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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

Ab Mitte 2025 liefern wir die neue Version 5 unseres WinPC-NC
Steuerprogramms aus. Es wird ein flieBender Ubergang sein und die neue
Version wird fur eine gewisse Zeit mit der alten V4-Lizenzdatei funktionieren.
Somit kdnnen viele Anwender, die sich spezielle Weiterentwicklungen
gewunscht hatten, diese nutzen und ausprobieren, ohne gleich ein Update
kaufen zu mussen.

Die Version V5 steht dann fur WinPC-NC USB, WinPC-NC Light,

WinPC-NC NET und WinPC-NC Professional mit vielen Neuheiten zur
Verfugung.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

1. Normkonforme Z-Achsen-Ausrichtung

Bisher erwartete WinPC-NC aus Kompatibilitatsgriunden zu unseren friheren Losungen
die Fahrtrichtung der Z-Achse positiv nach unten. Das widersprach aber der Ublichen
Norm und Drei-Finger-Regel. Man konnte das zwar auch bisher mit etlichen Umstellungen
in den Parametern normkonform erreichen, bei bestimmten Bewegungsreihenfolgen oder
Fahrten zu Hilfspositionen gab es trotzdem Unstimmigkeiten.

In der neuen Version V5 ist das nun sowohl normkonform mit negativer Richtung nach
unten moglich, als auch kompatibel zur bisherigen Variante. Bestehende Anwender
mussen sich also nicht umstellen, wer aber ab sofort normkonform und wie in der CNC-
Welt Ublich nach der Drei-Finger-Regel arbeiten will, kann das uneingeschrankt so
einrichten.

Q) WinPC-NC USB VS
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

mua . it ';g *P [B-cuge | Sonstige | Technologie | Makro | Datenformat | Grundeinstellungen

RV | Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bed
‘ [ 71| |
: X-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehdr MabBe/Dimension Referenz

1|_‘ |
X =

| < } | << | | >> 1 > |
| X
Referenzschalter am...Ende |negd. e

Referenzposition | +; 0.00

Referenzoffset | * 0.00

WinPC-NC trifft die Unterscheidung, ob Z minus oder Z plus nach unten fahrt lediglich an
einer Parametereinstellung. Wenn in Grundeinstellungen-Referenzfahrt der
Referenzschalter der Z-Achse am positiven Achsende ist, dann fahrt Z negativ nach unten.
Wird der Referenzschalter fur Z dagegen am negativen Achsende definiert, dann fahrt die
Z-Achse positiv nach unten und damit kompatibel zur alten Losung.

Achtung :

Wenn Sie bisher nach der alten Achsorientierung gearbeitet haben
und das jetzt auf die neue normkonforme Variante umstellen wollen,
dann mussen Sie folgende bisherige Einstellungen der Z-Achse
andern bzw. kontrollieren...

- Werkstiicknullpunkte und Parkpositionen werden negativ

- Fahrbewegungen in Makros miissen invertiert werden

- Z-Hohen der Taster und Magazinpositionen werden negativ
- gespeicherte Werkzeuglangen missen neu ermittelt werden
- vermessene Oberflachen sind nicht mehr giiltig

- Parameter Datenformat-Z Koordinaten invertieren anpassen
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

- Maschinenbereich und Werkstiickbereich fiir Z anpassen
- Referenzposition und -offset anpassen
- definierte Endschalter fir Z priufen und ggf. Zuordnung tauschen

2. Neue Tastereingange fur bis zu drei Sensoren

Die bisherige Verwendung von Z-Langentaster, fiegendem Oberflachentaster, Tastplatte
und 3D-Taster erforderte meist einen Tausch der Anschlisse und oftmals auch eine
Anderung der Pinzuordnung oder der Schaltlogik. Das war sehr milhsam und
fehleranfallig.

