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Der rechtmafige Erwerb der Datentrager und des Handbuchs erlaubt die Nutzung des
Steuerprogramms WinPC-NC an einer Maschine. Vervielfaltigungen der Datentrager und
des Handbuchs, sowie Veranderungen an den einzelnen Dateien und am Handbuch sind
nicht gestattet. Desweiteren werden alle unautorisierten Weitergaben des Programms
oder Teile davon verfolgt und mit allen zur Verfugung stehenden rechtlichen Mitteln ge-
ahndet.

Alle Rechte an den Programmen und am Handbuch, insbesondere das Urheberrecht, lie-
gen bei den Autoren.

Das vorliegende Steuerprogramm wurde sehr aufwendig getestet. Eine Garantie flr feh-
lerfreie Funktion kann dennoch nicht gegeben werden. Die Autoren sichern zu, dass
WinPC-NC im Sinne der Beschreibung und Benutzungsanleitung grundsatzlich fur den
vorgesehenen Zweck geeignet ist. Jede Haftung fur Folgeschaden oder Schaden aus ent-
gangenem Gewinn, Betriebsunterbrechung, Verlust von Informationen usw. ist ausge-
schlossen.

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

Bitte beachten Sie, dass wir Hilfestellungen, Support und verbilligte Updates nur
an registrierte Kunden leisten und abgeben konnen. Um lhre Lizenz bei uns zu re-
gistrieren, senden Sie uns bitte eine Mail mit der Versionsnummer und Seriennum-
mer (auf der CD notiert oder im Programmfenster bei Uber WinPC-NC sichtbar) und
lhrer kompletten Anschrift.

Bitte lassen Sie lhre Lizenz bei uns registrieren !!!!

Burkhard Lewetz

Hardware-Software

Brickenstrasse 7

D-88074 Meckenbeuren

eMail info@lewetz.de

Homepage www.lewetz.de Februar 2017

MS-Windows sind eingetragene Warenzeichen der Microsoft Corporation.
Andere namentlich genannten Produkte sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen ihrer
jeweiligen Firmen
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Wie dieses Handbuch aufgebaut ist...

Das vorliegende Handbuch bietet Ihnen alle Informationen zur
Benutzung von WinPC-NC. Es gliedert sich in einzelne Kapitel,
deren Inhalt im Folgenden aufgefuhrt ist.

Kapitel 1 :

Kapitel 2 :

Kapitel 3 :

Kapitel 4 :

Kapitel 5 :

Kapitel 6 :

Kurze Erklarung zu WinPC-NC, den Einsatzmdg-
lichkeiten und den Voraussetzungen an die PC-
Hardware.

Vorgehensweise bei der ersten Inbetriebnahme,
Beschreibung der Installation und Einstellung der
ersten maschinenspezifischen Parameter.

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

2D-CAM Funktionen zur Umsortierung und Neu-
berechnung der NC-Daten einschliel3lich einer
Radienkorrektur.

Erlauterung aller Parameter und Einstellmog-
lichkeiten.

Weitergehende Informationen, realisierte Import
filter, Fehlermeldungen, Sonderversionen

Begriffsdefinitionen

Die Beschreibung verwendet einige Begriffe, die einer Erklarung

bedurfen.

Arbeitsdatei Datei mit NC-Daten, die von

oder WinPC-NC eingelesen und ver-

NC-Datei arbeitet wird. Es kann sich je
nach Anwendung, um Fras-,
Plot-, Bohrjobs oder sonstige
Daten handeln.

Arbeitsprozess Vorgang des Verarbeitens ei-

oder Job ner Arbeitsdatei und daraus re-
sultierender Ansteuerung der
Maschine.

Befehl Eine einzelne Anweisung in der

Arbeitsdatei, die zu Aktionen an
der Maschine oder in WinPC-
NC fihrt.
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Button Feld, das mit der Maus ange-
klickt werden kann, um eine
Funktion zu aktivieren.

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

Bei der Beschreibung der Maschine und der Fahrtrichtungen der
einzelnen Achsen wird auf folgenden Mechanikaufbau einer
Flachbettanlage Bezug genommen. Die Achszuordnung kann
auch von lhrem Standpunkt und Ihrer Sicht auf die Maschine ab-

hangen.

AN

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage wenn Sie seitlich stehen

Schematischer Aufbau einer Flachbettanlage wenn Sie in Front stehen

Verwendete Schreibweisen
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Tastatureingaben In einfacher Schrift mit Rahmen,
z.B.
Cursor-Tasten Mit englischen Bezeichnungen in einfa-

cher Schrift mit Rahmen, z.B. [upr],
(LEFT],

Menufunktionen GroRgeschrieben mit Menupfad, z.B.

DATEI-ANZEIGEN

Meldungen In kursiver Schrift, z.B. 'Referenzfahrt

durchflhren ? j/n’

Funktionsnamen GrolRbuchstaben, z.B. SIGNALTEST

Verschiedene Varianten von WinPC-NC

Das Steuerprogramm WinPC-NC ist in finf verschiedenen Va-
rianten verfugbar.

WinPC-NC Light bietet als glnstiges Einsteigerprogramm alle
Funktionen zum Gravieren, Frasen und Bohren von Platinen
oder flr die Fertigung von Modellbauteilen. Die Steuerung der
Maschine erfolgt Uber eine PC-interne LPT-Druckerschnittstel-
le oder einen kleinen mitgelieferten USB-LPT-Stecker.

WinPC-NC Economy hat einen erheblich erweiterten
Funktionsumfang und bietet mit bis zu 4 Achsen viele Sonder-
funktionen oder die Unterstutzung von auf3ergewdhnlichen me-
chanischen Komponenten. Es hat weiterhin erheblich mehr Im-
portfilter als die Einsteigervariante. Die Steuerung der Maschi-
ne erfolgt Uber eine oder zwei PC-interne LPT-Druckerschnitt-
stellen.

Die Varianten WinPC-NC Light und Economy sind auch flr
die weitverbreiteten Schrittmotorkarten SMC800 und
SMC1500 verfugbar, d.h. sie steuern dann die Motoren nicht
mit Takt/Richtung-Signalen, sondern mit SMC-Signalen oder
Bestromungsmustern.

WinPC-NC USB hat einen vergleichbaren Funktionsumfang
wie die Economy-Variante. Allerdings wird die Maschine nicht
Uber eine integrierte LPT-Schnittstelle, sondern Uber ein klei-
nes im Lieferumfang enthaltenes USB-Modul, angesteuert. Am
Gehause des USB-Moduls sind 2 zur LPT-Schnittstelle kompa-
tible Anschlisse vorhanden. Bei bestimmten Maschinen ist die
notige USB-Hardware als kleine Platine bereits in die Maschi-
nenelektronik verbaut.

-7-
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WinPC-NC Professional als Industrie-Variante lauft nur in
Verbindung mit unserer externen Achscontroller-CPU und ist
dadurch fur alle harten Echtzeitaufgaben bestens gerustet. Es
ist von der Geschwindigkeit des Windows-Rechners weitge-
hend unabhangig und bietet neben héchster Stablilitat und Zu-
verlassigkeit noch weitergehende professionelle Technologie-
funktionen. AuRerdem sind je nach Anforderung verschiedene
schaltschranktaugliche Gehauseformen und Signalunterstut-
zung verfugbar.

WinPC-NC Starter ist ein einfaches und nicht frei verkaufli-
ches Steuerprogramm, dass bisher nur zusammen mit be-
stimmten CNC-Maschinen oder Maschinen-Bausatzen als
Erstausrustung geliefert wird. Es bietet alle Funktionen, um mit
zwei unterschiedlichen Werkzeugen einfache Gravuren, flachi-
ge Frasungen und Bohranwendungen auszufihren. Damit ist
ein einfacher Einstieg in die CNC-Thematik moéglich, ohne sich
in untbersichtlichen Einstellmenis zu verlieren.

Eine umfangreiche Vergleichsliste der Varianten ist als Doku-
ment Funktionentabelle verfugbar und ermoglicht einen guten
Uberblick zur Leistungsfahigkeit und den jeweiligen Moglich-
keiten.

WinPC-NC Starter ist eine Gratis-Zugabe zu lhrem Maschinenbausatz.

lhre Software WinPC-NC Starter ist eine Gratis-Beigabe zur Stepcraft-Ma-
schine und dient zum Test des fertigen Aufbaus und zum Erlernen der ers-
ten Schritte im Umgang mit der Maschine. Sie kdnnen damit Schilder gra-
vieren, Platinen bohren und frasen und flachige Teile frasen und beliebig
grofe Jobs im 2D und 2.5D-Bereich ausfiihren.

Fur weitergehende Arbeiten oder komplexere Aufgaben empfehlen wir ein
Upgrade auf die WinPC-NC USB Vollversion, die dann 3D-Daten bearbeiten
kann, alle Zusatzkomponenten von Stepcraft unterstutzt, mehr und vor al-
lem 3D-Datenformate importieren kann und viele weitere und komfortable
Funktionen bietet. Fur das Upgrade zur Vollversion liegt eine Info und ein
Bestellschein in der Software-Verpackung oder Sie finden das auf unserer
Homepage unter www.Lewetz.de.
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1.Was kann WinPC-NC ?

universelles
Programm

tibersichtliche
Bedienoberfla-
che

lauft auf jedem
modernem PC

Besonderheiten

Das Programm WinPC-NC ist eine Software, die aus jedem Stan-
dard-Personal-Computer eine universelle NC-Steuerung macht
und bis zu 4 Achsen ansteuern kann. WinPC-NC Starter steuert
allerdings nur 3 Achsen.

WinPC-NC Starter erfordert einen modernen Personal Computer
mit mindestens 2 Ghz Taktfrequenz und 32 oder 64-Bit Betriebs-
system ab Windows XP bis Windows 10. (stand Februar 2017)

Mit 3 Schrittmotorachsen an Ihrer Maschine lassen sich die unter-
schiedlichsten Aufgabestellungen realisieren. Standard-Anwen-
dungen sind z.B

+ Bohren + Frasen
* Plotten » Schilder gravieren

 Dosieren

WinPC-NC bietet ein durchdachtes und modernes
Bedienungskonzept mit Pulldown-Menus, Fensterverwaltung und
Mausbedienung. Es ist deshalb leicht zu erlernen und sicher zu
beherrschen.

Zum Betrieb von WinPC-NC Starter ist ein handelsublicher mo-
derner Personal-Computer mit Festplatte, USB-Schnittstelle, be-
liebige Grafikkarte und 32 oder 64-Bit Windows Betriebssystem

notwendig. Auch Notebooks oder Netbooks mit entsprechender

Ausstattung sind mdglich.

Zu den Besonderheiten von WinPC-NC Starter gehoren :

e fast unbegrenzter Arbeitsbereich

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

e grafische Anzeige mit Mal3stab, zoomen, verschieben, dre-
hen, spiegeln

e |auft ab WindowsXP, 32-Bit oder 64-Bit Betriebssystem

e Achsauflésungen, Geschwindigkeiten, Rampenlange und
sonstige Parameter sind bereits fur lhre Maschine voreinge-
stellt und Sie mussen sich darum nicht mehr kimmern
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¢ Referenzschalterabfrage und damit immer identische Null-
punktpositionen nach dem Einschalten

e erkennt HPGL, Bohrformate, EPS/Al und DXF (2D)

e Werkzeugverwaltung fur 2 Werkzeuge, Geschwindigkeiten
und Frastiefen individuell einstellbar

e mehrspachig mit Stand 02/2017 stehen insgesamt 18 wahlba-
re Sprachen zur Verfligung. Weitere Sprachen sind in Vorbe-
reitung und leicht nachrustbar.

