MECHAPLUS®

Anleitung zu WinPC-NC USB Stand 10/2019 Lewetz

Kurzanleitung zu unseren Maschinen

%T ¢

MECHAPLUS®
X%

&) wiamPC-NC USB
e @® 6wy
a ® W :

Nach der Installation WinPC-NC mit angestecktem USB Controller das erste mal starten.

€ winec-wC USB. i
I A‘“Fmren Parameter  Sonderfunigionen Hutte

| Datel

™ « N @

) WinPC-NC USB
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ten

Grundeinsteliungen

Prof sicherm

aden

dinaten

4798
8.310
3.018

) o Messenger - Mo

© WnbC WL USH
Datel Fahren Parameter Sonderfuniionen Hife

aten
\y i a L -_,771_\_‘#.‘\*_‘_‘_‘7‘4
| Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | T¢
chnistalen | Xohchee | YAchee | ZAches
Bohasteverung Uberwachung
dinaten s

Deutsch

4798
8.310
3.018

Farbschema

| Aqua Light Slate Eingabetastatur mit Kick
 Profilaussahi beim Start

‘ Fophgth 7 Grundeinstellungen immer anzeigen

\ Ganzer Bidschirm % Grafikbeschieunigung ausschalten

Externer Editor

S Tastatur-Layout (YZ getauscht)

Anzeige Bedienung

gef. muss bei die Grafikbeschleunigung ausgeschaltet werden, abhanig von der Grafikkarte
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[
Datel Fahren Parameter. Sonderfuniionen Hife
! [

-

| - fv-——

Koordmaten | Werkzeuge | Sonstige

Schnittstellen | X-Achse
gahnsteuerung

dinaten
Faktor Bahnsteuerung

4798
8.310
3.018

Konturen glatten, Faktor

Bremswinke! global festiegen

Bahnsteuerung
Faktor Bahnsteuerung "0"
Kontur glatten Faktor "0"

Sollte es beim Frasen zu Schrittverlusten kommen konnen die Werte erhéht werden

© WinPC N USH

aten Datel Fahren Parameler Sondertunisonen Hilfe
\ EOmONs; I
i + . am e B oae IT e - .
| Parameter
?\ Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige
| gahnsteuerung Oberwachung
‘MaBe/Dimension Referenzfahrt Manwel Fahren Sigra Aswtert

Schnfstolien X-Aches | Y-Achse | Z-Adwee | Zubehor

dinaten

4798
8.310
3.018

(0242 Spindel = LPT1 Pint
| 218 Drehzahi PWM = LPTA Pint7
1228 Drehzahl emeicht = /a

Maximale Spindeldrehzahl

Spindeldrehzahi standard

Spindelhociautzet (ms)

% Abbruch

Spindel
max Drehzahl 25000
Nur Aktiv wenn PWM Signal verwendet wird
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Lettung |

Engange

= | nss Start na
A LPT1 Pinil
8 | 254 Stop
4.79 | 1247 NBereit wa
8.310 L || oas retscnonerx e P
: 1 LPT1 Pin12

| 1236 Refschalter Y

3.018

| - Ubemehmen

n/a

Leltung
Ausgange

nfa
| 1255 Berelt

na
wa

LPT1 Pnt7

Signaipns testen

Signal Assistent
Stop LPT1 Pinl11
Ref X LPT1 Pin13
Ref Y LPT1 Pin12
RefZ LPT1 Pin10
Spindel LPT1 Pin17

© WinPC M USH ;
Datsl Fahren Paramelsr, Sondertunitonen Hife

B o I

Leits
Engénge ung

/a
== \ 1247 NBereit n

> 013
| 1235 Refschalter X P71
Pini2
4.198 | 1236 Refschalter Y \PT1
PT1 Pin10
s 310 | 37 Refschokter Z LPT1 Pin

1238 Refschalter 4 na *

3.018 ‘ : .