Ab der neuen Version V5 gibt es drei unterschiedliche Eingangssignale fur Taster und
Sensoren und man kann damit dauerhaft die verwendeten Taster angeschlossen lassen
und je nach Anwendungsfall nutzen. Damit kann zB. Ein Langentaster und ein 3D-Taster
und eine Tastplatte gleichzeitig angeschlossen sein und je nach Funktion verwendet
werden.

Mit der Pinzuordnung fir die
Sensoren konnen auch
Koordinaten = Werkzeuge | Sonstige | Technologie | Makro | Datenfon problemlos unterschiedliche
Schaltlogiken verwendet
sein, d.h. Schliel3er und
Offner in verschiedenen
Kombinationen sind

| Eingange Leitung . maoglich.

.I222 Haube n/a

| 1221 Taster LPT2 Pin12

| 1139 Taster2 LPT2 Pinl1l inv
| 1138 Taster3 LPT2 Pinl0

. 1220 Refschalter Xb n/a

Parameter

Schnittstelen ¥-Achse Y-Achse Z-Achse Zub
Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung

Alle drei angeschlossenen
Taster werden gleichartig
behandelt, d.h. wenn ein
[% Taster aktiv und bedampft

ist, kann kein weiterer
genutzt werden.

n/a Ubernehmen
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

3. Echtzeit-Tasteruberwachung

Um einen Schaden an den Tastern durch unbeabsichtigtes Anfahren oder Kollisionen zu
verweiden, ist eine Uberwachungsfunktion fiir die angeschlossenen Sensoren realisiert.
Diese muf in den Parametern freigeschaltet werden und wirkt bei allen Fahrbewegungen
der Achsen.

Bei allen Fahrbewegungen,

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung ( die nicht einer Antastung oder
1221 Taster = LPT2 Pin12 Vermessung dienen,
T tnchis uberwacht WinPC-NC die
angeschlossenen Sensoren
| Tasterblock fest montiert | .00 || : und bei Aktivierung wird
¥ Materialdicke beriicksichtigen sofort gestoppt und eine
Max. Z-Tiefe berechnen NOTAUS-Situation ausgelost.

Damit wird eine
Beschadigung der Taster
(| Echtzeit-Tasteriiberwachung [/\\3 vermieden, es ist danach
aber eine erneute
Referenzfahrt notig.

Tastphtte
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

4. Liste der zuletzt verwendeten Dateien auf 20 erweitert

Die Liste der zuletzt geladenen Dateien wurde
von 10 auf 20 Dateien erweitert.

€ WinPC-NC USB VS _ _
Datei Fahren Parameter Sonderfunktion:

Zwinger.OPT 78l Beim Anfahren der Eintrage mit der Maus wird der
komplette Dateipfad als Ballonhilfe angezeigt.

volkerbottleGmm.cnc

torsovolkerBmm.cnc

-muster01.0FT
Dino_£W3D.DXF

Mould Machining 8.nc
Schild_Frastkontur df

Plaque intermédiaire. dxf

Plague intermédiaire. dxf

Plague intermédiaire.OPT

Schild Maria. dxf

G5x_TestZDM.DIN

GAx_TestDIMN

VierQuadrated4Tools.din

rundeck.plt

Test-1.din

WierQuadrate din

DIMNO15.DXF

DINO15.0PT

QuadratLinie plt

Offset Kamera benutzen
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

5. Funf verschiedene Parkpositionen

Die bisherige Parkposition ist nun um 4 weitere unabhangige Positionen erweitert und
zusatzlich konnen individuelle Bezeichnungen gesetzt werden.

£ WinPC-NC USB V5

_Datei Fahren __Parameter Sonde_rfunktio_nen Hirﬁ?

E E 22 28 ‘*P Jobende-Position

Werkzeugwechsel

»Eﬁ Materialabnahme

L i

| »1:; Spuhl-Position
. .Messpnsitinn
1

Die bisherige alleinige Parkposition ist nun P1 und P2 bis P5 kamen neu hinzu. Alle
Parkpositionen werden unter Parameter-Koordinaten-Parkpositionen mit ihren Werten und
den Bezeichnungen definiert.

