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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Dieses Dokument stellt die wichtigsten Anderungen und Erweiterungen der WinPC-NC
Versionen 3 bis 5 in zusammengefasster Form dar.

Es dient als Orientierung Uber die Entwicklungsschritte der Software und verweist bei
Bedarf auf weiterfihrende technische Dokumentationen.

Ein Update der Hauptversion (z.B. von Version 3.01 auf 5.0) kann kostenpflichtig tber
unseren Shop bestellt werden.

Updates innerhalb einer Hauptversion (z.B. von Version 4.0 auf V4.1) kénnen kostenlos
direkt Gber unsere Website geladen werden.

Weitere Informationen zum Update finden Sie hier: hitps://lewetz.net/red/htupdat
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Erweiterungen in Version 5.0

Ab Anfang 2026 liefern wir die neue Version 5 unseres WinPC-NC Steuerprogramms aus.

Es wird ein flieRender Ubergang sein und die neue Version wird fiir eine gewisse Zeit mit
der alten V4-Lizenzdatei funktionieren. Somit kdnnen viele Anwender, die sich spezielle
Weiterentwicklungen gewiinscht 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 Verfigung.
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Ubersicht:

Normkonforme Z-Achsen-AusriChtUNg ..o, 5
Neue Tastereingéange fur bis zu drei angeschlossenen Sensoren........... 6
Echtzeit-Tasterlberwachung ..., 7
Liste der zuletzt verwendeten Dateien auf 20 erweitert ............ccccvvveennee. 8
Flnf verschiedene ParkpoSitionen ...........cooiviiiiiiiiiiii e 9
Zehn Makros mit interaktiver AKHVIErUNG ......oovvvviiiviiiieiieee e 10
Firmware-Update fur ncUSB und NCNET ......cooiiiiiiiiiii e 11
Speichern von WerkstlickgrofRe per Anfahren ..........ccoooooviiiiiiiiieninnnnne, 12
Referenzfahrt flr Einzelachsen im Motortest ........ccccovvvvvviiiiiiiviiiiineeee, 12
Neue schaltbare Warnungen ... 13
Neue Eingange um Achsen zu fahren ..., 13
Dateitibergabe mit Drag&Drop......coocovuiiiiiiiiiiiiie e 14
Weitere Eintrage im Hilfe-MenU ..........cccooiiiii i 15
Individuell zuweisbare Tasten fur verschiedene Funktionen ................. 15
Einbindung von XHC-Handradern und Freigabe mit Plugin................... 18
Diverse Kleinere ANAerungen .......c...occuveeeieeiceee e, 19

www.Lewetz.de Seite 4 von 68 05.12.2025



WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Normkonforme Z-Achsen-Ausrichtung

Bisher erwartete WinPC-NC aus Kompatibilitatsgrinden zu unseren friheren Losungen
die Fahrtrichtung der Z-Achse positiv nach unten. Das widersprach aber der tblichen
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 Gblich nach der Drei-Finger-Regel arbeiten will, kann das uneingeschrankt so
einrichten.

€ winPC-NC USB V5
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

ﬁ i C ';& 2B < Feuge Sonstige Technologie  Makro Datenformat | Grundeinstellungen

m Al ¥ [ |||~ Spindel Bahnsteuerung Uberwachung
‘ ‘ X-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehor MaBe/Dimension

X A3 XA

RERS By

S8 &Y 2N X

| =5 | | V| Y- | ‘ v |
Referenzschalter am...Ende |neg.

Referenzposition | *

Referenzoffset | +—0.

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 Achsenende ist, dann fahrt Z negativ nach
unten.

Wird der Referenzschalter fir Z dagegen am negativen Achsenende definiert, dann fahrt
die Z-Achse positiv nach unten und damit kompatibel zur alten Lésung.

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:

1 Werksticknullpunkte und Parkpositionen werden negativ

1 Fahrbewegungen in Makros missen invertiert werden

1 Z-Hb6hen der Taster und Magazinpositionen werden negativ
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

= =4 4 A -—a -

tauschen

gespeicherte Werkzeuglangen missen neu ermittelt werden
vermessene Oberflachen sind nicht mehr gultig

Parameter Datenformat-Z Koordinaten invertieren anpassen
Maschinenbereich und Werkstickbereich fur Z anpassen
Referenzposition und -offset anpassen

definierte Endschalter fur Z priufen und ggf. Zuordnung

Neue Tastereingange fir bis zu drei angeschlossenen Sensoren

Die bisherige Verwendung von Z-Langentaster, fliegendem Oberflachentaster, Tastplatte
und 3D-Taster erforderte meist einen Tausch der Anschlusse und oftmals auch eine
Anderung der Pinzuordnung oder der Schaltlogik. Das war sehr miihsam 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 z.B. Ein Langentaster und ein 3D-Taster
und eine Tastplatte gleichzeitig angeschlossen sein und je nach Funktion verwendet

werden.

Parameter

Schnittstellen X-Achse
Signal Assistent

Eingange
| 1222 Haube
1221 Taster
| 1139 Taster2
1138 Taster3
1220 Refschatter Xb

Y-Achse

Spindel

Leitung
n/a

LPT2 Pin12
LPT2 Pinl1 inv
LPT2 Pin10

n/a

v

Koordinaten = Werkzeuge Sonstige Technologie Makro = Datenfon

Z-Achse Zub
Bahnsteuerung

s

Ubernehmen

Mit der Pinzuordnung fur die
Sensoren kénnen auch
problemlos unterschiedliche
Schaltlogiken verwendet sein,
d.h. SchlieRer und Offner in
verschiedenen Kombinationen
sind maglich.

Alle drei angeschlossenen
Taster werden gleichartig
behandelt, d.h. wenn ein Taster
aktiv und bedamptft ist, kann kein
weiterer genutzt werden.

www.Lewetz.de
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Echtzeit-Tasterlberwachung

Um einen Schaden an den Tastern durch unbeabsichtigtes Anfahren oder Kollisionen zu
vermeiden, ist eine Uberwachungsfunktion fir die angeschlossenen Sensoren realisiert.
Diese muss in den Parametern freigeschaltet werden und wirkt bei allen Fahrbewegungen

der Achsen.

Signal Assistent Spindel

1221 Taster = LPT2 Pin12
Tasterblock

V! Tasterblock fest montiert
| Materialdicke berlicksichtigen
Max. Z-Tiefe berechnen

|| Echtzeit-Tasteriiberwachung %

Tastplatte

Bahnsteuerung

Bei allen Fahrbewegungen, die
nicht einer Antastung oder

Vermessung dienen, tberwacht
WinPC-NC die
angeschlossenen Sensoren
und bei Aktivierung wird sofort
gestoppt und eine NOTAUS-
Situation ausgelost.