* nahezu unbegrenzt grole und komplexe Gravuren oder Fra-
sungen ausfuhrbar

e CAM-Funktionen zur Sortierung und Bereinigung der Daten
und fur Werkzeugradienkompensationen

e Frasjobs kénnen auch Uber viele Stunden ausgefihrt werden

e |eichte und kostengunstige Upgrade-Moglichkeit auf die
erheblich erweiterte Variante WinPC-NC USB, die ohne Ver-
anderungen lhrer Maschine eingesetzt werden kann

€7 WinPC-NC Starter [D:\nc-Dateien\UHRRAD.PLT] _)O)(%

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade
] 5 ||D]|ls0f eP * &% 4 o
[+ [2] co| |o@] no|#] el %o B 8 ¥ o8] | oo

Pasitionsanzei ge

Maschinenkoordinaten

X -40.168
Y 29.150
Z 5.000
X 5.185
Y 16.078
Z -5.000

online | 1 steht o 11 |X-77114:¥151023 | X-31.761:Y137951 | GX 50.0:GY 500 |4

WinPC-NC Hauptbildschirm
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2.Erste Schritte

2.1. Anforderungen an die PC-
Hardware

WinPC-NC Starter kann eine angeschlossene CNC-Maschine
und die zugehorigen Antriebe direkt steuern. Der notwendige
USB-Treiber wird zusammen mit der Software auf dem Computer
installiert.

Ein sicherer Betrieb ist nur auf Personal Computern und Not-
ebooks moglich, die gewissen Mindestanforderungen genugen.

Moderne CPU mit mindestens 2 GHz Taktfrequenz
e 32-Bit oder 64-Bit Betriebssystem ab Windows XP

e FEine direkte USB 2.0-Schnittstelle und Anschluss nur mit dem
Originalkabel, kein USB-Hub.

e Standard-Grafikkarte, Tastatur, Maus, Festplatte und sonstige
ubliche PC-Peripherie

e alle Stromspartechniken und -funktionen wie Bildschirmscho-
ner, Festplattenabschaltung und Taktfrequenzreduzierung
sollten deaktiviert werden. Im Besonderen auch die Stromspa-
reinstellungen fur die USB-Ports im Geratemanager.

2.2.Installation
komfortable Die Installation von WinPC-NC erfolgt mit einem komfortablen
Installation Setup-Programm. Bitte legen Sie die CD in das Laufwerk ein und

warten Sie auf den automatischen Start der Installation. Sollte
dieser nicht nach wenigen Sekunden erfolgen, fuhren Sie das
Programm SETUP.EXE von der CD aus.

Danach flhrt Sie der Installationsassistent durch den gesamten
Vorgang.

-11 -
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WinPC-NC Starter wird mit einer fertigen Maschine ausgeliefert. Bitte ver-
binden Sie diese erst mit dem Rechner, wenn die Software komplett instal-
liert und somit auch die notwendigen Treiber kopiert wurden.

Wichtige Anderungen gegeniiber dem Handbuch sind in der Da-
tei README nachzulesen. Es handelt sich hierbei um Erweite-
rungen, die erst nach Erstellung dieses Handbuchs erfolgten.

Dateienliste Nach der Installation stehen folgende Dateien im Verzeichnis :

WINPCNC.EXE Steuerprogramm

WINPCNC.WPI oder WTI  Parameterdatei

WINPCNC.WPW oder WTW Werkzeugdatei

WINPCNC.WPO Einstellungen CAM-Funktion

WINPCNC.PDF dieses Handbuch im PDF-Format

WINPCNC.LNG Meldungen und Texte, mehrspra-
chig

WCNCCON.DLL Kommunikationsmodul zu ncUSB

README letzte Anderungen zum Handbuch

*.DLL einige notwenige Dateien im
Windows-Verzeichnis

*PLT *.SMM *.DXF NC-Dateien als Beispiele

*EPS

2.3.Programmaufruf

Der Programmaufruf von WinPC-NC erfolgt einfach durch Ankli-
cken des Symbols auf dem Desktop oder durch Aktivierung tber
das Startmenu.

Eine funktionierende Kommunikation zum USB-Modul wird mit
der Anzeige ONLINE in der linken unteren Ecke des Hauptfensters
signalisiert. Falls die Maschine nicht angesteckt oder erkannt
wird, erscheint eine Fehlermeldung und WinPC-NC lauft nur im
Demo-Modus als Vollversion.

-12 -
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In der Bildschirmmitte erscheint der Arbeitsbildschirm von
WinPC-NC, der sich in mehrere Bereiche unterteilt.

e Titelleiste

e Menuzeile

e Zeile mit Speedbuttons zum schnellen Funktionsaufruf
e Werkzeug- und Anzeigebuttons

e Anzeigeflache

e Statuszeile

Bei Lieferung in Verbindung mit einer Maschine erscheint even-
tuell ein Auswahlmeni und Sie kdnnen lhre Maschine wahlen.
Damit werden alle fur diese Anlage vordefinierten Einstellungen
automatisch vorgenommen und die Schalterzuordnungen und
Achsaufléungen sollten genau zu lhrer Anlagen passen.

€23 WinPC-NC Starter [D:\nc-Dateien\stempel.pit] (o))
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade
r g 3 i
| @) s |s0 |eP = & A | m
H: a| 2l s]cll#] |alx] %l Wl (nll#]lk |8)m] | o]

online | 1 | steht | | 0 | 11 |X-12134:VY26917 | X-22134:V16.917 | GX 40.0:GY 400 |#

WinPC-NC Hauptbildschirm

Bildschirm- Am oberen Rand befinden sich die Titelzeile und die Mentizeile,
aufbau von der aus die Pulldown-Menus herunterklappen.
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Die Zeile mit Speedbuttons bietet die Mdglichkeit, wichtige Funk-
tionen durch einen einfachen Mausklick zu aktivieren.

Die Bedeutung der einzelnen Buttons ist :

Programmende QP Aktuelle Parkposition
anfahren

ﬁ NC-Datei 6ffnen Referenzfahrt
01 ,

; Job starten @ Parametereinstellun-
© gen anzeigen

co Aktuellen Nullpunkt A Info zur Version anzei-
anfahren gen
“ Manuell Fahren LL] Hilfe aufrufen
W’

In der zweiten Buttonleiste sind Buttons zur Bedienung der Anzei-
ge und der Werkzeuge platziert.

In der unteren Bildschirmzeile stehen Informationen zum Be-
triebszustand der Software und der Maschine oder ein Hilfetext
zu gerade aktiven Funktionen. Hier wird auch der NOT-AUS Zu-
stand signalisiert und ggf. mit einem roten Feld angezeigt. Aul3er-
dem kann die aktuelle Position des Mauszeigers in Maschinen-
und Werkstuckkoordinaten abgelesen werden und die aktuelle
Rasterbreite des angezeigten Gitters.

Der grol3e Bereich ist das Arbeitsfeld, in dem WinPC-NC die ge-
ladene NC-Datei grafisch anzeigt.

2.4 Erste Einstellungen und
Testfahrt

Um eine erste Testfahrt mit den Motoren durchzufihren, ist im
einfachsten Fall nur die Maschine an den Rechner mit installier-
tem WinPC-NC Starter anzuschlielRen.

AnschlieRend sollten einfache Testfahrten mit der Funktion MA-
NUELL FAHREN mdglich sein. Bitte gehen Sie dabei dul3erst

-14 -



WinPC-NC Starter

sorgfaltig vor und rechnen Sie immer mit unkontrollierten Maschi-
nenbewegungen.

2.5. WinPC-NC beenden

Sie kdnnen WinPC-NC jederzeit mit einem Klick auf das Kreuz
rechts oben am Fensterrand, einen Klick auf den Beenden-Button
oder Uber das Menu DATEI-BEENDEN abbrechen.

-15 -
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3.Bedienung von WinPC-NC

3.1.Grafikanzeige der NC-Datei

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

Die Abmessungen der Grafik kann man leicht Uber die angezeig-
ten Gitterlinien abschatzen, deren Abstand unter der Grafik ange-
zeigt ist. Der Werkstlcknullpunkt wird als kleines graues Quadrat
und die aktuelle Maschinenposition als kleiner roter Punkt ge-
kennzeichnet. Die Maschinenposition ist nur sichtbar, wenn
WinPC-NC die aktuelle Position kennt bzw. eine Referenzfahrt

durchgefuhrt wurde.
'@WmF[-H[Starter[UHRRAD.DPT] - rtl"g-l
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hife Upgrade
E e £ ||| <0| P x| & - 4 || m
[ [2] B 2 o] 2 o) x)[a)ule] B=)x o ||2cw

S
SIS
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€7 WinPC-NC Starter [UHRRAD.OPT] _)O)(x
| Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Uﬁgraée
" - o ¢
] - S| <ol eP %= &, & || m
[+ [2] N R N I S T B - D SR A =

nnnnn 1 steht 0 11 | X-39.707:V28349 | X70422:Y24571 | GX 50.0:GY 50.0

Gezoomte grafische Anzeige der NC-Datei mit Nullpunkt und aktueller Position

Die erste Ansicht einer geladenen Datei ist immer die Draufsicht auf die XY-
Ebene. Uber verschiedene Anzeigefunktionen kann aber die Ansicht in
mehreren Perspektiven erfolgen oder sogar frei im Raum gedreht werden.

Folgende Aktionen sind an der Grafikanzeige maoglich :

Zoomen
D

Mit der Zoomfunktion ist es leicht moglich, bestimmte Bildaus-
schnitte in groflerem Mal3stab zu betrachten.

Durch Scrollen mit dem Mausrad kann die Zoom-Funktion in
WinPC-NC genutzt werden. Alternativ kann auf den Zoomen-
Button geklickt werden. Danach wird mit dem linken Mauszeiger
auf die Grafik Anzeige mit der linken Maustaste geklickt und ge-
halten. Nun kann durch leichtes Bewegen nach oben oder unten
in die Grafik rein- oder rausgezoomt werden.

-17 -
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Verschieben

Die Verschiebefunktion ermdglicht es, ein gezoomtes Bild mithilfe
der Maus zu schieben und so einen anderen Teil der NC-Datei
genauer zu betrachten. Um die Ansicht zu verschieben wird mit
der rechten Maustaste auf das Anzeigefenster geklickt und gehal-
ten. Durch bewegen der Maus wird die Ansicht nun in Echtzeit in
die jeweilige Richtung verschoben

OriginalgroBe anzeigen

Die Originalgrof3e und -position kann durch einen Klick auf das
Symbol wieder hergestellt werden. Alle Zooming- und Verschie-
beaktionen werden damit aufgehoben.

Aktuelle Maschinenposition festlegen

Die aktuelle Maschinenposition wird durch einen kleinen roten
Punkt in der Grafik dargestellt. Uber die hier beschriebene Funk-
tion kann man die NC-Datei so positionieren, dass die aktuelle
Maschinenposition exakt einem Punkt oder einer bestimmten
Stelle der Datei entspricht. Intern wird einfach der Dateinullpunkt
neu berechnet. Klicken Sie einfach mit der Maus und angezeig-
ter Pinnadel auf die Stelle in der Grafik, die der aktuellen Posi-
tion entsprechen soll.

