L 10940 -35659
00017 L 11120 -35999
00018 L 11380-36299
00019 L 11680 -36559
00020 L 12020 -36739
00021 L 12400 -36859
00022 L 12780 -36899
00023 L 15680 -36899
00024 L 15960 -36919
00025 L 16220-37019
00026 L 16440-37179
00027 L 16600 -37379
00028 L 16720-37619
00029 L 16780-37899
00030 L 17080-41319
00031 L 16980 -41759
00032 L 16640 -42039
00033 L 16200 -42059
00034 L 15820-41819
00035 L 15680 -41379
0 11| X-33.112:Y33.427 | X-0.474:V-17.049 | GX 100:GY 10.0 00036 L 15680 -38099
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Beispiel 2 : LaserschweiBanlage

™ L TTETTR

Geschwindigkeit:

X

’-» MEmM ‘«-— Me
CW.

® Rocot ——————— Joystick
’ Error ’ ‘J/' ‘ © AUS

Y
y 4 ] MOdL;S
R

WKS
Null setzen Null anfahren Welt-KS BKS setzen
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Beispiel 3 : Abdreheinheit an Reibschweianlage
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Beispiel 4 : Textil- und Kartoncutter mit Tangentialachse

PROFESSIONAL
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Automatisierung und Robotertechnik

Neben den bisher beschriebenen Kenntnissen und Erfahrungen in CNC-Bereich haben wir
auch schon viele Automatisierungsprojekte realisiert. Dabei geht es manchmal nicht um
Bahnsteuerung oder das Abfahren von Konturen, sondern um Punkt-zu-Punkt
Bewegungen oder Pick&Place-Aufgaben. Oftmals kommen auch separate SPS-
Steuerungen oder in unserern Steuerungen integrierte SPS-Funktionen zum Einsatz.

Wir haben dabei u.a. schon folgende Projekte realisiert :

- robotergestiitzte Zuflihrung flir Funkenerodiermaschine

- Handling beim Laserschneiden von Pinzetten

- Vereinzelung und Ziehen von Glaspipetten mit 10 Achsen

- Komponentensteuerung bei Textildruckmaschine

- Mechanik zum automatischen Dauertest von Touchscreen-Beriihrungnen

- Ansteuerung von Handlingportalen der Firma IGUS

- Positionierung von Messsonden in leicht radioaktiven Behéltern

- Verstellung von Ablenkspiegeln bei der Messung von Lichtleitkanélen in der
Neutronenforschung

- Tripod-Ansteuerung fiir Hiitchenspiel auf Messestand der Firma TYCO

- Palettierung von Garnverpackungen mit SCARA-Mechanik

- Frasen und Handling von Mikrofon-Windschutzképfen mit bis zu 11 Achsen
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Systemlieferant und Komplettsteuerungen

Je nach Anwendung und Aufgabe kénnen wir [hnen mit unserem Know-How bei der
Analyse moglicher Lésungen, bei der Erarbeitung der Lastenhefte und dem Aufbau von
Funktionsmuster bzw Prototypen gerne behilflich sein. Auch die spatere Serienfertigung
von Steuerungen oder -komponenten stellt fir uns kein Problem dar.

In vielen bisher realisierten Projekten konnten wir auf bestehende Programme und
Programmteile zurtckgreifen und zB. ausgehend von unserem WinPC-NC nicht bendtigte
Funktionen eliminieren und neu hinzukommende realisieren. Dabei legen wir immer
hdchste Anspriiche an ein durchgangiges Bedienkonzept und eine einfache und
betriebssichere Arbeit mit der Maschine.

Bei vielen Projekten konnten wir unsere Komplettsteuerung CNCMAX mit bis zu 10A-
Motorendstufen und bis zu 8 Achsen aufristen, aufbauen und stellten diese mit kompletter
Dokumentation, Prifunterlagen und Schulungen unseren Kunden zur Verfigung.

Selbstvertandlich sind auch immer vollig unabhangige und neu zu entwickelnde
Steuerungen, Komponenten und ganze Schaltschranke mdglich, sofern damit Ihre
Anforderungen optimal und anwenderfreundlich realisierbar sind.

Wir kénnen als Systemlieferant fiir Sie und lhre Projekte tatig werden, bitte fordern
Sie uns heraus.
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