Zusatzlich gibt es auch 5
neue Eingangssignale und
mit HIGH-Pegeln an diesen
Eingangen werden die
entsprechenden
Parkpositionen angefahren.

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung

'Eingﬁnge Leftung
1140 ParkPos 1 LPT2 Pinl5

| 1141 ParkPos 2 LPT2 Pinl2 inv

| 1142 ParkPos 3 LPT2 Pinid D.amllt ist auch eine
: Einbindung und Steuerung
| 1143 ParkPos 4 n/3

von Ubergeordneten
S e Sysemen und SPS méglich.

LPT2 Pin11

Die Parkpositionen verstecken sich hinter einem ausklappbaren
Panel in der oberen Speedbutton-Leiste und sind nicht mehr im
Sidepanel oder im Manuell-Fahren-Dialog verfugbar. In der
Touch-Ansicht befindet sich der ausklappbare Button und das
Panel rechts am Rand bei den anderen Fahr-Buttons.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

6. Zehn Makros mit interaktiver Aktivierung

Ebenfalls tber ein ausklappbares Panel sind nun bis zu 10 Makros verflgbar, die leicht mit
Maus oder Tastatur oder Uber neue externe Eingangssignale aktivierbar sind. Die Makros
werden im Ublichen Makrodialog mit den verfugbaren Makrobefehlen zusammengesetzt
und stehen immer dann zur Verfugung, wenn WinPC-NC im Wartezustand ist und kein
Job oder keine andere Funktion ausgefuhrt wird.

Parameter

Makroausfiihrung bei...

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

ProgMakro &
ProgMakra 7
ProgMakro 8
ProgMakro 9
ProgMakro 10
ExtMakro 1

ExtMakro 3
ExtMakro 4
ExtMakro 5
ExtMakro 6
ExtMakro 7
ExtMakro 8
ExtMakro 9
ExtMakro 10

Makros... |

Lischen

| Aktuelles Makro...

Einfligen

i Ersetzen

FahreXy 52.100 11.800
Warten 500
SetzeAusgangHigh 102

SetzeAusgangHigh

Neuladen...

EEEE 8 5

Meuer Makrobefehl...

Makrobefahle...

Schnittstellen |
Signal Assistent

Koordinaten | Werkzeuge Sonstige Technologie  Makro | Datenfor

¥-Achse Z-Achse Zub

Bahnsteuerung

Y-Achse
Spindel

Eingdnge

1150 ExtMakro 1
1151 ExtMakro 2
1152 ExtMakro 3
1153 ExtMakro 4
1154 ExtMakro 5

Leitung

LPT2 Pinl5 imv
LPT2 Pinl3 inv
LPT2 Pinl12 inv

n/a %

nfa

\LPT2 Pin12 inv
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

7. Firmware-Update fur ncUSB und ncNET

Sowohl bei WinPC-NC USB als auch WinPC-NC NET wird beim Programmstart die
Firmware der angeschlossenen und erkennten ncUSB oder ncNET Boxen ausgewertet
und wenn sich hierbei die Notwendigkeit eines Updates ergeben sollte, wird dies

vorgeschlagen und umgehend durchgeflhrt.

Dabei wird die neue interne Software der Hardware-Komponenten aufgespielt und steht
mit neuen Funktionen oder Bugfixes anschlieRend zur Nutzung zur Verfligung.

Nicht ausschalten oder Verbindung trennen

Firmware-Update l&auft... bitte warten

Nullpunkt XYZ
Mullpunkt XY
MNullpunit X
MNullpunkt Y
Mullpunkt Z

FParkposition

Z-Tiefe

Max. Z-Tiefe
Werkstickbereich unten/links
ngkst&c kbereich oben/rechts
Farkposition 2

Parkpasition 3

FParkposition 4

Parkposition &

Zur Definition eines aufgespannten
Werkstlcks konnte bisher auch
schon die linke untere und rechte
obere Ecke angefahren werden, die
Speicherung der Position in den
Parametern war bisher aber nur
uber die Funktionstasten F5 und F6
moglich, was leicht im Handbuch
unterging und deshalb nicht haufig
verwendet wurde. In der neuen
Version sind diese Positionen auch
Uber das Dropdown-Mend
Speichern im Manuell-Fahren-
Dialog maoglich.