Auf diese einfach Weise |aldt sich das Werkstlick und die NC-
Datei recht genau positionieren.

Position anfahren

Um schnell bestimmte Positionen innerhalb des Arbeitsbereichs
oder auf der Grafik anzufahren, nutzen Sie bitte diese Funktion.
Mit Klick auf den Button fir Positionsfahrt andert sich der Cursor
in ein Fadenkreuz und beim Klick auf eine bestimmte Position
fahrt die Maschine sofort im Eilgang dorthin. Bei entsprechender
Zoomstufe lassen sich damit recht exakt die gewlnschten Posi-
tionen anfahren und dadurch z.B. ein Werkstiick vor der Auf-
spannung ausrichten.

Daten drehen

Durch Klicken auf den Drehen-Button kann man die angezeigten
Daten jeweils um 90 Grad drehen um sie besser auf einem Ma-
terialreststlick zu platzieren.

-18 -
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' Anzeigebereich wahlen

Mit Hilfe des Bereichs-Buttons lasst sich die Grafikanzeige
schnell wechseln. Man kann entweder nur das zu fertigende Tell
bzw. die Daten des Teils anzeigen oder die festgelegte Maschi-
nengrofRe mit der aktuellen Position des Teils. Auf diese Weise
erhalt man einen schnellen Uberblick, wo das Teil liegt bzw. ob
es in den definierten Grenzen problemlos zu bearbeiten ist.

{’¥ WinPC-NC USB [:\Daten\Dok New\ WinPC-NC3x\USB\r i ine.plt]

| Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe |
& &\ @ 0 mE w AE ao w |

|n234557591n GO 2| 4 do || B Y || || 0 nl ¥ Tarl e 2D-CAM

, online | 0 steht 0 1:1 | X136.539:Y36.212 | X106.339: V4012 | GX 50.0:GY 50.0

Anzeige mit Werkstlck und Arbeitsbereich

” Hintergrund andern

Mit diesem Button wird die Hintergrundfarbe der Grafikflache
verandert. Es gibt zwei Versionen. Ein dunkles Blau und ein hel-
les Grau, das in etwa dem Hintergrund in der friheren Version
entspricht. Je nach Vorliebe kann eine der Farben gewahlt wer-
den.
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t) ‘WinPC-NC USB [N:\Daten\Dokumente Neu\Handbuch\WinPC-NC3x\USB\nc-Dateien\Sabine.plt] N (=)'¢.3 ]

| Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
0 \@ O mF w40 A b

n23455?8910 GO D | < o || 3 o | o L ar nH ¥ @l 2D-CAM | |

online | 0 steht (i} 11 X193.862:¥39324 | GX 50.0:GY 50.0 £ |

Hintergrundfarbe dunkel oder hell

H Gitterlinien aktivieren/deaktivieren

Mit diesem Button werden die Gitterlinie, die als Mal3stab dienen
aktiviert oder deaktiviert. Die Gitterlinie werden automatisch, je
nach ZeichnungsgroRe angepasst. In der unteren Leiste kann
unter GX und GY die Grolle des Gitters ausgelesen werden.

V. Achsen des Koordinatensystems anzeigen/ausblenden

Dieser Button schaltet die Anzeige der Achsen des Koordinaten-
systems. Vor allem bei perspektifischer Anzeige ist oftmals die
Anzeige und Orientierung der Z-Achse nutzlich.

& Perspektive wechseln, raumliche Ansicht

Ein Klick auf diesen Button springt eine der 4 raumliche Ansich-
ten weiter. Standardmalig ist die Zeichnung in der Draufsicht
dargestellt. Beim ersten Klick wechselt die Ansicht nach schrag
vorne. Beim zweiten Klick in die Ansicht von unten und beim drit-
ten Klick in die Ansicht von links.
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€3 WinPC-NC Starter [UHRRAD.OPT] LB
Datei Fahren P Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

& of J=] [z]o)fe)~] =] (] <] a]o]
A

Sl 2lsle) ) s x][ %] s)lo) Bs]x] o8 (2]

Dl\lll\!‘ 1‘ lsleht ‘ | o ‘ 11 | V |A

Perspektifische 3D-Ansicht mit Leerwegen

WinPC-NC Starter (_)ai(x

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

&) o] =] | #][0) <af <]

aB ol (Rl oA el )] 0] B8] x| [@)[m] e

online | 1 | steht | | 0 | Ll |X-10.861:Y3584.278 :711.342| X99.268: Y3580.500: Z1.342 | GX 50.0: GY 50.0 |#

Ansicht von links auf die Y- und Z-Ebene mit genauer Anzeige der Mausposition
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Freie 3D-Ansicht, Orbitfunktion

In diesem Modus kann die Ansicht frei im Raum gedreht werden.
Dazu muss man nur die Grafik an einer Stelle anklicken und
kann anschlielend mit Mausbewegungen in allen Freiheitsgr-
aden drehen. Somit ist eine komplette 360 Grad Ansicht fur alle
Dateien moglich.

Leerwege anzeigen

Durch einen Klick auf diesen Button werden die Leerwege der
Zeichnung ein- oder ausgeblendet.

Originalwege ein- ausblenden

Nach einer Radienkorrektur mit der internen 2D-CAM Funktion
kénnen mit diesem Button die Originalwege ein- und ausgeblen-
det werden.

Objekt nach Radienkorrekturberechnung und mit/ohne Ansicht der Originalkontur

Werkzeuge aktiv/inaktiv schalten

Alle benutzten Werkzeuge einer NC-Datei werden mit ihren
aktuellen Farben am linken Rand in der zweiten Buttonleiste an-
gezeigt. Durch einen einfachen Klick auf ein Werkzeugfeld, kann
dieses inaktiv oder aktiv geschaltet werden. Diese Schaltung ist
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gleichbedeutend mit der Aktivierung in den Parametern. Ge-
schaltete Werkzeuge werden sofort in der Grafikanzeige sicht-
bar.

2D-CAM CAM-Funktionen

WinPC-NC besitzt fur 2D-Daten in den Formaten HPGL,
EPS/AI, DXF(2D) und Bohrdaten ein eigenes CAM-Modul, in
dem sich die Daten bereinigen, sortieren und Werkzeugradien
kompensieren lassen. Die Funktion wird Uber den Button ober-
halb der Grafikanzeige aktiviert und die genaue Benutzung in ei-
nem spateren Kapitel erklart.

Der Hauptbildschirm von WinPC-NC sowie das Fenster des Kommunika-
tionsmoduls mit den Achspositionen lassen sich leicht verschieben und ne-
beneinander platzieren. Die Positionen merkt sich WinPC-NC von Sitzung
zu Sitzung.
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3.2.Funktionstasten und Pulldown-
Menus

moderne
Bedienober-
flache

zusétzliche
Funktionstasten

WinPC-NC ist mit einer modernen Bedienoberflache ausgestat-
tet. Alle Funktionen lassen sich Uber Pulldown-MenUs erreichen.
Zusatzlich ist die schnelle Aktivierung haufig bendtigter Funktio-
nen Uber die Funktionstasten moglich.

Die Pulldown-Menus sind in mehrere Funktionsgruppen unterteilt,
z.B. sind alle Funktionen zur Dateiauswahl und Dateibearbeitung
in einem Menl zusammengefasst. Die Einstellung aller Parame-

ter und Werkzeuge erfolgt in einem anderen Mena.

Das Offnen oder Aktivieren des Menisystems erfolgt durch Ankli-
cken des Menueintrags oder einer der Hotkey-Tasten zu den ein-
zelnen Menus.

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

Die wichtigsten Funktionstasten sind :

Hilfesystem aktivieren
neue NC-Datei laden
Arbeitsprozess starten
Nullpunkt anfahren
Manuell Fahren
Referenzfahrt starten
Parkposition anfahren
Mena 6ffnen

| T T T T
O[] o] ||| N[

l
—_
o

3.3.Die Menus im Einzelnen

Im Nachfolgenden sind alle Menls und Funktionen detailliert be-
schrieben.

Es sind nicht immer alle Menupunkte aktiv. Je nach
Programmzustand sind manchmal Funktionen gesperrt. Nicht
maoglich ist es beispielsweise, den Joystick zu nutzen wenn er in
den Parametern nicht definiert wurde.
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3.3.1. DATEI-Menu

Im DATEI-Menu sind alle Funktionen zusammengefasst, die Da-
teien zur Bearbeitung auswahlen und analysieren. Aul3erdem ist
hier der Abbruch von WinPC-NC maglich.

Offnen... F2
Zuletzt gedffnet...

Beenden

Das Datei-Menu wird mit dem Hotkey geoffnet.

DATEI-OFFNEN

Dateiauswahl Hinter dem Menlpunkt DATEI-OFFNEN verbirgt sich eine inter-

tiber Mendi aktive Funktion zum Auswahlen der Arbeitsdatei.
Arbeitsdatei laden x
Suchen in: ne-Dateien i cF 57
‘;}’ Name Anderungsdatum Typ =
Filetst besiht __|8mark.cnc 28.11.1999 20:39 CNC-
|| AZIFFGR.NCP 27.10.2004 20:29 NCP-
! || absaugung.din 12.10.2016 14:09 DIN-D
Desktop | apache vert mmr2013.0PT 20.01.2017 14:30 QPT-
=, ] ARCSPLT 01.01.2002 22:57 PLT-D
w=all || EIFF_T-L.OPT 24.03.201516:27 OPT-
Bibliotheken __| haaseZ.nc 04.03.2003 08:29 NC-Di
:ﬂ | Horse schwarz opti.NC 23.03.2011 09:17 NC-Da
| Lady-Finish-EndMill8mm-5P6-200mms-216... 04.08.2001 02:26 PLT-D{
Sl | MEDALLON 2.plt TRAZADO.plt 1512.2006 13:52 PLT-DY
“‘ | PLATINE.SMM 09.02.1997 02:08 M-
i || Sabine.plt 09.02.2010 18:23 PLT-D

hild02 Oherdnllendarf Varderseite nlt nﬁlnnﬁ'\ .5 Pl ;DE
3

Dateiname: x | Offnen

Dateityp: Ale NC-Dateien = Abbrechen

Dateiauswahlfenster

ﬁ Im Auswabhlfenster ist das Wechseln von Laufwerken und Ver-
zeichnissen maoglich, auRerdem die Aktivierung von Filtern far
bestimmte Dateinamenserweiterungen. Die Dateiauswahl ist
auch mit der Funktionstaste aktivierbar oder mit einem Kilick
auf den Offnen-Button.
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Laden der NC-
Datei mit friihe-
ren Parametern

grafische
Vorschau der
NC-Dateien

Uber einen Filter ist eine Vorauswahl méglich. Entweder werden
nur die NC-Dateien mit bekannten Namenserweiterungen ange-
zeigt oder alle Dateien. Mit dem Laden einer alteren NC-Datei
werden auch alle Parameter geladen, die eventuell in friiheren
Sitzungen zu diesem Projekt definiert und gespeichert wurden.

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

DATEI-ZULETZT GEOFFNET

Hier wird eine Liste mit den zuletzt gedffneten Dateien angezeigt.
Die Dateien konnen direkt mit Klick auf den Namen in der Liste
geoffnet werden.