Damit wird eine Beschadigung
der Taster vermieden, es ist
danach aber eine erneute
Referenzfahrt notig.
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtuberblick

Liste der zuletzt verwendeten Dateien auf 20 erweitert

€2 WinPC-NC USB V5

"-Datei Fahren Parameter Sonderfunktione

E l Zwinger.OPT

volkerbottleBmm.cnc

torsovolkerémm.cnc

. musten01OPT |
Dino_zwao.oxj%}

Mould Machining 8.nc

Schild_Frastkontur.dxf

Plaque intermédiaire.dxf

Plaque intermédiaire.dxf

Plaque intermédiaire.OPT

Schild Maria.dxf

G5x_TestZDM.DIN

G5x_TestDIN

VierQuadrate4Tools.din

rundeck.plt

Test-1.din

VierQuadrate.din

DINO15.DXF

DINO15.0PT

QuadratLinie.plt

Offset Kamera benutzen

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

Beim Anfahren der Eintrage mit der Maus wird der
komplette Dateipfad als Ballonhilfe angezeigt.

www.Lewetz.de
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtuberblick

Funf verschiedene Parkpositionen

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

€3 WinPC-NC USB V5

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

sie/l L

Werkzeugwechsel

E 8 A

=P Materialabnahme
'R

LRI

=P Spihl-Position

<Jl«] ][>

<l

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

1140 ParkPos 1 LPT2 Pin15 Parkpositionen angefahren.

1141 ParkPos 2 LPT2 Pinl12 inv Damit ist auch eine
1142 ParkPos 3 LPT2 Pin11 Einbindung und Steuerung

1143 ParkPos 4 n/a : y von Ubergeordneten
' Systemen und SPS mdglich.

Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung

Eingange Leitung

% 1144 ParkPos 5 n/a

LPT2 Pin11 v Ubemehmen |
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

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

Zehn Makros mit interaktiver Aktivierung

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

Parameter

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

Makroausfuhrung bei...

|ProgMakro 6
|ProgMakro 7 =

'ProgMakro 8 Loschen ‘ Aktuelles Makro...

|ProgMakro 9 ~————————— |FahreXY 52.100 11.800

\ProgMakro 10 Einfiigen ‘ |Warten 500

| ExtMakro 1 -— SetzeAusgangHigh 102

|ExtMakro 3 Ersetzen ‘ %
|ExtMakro 4 e

|ExtMakro 5 SRS

|ExtMakro 6 |—vAnhingen—1

|ExtMakro 7 —_—

|ExtMakro 8
|ExtMakro 9
|ExtMakro 10

SetzeAusgangHigh Neuer Makrobefehl...

Neuladen... Makrobefehle...
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtuberblick

In der Touch-Ansicht sind aus Platzmangel im aufklappbaren Panel nur M1-8 sichtbar.

Parameter

Koordinaten = Werkzeuge Sonstige Technologie | Makro = Datenfo

Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse Zub
Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung

| Eingange Leitung

1150 ExtMakro 1 LPT2 Pin15 inv
1151 ExtMakro 2 LPT2 Pin13 inv
1152 ExtMakro 3 LPT2 Pin12 inv
1153 ExtMakro 4 n/a %
1154 ExtMakro 5 n/a

LPT2 Pin12 inv ~  Ubemehmen

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

Firmware-Update an Hardware ausfiihren ? Firmware-Update l4uft... bitte warten

M

Nicht ausschalten oder Verbindung trennen
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Speichern von WerkstickgriéfRe per Anfahren

Nullpunkt XYZ
Nullpunkt XY
Nullpunkt X
Nullpunkt Y
Nullpunkt Z

Nullpunkt 4

Parkposition

Z-Tiefe

Max. Z-Tiefe
Werksttickbereich unten/links
Werkstiickbereich oben/rechts
Parkposition 2

Parkposition 3

Parkposition 4

Parkposition 5

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

AulRerdem ist Uber dieses Meni
auch das Abspeichern der neuen
Parkpositionen maglich.

Referenzfahrt fur Einzelachsen im Motortest

Zu Testzwecken kann es

Geschwindigkeitstest der Motoren

Achse [® X

Geschwindigkeit (mm/s) ‘7 _10.00

Rampe (ms) | _400

Wegstrecke (mm) | _30.00

Pausenzeit (ms) | _300

Nachste Bewegung « pos

>
b p d

neg

sinnvoll sein, eine
Referenzfahrt nur an einer

bestimmten Achse auszufiihren
und nicht immer an allen
Achsen gleichzeitig. Das ist z.B.
bei Arbeiten am
Referenzschalter der Fall.

In der Testfunktion Motortest
sind nun weitere Buttons
platziert, mit denen die
Referenzfahrt an Einzelachsen
Aktivierbar ist.
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Neue schaltbare Warnungen

Weitere Warnungen kénnen 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

= =4 4 A4

wenn ein Job direkt tber dem Langentaster oder einer Magazinposition gestartet
wird

1 und weitere werden noch ergénzt

Neue Eingange um Achsen zu fahren

Sieben weitere Eingénge 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 verfligbar:

129 EMoveFast Umschaltung

1130 EMoveXP schnell/langsam

1131 EMoveXN fahrt Achse X in positive Richtung
1132 EMoveYP fahrt Achse X in negative Richtung
1133 EMoveYN dgl. fir weitere Achsen

1134 EMoveZP
1135 EMoveZN
1136 EMove4P
1137 EMove4N
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Bahnsteuerung

Signal Assistent Spindel
Eingange  Leitung [4]
1132 EMoveYP n/a
1133 EMoveYN n/a
1134 EMoveZP LPT1 Pin15
1135 EMoveZN LPT1 Pin10
1136 EMove4P n/a

nfa - \ Ubernehmen

Bei WinPC-NC NET und Profi kénnen die Eingédnge 1134 und 1135 zusatzlich zum
Korrigieren der Z-H6he beim Plasmaschneiden verwendet werden und Ubersteuern die
bisherigen Eingange fur die Héhenkorrektur 1175 und 1176 THC hoch/runterfahren.
AulRerdem hat der Eingang zum Hochfahren Prioritat und tbersteuert die Eingédnge zum
Runterfahren. Das Verfahren der Achsen funktioniert nur im Wartezustand von WinPC-NC
oder wenn der Manuell Fahren-Dialog getffnet ist. Bei anderen Fahrfunktionen oder in
einem Job wird auf die Eingénge nicht reagiert (Ausnahme s.o. Z-Achse beim
Plasmaschneiden).

Dateitibergabe mit Drag&Drop

Man kann nun mit der Windows-Funktion Drag&Drop direkt neue NC-Dateien zu einem
geotffneten 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 geodffnet und sofort angezeigt. Damit ist an vielen Stellen die aufwandige Suche in
Verzeichnissen nicht mehr nétig.
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtuberblick

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-Menl weitere Eintrage, deren
Auswahl direkt zu den entsprechenden Seiten fuhrt.

PC-NC USB V5

i Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

] “ A - ,- Das ist neu
ﬁ R &, Handbuch

Software-Update

Weitere Informationen

Unser YouTube-Kanal
WinPC-NC auf Instagram
Ein Problem melden...
Haftung

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-d a s é ?
Anleitungen oder auch das empfohlene Vorgehen, wenn Sie ein Problem finden und das
melden wollen.

Weiterhin finden Sie einen direkten Zugang zu unseren Social Media-Kanélen oder
unserem Newsletter, zu deren Anmeldung wir Sie herzlich einladen.

https://www.instagram.com/winpcnc.by.lewetz.cnc/
https://www.facebook.com/profile.php?id=100091651668889
https://www.youtube.com/@WinPC-NCbylL ewetzCNC
https://lewetz.net/red/news
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Individuell zuweisbare Tasten fur verschiedene Funktionen

Viele Funktionen von WinPC-NC kdnnen 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 wéhlbar.