Aulerdem ist Uber dieses Menu
auch das Abspeichern der neuen
Parkpositionen moglich.

www.Lewetz.de Seite 9
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

9. Referenzfahrt fur Einzelachsen im Motortest

Zu Testzwecken kann es
sinnvoll sein, eine
Geschwindigkeitstest der Motoren Referenzfahrt nur an einer
bestimmten Achse
auszufuhren und nicht immer
an allen Achsen gleichzeitig.
e Das ist z.B. bei Arbeiten am
o el Referenzschalter der Fall.

Achse &

Geschwindigkeit (mmis) |

Wegstracke (mm)

In der Testfunktion Motortest
sind nun weitere Buttons
Nachste Bewegung plaziert, mit denen die

Referenzfahrt an
o

Pausenzeit (ms) | —

Einzelachsen aktiviertbar ist.

10. Neue schaltbare Warnungen

Weitere Warnungen konnen nun in den Parametern aktiviert werden....
- wenn beim Laden von Dateien Skalierungen ungleich 100% erkannt werden

- wenn neue Dateien ohne Parameter geladen werden und nicht die aktuellen
Einstellungen verwendet werden sollen

- wenn ein Job direkt Uber dem Langentaster oder einer Magazinposition gestartet wird

- und weitere werden noch erganzt
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

11. Neue Eingange um Achsen zu fahren

Sieben weitere Eingange sind definiert und kdnnen mit Pinzuordnungen belegt werden um
die einzelnen Achsen zu verfahren. Damit kann Uber externe Signale die Maschine in zwei
Geschwindigkeiten bewegt werden.

Folgende Eingange sind verflgbar :

1129 EMoveFast  Umschaltung schnell/langsam
1130 EMoveXP fahrt Achse X in positive Richtung
1131 EMoveXN fahrt Achse X in negative Richtung
1132 EMoveYP dgl. fur weitere Achsen

1133 EMoveYN

1134 EMoveZP

1135 EMoveZN

136 EMove4P

137 EMove4N

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung

| Eingange Leitung Z|
| 1132 EMoveYP nfa
| 1133 EMove YN n/a
| 1134 EMovezP LPT1 Pin15
| 1135 EMoveZN LPT1 Pin10
| 1136 EMove4P n/a

[nfa Ubernehmen

Bei WinPC-NC NET und Profi konnen die Eingange /734 und /135 zusatzlich zum
Korrigieren der Z-HOhe beim Plasmaschneiden verwendet werden und ubersteuern die
bisherigen Eingange fur die Hohenkorrektur /775 und /176 THC hoch/runterfahren.
AuRerdem hat der Eingang zum Hochfahren Prioritat und Ubersteuert die Eingange zum
Runterfahren.

Das Verfahren der Achsen funktioniert nur im Wartezustand von WinPC-NC oder wenn
der Manuell Fahren-Dialog gedffnet ist. Bei anderen Fahrfunktionen oder in einem Job
wird auf die Eingange nicht reagiert (Ausnahme s.o. Z-Achse beim Plasmaschneiden).
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

12. Dateiubergabe mit Drag&Drop

Man kann nun mit der Windows-Funktion Drag&Drop direkt neue NC-Dateien zu einem
geoffneten WinPC-NC Ubergeben, d.h. Eine Datei mit der Maus Uber das Hauptformular
oder die angezeigte Grafik von WinPC-NC ziehen und fallen lassen und die neue Datei
wird gedffnet und sofort angezeigt. Damit ist an vielen Stellen die aufwandige Suche in
Verzeichnissen nicht mehr notig.