Signalpns testen
Ubernehmen

Signal Assistent
Stop LPT1 Pinl11l
Ref X LPT1 Pin13
Ref Y LPT1 Pin12
Ref Z LPT1 Pin10
Spindel LPT1 Pin17
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© WinC nC ush " .
Datel Fahren Parameler Sonderfunitionea o PR

Signal Assistent

Stop LPT1 Pinl11

Ref X LPT1 Pin13

Ref Y LPT1 Pin12

Ref Z LPT1 Pin10
Taster LPT1 Pin15inv
Jobstop LPT1 Pinllinv
Spindel LPT1 Pin17

Signapns testen

Ubemehmen

Stop LPT1 Pinl11l

Ref X LPT1 Pin13

Ref Y LPT1 Pin12

Ref Z LPT1 Pin10

Taster LPT1 Pin15inv

Jobstop LPT1 Pinllinv
Spindel LPT1 Pin17

Drehzahl PWM LPT1 Pinl4inv

www.mechaplus.de Tel: 07952 9212 797 info@cnc-modellbau.net Landauerstr.3 74582 Gerabronn



http://www.mechaplus.de/
mailto:info@cnc-modellbau.net

© WinC hC USH
Datel Fahren Parameler Sonderfunitionen Hife E———TT
Pacamaes, [, J— S ST

aten
i i
| & e o N2 K pPA PR PR pRAFE — ——
Koordmaten | Werkzeuge | Sonstige | T¢
Bahnsteverung
Scmmstellen | X-Awe | YAcwe | ZAdse Zubehot
Hinaten
X

! manuet Faven, schoatl | L3000
\ manuell Fahven, langsam | —> 00 —5% —

4798
8.310
3.018

Umschaitzet

Man.Fahren, Endios wiederherstelien

B o Messenges - Mol

Manuell Fahren

_X_y_z
303020
555

© WiniC-HC USH

Datel Fahren Parameler, Sonderuniionen F¥ e

Koordmaten  Werkzeuge | Sonstige
Bahnsteuerung
Schnittstelien X-Achse Y-Achse
dinaten

4-198 Referenzschalter am Ende
8.310 i
3.018 ‘

Referenzfaht, suchent

Referenzfahat, freifahren

neg. -

+

Referenz-Reihenfolge

aeferenzschalter profen vor Refecenziaht

Referenzfahrt

Referenzfahrt suchen
x30y30 z15
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© winbC wCuSH
Datel Fahren Parameter Sonderfunitionen Hife
\ P oomn 2

Koordinaten | Werkzeuge - Sonstige | T¢
gahnsteuerung Oberwachung Arzwgetedeng
Schomstellen | XcAchse | Y-Adwe | ZAde Zubehor | Mabe/Dimension | Referenzfahet Morwel Foiven | Signal asetent | Spedel

Maschinenbereich
X

dinaten

4798
8.310
3.018

+__000

|
Maschinentisch von

bis

7 Maschinenbareich Ubervachen

Mehrere Nullpunkte

Male Dimension

Je nach MaschinengroRe einstellen

© winbc-nC ush
Datei Fahren Parameter. Sondeunitionen Hifle " — N 2
- a tloen

ahnsteverung

xoachse | YAche | ZAdos | Zubehdr Mabe/Dimension

Schnittstellen

Technologie

dinaten

4798
8.310
3.018

Rundgrawr
Tangentialachse Autom.Wechslet

30 Drucken

\nser

Schiefen
4. Achse

Makros

0:00

Pilotiaser

Kamera

Zubehor

Je nach Verwendung einstellen
Langenmessung "aktiv"
Tasterblock "aktiv"
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© Wik -HC uSH
Datel Fahen Parameter. Sonderfunitionen Hife
| ey, - g

| 6t

A i

| aee BN 2 &

Koordinaten  Werkzeuge | Sonstige | T

Bahnsteuerung
| scntetlen | X-Acwe | YAdse

dinaten Maschinenbereich
Achsauflosung

4798 | iz

8.310 ‘ o G

3 .01 8 ‘ max Stat/Stopp-Geschw. =
Eilgeschwindigket 3000

%0

1600
6000
3000

)

Yirzeste Rampe
Fahtnchtung invertieren 22

Umketvspeel

& sichern..

