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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

In dieser Anleitung erfahren Sie, wie Sie mit WinPC-NC einen automatischen
Werkzeugwechsler einrichten und den Wechselablauf realisieren.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Checkliste fur Werkzeuge und Materialien

Benotigte Werkzeuge und Ausrilistung :

v 3- oder 4-Achs CNC-Frasmaschine

v' Spindel-Motor mit steuerbarer Werkzeugaufnahme / Spannzange

v" Werkzeugmagazin mit bis zu 30 Positionen

v' WinPC-NC USB oder WinPC-NC Professional Software ab Version V3

Hinweis:

Bitte uberprifen Sie vor Beginn ob alle genannten Voraussetzungen
erfiillt sind um das Projekt am Ende erfolgreich abzuschlieBen.

Bitte lesen Sie diese Anleitung zuerst einmal komplett durch und
beginnen Sie erst danach mit den Arbeiten.

Zusatzliche und erweiterte Funktionen bei WinPC-NC- Professional :

WinPC-NC Professional bietet gegentuber WinPC-NC USB weitere Funktionen und
Uberwachungs- oder Einstellmdglichkeiten flir den automatischen Werkzeugwechsel.

v Uberwachung der Magazinpositionen mit Sensor um das Ablegen in bereits
besetzte Aufnahmen zu verhindern

v Uberwachung der Spannzange mit einem Sensor um zu erkennen, ob ein
Werkzeug korrekt aufgenommen wurde

v’ Zusatzliche Vermessungen der Werkzeuge am Langensensor nach dem
Aufnehmen und vor dem Ablegen um Werkzeugbruch und korrekte Aufnahme oder
Ablage zu erkennen, Ausgabe entsprechender Fehlermeldungen und Mdglichkeit
der Korrektur und nachfolgende Weiterfiihrung

v' Definition kritischer und geschiitzter Bereich im Maschinenraum, die standig
Uberwacht und ein versehentliches Uberfahren verhindert wird. Damit I&sst sich
leicht der Bereich des Magazins schitzen und Uberwachen.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Einleitung: Automatischer Werkzeugwechsel in WinPC-NC

In WinPC-NC ist es mdglich einen automatischen Werkzeugwechsel zu realisieren.

Mit Hilfe dieser Funktionen lassen sich auch Frasjobs mit mehr als einem Werkzeug voll
automatisieren.

Die umfangreichen Optionen fur den automatischen Werkzeugwechsel lassen es zu, bis
zu 30 verschiedene Werkzeuge aus einem Magazin aufzunehmen und nach Verwendung
automatisch wieder abzulegen.

Dabei ist es mdglich sowohl ein lineares Werkzeugmagazin (Werkzeug-Regal), aber auch
axiale Bauformen mittels der 4. Achse zu verwenden, z.B. ein Revolvermagazin oder
ausfahrbare Schubladen.

In dieser Anleitung méchten wir Ihnen einen Uberblick geben, welche Funktionen
verflugbar sind und wie Sie diese auf lhrer Maschine einrichten kénnen.

Grundlagen:

Um den automatischen Werkze__ugwechsel in WinPC-NC verwenden zu kdnnen, modchten
wir [hnen zuerst einen groben Uberblick Uber die einzelnen Funktionen und Ablaufe
verschaffen, die hier ineinandergreifen.

Auf Grund der enormen Flexibilitdt der moglichen Werkzeugpositionen und Magazin-
Varianten erfolgt die Inbetriebnahme in zwei Schritten.

Zuerst werden mittels der Einstellungen im Wechsler Magazin die Positionen der
einzelnen Werkzeuge vor oder liber dem eigentlichen Werkzeugmagazin angegeben.

Im Anschluss daran wird die Sequenz zum Aufnehmen und Ablegen der Werkzeuge
mittels der Makro-Funktionen programmiert. Dieses Vorgehen erlaubt es sehr flexible
Ablaufe zu programmieren und auch verschiedene Zusatzsignale, wie Spannzange AUF
oder Kegelreinigung individuell anzusteuern.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Schritt 1: Aktivieren der Option fuir den automatischen
Werkzeugwechsel

Aktivieren Sie in Parameter-Grundeinstellungen-Zubehor den Automatischen
Werkzeugwechsler und bei Bedarf auch mit 4. Achse

Parameter
Koordinaten = Werkzeuge Sonstige Technologie = Makro | Datenformat | Grundeinstellungen
Manuell Fahren Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung
Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4.Achse Zubehdr MaBe/Dimension Referenzfahrt