13. Weitere Eintrage im Hilfe-Menu

Um noch besser auf unsere umfangreichen Hilfe- und Informationsangebote aufmerksam
und diese noch schneller abrufbar zu mach, gibt es im Hilfe-Mendi weitere Eintrage, deren
Auswabhl direkt zu den entsprechenden Seiten flhrt.

] Fahren_ Parar_rjgeter Sonde_rfunk@i_onen_ Hilfe

— s Dasist neu
= Handbuch

Software-Update
Weitere Informationen
Unser YouTube-Kanal %
i = WinPC-NC auf Instagram
| ||—— | | ﬁ | | ——|| ' Ei;ﬁl;;oblem melden. ..
arung
' ' ' Uber WinPC-NC

<_||£|

Neben Informationen zu Software-Updates und dem Weg, die aktuelle Version immer auf
dem neuesten Stand zu halten, gibt es Hinweise zu unseren vielfaltigen Wie-geht-das...?
Anleitungen oder auch das empfohlene Vorgehen, wenn Sie ein Problem finden und das

melden wollen.

Weiterhin finden Sie einen direkten Zugang zu unseren SocialMedia-Kanalen oder
unserem Newsletter, zu deren Anmeldung wir Sie herzlich einladen.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

14. Individuell zuweisbaren Tasten fur Funktionen

Viele Funktionen von WinPC-NC konnen ab jetzt mit individuell zuweisbaren Tasten
aktiviert werden. Damit kann jeder Anwender seine Wunschtasten auswahlen und WinPC-
NC weitestgehend mit Tasten und Tastenkombinationen bedienen.

Neben den reinen Funktionstasten sind auch alle Cursor-Tasten, Alphanumeriktasten und
Sondertasten in beliebigen Kombinationen mit Alt-, Ctrl-, Shift- und einer weiteren
Spezialtaste wahlbar.

Im Parameterdialog unter Grundeinstellungen-Keypad sind alle verfligbaren Funktionen
aufgeflihrt und die neue Taste kann interaktiv ausgewahlt und zugewiesen werden. Um
eine neue Taste zuzuweisen, muf® man mit dem Cursor die gewunschte Funktion
markieren und auf den Button Neue Taste klicken, danach wird die nachste gedruckte
Taste oder Tastenkombination zugewiesen. Das Loschen einer Zuweisung erfolgt ganz
einfach durch Markierung der Funktion und einen Klick auf Taste I6schen.

Neben den uUblichen Shift-Tasten ist noch eine weitere Kombinationstaste maoglich, die zB.
die Umschaltung vom langsamen zum schnellen Fahren ermdglicht. In der
Grundeinstellung ist das die Taste 5 am Cursorblock und die Funktion ist ganz am Ende
der Tabelle als SecondFunc beschrieben.

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro  Datenformat | -Grundeinstelungen

Schnittstelien X-Achse ¥-Achse Z-Achse 4, Achsa Zubehor MaBe/Dmension Referanzfahrt
Manuell Fahren Signai Assstent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung Taster Keypad

Funktion Tastencode
MENUOPENFILE F2 (113)
MENUOPENFILEWOPAR SHIFT-F2 (4113)
MENULASTOPENED CTRL-F2 (2113)
MENUEDITOR F7 (118)
MENUSTART F3 (114)

- MENUSTARTFROM SHIFT-F3 (4114)
MENUSTARTSINGLE CTRL-F3 (2114)
MENUMOVEXYZERO 4 (115)
MENUPARK F9 (120)
MENUIOG F5(116)
MENUREFERENCE F8 (119)

Neue Taste rederte Taste ldschen
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

Tastencode Beispiel :
MOVEXPOSSLOW RIGHT (39) Zuweisung von Fahrtasten
MOVEXNEGSLOW LEFT (37) mit der zusatzlichen Shift-
MOVEYPOSSLOW uP (38) Spezialtaste als
MOVEYNEGSLOW DOWN (40) Kombination.