XY Z-Achse

-Achsauflésung 1600
-Weg pro Umdrehung 6.00 bei KG Spindeln 10.00
-max. Geschwindigkeit 35mm/s
-Eilgeschwindigkeit 30mm/s
-Rampe 300
- Fahrtrichtung WICHTIG (Maschine m i
uss
I manuell immer von den Ref Schalter weg fahren mit + >>)

© Wik nCuSh
Datel Fahren Parameler, Sondefuniionen Hife o

I
| | . -l el anl an bl oo
| ‘ "'-—l -
% Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige
| Bahnsteuerung Uberwachung
MaBe/Dimension | Referenzfahrt

Y-Achee | Z-Achse | Zubehor

|_1600

Adinaten
“ Achsaufiosung
4798 \‘ e >
8.310 ‘ ot
3.018 e StanSopp Geschw
Eilgeschwindigkett

Kirzeste Rampe.
Fahrtnchtung invetieren 2

Umketespiel

Y Achse
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[ ]
Datel Fahren Parameier, Sonderunitionen Hife 3

aten
|
\ Y | o I B o B on B an ot U oae I e L
\ - Parameter —
x‘ Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | T
‘ Bahnsteuerung
Scmisellen | X-fchse | YAdwe | ZoAdie Zubelhdr
Hinaten Moschinenbereich
Achsaufiosung

Weg pro Umdrehung

4798
8.310
3.018

\

\ max Geschwindigket
fmax Stat/Stopp-Geschw.
Eilgeschwndigkeit
¥arzeste Rampe
Fahtnchtung invettieren

Umkehrspiel

F%) WinPC-NC USB

X Achse

© Wik nCUSH
Datel Fahten Pasameter, Sonderfunitionen_tife

|
| -
LRI ==

Koordinaten = Werkzeuge | Sonstige

Bahnsteuerung
|| schomstellen | X-Achse | Y-Adhee

dinaten

4798
8.310
3.018

=

Kein

XHC-PHBO4B-4
AcHB0s

Schnittstellen
Handrad o.&.
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© WinhC-nc ush
Datei Fahren Parameler. Sondedunigionen Hife . &
! JFanmer, i T

\‘ t,» | o || > H 2 U aa am  aa Ul e U s

\ Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | T¢

|

!

|| HPGL - MultiCAM - DIN/ISO - NCP- Datenformat

il ot (PAG0 [ G0 X0 YoL goners - vt

| Drehzahi in Datel ignorieren Sohren 1

dinaten
Geschwindigkeiten in Datei ignarieren Bohven2

OIS0
DI/1SO & @)
ten iwertieren
) Z-Koordimaten inwerti A

4798
8.310
3.018

G02/03 - Kretgparameter VI/K sbsolut e
postsaript (EPS, AT
0XF (20)

WInPC-NC Data

Ausgange mit M-Befehlen

7 Format automatisch identifizieren

0:00

Achsen spiegeln X

X/Y-Achsen drehen &

& Sxchern..

% Abbruch

Datenformat

DIN/ISO WICHTIG
va nacp ICAM §oftware "thiy" Z-Koordinaten invertieren
enn falsch frast Maschine in der Luft oder taucht viel zu tief ein !!!

Also VORSICHT !!
Bei den ersten Frasversuchen.

© WinhC-nC ush
Datel Fahten Parameter. Sonderfunionen Hife
! Lo,

G
Koordaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Datenformat Grundemstefiungen
Il Nutzenfertigung
|

dinaten

Nutzenfertigung

4798 ‘

8.31 0 | Anzahl nebeneinander

3.018 I B
| Anzahl unterenander

Versatz Y-Nullpunkt

Technologie
Frasteile kopieren auf der Maschine
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© Wb ncuse
Datel Fahten Parameler. Sonderfunitionen e s
Porameter, doven b

\
| PR S I
\ ‘ r — s B2 B & 1 an i an L s 2l
|
Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige
Anzsige/Bedienung | Jobausfuhrung
finaten ‘Ik‘ Stan/Endposition Referenzfahrt vor jedem Job
|
Parkposition - 2-Clipping an Bereichsarenze

7 Unterbrochenen Job weerfuhren

4798
8.310
3.018

Werkzeugwechsel

ein, aber neue Werte

Wartezetten
| Wartezeit nach Z-Heben (ms) | — 0 Vorschubgeschwndighed
0 Spndelgeschwindigh=t 10

Wartezeit nach Z-Senken (ms)

Geschwindigkatsoveride zuricksetzen MasCTe? Reset

Programmwiederholungen ]