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

Neben den Ublichen Shift-Tasten ist noch eine weitere Kombinationstaste moglich, die z.B.
die Umschaltung vom langsamen zum schnellen Fahren erméglicht. 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 ]’_echnolqgle Makro | Datanformat | Grundeinstellungen

Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse 4.Achse Zubehdr MaBe/Dimension Referenzfahrt
Manuell Fahren Sianal Assistent Spindel Bahnsteuerung Uberwachung Anzeige/Bedienung Taster Keypad

i 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 F4 (115)

| MENUPARK Fo (120)

| MENUIOG F5 (116)

| MENUREFERENCE F8 (119)

Neue Taste ‘ \ederherstelon Taste loschen
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WinPC-NC

Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Funktion Tastencode
MOVEXPOSSLOW RIGHT (39}
MOVEXMEGSLOW LEFT (37)
MOVEYPOSSLOW up (38)
MOVEYNEGSLOW DOWN (40)
MOVEZPOSSLOW NUMPLUS (107)

MOVEZNEGSLOW NUMMINUS (109)
MOVE4POSSLOW NUMDEL (110)
MOVE4NEGSLOW NUMINS (96)
MOVEXPOSFAST 2ND-RIGHT (8039)
MOVEXMEGFAST 2ND-LEFT (8037)
MOVEYPOSFAST 2ND-UP (8038)

Beispiel:

Zuweisung von Fahrtasten
mit der zuséatzlichen Shift-
Spezialtaste als
Kombination.

Langsam Fahren mit
Cursor-Rechts und schnell
Fahren mit gleicher Taste
aber gedrickter
SecondFunc-Taste.

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 ausgewéhlt und von uns programmiert werden, was
nun entfallt und dartber hinaus noch viel mehr Méglichkeiten bietet.
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Einbindung von XHC-Handradern und Freigabe mit Plugin

Auf vielfachen Wunsch haben wir ein weiteres Handrad des Herstellers XHC aus China
eingebunden und unterstitzen fast alle Funktionen. Es handelt sich um die schnurlosen
WHBO04B-4 und WHBO04B-6, die weit verbreitet sind und sehr beliebt.

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

Sofern das Plugin geladen ist bzw. die LIC-Lizenzdatei mit der Freigabe vorhanden,
erscheinen die unterstitzten XHC-Handrader im Auswahlmeni und kénnen gewahlt
werden.

SEULIEY IXHC-WHB04B-6
Kein
WinPC-NC HR-10/HR-20
XHC-PHB04B4
XHC-HBO4
XHC-WHB04B-6

Weitere fremde Handrader konnen auf Wunsch gerne integriert werden, sprechen Sie uns
einfach an.

Leider ermdglicht es der Hersteller nicht, das Display anzusteuern und darauf zB.
Achspositionen oder andere Informationen darzustellen. WinPC-NC kann das leider auch
nicht nutzen und stellt alle relevanten Informationen auf dem Computer-Bildschirm zur
Anzeige.
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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

= =4 4 A4

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

Einstellungen H°henprojektion von Koordina
Anfahren von XY-Nullpunkt hebt nun zuerst die Z-Achse auf Sicherheitsabstand

Z-Grenzen im Werkstiickbereich sind nicht mehr definierbar, das fihrte immer zu
Verwechslungen beim Z-Clipping und der Bereichsiberwachung,
Maschinenbereich Z-Achsen sind davon unberthrt und werden weiterhin tberwacht
und geclippt

1 Uberprufung 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 Gbereinstimmen

Stand: 28.7.2025

www.Lewetz.de Seite 19 von 68 05.12.2025




WinPC-NC
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Erweiterungen in Version 4.1

Mit dem Update auf die neue Version 4.10 bietet WinPC-NC einige neue Funktionen und
Erweiterungen, die hier kurz vorgestellt werden. Das Update steht allen Nutzern der
Version 4.x kostenlos zum Download von unserer Homepage zur Verfigung.
Weiterfihrende Informationen und Beschreibungen kénnen in den Kurzanleitungen zu
WinPC-NC gefunden werden.

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

Bu.u :h "¢ P @@ ﬁ Keine Technologie aktiv @

HEEE B EEREREE | | B

P-\Test\!-Mene- Testdatsen\ MusterDiverse\muster01.09T
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Abtasten nicht-ebener Oberflachen und Projektion

Mit einem geeigneten 3D-
Taster oder Abtaststift lassen
sich nicht-ebene Oberflachen
von Werkstlcken oder sogar
ganze Maschinentische
abtasten und als Messtabelle
hinterlegen. Eine nachfolgende
Bearbeitung mit Gravur oder
Frasung kann dann die
Messwerte berlcksichtigen und
die Daten darauf projizieren.

S 0 Die Abtastung erfolgt mit der

LS L v Sonderfunktion Digitalisieren

B B EcEE=- - BEEE. . und dabei kann entweder ein
Rechteck oder ein Kreis
ausgewahlt und ein Messraster
bestimmt werden. Der
Abtastvorgang erfolgt danach
schrittweise vollig automatisch.

Die abgetasteten Daten kann
man auch als neue CNC-Datei
ablegen und fur eine
Duplizierung oder Kopie des
Originalteils verwenden. Die
Messdaten lassen sich
kopieren, spiegeln und
invertieren und somit genau an
die spateren Anforderungen
anpassen.
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Alle Vorteile und Neuerungen der Software-Updates im Gesamtiiberblick

Die Projektion der NC-Daten
erfolgt im Anschluss
automatisch und ein gestarteter
Job bericksichtigt die
unterschiedlichen Z-Hohen bei
allen Bewegungen.

Mit dieser Funktion ist es
auf3erdem auch mdglich, einen
nicht ganz planen
Maschinentisch zu vermessen
und die Differenzen bei allen
nachfolgenden Arbeiten zu
kompensieren.

Unsere neuen Taster 3D-Probe
und Z-Probe im Set mit
Magnetclip-Kabel und
Anschlussklemme.

Definition von kritischen oder geschtitzten Bereichen

In WinPC-NC Professional sind bis zu drei kritische oder zu schiitzende Bereiche
definierbar. Diese V\(_erden direkt im Achscontroller, also auf einer unteren Echtzeitebene
Uberwacht und bei Uberfahren wird sofort gestoppt und eine Meldung angezeigt.

Mit dieser Funktion kbnnen bestimmte Bereiche mit Aufspannungen, Werkzeugmagazinen
oder spezielle Zusatzeinrichtungen, die im Arbeitsbereich der Maschine angebracht sind,
vor Kollisionen geschiitzt werden.
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Parameter

Schnittstellen
Signal Assistent

Eingangssignale
Warten auf...

Startsignal (Flanke)

autom. Wiederholung

X-Achse

Z-Achse Zubehor
Bahnsteuerung

Kritische Bereiche

v Bereich 1 aktiv

Bereich 1von }

bis |

Bereich 2 aktiv

MaBe/Dimension

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

Uberwachung

X
+__53.00

+_99.00

X

Y
+_150.00

| +_162.00

Y

Referenzfahrt

Manuell Fahren
Anzeige/Bedienung

Bereich 2von | +__0.00

bis | +__0.00

Bereich 3 aktiv X

Bereich 3von  +__0.00

bis | +__000

Im Fall einer Verletzung und unbeabsichtigtem Einfahren in
kritische Bereiche kann die Uberwachungsfunktion leicht mit
dem neuen Button in der Buttonleiste aus/eingeschaltet und
manuell wieder aus dem Bereich hinausgefahren werden. Der
rote Buttonzeigt die inaktive Uberwachung an.

ey

Nach einer Referenzfahrt oder bei einem Jobstart wird die Uberwachung der kritischen
Bereiche automatisch aktiviert und damit kann das nicht versehentlich vergessen werden.
Der rote Button wechselt dann automatisch nach blau und zeigt damit die aktive
Uberwachung an.

Fehler

Bereich 1 liberfahren

Q.-
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Ethernet-Anschluss des Achs-controllers CNCCON statt bisher seriell
und USB

Bei WinPC-NC Professional und unserem Achscontroller CNCCON-S ist nun auch ein
Ethernet-Anschluss moglich statt der bisher erforderlichen seriellen COM-Verbindung oder
einem USB-Anschluss mit Adapter. Der Achscontroller muss alternativ mit der Netzwerk-
Schnittstelle ausgerustet sein und das kann bei der Bestellung optional angegeben
werden.