DATEI-BEENDEN

Um WinPC-NC zu verlassen ist entweder der MenUpunkt DA-
TEI-BEENDEN zu aktivieren. Gleichbedeutend ist auch ein Klick
auf den Ende-Button.
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3.3.2. FAHREN-Menii

Funktionen Im FAHREN-Menu sind alle Funktionen zusammengefasst, Gber
zum Fahren die die Ansteuerung der Maschine erfolgt.
der Maschine

Start F3
Nullfahren XY F4
Parken F9
Manuell Fahren F5
Referenzfahrt F8

Das Menu wird mit dem Hotkey geoffnet.

FAHREN-START

5’ Nach dem Laden einer Arbeitsdatei kann mit dem Menupunkt
START die Bearbeitung erfolgen. Gleichbedeutend ist auch ein
Druck auf die Taste oder ein Klick auf den Start-Button.

Bei Fahrbefehlen steuert WinPC-NC die Motoren X und Y an. Bei
Befehlen zum Bewegen der Werkzeuge fahrt der Motor Z nach
oben oder unten.

Fortschritts- Wahrend der Bearbeitung erfolgt die Fortschrittsanzeige in ei-
anzeige nem Fenster als Prozentangabe und die aktuelle Werkzeugposi-
tion wird als roter Punkt in der Grafik in Echtzeit mitgefuhrt.

Zusatzlich ist noch die Programmechtzeitanzeige fur bestimmte
Dateiformate verflgbar, in der die aktuell ausgefuhrt Befehlszeile
mit einem Cursorbalken markiert wird.
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Arbeitsprozess

Arbeitsprozess lauft. ..

Fortschritt 43%

Vorschub 80% K >>

Spindel 100% K D
xﬁtnp Wweiter

Fortschrittsanzeige und Geschwindigkeitsoverride

Der Abbruch eines Arbeitsprozesses erfolgt durch Klicken auf
den Stop-Button im Fenster der Fortschrittsanzeige oder durch
dricken der Taste [Esc]. Die Maschine bremst ohne Schrittverlust
alle Achsen ab und schaltet die Spindel und die Kuhlung aus.

FAHREN-NULLFAHREN XY und PARKEN

A}
o

A}
5

Mit den Fahrfunktionen NULLFAHREN XY und PARKEN, die viel
schneller mit den Funktionstasten und oder den beiden
Speedbuttons aktivierbar sind, lassen sich diese beiden wichtigen
Hilfspositionen schnell und unkompliziert anfahren.

FAHREN-MANUELL

Der Menupunkt MANUELL FAHREN fuhrt in die Funktion des
manuellen Einrichtens der Maschine. Diese Funktion erreicht

man auch mit der Funktionstaste oder mit dem Manuell-But-
ton.
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schrittgenaues

Fahren per
Tastatur oder
Maus

Anzeige der
Schrittzéhler

Manuell Fahren

Magchinenkoordinatan

X 101.200 = - "
Y 46.400
Z 5.000 - A el A
<[ K > >
Werkstiickkoordinaten II—_ V _JI V
X 137.528 L v Y- | 2+ |~
Y -5.450
Z -5.000
@

Anfahren... B X stop

endlos -
Speichern... b %% Endle

manuelles Fahren

Beim manuellen Fahren kann man alle Motoren mit den Pfeiltas-
ten oder mit der Maus schrittweise oder standig verfahren. Bei
kurzem Tastendruck oder einem Klick auf den entsprechenden
Richtungsbutton wird jeweils nur ein Motorschritt ausgefihrt, bei
langerem Dricken und Gedruckthalten geht der Motor in standi-
ge Fahrt Gber. Die Umschaltzeit ist als Parameter definierbar.

Mit der PC-Tastatur sind langsame und mit gedruckt gehaltener
Taste auch schnelle Fahrten mdglich. Die rechten Pfeiltas-
ten bis (9] fahren die Achsen X und Y einzeln oder diagonal
und die Tasten und (-] die Z-Achse. Die Geschwindigkeiten
werden in den Parametern definiert.

Im oberen Bereich des Fensters stehen die absoluten Schrittzah-
ler jeder Achse bezogen auf den Referenzpunkt an den
Referenzschaltern. Darunter befinden sich die relativen Schritt-
zahler, die sich auf den Nullpunkt beziehen.

WinPC-NC unterscheidet zwischen zwei Koordinatensystemen. Es gibt ein-
mal die Maschinenkoordinaten, deren Ursprung an den Referenzschaltern
liegt und auch als Referenzpunkt bezeichnet wird. Weiterhin existieren die
Werkstiickkoordinaten mit dem Werkstick-Nullpunkt, der meist in der lin-
ken unteren Ecke des Datenbereichs liegt.
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0.071 rnm
40.1 mirm
1 mm
10 mm
100 mirm

 Speichem... b

Anfahren... P

ﬂulipunlct XYZ
MNullpunkt XY
MNullpunkt X
MNullpunkt ¥
MNullpunkt £

Nullpunkt XYZ

" Mullpunkt XY

Speichem.. b

MNullpunkt X

| Nullpunkt ¥

5 Nullpunkt Z

WinPC-NC kann die Achsen entweder
endlos fahren, d.h. fahren, solange eine
Taste gedruckt bleibt. Beim Loslassen der
Taste bremst die Achse ab und bleibt ohne
Schrittverluste stehen.

Die zweite Moglichkeit ist das Fahren von
diskreten Wegen. Es sind Wegstrecken
von 0.01mm bis 100 mm und Inch-Mal3e
madglich. Der aktuell eingestellte Weg wird
im Fenster angezeigt. WinPC-NC fahrt
diesen Weg in jede gewilnschte Richtung
und mit beiden mdglichen Geschwindigkei-
ten ab, je nach gedrucktem Button oder
gedruckter Taste.

Auler den vordefinierten Wegen ist die
Eingabe einer beliebigen Strecke in das
Eingabefeld mdglich.

‘"B \W3hrend dem manuellen Fahren
konnen bestimmte Hilfspunkte ange-
fahren und abgespeichert werden.
Nach Erreichen einer Position kann
man leicht Uber das Speichern-Me-
nd den gewunschten Punkt auswah-
len und dauerhaft als Parameter si-
chern.

Das Anfahren von gespeicherten
Hilfspunkten erfolgt genauso ein-
fach. Man muss nur Uber das Anfah-
ren- Menu den gewunschten Hilfs-
punkt auswahlen und schon fahrt die
Maschine dorthin.

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

-30 -



WinPC-NC Starter

Handrad

®

Space-Mouse
von 3DConne-
xion

WinPC-NC unterstutzt Handrader aus unserem Haus um damit
Bewegungen an den Achsen und Grundfunktionen wie Spei-
chern von Hilfspunkten oder Starten und Pausen eines Jobs
komfortabel und direkt am Werkstlck ausfihren zu kénnen.

Aktuell wird das Handrad HR-10 aus unserem Haus

unterstitzt, das mit einem 5m langen USB-Kabel versehen ist
und neben zwei verschiedenen Bewegungsmodi fur alle Achsen
mehrere Tasten fur schnelle Funktionsaktivierung bietet.

Weitere Informationen und Erlauterung der Tasten
finden Sie in den Unterlagen zum HR-10.

Die bei CAD-Anwendern sehr beliebten Typen der 3D-Space-

Mouse der Firma 3DConnexion werden ebenfalls unterstitzt und
ermoglichen eine sehr einfache und intuitive Bedienung der Ma-
schine mit vielen Freiheitsgraden und bis zu 4 Achsen gleichzei-

tig.

Space-Mouse-Wireless von 3DConnexion
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FAHREN-REFERENZFAHRT

Die Funktion REFERENZFAHRT fahrt alle Achsen in einer
definierten Reihenfolge auf die Referenzschalter.

Referenzpunkt  Jede Achse fahrt mit der Referenzgeschwindigkeit 1 los und

der Maschine sucht den Referenzschalter. Wenn der Schalter seinen Pegel an-
dert, wird gestoppt und in der Gegenrichtung mit der Geschwin-
digkeit 2 wieder vom Schalter heruntergefahren. Die Kante des
Referenzschalters definiert den Referenzpunkt fur diese Achse.

Referenzschalter
| E zuerst Schalter suchen
dann vom Schalter freifahren

Referenzpunkt

Ablauf einer Referenzfahrt auf den Referenzschalter

WinPC-NC muss die aktuellen Positionen aller Achsen kennen.
Deshalb ist eine Referenzfahrt vor einem Arbeitsprozess unbe-
dingt erforderlich.

Die Referenzfahrt kann auch mit der Taste oder mit dem Re-
ferenz-Button ausgeldst werden.

Bei bestimmten Maschinen kann WinPC-NC Starter leider nicht erkennen,
welche Achse auf einem Schalter steht. Falls beim Auslosen der Referenz-
fahrt ein Schalter gedruckt ist, erscheint eine Meldung und man muss vor
der Referenzfahrt zuerst die betreffende Achse manuell vom Schalter he-
runterfahren.
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3.3.3. PARAMETER-Menu

Das Menu PARAMETER beinhaltet alle Einstellmoglichkeiten von
WinPC-NC.

Parameter
Sichern

Der Hotkey zur Aktivierung des PARAMETER-MenUs ist (a1t-P].
Gleichbedeutend ist auch ein Klick auf den Parameter-Button.
Die genaue Erklarung der einzelnen Parameter folgt in einem
spateren Kapitel.

PARAMETER-SICHERN

Parameter
projektbezogen
sichern

Alle Parameter- und Werkzeugeinstellungen kdnnen Uber den
Menupunkt SICHERN in Dateien abgespeichert werden. Es be-
steht die Moglichkeit, die Einstellungen zu einer Arbeitsdatei
oder einem Projekt gehdrend zu sichern.

Die Sicherungsfunktion arbeitet nach folgendem Schema: wenn
eine Arbeitsdatei geladen ist, so speichert WinPC-NC alle
werkstickbezogenen Einstellungen, wie Nullpunkt, Skalierung
usw. in einer zur Arbeitsdatei gehdrend Parameter- und Werk-
zeugdatei ab. Die Dateien tragen dann den Namen der Arbeitsda-
tei mit den Endungen *.WPI und *.WPW, z.B. BLECH.WPI oder
GRAVUR.WPW.

Beim zukunftigen Laden dieser Arbeitsdateien sind alle
Einstellungen und Werkzeuge wieder vorhanden, ohne dass die-
se neu zu definieren waren.

Die maschinenbezogenen Parameter wie Achsauflésung,
Referenzrichtungen oder benutzte Schnittstellen werden immer in
der Standard-Parameterdatei WINPCNC.WPI gespeichert.
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Wenn beim Sichern keine Arbeitsdatei gewahlt ist, so speichert
die Sicherungsfunktion alle Einstellungen in den Standarddateien
WINPCNC.WPI und WINPCNC.WPW.

WinPC-NC WinPC-NC
ohne mit
Arbeitsdatei Arbeitsdatei
,Platine. SMM*
Parameter
sichern
alle Werkstuick- Maschinen
Parameter bezogen bezogene
Parameter
WINPCNC.WPI PLATINE.WPI WINPCNC.WPI
WINPCNC.WPW PLATINE.WPW

Sicherung von Parametern und Werkzeugeinstellungen

Die Unterteilung in zwei Parameterdateien hat den Vorteil, dass
alle Maschinenparameter nur einmalig gesichert sind und bei An-
derungen auch nur in diese Datei neu gesichert werden mussen.