F) WinC-NC USB

Sonstige Jobausfiihrung
Parkposition

© wmrc i ush

aten Datel Fahren Parameter, Sondertunitionen Hife
- i - B AP PR om L A B oo B

\} — i

| Koordmaten | werkaeuge | Sonstige |

|

\‘4 Anzeige/Bedrenung | Jobausfuhrung

|

| |

30-Farbschattierung

|
« keine, nur 20-Daten

dinsten | 7 Posttionen speichern
| 7 Bohrjob, Punkte in Grafikanzeige von Z-Koordinaten
4-798 ! Automatisches Neuladen von Drehzahl
 Stoguhr anzeigen von Drehzahi, negatv
von Z-Koordinaten, buat

8.310
3.018

 Positionsanzeige

4 NC-Program-Fenster

Programm beenden
Beenden mit Sicherheftsabrage

4 Ensteliungen beim Beenden immer speichert

X Abbruch

Sonstige
je nach Bedarf :-)
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© WinkC-nC uSs -
Datel Fahien Parameler. Sonderfuniionen Hife

| 6| |

Koordinaten | Werk*euge | Sonstige

Adnierung | GeschwindigheRen | MaBe | Langenkarrekiue

Bezeichoung
Werkzeug 1

dinaten

4798
8.310
3.018

Werkzeug 2

Werkzeug 3

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10

& Sichern...

Werkzeuge
Bei HPGL oder DXF Daten lassen sich hier die Frasparameter anpassen
In Gecode Dateien sind die Parameter meist enthalten, hier muss dann nichts eingestellt werden !!

© WiebC nC uss e —
Datel Fahren Parameter, Sondeduniionen Hife

o e 152 2

AMvierung | Geschwindigketen | Malle Langenknrrekiue

V-Einstechen
1.00

dinaten

4798
8.310
3.018

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10

Werkzeuge

Geschwindigkeiten

Vorschub usw.

Bei HPGL oder DXF Daten lassen sich hier die Frasparameter anpassen

In Gecode Dateien sind die Parameter meist enthalten, hier muss dann nichts eingestellt werden !!
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© wiorc nCuss
Datel Fahien Parameter, Sondertunitonen Hife
\ AR I W

™ el L Bl o te

Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige

Abtnierung | Geschwindiokefien | Mofl | Langenkaeltus

Tiefe des ersten Schaitts
1.00

dinaten

4798
8.310
3.018

100

1.00

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10

Werkzeuge
Zustellung Z

Bei HPGL oder DXF Daten lassen sich hier die Frasparameter anpassen
In Gcode Dateien sind die Parameter meist enthalten, hier muss dann nichts eingestellt werden !!

© worc uC ush e
Datel Fahien Parameler, Sondefunitonen Wit

aten

\ - paia s

[ Koordirl ten | Werkzeuge | Sonstige

Aiiiening | Geschwindigheften | Mall | LangenkorTeitu
| Tasterpositon
fsten | 221 Taster = LPT1 Pt i
4798 ‘ =
0.00

8.310 =
3.018

autom \angenkorrektur

.
| o0 Langenmessung nach Wechoe!

¥R 80 Schnelle Anfahrt mit Rampe

000 7 Gemessene Langen ols Parameter Schem

0:00

Taster
Je nach Version ist diese Funktion an verschieden Stellen im Meni zu finden.
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© winbcwC ush —
Dawwl Fahren Paramelsr, Sondertunsonen HWe

= | oo Nl e 10 me L
‘Y‘ i P 3l an b an L
‘ Koordinaten | Werkzeuge | Sontige | T¢
wilfspurite
Parkposition
eciad Skalierungsfaktoren
Tastermalt
4'798 Sicherheftsabstand
8 '31 0 Mulpunkt
3.018 N n Dt

Werkstiickgrobe definieren

& sichern...

Koordinaten
Sicherheitsabstand 10mm !