Der Anschluss des Achscontrollers erfolgt mit einem handelsiblichen CAT-Kabel und
kann entweder direkt am Steuer-Computer oder Giber einen oder mehrere Switches in
einem Netzwerk erfolgen. Damit ist auch der Betrieb in entfernten Raumen leicht mdglich.
Die Verbindungsaufnahme und Kommunikation erfolgen vollig zuverlassig und an der
komfortablen Bedienung mit WinPC-NC Professional andert sich dadurch auch nichts.

Leichtes Verschieben der Frasdaten im Arbeitsbereich

Bisher konnte man die genaue Justierung der Daten nur durch Veranderung des
Werkstlicknullpunkts erreichen. Das ging zwar durch manuelles Anfahren oder Antasten
auch schon komfortabel oder automatisch, mit der neuen Verschiebefunktion in der
Version 4.1 ist das jetzt sogar direkt in der Grafikanzeige mdglich.

Wichtig dafur ist der Button fur die Gesamtansicht, mit der zwischen
Grafik und Arbeitsbereich gewechselt wird. Damit ist dann der gesamte /N
definierte

Maschinentisch sichtbar und man erkennt sofort, wo aktuell die Grafik
liegt und das Teil bearbeitet wird.
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b [ ST 3% e @jm = T I T (
‘H-*%O..-**-aﬁd it cades OEEB « 50 i

N B
— e PSR
159.225 % 159.225
75.825 ¢ 75.825 ¢
4.775 % 4.775 %
0.000 % 0.000 %

Zum Verschieben muss der neue Verschiebe Button gedriickt werden
und es erscheint ein dicker weil3er Rahmen um die Grafik und der Cursor
wechselt seine Form. Mit Mausklick und Ziehen schiebt man den Rahmen
an die gewinschte neue Position und mit dem Loslassen der Maustaste
erscheint dort sofort die Grafik.
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Auch das leichte Verschieben in einen vorher abgetasteten und digitalisierten Messbereich
oder auf das eingespannte Werkstlck ist mit der neuen Funktion komfortabel moglich.

€ winpcnc usB VAL
| Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hife

OURE pecssx &EE T O
B::-- «f - Dacsaes ol REEEO -

11 X325754: YIBG04 | X30927: V22170 | GX 300: 6Y 300

@ wwrcnc usa e
| Datei Fahren Parameter Sonderfuniktionen Hife

O0CHE recwer EBE  pr—
ilzstﬁ 1usml Go :]Q%%@ogﬂi«ﬁyn‘n-..ah

1 [X266449:¥27.519 | XT5616:Y-94324 | GX 30.0: ¥ 300
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Prifmessungen fir Werkzeuge i Werkzeugbruchkontrolle

Bei aktivem Werkzeugwechsler und Langenmessfunktion oder -kompensation stehen im
Parameterdialog des Wechslers drei neue Checkboxen zur Verfligung, die einzeln oder
auch in Kombination zu aktivieren sind.

‘ e Parameter

Koordinaten Werkzeuge | Sonstige ' Technologie Makro Datenformat Grundeinstellungen

Aktivierung  Geschwindigkeiten MaBe  Langenkorrektur | Wechsler Magazin

X Y r4 Wechsler

Wechsler, Z nicht hochfahren
¥ Letzte Position ignorieren
i fnahme

1
2
3
4
5
6
7
8
9

-
o

| X Abbruch | | M Sichern... |

Alle drei Pruffunktionen fahren das Werkzeug oder die Spannzange gezielt Uber den fest
montierten Werkzeuglangentaster und messen dort die aktuelle L&nge oder prifen auf ein
nicht vorhandenes Werkzeug in einer vorher bekannten Lange. Bei einer erkannten
Differenz erfolgt eine Fehlermeldung und der Abbruch der laufenden Aktion.

Es kann eine Prifmessung nach der Aufnahme aus dem Magazin erfolgen, um eine
korrekte Aufnahme und Spannung zu prifen. Weiterhin kann nach dem Ablegen in das
Magazin die vorige Lange vermessen werden, um zu erkennen, ob die Ablage korrekt
erfolgt ist und das Werkzeug tatsachlich aus der Spannzange geldst wurde.

Die dritte Testmessung erfolgt vor der Ablage in das Magazin und vergleicht die vorher
gemessene und bekannte Lange, um einen Werkzeugbruch zu erkennen.
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Ausgangssignale wenn Achsen in bestimmten Position stehen

WinPC-NC Professional kann Ausgangssignale erzeugen, wenn die Maschine bzw. die
drei Achsen XYZ in der Referenzposition oder Parkposition oder auf dem aktuellen
Nullpunkt steht.

Es gibt in der Liste der definierbaren Ausgange
drei neue Eintrage, denen wie gewohnt

Schnittstellen | X-Achse = Y-Achse @ Z-Achse 4.Achse
Signal Assistent Spindel

Bahnsteuerung Meld

Eingange

1255 Start

1254 Stop

1247 NBereit

1235 Refschalter X
1236 Refschalter Y

Leitung
LPT1 Pin15
n/a

n/a

LPT1 Pin10
LPT1 Pin10

LPT1 Pin15

Ausgénge
Q229 frei
Q230 frei
inoo InPosition Null

| Q201 InPosition Park
lQZOZ InPosition Ref

EA15 Pin14

~ |  Ubemehmen |

Leitung

n/a

n/a

EA15 Pin9
n/a

EA15 Pin14

v Ubernehmen

Ausgangsleitungen zugewiesen werden.

Weiterhin werden die Positionsdefinitionen fiir den
Nullpunkt und die Parkposition aus den
Koordinaten Einstellungen und die
Referenzpositionen aus den Grundeinstellungen-
Referenzfahrt als Vergleichswerte herangezogen.

Mit einem Zyklus von 100ms tberprtft WinPC-NC
standig, ob die aktuellen Maschinenpositionen in
einer Toleranz von 50e m diese Zielpositionen
erreicht haben oder darauf zum Stillstand kam und
gibt die zugeordneten Signale aus. Bei einer
Bewegung weg von der Zielposition erlischt der
Ausgang sobald das Zielfenster verlassen wurde.

) Z

Parkposition ‘

+114236 || +__023 | +___100 mm

Skalierungsfaktoren | 1000 | __ 1000 | _ 1.000

Sicherheitsabstand

Nullpunkt in Datei [Links unten

+__ 000 [

Nullpunkt| *— 6241 | +_ 3105 | + 4320 mm
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Fest montierter Oberflachentaster und Materialdicke

Ab der Version V4.10 kann man den Z-Nullpunkt auf dem Maschinentisch oder dem
Werksttick noch sehr viel komfortabler ermitteln und benétigt nicht mehr einen fliegenden
Taster, wie vorher.

Im Parameterdialog unter Grundeinstellungen-Taster kann man definieren, dass der
Oberflachentaster festmontiert ist und dabei auch die genaue Position auf dem
Maschinentisch angeben.

Das hier festgelegte
Tastermal} sollte
Schnittstellen X-Achse Y-Achse Z-Achse Zubehor MaBe/Dimension Referenzfahrt Manuell Fahren Idealerwelse genau
Signal Assistent Spindel Bahnsteuerung berwachung Anzeige/Bedienung Taster die Hohe definieren,
1221 Taster = LPT1 Pin15 inv dass ein dariiber
Tasterblock ermittelter Z-Nullpunkt
oz exakt auf der
il il Grundplatte oder
X Y z Opferplatte des
+-39100 || +_1000 | «__500 | mm Maschinentisches
liegt. Danach kann
sehr leicht und schnell
mit unterschiedlich
langen Werkzeugen

Parameter

Koordinaten = Werkzeuge | Sonstige | Technologie = Datenformat | Grundeinstellungen

Offset Tastplatte - Werkstiick

Kantenlange

Taster-Durchmesser o der .Z'NU”punkt
Tastgeschwindigkeit | 0. ermittelt werden.