3.3.4. SONDERFUNKTIONEN-Menu

Das Meni SONDERFUNKTIONEN bietet Zugang zu zwei Test-
funktionen, mit deren Hilfe die Mechanik systematisch Uberprift
und die richtigen oder optimalen Parametereinstellungen ermittelt
werden kdnnen. AulRerdem ist hier die Joystick-Kalibrierung und
eine Positionspriffunktion untergebracht.

Signaltest
Statusinformationen

SONDERFUNKTIONEN-SIGNALTEST

Die Achseingange der Steuerung, d.h. die End- und Referenz-
schalter sowie die beiden Ausgange lassen sich mit dieser Test-

funktion kontrollieren.
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alle Ein-/
Ausgénge
interaktiv
testen

Spindeldreh-
zahl testen

[ signaltest
Test der Ein- und Ausginge
| Endschater x- @ spindel
@ Endschalter X+ @ Kihlung
(7| Endschater Y- 23 Dosieren
)| Endschalier v+ (7 Ausblasen
) Endschatier z- (23 sob taut
Q Endschalter 7+ Q Spannzange
@ Referenz X @ Taster
@ Referenz ¥ (3 ob start
@ referenz z 2 Job step
Q Referenz 4/Xb @ Spindel dreht Spindeldrehzahl 0.0v
) nicht Berit Y schutzhaube [« 1] [+]
%% Ende %
Signaltest

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

Schwarz heifdt, der Schalter ist nicht aktiv, wahrend rot einen be-
tatigten oder bedampften Schalter anzeigt.

Der Test der unterstutzten Zusatzsignale erfolgt durch einfaches
Anklicken der Schalteranzeigen. Die Ausgange werden damit ein-
bzw. ausgeschaltet und wechseln die Anzeige von blau nach
gran.

In der rechten unteren Ecke des Fenster befindet sich ein Schie-
beregler, der den analogen Ausgang zur Kontrolle der Spindel-
drehzahl setzt. Er kann stufenlos von OV bis 10V bewegt werden
und gibt diesen Wert als PWM-Signal aus.

SONDERFUNKTIONEN-
STATUSINFORMATION
Informationen WinPC-NC USB arbeitet nur in Verbindung mit dem externen
liber das Kom-  USB-Kartchen in der Maschine, das Uber das mitgelieferte Kabel
munikationsmo- angeschlossen sein muss. Im Fenster werden die Seriennum-
dul mer des Kartchens und die Versionsstande des Kommunika-

tionsmoduls und des WinPC-NC Hauptprogramms angezeigt.
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Bei allen Ruckfragen an den Hersteller ist neben der Version von
WinPC-NC unbedingt auch die Versions- und Steuerungsnum-
mer des Kommunikationsmoduls zu melden.

Statusinformation x

USB Hardware  scUSB 53212
Firmware Version  1.80/60U
Firmware Datum  20.02.17

Steuerungsnummer 200633001
Maschinenlaufzeit  n/a
Spindellaufzeit  n/a
Soft-SPS  inactive
WinPC-NC Version  3.00/01
WinPC-MC Datum  01.01.2017
Logdatei nfa

3.3.5. HILFE-Menu

Das Meniu HILFE umfasst drei Punkte.

Handbuch
Haftung
Uber WinPC-NC

HILFE-HANDBUCH

Die Funktion HILFE-HANDBUCH zeigt das komplette Handbuch
an, das als PDF-Dokument bei der Installation Gbertragen wird.
Sie kdnnen dort uber den Index alle verfugbaren Themen errei-
chen und studieren.

HILFE-HAFTUNG

Die Funktion HILFE-HAFTUNG zeigt einen Text mit den Lizenz-
bedingungen und Hinweisen zur Haftung. Bitte lesen Sie diese
Hinweise vor dem Gebrauch von WinPC-NC sorgfaltig durch.
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HILFE-UBER WinPC-NC
Die Information lber die aktuelle Version und Revisionsnummer
erscheint nach Aktivierung dieser Menu-Funktion.

Uber WinPC-NC x

WinPC-NC Starter

Steuerprogramm fiir schrittmotor-
getriebene Werkzeugmaschinen

Seriennummer 0116900
Datum 20.10 2016
Version 3.00/00

© Copyright 2016 Burkhard Lewetz
W OK Alle Rechte vorbehalten

Information zur aktuellen Version

Unabhangig besteht immer die Moglichkeit, per Funtionstaste
eine kontextbezogene Hilfeseite aufzurufen. Diese erklart
entweder die gerade gedffneten Parametereinstellungen oder die
moglichen Aktionen in der gerade aktiven Situation.
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Die Online-Hilfe ist aus verschiedenen Seiten im PDF-Format

aufgebaut und bendtigt deshalb einen installierten PDF-Reader

auf dem Computer. Hierbei kann entweder der kostenlose Acro-
bat-Reader verwendet werden, als auf andere Freeware-Alterna-

tiven wie zB. Foxit-Reader oder Sumatra-Reader.

L¥ WinPC-NC Starter

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Upgrade

4 ’
E W A EREIR
B E " 10201.pdf - Foxit Reader B = @ =
D=8 START! KOMME ANSICH FORMUI SCHiiTZ FREIGEE FOXIT ( HILFE q, | Suchen P & A
@E2y Easily design
Start 10201.pdf X M ‘\:'_—/\ PDF forms
»
i
\j WinPC-NC USB
[m
FAHREN-MANUELL
-l
=
(o Der Meniipunkt MANUELL FAHREN fiihrt in die Funktion des
= -~ manuellen Einrichtens der Maschine. Diese Funktion erreicht
man auch mit der Funktionstaste oder mit dem Manuell-But-
ton
22137 = e
Y aam e =
2 - 9
k3 5028
< & » >
[m—— CIIAd K] i
X 23 ke sl af iz
¥ 17275
z 4975
2] Giflite
i s Xz
20 e
Manuelies Fahren
schrittgenaves  Beim manuellen Fahren kann man alle Motoren mit den Pfeiltas-
Fahren per ten oder mit der Maus schrittweise ader standig verfahren. Bel
Tastatur oder kurzem Tastendruck oder einem Klick auf den entsprechenden
Maus Richtungsbutton wird jeweils nur ein Motorschritt ausgefiihrt, bei
langerem Driicken und Gedrilckthalten geht der Motor in sténdi-
ge Fahrt Giber. Die Umschaltzeit ist als Parameter definierbar.

anuell Fahren

Maschinenkoordinaten

X 24.225
Y 2112
Z 0.000

‘Werkstiickkoordinaten

X 14.225
Y -7.888
Z -10.000 [,

Spindlel
Kiihlung

endlos =

T
L

||__

>

&

Y+

i

>

<

Anfahren..

Speichem... b

>

K4

Gedffnete Online-Hilfe zu Parametereinstellungen

3.3.6. Upgrade-Menu

Uber den Menupunkt UPGRADE erhalten Sie Informationen tber

die Upgrademaglichkeiten auf WinPC-NC USB. Sie finden dort
unsere E-Mail Adresse sowie im zweiten Fenster den Upgrade-
Code, den Sie uns bei einer Bestellung mit ihnrem Namen sowie

ihrer Adresse zuschicken mussen.

Upgrade

o OK

uns bitte per Mail unter info@lewetz.de

Fir ein Upgrade der Software kontaktieren Sie

Information tber die Upgrade-Mdglichkeiten
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Upgrade

Der Upgrade-Code fiir die Voll-Version von

WinPC-NC USB lautet : BL33-0600-1Q29-756B

o 0K

Information zum Upgrade-Code

Der Menlipunkt UPGRADE und die Anzeige des Codes sind nur verfligbar,
wenn die Maschine angeschlossen ist
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4. 2D-CAM Funktionen

4.1.Ubersicht

Fur 2D-Daten besitzt WinPC-NC Funktionen, um die Daten zu
sortieren und fur die anschlieliende Bearbeitung vorzubereiten.
Folgende Funktionen sind in einem separaten Eingabedialog
wahlbar und einstellbar:

e Werkzeuge anders zuordnen

e Daten bereinigen, Nullvektoren und doppelte Linien lI6schen

Ausgabereihenfolge nach Werkzeugnummer festlegen

e Leerwege optimieren

Werkzeugradien in den Konturen kompensieren

Fiir alle Die CAM-Funktionen sind auf alle importierten 2D-Daten an-
2D-Daten wendbar, d.h. auf alle Dateien in den Formaten HPGL, EPS/AI,
DXF(2D) und den Bohrformaten.

Die CAM-Funktionen werden nach geladenem Job mit einem
Klick auf den 2D-CAM Button aktiviert und es 6ffnet sich sofort
der Dialog mit allen Einstellmoglichkeiten und Funktionen.

2D-CAM

4.2.Einstelilmoglichkeiten

Folgende Funktionen und Einstellungen sind moglich.
Daten bereinigen

Es werden alle Nullvektoren und alle doppelten Linien geldscht
und aus der Zeichnung entfernt. Ublicherweise sind diese Ande-
rungen nicht sichtbar, kdnnten aber die nachfolgenden Berech-
nungen storen.
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Daten skalieren

Alle Daten und Linien werden vor der weiteren Berechnung in ih-
rer GrofRe skaliert. Das ist hier bei den CAM-Funktionen notig,
weil eine nachfolgende Bertcksichtigung der Werkzeugradien im-
mer fur die gewunschte ZielgroRe erfolgen muss. Falls eine Ska-
lierung erst hinterher Gber die WinPC-NC Parametereinstellun-
gen stattfindet, werden auch die Kompensationen der Werkzeu-
gradien mitskaliert.

Fur beide Achsen X und Y kann man unterschiedliche Skalie-
rungsfaktoren festlegen.

Konturen/Linien suchen

Mit Aktivierung dieser Funktion versucht WinPC-NC aus vielen
Einzellinien geschlossene Konturen oder langere zusammenhan-
gende Linien zu erzeugen. Dafur werden die Einzelvektoren um-
sortiert und aneinandergereiht.

Beim Zeichnen kommt es oftmals vor, dass Linien nicht exakt auf-
einander folgen und kleine Licken oder Kreuzungen in den Kon-
turen bestehen. Durch die Definition eines Fangfensters konnen
diese Ungenauigkeiten beseitigt werden. Die Sortierfunktion ver-
sucht immer zuerst die Linien zu berlcksichtigen, die exakt die
gleichen End- und Anfangskoordinaten haben. Nur wenn keine
exakte Nachfolgelinie gefunden wird, erfolgt die unscharfe Suche
mittels Fangfenster als Toleranz.

Mit einem weiteren Schalter wird die CAM-Funktion veranlasst,
eingeschlossene Linien und Konturen zu finden und zu markie-
ren, d.h. Elemente, die komplett von anderen Konturen umschlos-
sen sind. Dies ist fur die spatere Radienkorrektur wichtig.

Radienkorrekturen rechnen

Um die Durchmesser bzw. Radien der verwendeten Werkzeuge

in der Bahn zu kompensieren, kann eine Radienkorrektur fir ge-
schlossene Konturen berechnet und damit die effektiven Bahnen
um einen eingestellten Abstand nach innen oder aul3en verscho-
ben werden.

Die Werte der Radien werden im nachsten Dialogfenster festge-
legt. FUr die Ausgabe der neuen Daten kann man mit einem wei-
teren Schalter veranlassen, dass die originalen Linien in grauer
Farbe und Werkzeugnummern grof3er 100 dbernommen werden.
Dies vereinfacht die visuelle Kontrolle. Die alten Linien werden
bei der Jobbearbeitung nicht bertcksichtigt.