Technologie Werkzeuge
Rundgravur Langenmessung und -kompensation
Tangentialachse v Autom.Wechsler
Dosiere Autom.Wechsler %4.#@1*
Brenn-/Plasma-Schneiden Tasterblock
3D Drucken Tastplatte
Laser 30 Werkzeuge
Schleifen

Aktivieren Sie in Parameter-Sonstige unter dem Register Jobausfiihrung die Option
Werkzeugwechsel = Ja mit Wechsler

Parameter

Koordinaten Werkzeuge Sonstige Technologie Makro @ Datenformat | Grundeinstellungen
Anzeige/Bedienung | Jobausfiihrung

Start/Endposition Referenzfahrt vor jedem Job

stehen bleiben = Z-Clipping an Bereichsgrenze

Werkzeugwechsel Unterbrochenen Job weierfihren

a, mit Wechsle -
Wartezeiten Jobstart
Wartarait narh 7_-Hahan fme) _D Wnrerhihno erhwindinkait 100 %

Sichern Sie anschlielRend die neuen Einstellungen mit Sichern..

Um einen automatischen Werkzeugwechsel mittels der 4. Achse zu konfigurieren,
aktivieren Sie bitte zusatzlich die Optionen Autom. Wechsler mit 4. Achse und 4.Achse.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Schritt 2: Festlegen der Magazin-Positionen

Um die Positionen der einzelnen Werkzeuge festlegen zu kdnnen, 6ffnen Sie unter
Parameter das Menu Werkzeuge. Wahlen Sie hier das Register Wechsler-Magazin aus:

Parameter

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

Aktivierung = Geschwindigketen MaBe | Wechsler Magazin

X Y Wechsler

+___50.00 +__500.00
+__100.00 +__500.00
+__150.00 +__500.00
+__200.00 +__500.00
+__250.00 +__500.00
+__300.00 +_ 500.00 1 Wechsler, Z nicht hochfahren
+_ 35000 +_500.00 + Letzte Position ignorieren

+ 0.00 + 0.00

1
2
3
4
5
6
7
8
9

0.00 +

In der angezeigten Tabelle ist es mdglich, die Positionen der einzelnen Werkzeugmagazin-
Aufnahmen einzutragen.

Beim Eintragen der Werkzeug-Positionen ist zu beachten, dort nur die Position vor oder
uber dem Werkzeugmagazin anzugeben. Die Ablaufe um die endgultige Position
anzufahren, werden anschlieend mittels Makros eingerichtet.

In der folgenden Grafik ist dieses Vorgehen nochmals verdeutlicht. In unserem Beispiel
befindet sich das Werkzeug 1 im Magazin auf der Position X =50 und Y = 500.

Da das Werkzeug aber von vorne in den Werkzeughalter eingefahren werden soll,
definieren wir die anzufahrende Magazinposition auf X = 50 und Y = 400.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

WZ-Magarin

Position im Mendi
Wechsler Magazin

Verfahrweg

mittels Makros K=50|Y=400

Verfahrbereich der Maschine

Wenn die Positionen fur alle Werkzeuge ermittelt und eingetragen sind, kénnen die
Einstellungen mittels Sichern.. abgespeichert werden.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Beispiel: Positionen aus der oben gezeigten Grafik:

Parameter

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

Aktivierung | Geschwindigkeiten MaBe = Wechsler Magazin

X |

+___50.00 +__500.00
+__100.00 +__500.00
+__150.00 +__500.00
+__200.00 +__500.00

+__250.00 +__500.00

+ 0.00

+ 0.00

1
2
3
4
5
6
7
8
9

+ 0.00

' +__300.00 ' +__500.00 1 Wedchsler, Z nicht hochfahren
+__350.00 1 " +_500.00 i ;i ' Letzte Position ignorieren

Wechsler

Hinweis:

Sollten in lhrem Werkzeugmagazin weniger Magazin-Platze
vorhanden sein, als in WinPC-NC moglich waren, lassen Sie die

Positionsangaben auf jeweils 0.

Bitte beachten Sie, dass die Werkzeuge dann nicht im Frasjob

aufgerufen werden durfen!
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Schritt 3: Ablaufe zum Aufnehmen und Ablegen mittels
Makros

Um von den Anfahrpositionen in den Parametern zu den eigentlichen Wechsler-
Magazin-Positionen zu verfahren, ist es notig, diese Ablaufe mittels Makros zu
programmieren.

Ebenfalls werden mittels Makros die Zusatzsignale, wie Spannzange oder Kegelreinigung
angesteuert.

Hinweis:

Es ist nicht moéglich oder vorgesehen, den automatischen
Werkzeugwechsler ohne die Makro-Programmierung zu verwenden.