Die Checkbox zur Beriicksichtigung der Materialdicke und die Materialdicke selbst sind
Projektparameter und werden immer mit dem aktuellen Projekt abgespeichert. Damit
lassen sich fur jedes Projekt andere Materialdicken definieren.

Die Materialdicke wird unter Parameter Koordinaten-Hilfspunkte festgelegt und definiert
normaler-weise die Dicke des zu bearbeitenden Werkstiicks. Wenn hier eine Hohe
definiert ist und die Berticksichtigung mit der Checkbox Materialdicke berticksichtigen
aktiviert ist, zieht WinPC-NC diese Hohe bei der Bestimmung und Vermessung des Z-
Nullpunkts ab.
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-

Bisher musste der Z-

Koordinaten Werkzeuge Sonst@ge VJ‘_Vechnologie_Datenformat Grundeinstellungen

Hilfspunkte

X

Parkposition ‘ +___0.00

Skalierungsfaktoren‘ __1.000
Sicherheitsabstand

Materialdicke

Nullpunkt ‘ +__170.36

Nullpunkt in Datei |Links unten

|| WerkstiickgroBe definieren X

stiickgroBe Gberwachen

WerkstiickaroBe von | *+—0.00

bis ‘ +_1950.00

v 8

Nullpunkt immer durch
Ankratzen der
Oberflache oder
Auflegen eines
fliegenden Tasters als
Oberflachentaster
ermittelt werden. Mit
der neuen Funktion
wird nach der Eingabe
der Materialdicke und
dem Start der
Funktion Z-Nullpunkt
antasten auf den fest
montierten Taster
gefahren.

WinPC-NC errechnet den neuen Z-Nullpunkt in Abh&angigkeit der ertasteten
Werkzeuglange und der Materialdicke und positioniert diesen automatisch auf der

Werkstickoberflache.

Ein manuelles Fahren tGber den Z-Nullpunkttaster auf dem Werkstiick und ein Auflegen

des Tasters auf dem Werkstuick ist nicht mehr notwendig.

Bei Verwendung der neuen
Funktion mit Materialdicke
und fest montiertem Taster
sowie aktivierter
Werkzeuglangenmessung
und -Kompensation ist
darauf zu achten, dass die
bisherigen Schritte weiterhin
separat ausgefuhrt werden.
Zuerst wird das eingelegte
Werkzeug uber den
Werkzeugwechsel Dialog
vermessen und
anschliel3end muss vor dem
Jobstart der Z-Nullpunkt
einmalig festgelegt werden.
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Benutzerverwaltung und Passwort

Ab Version 4.1 kénnen WinPC-NC USB und WinPC-NC Professional passwortgeschutzt
verschiedene Benutzerprofile mit unterschiedlichen Berechtigungen verwalten.

v @ Benutzerauswahl

Experte Service Bediener

WinPC-NC unterscheidet zwischen drei Benutzern mit unterschiedlichen Rechten. Der
Bediener kann Jobs laden und ausfiihren und die Maschine initialisieren.

Der Experte darf neue
Jobs einrichten oder

@ m 7S Bedioner {3} # bestehende verandern

= T PR > o und alle Job-Einstellungen
Dacsn OEIE G # « 22 £ % vornehmen und der
Service-Mitarbeiter hat
Zugriff auf alle Funktionen
und Einstellungen der
Service Bediener MaSChine Und deS
Systems.

Die Anmeldung der hdher
privilegierten Benutzer
erfolgt mit einem
definierbaren Passwort.
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Kleinere Anderungen und Erweiterungen

Folgende zusatzliche Anderungen und Erweiterungen wurden in der Version 4.1 realisiert:

)l
T

= =2 =2 =2

Funktion Rundachse geht nun auch mit Gcode und anderen 3D-Daten

Maschinenbereichstiberwachung auch bei allen Sonderfahrten und Fahrten mit
Kantentaster oder bei Nutzung einer Tastplatte

Schaltbare Uberwachung und Unterbindung eines Jobstarts tiber einem
Langentaster oder Uber einem Wechslermagazin

Bei abgelehnter Referenzfahrt kann die Maschinebereichsiberwachung nicht aktiv
sein und das wird mit einer Warnung angezeigt.

bei 2D-Daten werden Anderungen an den Einstechtiefen und am
Sicherheitsabstand sofort in der Grafik Ubernommen

im manuellen Fahren kénnen Kamera und Laserpointer/Pilotlaser getrennt
geschaltet werden

neue Makrobefehle zum diagonalen Fahren auf absolute Maschinenpositionen
umfangreiche Uberarbeitungen der Fremdsprachen
schaltbare automatische Parameterspeicherung am Programmende

weitere Sicherheitsfunktionen und bessere Erfiillung von Richtlinien der Maschinen-
Sicherheit

...und viele weitere Anderungen

Stand: 19.04.2023
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Erweiterungen in Version 4.0

Ab Ende Juli 2021 liefern wir die neue Version 4 unseres WinPC-NC Steuerprogramms
aus. Nach tber 2,5 Jahren Entwicklungszeit und vielen Tests stehen nun WinPC-NC
USB, WinPC-NC Light und WinPC-NC Professional mit neuem Design und vielen
Verbesserungen zur Verfugung.

atei Fahren Parametfer Sonderfunktionen Hilfe

EREy DROO B B
0N - OEE0NE: ME 880 = 0
Maschinenkoordinaten

27.487
27.487
0.000

00:00:00

Star

Profil: default”
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Neue und durchgéngige Buttons mit eindeutigen Symbolen

Buttons verwechslungssicher angeordnet

Die wichtigen Buttons fur die Referenzfahrt und das Programmende sind nun ganz rechts
angeordnet und damit ist die Gefahr eines versehentlichen Auswéahlens nicht mehr
gegeben.

Verschiedene Ansichten

Die Standard-Ansicht ist der friheren Darstellung angepasst und identisch aufgebaut.
Zusatzlich gibt es die Standard-Ansicht mit einem standig verfigbarem Sidepanel, dass
die schnelle manuelle Bewegung der Maschine erméglicht und im Job die
Programmanzeige und dafir notwendige Bedienung ermdglicht.

Zusatzlich kann man eine touch-screen-optimierte Anzeige wahlen, die alle Anzeigen und
Buttons sehr grof3 darstellt und im professionellen dunklen Design erscheint. Bei dieser
Ansicht sind alle Funktionen und Aktionen so gestaltet, dass eine leichte Touch-Bedienung
vollig ohne Maus und Tastatur moglich ist. Sogar der Dialog zum Datei-Offnen wurde dazu
neugestaltet.
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Selbstverstandlich sind in der Standardansicht auch alle gewohnten Farbschemata
verfugbar, die Sie von der friheren Version 3 gewohnt sind.

ameter Sonderfunktionen Hilfe

mEY ORED F@ 6 e
. EUNOENER Cf E00080 = -
-

0.000

Profil: default™

7

"

EEc

C\Spmde\ n o

(\I\'uh\ung ﬂ
27.487 D O
27.487

11

Standard-Ansicht mit permanent sichtbarem Sidepanel
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WinPC-NC USB C:\Projekte\Muster\Muster19.plt Profil: default

AR
TO

00001 IN;
00002 VS32,1
00003 VS32,2;
00004 VS32,3;
00005 VS324;
00006 VS32,5;

‘00007 VS32.6:
00008 VS32,7,
00009 VS32,8;

| 00010 WUO;