Tastermal}, bei Verwendung eines Werkzeuglangentasters muss hier das Tastermal’ eingestellt werden
(h6he relativ zum OPunkt Z, Maschinentisch oder Werkstlickoberkante)

© wnc uc ush >
Datel Fahren Parametet Sondertuniionen Hie e

\ . 2 |
| - | rm——
‘

Koordinaten | Werlzeuge | Sonstige | T¢

Hilfspunite

+_250.00

| | Parkposition

| Sialioungsiartoren | —' 90

dinaten

4798
8.310
3.018

Tastermald

Sicherhettsabstand

0.00
Nullpunkt | *—

Nollpunkt in Datei [Lrks unten

v WerkstiickgroBe definieren

000
Werkstuckqrode Uberwachen WerkstockgroBevon | *—

bis

Koordinaten

WerkstiickgroR3e definieren
je nach Bedarf bei uns meist gleich mit Maschinenmalf3en
y 990 x490 z100
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D WwPCRCUSE
- e
l Datel. Fahien Parameter Sonderfunitionen Hile

|

dinaten

4798
8.310
3.018

F%) windC-NC USB

Arbeitdatei laden
,»Clock.plt”

© WinicnC USs
Datel, Fanren Parameter Sondetnidonen [ p—

aten :
I‘ - L] N - W || £y || <0 || &P | | % | &% g
| = i G nled) (5 (R = e ==
\2— Suchenr | | WnPCNC_USB3 - eRoB
||| . Name Anderungsdatum wooe
dinaten f = amdbd 01120180852  Date
0 852

ol
2032091616 Dateio)
01.11201808:52

4798
8.310
3.018

Dino vt

Typ: PLT-Dates
e Grsge 574 KB
must. Anderungsdatum: 10101996 17:07 |

F2) winPC-NC USE
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3 W N IS8 [C:\WinPC WC_USB3\Clockpit)

Hier sind jetzt z.b. Werkzeuge 1, 3, 4 und 7 aktiv,
durch anklicken lassen sich die Frasbahnen ein und aus schalten

Zuerst Referenzfahrt durchfahren...

o 33)\.,\,\;:(.»( USB [C\-
a—

neB"

Jetzt sollten sie eine Referenzfahrt durchfiihren, wenn alles richtig eingestellt ist fahrt die,
Z nach oben (und langsam wieder ein Stlick zurtick)

X zum Refschalter (und langsam wieder ein Stiick zuriick)

Y zum Refschalter (und langsam wieder ein Stlck zurtick)

Maschine und Software kennt dann die Maschinenposition und fahrt auf Parkposition

Roter Pfeil, da ist links unten, egal wie rum die Maschine steht, an dieser Position sitzen die Ref
Schalter an der Maschine.
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© WinPC-HC USB [C:\WIOPC I USEY\Clock.pit}

Dalel Fahren Parameter Sonderunfonen Hite

s el sl|mlldRE

— e —
' | Manucl Fabren - e —————— ,
Maschmenkoordimaten "
? X 339,667 = N B z A~ —
dinten o Y 200.610 SEre . -
83.381 J
5436 « Z e e
1.729 2

(0.001

Maschine manuell an den Werkstiick Nullpunkt fahren
links unten ist da wo die Ref Schalter sitzen !!! egal wie rum die Maschine steht !!!

(© WinPC-HC USH [CAWIPC- I usEI\Clock.pit)

Datel Fahren Par ameter Sonderfunslionen Hivte ‘ U
- « N @ ¢ ey |leofiep * % |
— m o= S ————— o
| Manuell Fabren . e ———
Ms*(mr.r,mbuurdmu’vr- "o
. X 339.667 & m o B .. PR -
- e Y 209.610  pmpeEl a =
83.381
5436 Z - .
A 7%:9‘ == -
lo .0 arkstuckkoordinaten Y- J Z* = -

S =0

0:00

%) WinPC-NC USB [C-

(Y

Wenn Maschine mit dem Werkzeug auf XYZ O steht
Speichern des ,,Nullpunktes XYZ“

Maschine fahrt dann 10mm nach oben (Sicherheitsabstand)
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5 WnPCNC S8 (CAWIPL NG UsB3\Clock.pit])

Jetzt kobnnen Sie die Maschine mit F3 starten ..
VORSICHT bei den ersten Versuchen !!

ESC Taste ist NOTSTOP
F2 Datei laden

F3 Job start

F4 XY O Fahrt

F5 Manuel fahren

F8 Referenzfahrt
Fo Parken

Wenn Sie Fragen haben kdnnen Sie uns gerne anrufen !

Viele weitere Infos finden Sie im WinPC-NC Handbuch auf lhren PC !
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