Die Makro-Programmierung erfolgt im Parameterdialog unter dem Reiter Makro. Sie
sollten nun dieses Menu angezeigt bekommen:

Parameter

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

Makroausfiihrung bei...

|Programmstart

Programmende
Jobstart Aktuelles Makro...

Jobende kein Makro definiert
vor Referenzfahrt E :

nach Referenzfahrt

vor PEN DOWN

nach PEN DOWN

vor PEN UP

nach PEN UP

vor Werkzeugwechsel
nach Werkzeugwechsel

| AutoWechsler Aufnehmen
vor Vermessen

b UL e

Meuer Makrobefehl...

Makros... Neuladen... Makrobefohla

Warten
WartenEingangHigh
Makros ausschaften WartenEinganglLow

Signale nur Gber Makros bedienen SetzeAusgangHigh
SetzeAusganglow
Makro Jobende auch bei Abbruch Geschwindigkeit
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Grundlagen zur Makro-Programmierung:

Die Makro-Funktionen in WinPC-NC sind ein sehr umfangreiches und machtiges
Werkzeug um automatische Ablaufe zu realisieren. Wegen der vielfaltigen Moglichkeiten
die sich hieraus ergeben, méchten wir zuerst auf die Grundlagen dazu eingehen.

Makroausfiihrung bei...

Programmstart
Programmende
Jobstart

Jobende

vor Referenzfahrt
nach Referenzfahrt
vor PEN DOWN
nach PEN DOWN
vor PEN UP

nach PEN UP

vor Werkzeugwechsel

Makros...

Makros ausschalten

nach Werkzeugwechsel
AutoWechsler Ablegen
AutoWechsler Aufnehmen B

- Lléschen  Aktuelles Makro...

Neuladen. = ’ | 248

Signale nur Uber Makros bedienen
Makro Jobende auch bei Abbruch

Einfligen

Ersetzen

Anhéngen

SetzeAusgangHigh

kein Makro definiert

Neuer Makrobefehl...

Makrobefehle...

|WartenEingangHigh
|WartenEingang

SetzeAusganglow
Geschwindigkeit

CalvaW

Allgemein ist der Makro-Dialog in zwei Bereiche aufgeteilt:

Auf der linken Seite finden sie die sogenannten Einstiegspunkte flur die Makros:

Makroausfiihrung bei...

Jobstart

Jobende

vor Referenzfahrt

nach Referenzfahrt
vor PEN DOWN

nach PEN DOWN

vor PEN UP

nach PEN UP

vor Werkzeugwechsel
nach Werkzeugwechsel
AutoWechsler Ablec
AutoWechsler Aufnehmen
vor Vermessen

nach Vermessen
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Hier stehen vielfaltige Auswahlimdoglichkeiten zur Verfugung, die auch deutlich Uber die
Anforderungen des Werkzeugwechsels hinausgehen.

Fir die zusatzlichen Verfahrwege und Ablaufe beim Werkzeugwechsel sind die
Einstiegspunkte AutoWechsler Ablegen und AutoWechsler Aufnehmen relevant.

Um einen Einstiegpunkt auszuwahlen, klicken Sie diesen an bis er blau markiert ist.

Auf der rechten Seite des MenlUs, finden Sie den Editor um den Ablauf der einzelnen
Makros zu programmieren:

Aktuelles Makro...
kein Makro definiert

Neuer Makrobefehl...

Makrobefehle...

Warten
WartenEingangHigh
WartenEingangLow
SetzeAusgangHigh
SetzeAusganglLow

Camelnem il

Im oberen Teil unter Aktuelles Makro wird der neue Ablauf programmiert, bzw. angezeigt.

Dazu konnen weiter unten die einzelnen Funktionen oder Makrobefehle ausgewahlt

werden. Nach der Auswahl ist es mdglich weitere Parameter fur den ausgewahlten Befehl
einzustellen.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Um beispielsweise einen Makro-Befehl einzufigen, der die X-Achse um +100 verfahrt,
sollten folgende Einstellungen vorgenommen werden:

Aktuelles Makro...

FahreX 100.000

Ersetzen

Anhangen

FahreX Neuer Makrobefehl...

| +.100.000 X  Makrobefehle...

FahreY
FahreZ
FahreXY
FahreXZ

Comln e W7

Wabhlen Sie dazu zuerst den Makrobefehl aus und stellen Sie anschlieRend den Parameter
fur die zu fahrende Strecke ein. Mit einem Klick auf Einfliigen wird dieser Befehl nun in
das ausgewahlte Makro Ubernommen.