Leerwege optimieren

Vor der Ausgabe der berechneten Daten in eine neue NC-Datei
versucht WinPC-NC die Leerwege zwischen den Linien und Kon-
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turen zu optimieren, d.h. mdglichst gering zu halten. Das spart
Bearbeitungszeit und schont die Anlage.

Zuerst werden immer eingeschlossene Elemente berucksichtigt
und zuletzt die diese umschlieRenden Konturen. Damit ist sicher-
gestellt, dass nicht Teile bearbeitet werden, die vorher bereits
komplett aus dem Material ausgefrast wurden.

r . |

{¥ 20-can X
Aufgaben | Einstellungen | Ergebnisse
Neue Wkz.numme Radius Innen Gleichlauf Reihenfolge
1 1 _1.500 7 1
2 i _1.000 7 2
W Start Fertig X Ahkbruch

Zweiter Eingabedialog der CAM-Funktion

Neue Werkzeugnummer

Mit diesen Eingabefeldern kénnen bestehende Werkzeug- und
Stiftzuordnungen vor allen anderen Funktionen umsortiert oder
zusammengefasst werden. Manchmal ist es sinnvoll, mehrere
Zeichnungskomponenten fur ein zu bearbeitendes Werkzeug zu-
sammenzufassen um spater eine effektivere Bearbeitung durch-
zufihren.

Radius

Hier wird fur eine Radienkompensation der Radius aller verwen-
deten Werkzeuge definiert. Um diesen Wert wird die neu zu er-
rechnende Bahn bei Konturen nach innen oder aulen versetzt.

-42 -



WinPC-NC Starter

Neu erzeugte
Datei gleich
geladen

Innen

Diese Schalter legen die Richtung der versetzten neuen Bahn
fest. Wenn Innen angehakt ist erfolgt die Linienverschiebung
nach innen ansonsten nach auf3en.

Gleichlauf

Mit Gleichlauf und Gegenlauf definiert man die Fahrtrichtung des
Frasers an der Kontur.

Reihenfolge

Zuletzt lassen sich fur die Erzeugung der neuen Datei die Rei-
henfolge der Werkzeuge festlegen. Es werden immer alle Ele-
mente dieses Werkzeugs zusammengefasst und unter diesen ei-
ne evt. Leerwegeoptimierung durchgefihrt.

Nach Abschluss aller gewunschten Berechnungen und Umsortie-
rungen erzeugt WinPC-NC eine neue 2D-Datei in einem HPGL-
ahnlichem Format und benennt diese mit dem alten Projektna-
men und der Namensendung *.OPT.

Wahrend der Bearbeitung oder nach Zwischenschritten kann im-
mer wieder auf die Originaldatei und -anzeige zurtickgesetzt und
mit veranderten Werten und Funktionen wiederholt werden. Dafir
gibt es die Buttons START, RESET, FERTIG und ABBRUCH.

Mit START erfolgt der Beginn der Berechnungen und es werden
alle aktivierten Funktionen in der gewunschten Reihenfolge aus-
gefuhrt. Eine Fortschrittsanzeige mit dem aktuellen Stand und
Zwischen- ergebnissen sieht man auf dem Ergebnisblatt des Dia-
logs. Ein Abbruch ist jederzeit mit Klick auf den entsprechenden
Button moglich.
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Funktionen
nach Bedarf
und in
beliebigen
Kombinationen

.
¥ op-cam %

Aufgaben Einstellungen | Ergebnisse

Daten einlesen... 793
Zuordnung setzen fertig
Nullvektoren loschen... 12
Doppelte Vektoren loschen... 1
Keonturen suchen... 12
Aquidistanten erzeugen... 12
Leerwege optimieren... fertig
Neue Datei erzeugen... fertig
Start " Feset %% Fertig

Anzeige der Ergebnisse

Nach erfolgreicher Berechnung und Erzeugung der neuen Datei
sind die Konturen sofort in der Grafikanzeige sichtbar und man
kann das Ergebnis prifen. Mit den Buttons RESET und FERTIG
ist anschlieend entweder eine Neuberechnung mit geanderten
Einstellungen méglich oder ein Beenden und damit die Ubernah-
me der Ergebnisse.

Durch die individuelle Aktivierung der einzelnen Funktionen ist
die beliebige Zusammenstellung und Kombination je nach Datei
und Anforderung moglich.

Sie kénnen z.B. fur Bohrdaten einer Platine lediglich die Leerwe-
geoptimierung ausfuhren oder bei Frasungen und Gravuren fur
ein besseres Oberflachenergebnis nur die Daten bereinigen und
Konturen bzw. Linien zusammenstellen lassen. Oder Sie sortie-
ren einfach die Bearbeitungsreihenfolge anders.
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4.3.Beispiel 1

Um die Nutzung und den sinnvollen Einsatz der wichtigsten Funk-
tionen zu demonstrieren, erfolgt nun die Darstellung und Be-
schreibung von Beispielen Schritt flir Schritt.

1. Wir laden unseren Stuhl im HPGL-Format und erhalten fol-

gende Ansicht.
€73 WinPC-NC Starter [D:\nc-Dateien\Stuhlpit] _(O)(x
| Datei Fahren Parameter §nn&éﬂ;&ﬁ}h;nén7H’\IfreiU;I;r;d'e |
e ¢ o0 2P x| & alm
‘ n GO Ll n G # RS e nof ¥ g 8 2D-CAM

ine | 1 steht a 1:1 | 2D-CAM Funktionen |4 ‘

2. Die Konturen bestehen aus zwei Farben und sollen mit zwei
Werkzeugen gefrast werden. Die Innenkonturen mit einem
1,6mm Fraser nach innen versetzt und die Au3enkonturen mit
einem 2mm Fraser. Die Einstellungen sind wie folgt:
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.
¥ 2p-cam

1r
x) | | ¥ 2p-cam

Aufgaben | Einstellungen Ergebnisse Aufgaben | Einstellungen | Ergebnisse

5 o Neue Wkz.numme Radius Innen Gleichlauf Reihenfolge
+| Daten bereinigen
1 £ _2.000 £
Daten skalieren
X | _1.000 Y| _1.000 2 =2 1600 L 2

+| Konturen/Linien suchen
Fangfenster | _0.000  mm
Umschlossene Konturen erkennen
+| Radienkorrekturen rechnen
+| Alte Konturen integrieren

+| Leerwege optimieren

o Start Fertig X Ahbhbruch o Stan Fertig X Abbruch

3. Wir definieren nur die Werte fir Werkzeug 1+2, lassen Kontu-

ren suchen, Radienkompensationen rechnen und Leerwege
optimieren und erhalten als Ergebnis...

€73 WinPC-HC Starter [StuhL.OPT]

=)t
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilie Upgrade
] ] ||| <0 eP = #E, A ||l m
[+ [2] B 0| ollals] ol # le)x[%lo (8] x (o=

online | 1 steht 0 11 |X-49.489:Y12923 | X128.772:Y44.681 | GX 20.0:GY 200

by

- 46 -



WinPC-NC Starter

4. Wenn wir die Teile aber nur mit einem Werkzeug frasen und
keinen Werkzeugwechsel durchflihren wollen, dann lassen wir
die Berechnung erneut ausfihren. Wir setzen die Funktion zu-
ruck, andern bei der Werkzeugzuordnung die alten Werkzeu-
ge 1+2 in das neue Werkzeug 1 und lassen alle Konturen mit
dem Radius 1mm neu berechnen.

€73 WinPC-HC Starter [Stuhl.OPT]

| Datei Fahren Parameter éon&éﬁﬁh}twanéniH'\IfreiUpT;rEdé
e ¢ <o ep x| & alm
| |E W 2lle)no)lA] (o) x)[)lulo] Bls]x (o=

| online | 1 steht Q 1:1 | X-195263:Y1523 | X-17.002:V33.281 | GX 20.0:GY 200

- 47 -



WinPC-NC Starter

5. Nun stimmt aber die Verschiebung der neu berechneten Bahn
der inneren Konturen nicht und es wurden alle gefundenen
Konturen nach auf3en korrigiert. Wir setzen jetzt noch den
Schalter zum automatischen Auffinden umschlossener Kontu-
ren und lassen die Berechnung eine letztes Mal durchlaufen.

€73 WinPC-NC Starter [Stuhl.OPT]

e

['E

steht a

| Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen H’\IfreiU;;;r;d'e |

(=)t

2 || v]|<o||ep A|m

EE

D] o # 60 || 3| | Hn || ho| [0 |

i

11 |X-27902:Y26119 | X150.359:¥57.877 | GX 20.0:GY 20.0

6. Das Ergebnis ist nun nach unseren Winschen, die Reihenfol-
gen sind korrekt und wir kdnnen alle Teile mit unserem 2mm
Fraser bearbeiten.
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4.4.Beispiel 2

1. Wir laden eine etwas komplexere DXF-Datei und wollen alle
Konturen mit einem 1mm Fraser freistellen und ausfrasen.

€73 WinPC-NC Starter [D:\nc-Dateien\apache vert mmr2013.dxf]
| Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe Ubgrade

e 20 <0 P

F &
‘nz GO D | O #

online | 1 steht 0 11 | X464.797:Y219.542 | X454.797 : Y209.542 | GX100.0:GY100.0

(=)

A ||

60 || 3| | Ho || o | ¥ B || 9 = 2D-CAM

2. Die Einstellungen in beiden Dialogen sind wie folgt.

| Daten bereinigen
Daten skalieren
X | 0050 Y | 0050
+| Konturen/Linien suchen
Fangfenster | _0-100  mm

+| Umschlossene Konturen erkennen
+| Radienkorrekturen rechnen

(| Alte Konturen integrieren

+ Leerwege optimieren %

' Start Fertig X Abbruch

{’¥ 20-cam

Aufgaben Einstellungen | Ergebnisse

Neue Wkz.numme Radius Innen Gleichlauf Reihenfolge
1 | _0.500 i
2 B _0.000 ol

Start 5 Reset % Fertig
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3. Das Ergebnis sieht schon fast perfekt aus man erkennt gut die
eingeschlossenen Konturen und die nach innen und aul3en
versetzten Bahnen. Allerdings sieht man nach Vergréfierung,
dass einige Konturen nicht korrekt erkannt und berechnet wur-

den.
€73 WinPC-NC Starter [apache vert mmr2013.0PT] _YO)(x
[Dates Fahren Parameter Sonderfunktionen Hie Upgrade 1
& e s |eolep z| @ alm
\nz W s 2o (elx a)lulw] Bz s

4. Die Ursache fur diesen Fehler liegt in der Grol3e des einge-
stellten Fangfensters. Dies kann vorkommen wenn es kleine
Licken zwischen den gezeichneten Linien gibt.
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.3 WinPC-NC Starter [apache vert mmr2013.0PT] _)Yo)(x

EDate\ Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
& &\ @ 5 O o er M x| & a|m
|nz e | |2l »]a]l#] &)l nllwl=] [E =6 |2

i online | 3 steht 1] 11 | X252.580: Y177.558 | X242.580: ¥167.558 | GX 50.0:GY 50.0 |4 |

Kleine Lucke in der Kontur

5. Wir vergroRern das Fangfenster auf 0.2mm und lassen die
Berechnung erneut durchlaufen. Das Ergebnis ist nun perfekt
und wir kdnnen mit dem Ausfrasen starten.
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€23 WinPC-NC Starter [apache vert mmr2013.0PT] _)O)(x

155{&3\ Fahren Parameter Sonderfunktionen Hife Upgrade \

‘ﬁ - 5 |Q]||e0| eP E-SINE - a |l m ‘
B W o)l seoll#] (o] x)[w]ue] B ¥ 8= - |

i online | 1 steht 0 11 | X124.111:V441.836 | X114.111:V431.836 | GX100.0: GY100.0 4 |

Perfekte Berechnung uber alle Konturen
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5.Parametereinstellungen

In WinPC-NC Starter sind fast alle Parameter fur Ihre gewahlte
Maschine voreingestellt und Sie mussen sich dabei um nichts
weiter kimmern.