[ 00011 PWO0.350,1;
00012 PW0.350,2
00013 PW0.350,3
00014 PW0.350.4;
00015 PW0.350.5:
00016 PWO0.350.8;
00017 PW0.350,7.
00018 PW0.350,8:
00019 SP1
00020 LT,
00021 PU475 -596;
00022 PD490 -595;
00023 PD504 -595
00024 PD521-594
00025 PD537 -594
00026 PD550 593
00027 PD564 -592
00028 PD581-591
00029 PD597 -590, : ; : 7 = o
00030 PD613 -588; G53 o — = - -
00031 PD629 -586;
00032 PD645 -585;

‘00033 PD662 -582
00034 PD662 -582;
3 F mmis 0.00 ¥ 100%FY
‘ 6;
00036 PDa%6 806, S U/min (1] u 100%

00040 PD2378 -590;
00041 PD2394 -592;

mBG /o %
Touch-Ansicht mit grof3en Buttons fir sichere Bedienung
Zuletzt benutzte Datei per Mausklick

#]sl@l#] o] o]t

el iiepJol=h

Die letzten 10 geladenen Dateien kénnen nun mit einfachem Mausklick

o |
h aus einer Liste gewéhlt und erneut geladen werden. Diese
* Favoritenliste wird automatisch erzeugt und gespeichert.

2D-CAM Funktionen, Radienkorrektur und Anfahrstrecken

Die schon langer in WinPC-NC integrierten 2D-CAM-Funktionen sind um zwei Punkte
erweitert worden. Neben der sehr zuverlassigen Erkennung und Sortierung von Konturen
und der hochpréazisen Berechnung von Radienkorrekturen der Werkzeuge sind nun auch
Anfahrstrecken an die Kontur und Wegfahrstrecken am Konturende mdaglich.

Je nach definiertem Radienversatz innen oder aul3en werden auch die Anfahrstrecken
korrekt nach innen oder von auf3en erzeugt. Damit sind Freilaufmarken an den Fréasteilen
sehr leicht zu verhindern.
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r -
@ winpC-nc uss - o)(x

Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

E u m y n C .;($ 2P ﬁ; ‘G Keine Technologie aktiv m

1 I_45678910l.1}w A d & O DE“*“,@& b B B P B

D:\Test\WinPC-NC400Demo\STUHL.OPT Profil: default*

online 0 steht 0 11 X146.206 : ¥35.430 | X106.206: Y35.430 | GX 20.0: GY 20.0

Als weitere Funktion kann die Sortierung der Konturen und Linien so gestaltet werden,
dass jeweils ein Element zuerst komplett von innen nach aul3en fertiggestellt wird bevor
das nachste Element beginnt. Dies ist vor allem beim Plasmaschneiden von Vorteil.

Speichern der letzten Positionen

Beim Beenden von WinPC-NC kdnnen wahlweise die aktuellen Positionen gespeichert
und beim nachsten Programmestart wieder hergestellt werden.

Wenn lhre Maschine bzw. die Achsen gentigend Selbsthaltung haben und sich auch
ausgeschaltet nicht verschieben, kann auf eine erneute Referenzfahrt verzichtet werden.
Gleiches gilt nattrlich, wenn Sie WinPC-NC beenden und sofort neu starten, um zB. eine
andere Technologie zu nutzen.

Echtzeitanzeige mit Vorschub und Spindeldrehzahl

Bei allen Maschinenbewegungen und nattrlich auch in laufenden Jobs wird immer die
aktuelle Vorschubgeschwindigkeit und die Drehzahl der Spindel oder Leistung eines
Lasers angezeigt. Unabhangig davon kann das online immer verandert und der sog.
Overwrite genutzt werden.
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<l G54 | G55 | G56 | G57 ’ G58 959

F mm/s 25.00 M 100% M
Sumin 10000 [ 100%

Prazisionsreferenzfahrt

X
Y
Z

Viele unserer Anwender nutzen als Initiatoren fur die Referenzfahrt kleine Lichtschranken
oder Nocken und diese wurden friher oftmals beim Bremsen komplett Uberfahren. Die
neue Prazisionsreferenzfahrt bertcksichtigt das und kann auch komplett tiberfahrene
Schalter und Nocken bei der riickwartigen Freifahrt erkennen und auswerten.
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Spindelwarmlauffunktion

Beste Frasergebnisse kann man nur erreichen, wenn die Frasspindel oder HF-Spindel die
notige Betriebstemperatur hat. Daflir gibt es nun eine spezielle Warmlauffunktion, bei der
bestimmte Drehzahlen und Zeiten festgelegt und dann automatisch abgefahren werden.

Spindelwarmlauf

Spindeldrehzahl Laufzeit(sek)

1000 60

2000 60

4000 45

6000 45

8000

Pausenzeit(sek)

Neue und stark Uberarbeitete Technologiefunktionen
Fur ganz spezielle Aufgaben bietet WinPC-NC Technologie-Funktionen, die flr jeden
Anwendungsfall einfausgeschaltet werden kénnen. Beispiele daftr sind...

1 Tangentialachse zB. fur oszillierendes Messer oder Pragerad
Lasergravur mit speziellen Kalibrierfunktionen fir die Graustufen
Laserschneiden mit Testfunktionen zur Ermittlung optimaler Einstellungen
Plasmaschneiden mit Nullfindung und Héhenverstellung
3D-Drucken mit Anpassung der Filamentvorschubs in Ecken
Dosieren mit Tropfverhinderung
Rundachsgravur mit automatischer Abwicklung gemar Durchmesser

= =2 =4 4 A - -2

Graustufen-Schleifen zB. auf Granit- oder Marmorplatten

Die Technologien Laserschneiden, Lasergravur und Plasma-Schneiden wurden
umfangreich Uberarbeitet.
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Umfangreich tUberarbeitetes Handbuch mit Giber 250 Seiten

Die neuen Handbucher sind in jeder Installation als PDF-Dokument enthalten und kdnnen
auch uber das Menu Hilfe-Handbuch in den installierten PDF-Reader geladen und
angesehen werden.

Ein gedrucktes und gebundenes Handbuch in Papierform ist jederzeit flr einen geringen
Beitrag mit- oder nachbestellbar.
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Umfangreiche Online-Hilfe in Deutsch und Englisch

Die neuen Online-Hilfen, die kontextsensitiv fur alle Funktionen und Dialoge den
passenden Text liefern, sind nun immer zweisprachig vorhanden und werden auch so
installiert. Damit ist auch bei einer nachtraglichen Sprachumschaltung immer die
entsprechende Hilfe verflgbar.

WinPC-NC USB

Grundeinstellungen- X-,Y-,Z-Achse

Achsauflosung Schritt/U
Weg pro Umdrehung mm/U

max.Geschwindigkeit mm/s

max Start/Stopp-Geschw. 300  mmis

Eilgeschwindigkeit mm/s

kirzeste Rampe ms

Fahrtrichtung invertieren

S Xt | Escen Umkehrspiel Schritte

Parameter-Grundeinstellung Z-Achse

Achsauflésung

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

Weg pro Umdrehung

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

Winkelmessung mit Tastplatte oder Anfahren von Referenzpunkten

Mithilfe einer Tastplatte und eines Kantentasters ermittelt WinPC-NC automatisch die
Position und eine mogliche geringe Drehung des Werkstiicks. Falls nicht exakt
achsparallel aufgespannt werden kann ist somit eine Winkelkompensation maoglich.
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Auch ohne Tastplatte kann die Funktion genutzt werden und man kann mentgefihrt
manuell zwei markante Positionen auf dem Werkstiick anfahren und anschliel3end diese

pixelgenau in der Grafik markieren. Sofort ist der gemessene Winkel errechnet und in der
Grafik sichtbar.