Um mittels Makros das Aufnehmen und Ablegen der Werkzeuge zu programmieren, ist es
notig einen Ablauf aus mehreren Makrobefehlen zu erstellen.

Fir einen Uberblick Uber die Verfahrwege und Zusatzsignale bietet es sich an, eine
einfache Skizze dazu anzufertigen.

In unserem Beispiel soll ein lineares Werkzeugmagazin verwendet werden (Werkzeug-
Regal). Das Werkzeug soll dazu uber die Y-Achse in die Klemmhalterung des Magazins
eingefahren werden.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Die notigen Verfahrwege fur das Aufnehmen eines Werkzeugs sehen wie folgt aus:

Makro-Ablauf Werkzeug Aufnehmen:

Schritt 2: Schritt 1: Verfahren Y +100
Spannzange AUF
Kegelreinigung AN
Makro-Start
— ——— Q!
Y =400

=30

Schritt 3:
Z Achse + (bis auf die Schritt &
Werkzeugaufnahme) Verfahre 7

Schritt 5: Verfahren Y -100

|:||_>

Schritt 4:
Spannzange ZU
Kegelreinipung AUS

Schritt 1: Verfahren von der Start-Position auf die Magazinposition Uber der
Werkzeugaufnahme

Schritt 2: Spannzange 6ffnen und Kegelreinigung einschalten
Schritt 3: Spindel Uber Werkzeugaufnahme nach unten fahren
Schritt 4: Spannzange schlie3en und Kegelreinigung ausschalten
Schritt 5: Ausfahren aus dem Werkzeugmagazin

Schritt 6: Z-Achse anheben bis auf die urspriingliche Start-Position
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Um diesen Ablauf nun mittels Makros programmieren zu kdonnen, mussen Sie die
einzelnen Schritte entsprechend umsetzten.

Der komplette Ablauf sollte anschliel3end ahnlich wie dieser aussehen:

Loschen Aktuelles Makro...

Einfligen |AusblasenAn
SpannzangeAuf
FahreZ -70.000
AusblasenAus
SpannzangeZu

Anhéngen FahreY -100.000
|Fahra? 70 NNN

Ersetzen

FahreZ Neuer Makrobefehl...

+_70.000 7z  Makrobefehle...

|WartenEingangHigh
WartenEinganglLow
SetzeAusgangHigh
SetzeAusganglow
Geschwindigkeit

[N PRV

Hinweis:

Die Signale fiir die Spannzange und das Ausblasen des Magazins
sind im Signalassistenten verfiigbar und es miissen ihnen die
Pinnummern der Schnittstelle zugeordnet werden die elektrisch
verdrahtet sind. Flir Spannzange und Ausblasen sind die
Ausgangssignale Q248 und Q245 relevant.
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

In gleicher Weise wird nun auch der Ablauf fur das Ablegen des Werkzeugs programmiert.

Der Bewegungsablauf fur das Ablegen sieht in etwa so aus:

Makro-Ablauf Werkzeug Ablegen:

Schritt 5: schritt 6: Verfahre Y -100
Spannzange ZU
Kegelreinigung AUS

Makro-Start
X=50

Y =400
Z=30

Schritt 1:
Z Achse -
(bis auf Héhe
WZ-Magazin)

Schritt 4:

Verfahre I +

(bis Ausgangsposition)

Schritt 2: Verfahre ¥ +100

L]

Schritt 3:
Spannzange AUF
Kegelreinigung AN
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Fir unser Beispiel sieht das Makro zum Ablegen dann wie folgt aus:

Léschen
Einfligen
Ersetzen

Anhéngen

FahreY

-_100.000 'y

Aktuelles Makro...

FahreZ -70.000
FahreY 100.000
AusblasenAn
SpannzangeAuf
FahreZ 70.000
AusblasenAus
SpannzangeZu
anre 00 000

Neuer Makrobefehl...

Makrobefehle...

WartenEingangHigh
WartenEingang

SetzeAusganglLow
Geschwindigkeit

EaluaV

Prinzipiell sind es exakt die gleichen Schritte wie beim Ablauf fur das Aufnehmen des
Werkzeugs, es hat sich lediglich die Reihenfolge verandert und die Spannzange muf}

geoffnet werden.

Sollten Sie lhren Werkzeugwechsler mittels der 4. Achse ansteuern wollen, ist die
Vorgehensweise mit den Makros gleich, lediglich bei den Magazinpositionen wird ein Weg
fur die 4. Achse festgelegt um z.B. eine Schublade auszufahren oder ein Revolvermagazin

zu drehen.