Lediglich fur die auszufihrenden Fras-, Bohr- und Schneidejobs
mussen ein paar Einstellungen festgelegt werden, die alle in ei-

nem Fenster zusammengefasst sind.

Werkzeuge
Einstechtiefe
1 _ 100 mm
2 __ 200  mm

Starnt/Endposition
stehen bleiben

Mullpunkt in Datei
Links unten

Sprache
deutsch

Parametereinstellungen

Einstechtiefe

Die Einstechtiefe gibt fir jedes Werkzeug den Weg der Achse Z
nach unten ins Werksttick an. Die Tiefe wird in Millimetern defi-
niert und immer von der Ebene des Nullpunkts aus gefahren.

Vorschubgeschwindigkeit Drehzahl

__ 500  mm/Sek _12000 | U/Min

__ 200  mm/Sek __B000  UMin

Skalierungsfaktoren __1.000

Sicherheitsabstand = *__1.00  mm

X Abbruch & sichern...
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Einstechtiefe

Nullpunkt Achse Z

Einstechtiefe gemessen vom Nullpunkt der Achse Z

Einstechgeschwindigkeit

Die Einstechgeschwindigkeit legt fur jedes Werkzeug die Ge-
schwindigkeit beim Eintauchen in das Werkstlck fest. Je nach
Material und Werkzeug muss man hierbei bestimmte Grenzwerte

beachten.

Vorschubgeschwindigkeit

Die Vorschubgeschwindigkeit definiert fir jedes Werkzeug die Ar-
beits geschwindigkeit mit eingetauchtem Werkzeug im Werk-
stuck.

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

Drehzahl

Jedem Werkzeug kann eine Spindeldrehzahl zugeordnet werden.
Diese wird bei Benutzung des Werkzeugs uber einen definierten
analogen oder PWM-Ausgang eingestellt.

Start/Endposition

Dieser Schalter gibt an, wo der Start- und Endpunkt jedes Ar-
beitsprozesses liegen soll. Die Position wird auch nach der Refe-
renzfahrt angefahren.

-54 -



WinPC-NC Starter

Es gibt 4 Moglichkeiten fiir die Anfangs- und Endposition :

stehen
bleiben

Nullpunkt

Parkposition

Nullpunkt +
Sicherheitsab
stand

WinPC-NC bleibt nach der Referenzfahrt am
Referenzpunkt und nach jedem Arbeitspro-
zess an der letzten Koordinate stehen

nach der Referenzfahrt und nach jedem Ar-
beitsprozess wird zum definierten Nullpunkt
gefahren

WinPC-NC fahrt nach der Referenzfahrt und
nach jedem Arbeitsprozess zur definierten
Parkposition

nach der Referenzfahrt und nach jedem Ar-
beitsprozess wird zum definierten Nullpunkt
gefahren und die Z-Achse auf den eingestell-
ten Sicherheitsabstand gehoben

Nullpunkt in Datei

Der Werkstuck-Nullpunkt ist der Punkt innerhalb der NC-Datei,
dessen Position in den Koordinatenparameter definiert wird. Er
kann aber inner- oder auf’erhalb des Werkstucks an verschiede-
nen Stellen liegen, die hier definiert werden.

Es sind 6 Positionen moglich :

links unten

Koordinaten-
ursprung

zentriert

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

Der Nullpunkt liegt am Koordinaten-Ur-
sprung, d.h. dort, wo das CAD-Programm ihn
bei der Ausgabe hinlegt. Diese Einstellung ist
zu empfehlen, wenn mehrere Dateien auf ei-
nem Werkstuck abgearbeitet werden, z.B.
Frasen und Bohren einer Platine oder wenn
mit DIN/ISO Dateien gearbeitet wird.

Der Nullpunkt liegt in der Werkstuckmitte,
d.h. genau in der Mitte der Koordinatenaus-
male in X- und Y-Richtung. Diese Einstel-
lung ist vorteilhaft, wenn runde Werkstlicke
zu bearbeiten sind, z.B. Teller zu gravieren.
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Rechts unten Der Nullpunkt liegt an der grofdten X- und
kleinsten Y-Koordinate der Datei.

Rechts mitte Der Nullpunkt liegt an der grof3ten X und ge-
nau zwischen der kleinsten und grofiten Y-
Koordinate.

Links oben Der Nullpunkt liegt an der kleinsten X- und
grofldten Y-Koordinaten der Datei.

Nullpunkt ma- Der Nullpunkt ist am einfachsten manuell definierbar. Hierflr

nuell anfahren muss man beim manuellen Fahren an die gewlnschte Position

und festlegen gefahren und anschlieRend diese als neuer Nullpunkt speichern.
Die Positionen der Achsen lassen sich auch einzeln speichern.

YA
Arbeitsbereich

Maschinen-
Koordinaten
N

Werkstiick-

Koordinaten
X

MNullpunkt

Referenzpunkt

- > X

Arbeitsbereich und Hilfspositionen

Anlog kann auch eine Parkposition festgelegt werden die die Ma-
schine auf Wunsch anfahrt.

Sprache

WinPC-NC ist mehrsprachig. In der Standardausstattung sind be-
reitseinige Sprachen enthalten und bei Bedarf konnen leicht wei-
tere Sprachen nachgeristet werden. Die vorhandenen Sprachen
sind in einemMenu aufgefuhrt.
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Mit Stand Januar 2017 sind folgende Sprachen verfuigbar bzw. in
Vorbereitung...

deutsch hollandisch kroatisch

englisch tschechisch chinesisch (Taiwan)
franzdsisch mazedonisch chinesisch (traditionell)
spanisch slowenisch serbisch

polnisch italienisch turkisch

ungarisch portugiesisch bosnisch

griechisch danisch schwedisch

russisch norwegisch

Nach Auswahl einer neuen Sprache und Sicherung erfolgt sofort die Um-
schaltung. Griechische und asiatische Texte sind nur verfugbar, wenn in
Windows die entsprechende Sprachunterstiitzung aktiviert ist.

Skalierungsfaktoren

Mit den Skalierungsfaktoren lassen sich Kalibrierungsunterschie-
de ausgleichen. Wenn sowohl die Achsenauflosung, als auch die
Maleinheit richtig eingestellt sind und trotzdem nicht die exakte
Lange gefahren wird, ist dies mit den Skalierungsfaktoren korri-
gierbar.

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

Sicherheitsabstand
zusétzlicher Ab- Als Sicherheitsabstand kann man eine zusatzliche Hohe Gber
stand zur Kolli-  der Nullpunkt-Ebene der Achse Z definieren. Bei jedem Arbeits-
sionsvermei- prozess wird das Werkzeug um diesen Abstand Uber den Null-
dung punkt gehoben und die neue Hohe quasi als Flughdhe benutzt.

Beim nachsten Eintauchen fahrt WinPC-NC zuerst den Sicher-
heitsabstand bis zum Nullpunkt mit schneller Geschwindigkeit
nach unten und sticht dann mit der definierten Einstechgeschwin-
digkeit ins Material ein.
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6. Weitere Informationen

6.1.Interpreter

Zur Zeit sind in WinPC-NC Starter Interpreter fur mehrere NC-
Datenformate realisiert.

HPGL

Bohrdaten

Postscript (Vektorinformationen in EPS- und Al-Dateien)
DXF(2D)

HPGL-Interpreter

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

Problemlos konnen Zeichnungen von...

AutoCAD®
AutoSketch®
Eagle®

HCAM®
CADdy®
Google Sketch®
QCAD®

HPGL Treiber ...und anderen CAD-Systemen bearbeitet werden. Weiterhin

von Windows versteht der Interpreter auch die HPGL Daten des Standard-
Windows-Treibers HP-Plotter oder HPGL/2 Plotter, Uber den
Programme wie...

. CorelDRAW®

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

HPGL Beispiel

Folgende Befehle fihren zu Aktivitaten an der Maschine :

PA DyLxy1l; Absolute Position(en) anfahren
PR [x,y[,x,y11; Relative Position(en) anfahren
PU DyLxy1l; Werkzeug heben und fahren
PD [x,y[,x,y11; Werkzeug senken und fahren
SP x; Werkzeug auswahlen

IP x,y,[,x,yl; Skalierungspunkte festlegen
SC x,y,x,y; Skalierungsfaktoren definieren
Cl ,al; Vollkreis zeichnen

AA x,y,al,c]; Absoluter Kreisbogen

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

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

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

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

. es mussen immer Koordinatenpaare X,y erscheinen

. bei allen Befehlen mit Koordinaten stehen kein, ein,
oder mehrere Koordinatenpaare

. jeder Befehl wird durch ein Semicolon (;) oder einen
neuen Befehl abgeschlossen

. mit PA und PR wird auch fir Folgebefehle absolute
oder relative Positionierung eingestellt

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

PU; am Beginn Werkzeug hoch

PA1000,1000; dann nach 1000/1000 fahren

SP1; Werkzeug 1 auswahlen

PD; Werkzeug senken

PA1 000,2000; Quadrat abfahren

PA2000,2000;

PA2000,1000;
PA1000,1000;
PU; Werkzeug hoch
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Bohrdaten-Interpreter

diverse Bohr-
datenformate

Bohrdaten
Syntax

Beispiel fiir
Bohrdaten im
Format 2

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

Eine Bohrdatei beginnt immer mit einem oder zwei Prozent-Zei-
chen und endet mit dem Befehl M30. Dazwischen stehen beliebig
viele Zeile n mit den X- und Y-Koordinaten und der Werkzeug-
nummer T.

Die Syntax lautet :

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

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

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

. jeder Befehl steht in einer eigenen Zeile

. wenn Koordinaten und Werkzeugbefehl in einer Zeile
stehen, wird erst das Werkzeug gewechselt und an-
schlielend an der Position gebohrt

. die Koordinaten konnen auch einen Dezimalpunkt ent
halten, z.B. X123.456
. alle Zeilen vor dem Prozentzeichen werden als Kom-

mentar uberlesen

Kleines Bohrprogramm Kommentarzeilen

im Format 2

% Programmstart

T1 W erkzeug 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
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Und jetzt das gleiche Beispiel im Format 1 :
(immer 5 Stellen, hintere Nullen fallen weg)

Beispiel fiir Kleines Bohrprogramm Kommentarzeilen

Bohrdaten im im Format 1

Format 1 % Programmstart
T1 W erkzeug 1 wahlen
X01YO01 Bohrloch an 1000/1000
X012Y0234 Bohrloch an 1200/2340
X027Y0295T2 Werkzeug 2 Loch an 2700/2950
Y01 Bohrloch an 2700/1000
M30 Programmende

Postscript Interpreter

Als weiterer Interpreter ist in WinPC-NC ein Postscript-Importfilter
realisiert, der aus normalen Postscript-Dateien, wie Sie z.B. von
Adobe lllustrator® oder CorelDraw® erzeugt werden, die Vektorin-
formationen filtert. Andere Postscript-Daten sind flr die Bearbei-
tung mit einer CNC-Maschine uninteressant und werden ignoriert.