€ winPC-NC USB DAX
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

= f = I

s o) \|a] | 2] 0]eo|er| ] %] | B & o
n 23 [a|s H 789 10 Go | [E3|[2||<||82] | & | Ll ||| O[N] €] || %] % 2D-CAM

D:\WinPC-NC USB 3\muster01.plt
online 0 steht 0 11 X-119.027 : Y402.700 | X-146.278: Y207.330 | GX 50.0:GY 50.0

Profil: default® 2

Verbessere Bahnsteuerung

Ein neuer Algorithmus flr die vorausschauende Bahnsteuerung erméglicht nun noch
weichere und flissigere Bewegung in allen Achsen. Die errechnete dynamische
Geschwindigeitsanpassung ist von den eingestellten Achsparametern abhangig und kann

zusatzlich mit einem Faktor zu starkerer oder schwéacherer Verzégerung beeinflusst
werden.
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Geschwindigkeitsabhangige Leistung fir Laser oder Dosieren

Das neue WinPC-NC kann uber das erzeugte PWM-Signal die Leistung eines
angeschlossenen Lasers geschwindigkeitsabhéngig steuern. In engen Radien und an
Ecken wird

analog der Geschwindigkeit auch die Leistung zuriickgenommen und damit ein
Einbrennen verhindert.

. JopoEEnEE | 11| | c|~@l . WinPC-NC fur Schleppmesser und
Folienschnitte den Versatz und die

Uberschnitte berechnen.
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Erweiterungen bei Gcode und DXF-Import.

In den beiden meistgenutzten Importfiltern wurden weitere Kommandos und Elemente
integriert und damit lassen sich noch mehr unterschiedliche Dialekte oder Versionen oder
Postprozessoren nutzen.

Die neuen DXF-Dateien kdnnen jetzt auch die Elemente SPLINES, BLOCKS, INSERT,
POINT und andere enthalten.

Einbindung eines Kamerabilds und einfache Positionsbestimmung

Einfache Nullpunktbestimmung anhand eines eingeblendeten Kamerabilds mit vorher
definiertem Offset zur Werkzeugachse. Das Kamerafenster kann genauso wie ein
optionaler Laserpointer oder Pilotlaser einfach zugeschaltet werden.

€3 WinPC-NC USB (=)
File Move Parameters Special functions Help
f < . ¢
3] L R N - | S |ICN|[co||eP|| =2 || 2| | &6 B Allm

nn345678910 GO 2 2b &8 o m| 8] ¥l &l alls| P& 2D-CAM

Machine coordinates

X 384.795

= Al Ys T Z-| A
Y  -472.620 :
| > Al = A
e Z 21322 U Gad W A
A 0.000 & B 2>
‘Workpiece coordinates E X _Ii Y
X 284.795 FE vIi Y |4 Z+ | v
Y  -482620
Z -41.322 <L > >
A 0.000 A- A+
X V! Use Offset Camera
- i
v| Resetto continuous Mevetpuah I X st
; T )
sentnuaus = a8 = Saveto.. b ‘ &% En

online | 0  stopped 0 11 X177135:Y-32918 | X17.870:Y102,667 | GX 40.0:GY 40.0
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Autarke Speicherung und Jobausfiihrung ohne WinPC-NC

Bei WinPC-NC Professional und dem zugehorigen Achscontroller ist nun eine autarke
Jobspeicherung direkt auf dem Controller mdglich. Damit lassen sich Uber lange Zeit
laufende Serienproduktionen automatisieren ohne jedes Mal WinPC-NC starten und den
Job laden zu missen.

Der Achscontroller kann entweder automatisch beim Einschalten oder durch einen
externen Eingang getriggert eine Referenzfahrt ausfihren und danach mit einem weiteren
Startsignal den gespeicherten Job wiederholt ausfuhren.

Noch nie war eine Serienproduktion so einfach.

Weitere frei wahlbare Ein-/Ausgangssignale

WinPC-NC Professional hat viele weitere vordefinierte Ein-/Ausgange, die entweder fur
Makros oder mit neuen Funktionen zB. eine externe Programmanwahl oder frei wahlbare
Meldungen genutzt werden kdnnen.

API-Programmierschnittstelle und externe Programmsteuerung

WinPC-NC kann Uber verschiedene Mechanismen extern gesteuert werden und damit in
komplexe Fertigungsstraf3en und -prozesse integriert werden.

Neben dem Laden von Jobs und Ausfuhren diverser Standardfunktionen sind viele
Aktionen und Abfragen von Systemzustanden durch andere Programme oder
Ubergeordnete Hostprogramme maoglich.

Der Achscontroller CNCCON von WinPC-NC Professional hat dariber hinaus noch eine
API-Programmierschnittstelle und es gibt auf Anfrage ein Programmierhandbuch, um mit
selbstentwickelten Hostprogrammen ganz spezielle oder komplexe Aufgaben mit eigenen
Programmen zu realisieren.

Stand: 29.07.2021
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Erweiterungen in Version 3.4

Mit dem Update auf die aktuelle Version 3.40 bietet WinPC-NC einige neue Funktionen
und Erweiterungen, von denen einige hier kurz vorgestellt werden. Das Update innerhalb
der Version 3 steht allen Nutzern kostenlos zum Download von unserer Homepage bereit.
Weiterfihrende Informationen und Beschreibungen kdnnen in den Kurzanleitungen zu
WinPC-NC gefunden werden.

Positionsanzeige €3 WinPC-NC USB [D:\Test\CNC-Daten\absaugung.din] -)@)(x

X 57336 = @ \ @ S| co||eP| | 2= |&8 a|lm

Y 65.312 ' 2| [« s n 7 /89 10 G0 nlally @

Z 13.000 em—

U 0.000 Arbeitsprozess lauft...

Fortschritt 5%
Vorschub 100%

X 29.174 Spindel 100%
Y 56.350
Z 3.000

Werkstiickkoordinaten

X Step

U

v 1
€3 NC-Programm x

00045 GO2X148.3432 45.94121-9.[+ |
00046 GO2 X150.2000 Y40.0000 13
00047 G02X149.5905Y33.5422 1€
00048 G02 X146.4097 Y27.5903 I-1&
00049 G02X140.9744Y23.1623 113
00050 G02X134.0000'21.1000 |-8
00051 G02X126.5090'21.9151 -1
00052 G02X119.6811'Y25.681115.9
00053 G02X114.6678'Y31.9923 113
00054 G02X112.4000Y40.0000 118§
00055 G02 X113.4206 'Y48.5243 121
00056 G02X117.7719 Y56.2281 121
00057 G02X124.9591 Y61.8267 17,
00058 G02X134.0000 Y64.3000 I10;
00059 G02 X143.5575 Y63.0739 1.7
00060 GO2X152.1373'Y58.1373 |8
00061 GO2X158.3211 Y50.0741 117
00062 G02 X161.0000'40.0000 I-23
00063 GO2 X159.5654Y29.4092 |-2
00064 GO2 X154.0465Y19.9535 |-2
00065 G02X1465.0978 Y13.2075 |-2
00066 G02x134.0000Y11.0000 1
00067 G02X122.9022'Y13.2075 10
00068 G02X113.4939'19.4939 111
00069 GO2 X107.2075'Y28.9022 120 \

00070 GO2X105.0000 Y40.0000 126~ | | online | 3 lauft 0 1:1 | X6664.474:Y4377.228 | X6636.312:Y4368.266 | GX 30.0:GY 300

-
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Tastplatte / Grafik drehen / Anfahren mit zwei Punkten

€ WinPC-HC USB [D:\Test\WinPC-NC USB Test Antastplatte
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe
& W\ & S ||| 0| cP &+ €5 A @D

|’zaas1sg1;h 2| 8] 28] |8 =B B ] o] ] #] e 20-CAM

Maschinerkoordinaten
-0.030
297.850

Mit der Version 3.40 ist die WinPC-NC Drehfunktion fur Arbeitsdateien noch weiter
optimiert worden. Nun konnen alle Datenformate gedreht werden und die Anderung wird
direkt in die Grafikanzeige ibernommen. Der Drehwinkel kann entweder manuell in den
Parametern eingegeben oder durch zwei Funktionen automatisch ermittelt werden. Durch
diese neuen Funktionen konnen leichte Abweichungen ausgeglichen werden, die beim
Aufspannen des Werkstlicks auf die Maschine entstehen.