MOVEZPOSSLOW MUMPLUS (107) Langsam Fahren mit

Cursor-Rechts und schnell

MOVE4POSSLOW NUMDEL (110) Fahren mit gleiCher Taste

MOVEXNEGFAST 2ND-LEFT (8037)
MOVEYPOSFAST 2ND-UP (8038}

MOVEZNEGSLOW NUMMINUS (109)

Bestimmte Tasten sind fest vergeben und deren Zuordnung kann nicht verandert werden.
Das betrifft Shift-, Alt-, Ctrl- sowie die Tasten F1, ENTER und ESC.

Die Tabelle zeigt die Funktion von WinPC-NC und die aktuell zugewiesene Taste im
Klartext und mit dem Tastencode in Klammern. Die Funktionsbezeichnungen sind
selbsterklarend.

Uber diese neue Mdglichkeit der Tastenzuordnung sind nun auch herstellerspezifische
Keypads oder selbst erstellte Tastaturen mit beliebigen Tastencodes verwendbar und
leicht konfigurierbar. In friheren Version von WinPC-NC mussten spezielle Keypads von
GoCNC oder CNC-Step individuell ausgewahlt und von uns programmiert werden, was
nun entfallt und dariber hinaus noch viel mehr Mdglichkeiten bietet.
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Neuheiten in der Version V5

15. Einbindung von XHC-Handradern und Plugin

Auf vielfachen Wunsch haben wir ein weiteres Handrad des Herstellers XHC aus China
eingebunden und unterstutzen fast alle Funktionen. Es handelt sich um die schnurlosen
WHB04B-4 und WHB04B-6, die weit verbreitet sind und sehr beliebt.

Bitte haben Sie aber Verstandnis, dass wir diese software-seitige Unterstlitzung nur mit
einem kostenpflichtigen Plugin anbieten kdnnen, weil wir naturlich in erster Linie unsere
eigenen sehr komfortablen Handrader HR-10 und HR-20 verkaufen wollen. Das Plugin
kann gegen eine gerinde Gebuhr bei uns nachbestellt werden und stellt die Funktion per
neuer LIC-Lizenzdatei zur Verfliigung.

Sofern das Plugin geladen ist bzw. die LIC-Lizenzdatei
mit der Freigabe vorhanden, erscheinen die
unterstutzten XHC-Handrader im Auswahlment und
kdnnen gewahlt werden.

RPN Te T MLXHC-WHB04B-6)
Kein
WinPC-NC HR-10/HR-20
XHC-PHEO4B-4

XHC-HBO4

Weitere fremde Handrader kénnen auf Wunsch gerne
integriert werden, sprechen Sie uns einfach an.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Neuheiten in der Version V5

20. Diverse kleinere Anderungen

- Profilladen merkt sich Pfad

- MES-Datei laden merkt sich Verzeichnis

- Start-Buttons zeigen nun Hint-Anzeige am Mauszeiger

- Achspositionen nicht mehr ungerundet 0,9999 und 0,0001

- Programmstart zeigt immer Maschinenkoordinaten an, mit Laden einer NC-Datei
wechselt die Anzeige auf Werkstickkoordinaten

- Einstellungen Hoéhenprojektion von Koordinaten zu Sonstige verschoben

- Anfahren von XY-Nullpunkt hebt nun zuerst die Z-Achse auf Sicherheitsabstand

- Z-Grenzen im Werkstlickbreich sind nicht mehr definierbar, das fuhrte immer zu
Verwechslungen beim Z-Clipping und der Bereichstiberwachung, Maschinenbereich
Z-Achsen sind davon unberuhrt und werden weiterhin uberwacht und geclippt

- Uberpriifung und Warnung wenn die Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit in
Gcode-Dateien die definierten Maximalwerte Uberschreiten, damit wird auch
erkannt, wenn die Geschwindigkeitseinheiten in der Datei und in WinPC-NC nicht
Ubereinstimmen

Stand 28.7.2025 Lw
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