Bitte erzeugen Sie die PS-Dateien immer ohne Header. Eine Programmecht-
zeitanzeige von Postscript-Dateien kann leider nicht erfolgen. Erfolgreich
getestet wurden die Postscript-Formate in Version 3 und 8.

DXF Importfilter

Die Import-Funktion fur DXF-Daten kann die wichtigsten 2D-Ele-
mente des DXF-Standards einlesen und darstellen. Bitte nutzen
Sie keine Polylinien und keine Gruppen bzw. I6sen Sie vor der

Speicherung der Daten in die DXF-Datei alle Gruppierungen auf.

Bitte nur DXF-Dateien in den Versionen R12 und R14 verwenden.

6.2. Fehlermeldungen

Fehlermeldungen erscheinen wahrend des Betriebs von WinPC-

NC in einem kleinen Fenster in der Bildschirmmitte. Meldungen in
einer grauen Box signalisieren keinen Fehlerzustand sondern die-
nen zur Information.
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Folgende Fehlermeldungen konnen auftreten :

¢ Endschalter angefahren
Die Maschine ist auf einen der Endschalter aufgefahren. Vor der Weiter-
arbeit muss man manuell vom Schalter herunter fahren und erneut eine
Referenzfahrt ausfuhren. Falls kein Schalter angefahren ist missen Sie
die Verkabelung und den Schalter selbst priifen oder die Schalterlogik
der Pinzuordnung.

¢ HPGL Syntaxfehler
In der Plotdatei befindet sich ein ungultiger HPGL Befehl. Er entspricht
nicht der Syntax und kann deshalb von WinPC-NC nicht bearbeitet wer-
den.

¢ Verbindung abgebrochen
Die Verbindung zum Kommunikationsmodul ist unterbrochen. Dies kann
z.B. auftreten, wenn andere Windows-Programme oder Treiber die Echt-
zeitaufgaben storen. In den allermeisten Fallen kommt diese Meldung
aber von einer Stromsparfunktion im Windows-System, das den verwen-
deten USB-Port abschaltet und damit die Verbindung blockiert.

e Parameter fehlerhaft
Ein Parameter in der WPI- oder WPW-Datei ist fehlerhaft oder die Para-
meterdatei wurde beschadigt.

e Stoppsignal erkannt
Das Stoppsignal wurde erkannt. Bitte beheben Sie den Fehlerzustand
oder prufen Sie evt. externe Storeinfllsse.

¢ Referenzfahrt noch nicht ausgefiihrt
WinPC-NC und die Steuerung muissen Uber die aktuellen Position immer
Bescheid wissen. Bitte fuhren Sie nach einem Neustart der Steuerung im-
mer eine Referenzfahrt aus.

* Fehler xx von Steuerung
In WinPC-NC ist ein interner Fehler bei der Kommunikation mit dem
USB-Modul aufgetreten. Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit mog-
lichst vielen Details den Programmautoren.

e Daten nicht darstellbar
Die NC-Daten der aktuellen Datei sind nicht grafisch darstellbar. Entwe-
der entsprechen sie nicht dem gewahlten Format oder es finden keine
Werkzeugaktionen statt. Es kann auch sein, dass die automatische For-
matidentifikation ausgeschaltet und nicht das richtige Datenformat einge-
stellt ist.

e Werkzeug noch nicht definiert
Es wird ein Werkzeug bendtigt, das der Werkzeugverwaltung noch nicht
bekannt ist. Vor Benutzung von Werkzeugen mussen die entsprechenden
Parameter definiert sein.
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¢ Keine Werkzeugdatei gefunden
Es kann keine Werkzeugdatei aufgefunden werden. WinPC-NC arbeitet
deshalb mit Standardwerten weiter.

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

¢ Kommando vom Controller abgewiesen
In WinPC-NC ist ein interner Fehler bei der Kommunikation mit dem
USB-Modul aufgetreten. Bitte melden Sie diese Fehlersituation mit mog-
lichst vielen Details den Programmautoren.

e Maschine nicht bereit
Die Maschine ist nicht eingeschaltet oder es liegt ein Fehler vor. Der Ein-
gang Bereit am Achscontroller signalisiert diesen Zustand. Bitte priufen Sie
den NOT-AUS Schalter oder die Pinzuordnung fiir diese Uberwachung.

e USB-Verbindung unterbrochen
Die Verbindung von WinPC-NC zum Kommunikationsmodul ist gestort.
Bitte schalten Sie alle Stromsparfunktionen in lnrem Windows-System ab
und speziell die Funktionen fur die USB-Schnittstellen im Geratemana-
ger.

Schlief3en Sie die USB-Hardware nur mit dem mitgelieferten Originalka-
bel an und nutzen Sie keine Verlangerungen oder USB-Hubs. Prifen Sie
die Kontakte in den Steckern und Buchsen und achten Sie auf sicheren
und festen Halt.

e Schutzhaube nicht geschlossen
Die Schutzhaube oder eine andere Sicherungseinrichtung ist nicht ge-
schlossen und deshalb kann kein Prozess gestartet werden. Das Einrich-
ten der Maschine ist weiterhin moglich.

e Datei mit ungultigem Format
Die gewahlte Datei entspricht nicht dem eingestellten Datenformat.

¢ Hilfedatei nicht gefunden
Die Datei mit den Hilfetexten ist unauffindbar. Sie liegen alle im Unterver-
zeichnis PDF und fur die Anzeige ist ein PDF-Anzeigeprogramm noétig.
Bitte nutzen Sie hierfur den gratis Acrobat-Reader oder einen alternativen
PDF-Viewer.

e Werkstick uberschreitet Arbeitsbereich
Wahrend der Bearbeitung des aktuellen Werkstlcks wirde der eingestell-
te Arbeitsbereich Uberschritten. Eventuell ist der Zustand durch Ausflh-
rung einer Referenzfahrt zu beheben. Wenn nicht, muss entweder die
Maldeinheit verandert, der Nullpunkt verschoben, oder der Arbeitsbereich
vergrofRert werden.
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Bitte Uberprifen Sie auch, ob im erzeugten NC-Programm nicht eine zu
grol3e Hohe fir die Z-Achse angegeben ist und versehentlich so definiert
wurde. Oftmals wird z.B. ein Sicherheitsabstand von 100mm Hohe be-
nutzt und die Maschine hat nur eine Durchlasshohe von 50-60mm.

* Nachste Position auBerhalb Arbeitsbereich
Der aktuelle Arbeitsprozess wurde abgebrochen, weil die nachste anzu-
fahrende Position aulerhalb des eingestellten Arbeitsbereichs liegt. Korri-
gieren Sie die Einstellungen und starten Sie den Arbeitsprozess erneut.

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

e Kann keine Datei erzeugen
WinPC-NC wollte eine Datei auf dem aktuellen Laufwerk erzeugen, was
jedoch scheiterte. Entweder ist das Laufwerk nicht bereit, voll, schreibge-
schitzt oder es bestehen keine Zugriffsrechte. Korrigieren Sie das Prob-
lem oder wechseln Sie auf ein anderes Laufwerk.

¢ Keine Parkposition definiert
Sie kénnen eine Fahrt zur Parkposition nur ausfihren, wenn Sie die ent-
sprechenden Koordinaten definiert haben, d.h. diese ungleich Null sind.

¢ Benotigte Werkzeuge nicht definiert
In der Arbeitsdatei werden Werkzeugnummern benutzt, die noch nicht de-
finiert wurden. Es mussen fur jedes bendtigte Werkzeug die Einstechtiefe
und Einstechgeschwindigkeit und, bei HPGL-Dateien zusatzlich, die Vor-
schubgeschwindigkeit definiert sein.

¢ Werkzeug taucht zu tief ein
Die Einstechtiefe eines Werkzeugs oder die Tiefe und die definierten Zu-
stellkorrekturen unterschreiten die maximale Einstechtiefe oder die Gren-
ze des Z-Arbeitsbereichs.

¢ Maschine steht auf Referenzschalter
Sie wollen eine Referenzfahrt durchfiihren, mindestens eine Achse steht
aber bereits auf dem Referenzschalter. Fahren Sie alle Achse zuerst ma-
nuell von den Schaltern weg.

e Speicher zu klein
WinPC-NC findet fur die angeforderte Aktion nicht gentgend freien
Hauptspeicher vor. Bitte vergrofiern Sie in der Systemsteuerung den vir-
tuellen Speicher und starten Sie WinPC-NC erneut.

e Fehlerhafte Echtzeit-DLL
WinPC-NC kann nicht mit dem aktuellen Kommunikationsmodul kommu-
nizieren, weil es evt. von einer anderen Lizenz stammt.

¢ Geschwindigkeit fehlerhaft
Die definierte Geschwindigkeit ist fir die angegebenen Maschinenpara-
meter zu grold oder unsinnig.
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e Keypad Fehler
Ein definiertes Keypad kommuniziert nicht mehr oder das Verbindungska-

bel ist unterbrochen.

¢  WinPC-NC lauft nicht mit dieser DLL
Die beiden Programmdateien WINPCNC.EXE und WCNCCON.DLL pas-
sen nicht zusammen bzw. stammen nicht von der gleichen Lizenz. Bitte
installieren Sie das Programm neu.

¢ 3D-Maus nicht gefunden / nicht installiert
Die 3D-Maus von 3DConnexion wurde definiert aber nicht im System ge-
funden. Bitte prufen Sie den Treiber und Anschluss.

6.3.Sonderversionen von WinPC-NC

Sonderlésun-
gen auf
Wunsch

Fur weitere Anregungen und Vorschlage sind wir immer dank-
bar.

Auf Wunsch kdnnen wir auch fur |hr spezielles Problem Hard-
und Software-Losungen erarbeiten oder unsere Standard-Pro-
dukte optimal anpassen. Fragen Sie doch einfach mal unverbind-
lich an.

Speziell mit unserer Profi-Losung WinPC-NC Professional sind
in der Vergangenheit schon viele Sonderlésungen mit besonde-
ren Funktionen oder Eingabeoptionen entstanden, um die Ma-
schinenbedienung optimal fur den Anwendungsfall zu gestalten
oder spezielle Zusatzkomponenten anzusteuern.

Beispiele dafir sind :

¢ Dosieranlagen fur Glaseinsatze und rekonstruierte
Motivglaser

e Laserschwei3anlagen und Lasermarkierungsgerate

e Plasma- und Brennschneidanlagen

e Laboranwendungen fur komplexe Messaufbauten

¢ Maschinen mit automatisch wechselbaren Doppelkdpfen
e Schleif- und ReibschweilRanlagen

e und viele mehr
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In Verbindung mit dem Achscontroller von WinPC-NC Professio-
nal ist auch die direkte Ansteuerung aus Fremdprogrammen
leicht moglich. Das Kommunikationsprotokoll des Achscontrollers
ist gut dokumentiert und kann auf Wunsch zur Verfligung gestellt
werden. Damit sind unabhangig von der WinPC-NC Bedienober-
flache beliebige andere Host-Systeme verwendbar.
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