In diesem Fall enthalt die Werkzeugtabelle unter Parameter-Werkzeuge-Wechsler eine
vierte Spalte in denen die Positionen der 4. Achse eingetragen werden konnen.
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Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Parameter

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

Aktivierung | Geschwindigkeiten ' MaBe | Lingenkorrektur | Wechsler Magazin

Y Wechsler

| +_200.00

| +__200.00

| +_200.00

+_ 200.00

| Wechsler, Z nicht hochfahren

| liLetzte Position ignorieren:

| Priifen nach Aufnahme

| Priifen vor Ablage

1
2
3
4
5
6
7
8
9

| Priifen nach Ablage

Sollten beim Ablegen oder Aufnehmen Fahrten der 4. Achse nétig sein, dann gibt es dafur
ebenfalls Makrobefehle und die 4. Achse kann damit ebenso verfahren werden wie die drei
Achsen XYZ.

‘ Fahre4 Neuer Makrobefehl. ..

‘PJDODDU 4 Makrobefehle. .
FahreXYZ

FahreAbsX
FahreAbsY
FahreAbsZ

b Al _a
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Schritt 4: Test der neuen Einstellungen

Wurde die Konfiguration des Werkzeugwechslers durchgefihrt, kdnnen die neuen
Einstellungen jetzt getestet werden. Flhren Sie dazu im ersten Schritt eine Referenzfahrt
durch und bringen Sie Ihre Maschine in einen verfahrbereiten Zustand.

Offnen Sie nun das Menii Werkzeug wéhlen:

| € WinPC-NC Professional V4.1

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

2

Mulifahren XY

Parken

Manuell Fahren

Referenzfahrt

Werkzeug wihlen.. >

L v

Es 6ffnet sich ein neues Dialogfenster, mit dem Sie den Werkzeugwechsler manuell
steuern konnen.

FraserZweischneider
FraserDreischneider
Fraserkugelkopf
Werkzeug 4
Werkzeug 5
Werkzeug 6
Werkzeug 7

Werkzeug 8

© o N @ ! B W N

Werkzeug 9

-
o

Werkzeug 10

g
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Wie geht das mit WinPC-NC ?

Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Wenn Sie in diesem Fenster in der Spalte Aufnehmen auf die entsprechende
Werkzeugnummer klicken, fuhrt Inre Maschine den automatischen Werkzeugwechsel mit
diesem Werkzeug durch.

Zuerst fahrt WinPC-NC die definierte Start-Position vor dem Magazin an und fuhrt danach
alle Makrobefehle in der festgelegten Reihenfolge aus. Wenn alle Wege, Zeiten und
Ablaufe richtig definiert sind, sollte am Ende das gewlnschte Werkzeug in der
Spannzange eingelegt und fur die weitere Verwendung bereit sein.

Um den Vorgang zu stoppen, kdnnen Sie jederzeit mit Stop den Werkzeugwechsel und
Ablauf abbrechen.

Durch einen Klick auf Ablegen, legt die Maschine das Werkzeug ab und bleibt ohne
Werkzeug vor dem Magazin stehen.

Werkzeug wihlen...

Aufnehmen ‘Werkzeuge

FraserZweischneider
FraserDreischneider
Fraserkugelkopf
Werkzeug 4
Werkzeug 5
Werkzeug 6
Werkzeug 7

Werkzeug 8

w0 w -~ =1 (5] - (2] P =

1
2
3
4
5
6
7
8
9

Werkzeug 9

Werkzeug 10

1

(=]
=h
=

=
#

Das manuelle Offnen der Spannzange ist mit einem Klick auf den Spannzangen-Button
in der unteren Menduleiste moglich.

Hinweis:

Testen Sie die neue Konfiguration stets vorsichtig um
Beschadigungen an lhrer Maschine zu verhindern.

Ein Abbruch des Werkzeugwechsels ist jederzeit mit einem Klick auf
Stop moglich. Sollte eine unerwartete Fehlfunktion auftreten, konnen
Sie auch den Not-Stop-Taster betatigen um den Vorgang und alle
Achsbewegungen abzubrechen.
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Einrichten des automatischen Werkzeugwechslers (ATC)

Hinweis:

Es empfiehlt sich fiir die ersten Tests die Verfahrgeschwindigkeit
wahrend des Werkzeugwechsels stark zu begrenzen.

Dazu ist es moglich als ersten Schritt in den Makros eine sichere und
langsame Geschwindigkeit zu wahlen:

Geschwindigkeit

Neuer Makrobefehl. ..

|_10.000 Makrobefehle... [%

SetzeAusgangHigh
SetzeAusganglLow
Geschwindigkeit
FahreX

FahreY

B e =0
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