Mit einer Tastplatte kann nicht nur
der Nullpunkt des Werkstiicks
einfacher und komfortabler festgelegt
werden, sondern auch der Winkel
des aufgespannten Arbeitsmaterials
gegenuber der X-Achse ermittelt
werden.
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Sollte keine Tastplatte zur Hand sein, kann dieser Winkel auch tber die Funktion Anfahren
mit zwei Punkten ermittelt und automatisch tbernommen werden.

Durch eine neue Zeile im Hauptbildschirm von WinPC-NC wird der Nutzer nach dem Start
durch den Vermessungsvorgang geleitet. Nach Abschluss der Messung durch das
Anfahren von zwei Punkten und dem Markieren dieser Punkte in der Grafikanzeige, wird
die Anzeige automatisch um den errechneten Winkel gedreht.

Vor dem Markieren kann man die Grafik in mehreren Stufen zoomen und so den

gewinschten Punkt mit der Maus-Pinnadel sehr genau treffen.

€ winPC-NC USB

£ &

Manuell Fahren

Maschinenkoordinaten
X 164.840
Y 167.508
Z 27.100

2
=
>

=
Y

Werkstiickkoordinaten

Eine genaue Beschreibung zum Herstellen einer Tastplatte und einer Erklarung der
Funktionen finden Sie in den Kurzanleitungen zu WinPC-NC auf unserer Homepage.
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30 statt bisher nur 10 Werkzeuge

Ab der Version 3.40 stehen in WinPC-NC insgesamt 30 Werkzeuge zur Verfigung. Damit
auch weiterhin alle alten Dateien wie bisher bearbeitet werden kénnen, lasst sich der
Wechsel zwischen 10 und 30 Werkzeugen per Parameter einstellen.

Fur alle 30 Werkzeuge kdonnen die werkzeugspezifischen Parameter wie gewohnt unter
Parameter-Werkzeuge festgelegt werden. Die Unterscheidung der Werkzeugnummern
erfolgt komfortabel durch die Auswahl Giber Radiobuttons am unteren Rand.

Die neuen Werkzeuge stehen in allen Job-Funktionen zur Verfligung, also auch beim
manuellen und automatischen Werkzeugwechsel und bei der L4&ngenvermessung.
Lediglich die 2D-CAM-Funktionen arbeiten weiterhin mit 10 Werkzeugen.

Parameter
Koordinaten | Werkzeuge | Sonstige | Technologie = Datenformat | Grundeinstellungen ‘
Aktivierung | Geschwindigkeiten = MaBe
Aktivierung
Bezeichnung Farbe aktiv Drehzahl
21 Werkzeug 21 - v 1000
22 Werkzeug 22 - v __1000
23 Werlzeug 23 - v 1000
24 Werkzeug 24 v __1000
25 Werkzeug 25 v __1000
2 Werkzeug 26 - v 1000
27 Werkzeug 27 v __1000
28 Werkzeug 28 v __1000
29 Werkzeug 29 v __1000
30 Werlzeug 30 - v __1000
1-10 1120 . ~2'1%)?
0K X abbuch & sichern....
[ @ winpc-ne usa @)%
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hiffe
i W N\ & S| <ol eP|| | % | < B

B | B (] (o | O

DEEEEEOEEE- - oo s slo

en | Werkzeuge | Sonstige | Technologle | Makro | Datenformat | Gi

Aktivierung | Geschwindigkeiten | MaBe | Wachsler Magazin

DATest\WinPCNC-30Whkzg\rechteckdIm61,5.PLT Profil: CuttyMachine-20190326-1429
online | 0 steht 0 11
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Selektive Profile

Das Einrichten einer Maschine oder die Parametrierung von Zusatzkomponenten ist nun
noch einfacher moglich. Hierfur unterstitzt WinPC-NC das Laden und Erstellen von
selektiven Profilen. Im Gegensatz zu den bisherigen Gesamtprofilen enthalt ein selektives
Profil nur die vordefinierten Parameter, die fir die jeweilige Maschine oder das jeweilige
Zubehor notwendig sind. Wenn Sie flr ein bestimmtes Zubehor ein selektives Profil
benotigen, fragen Sie beim Hersteller des Werkzeugs oder per E-Mail bei uns nach dem
zugehdrigen selektiven Profil.

Im besten Fall erhalten Sie das selektive Profil Ihres Zubehors beim Kauf dazu, laden
dieses nach dem Anschluss an der Maschine in WinPC-NC und kdnnen direkt mit der
Bearbeitung loslegen. Sollten Sie die entsprechenden selektiven Profile editieren wollen,
ist dies ohne Probleme mdglich. Die selektiven Profile lassen sich dann auch wieder
abspeichern und kbnnen zum Beispiel auch an andere Nutzer gesendet werden.

Profil - Verwaltung X

SC-D210.WMTS
SC-D300.WMTS
SC-D300-2.WMTS
SC-D420. WMTS
SC-D420-2.WMTS
SC-D600.WMTS
SC-D600-2. WMTS
SC-D840-2. WMTS
SC-DL445 WMTS
SC-OTK.WMTS ®)
SC-PH40.WMTS
SC-Proxxon-MF70.WMTS

Alle Profile
Gesamtprofile
» Selektive Profile

" OK | X Abbuch |

Anzeige des geladenen Profils

WinPC-NC zeigt nun auf einen Blick die geladene Datei inklusive Speicherort und das
geladene Profil der Einstellungen. Ohne geladenes Profil zeigt der Wert default die
Verwendung von Standardparametern oder zuletzt definierten Einstellungen an. Ein * nach
dem Profilnamen symbolisiert Anderungen in den Einstellungen gegeniiber dem
urspringlich geladenen Profil.

D:\nc-DateientSabine.plt Profil: Laser 20181217* ¢

online | 0 | steht | | 0 | 11 |X57959:%¥31473 | K0D.259:Y-33.227 | GX 20.0:GY. ¢
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Backup Funktion in WinPC-NC

WinPC-NC erstellt automatisch Backups lhrer Parameter. Dies geschieht bei jedem
Neustart von WinPC-NC. Die Backups werden lokal auf lInrem Computer gespeichert.
Damit ist sichergestellt, dass Sie Ihre Parameter spater wieder zuriickladen kdnnen,
sollten Sie Anderungen vorgenommen haben und vorab kein aktuelles Gesamtprofil
gesichert haben.

Durch die intelligente Parameterstruktur von WinPC-NC wird durch das Anlegen der
Backups nur ein kleiner Speicherbedarf benétigt.

Sicherheitsabfrage fur Fahrbefehle und Ende

Zusatzlich zur Sicherheitsabfrage beim Verlassen von WinPC-NC ist ab der Version 3.40
auch eine Sicherheitsabfrage fur Fahrbefehle per Parameter aktivierbar. Diese zuséatzliche
Abfrage verhindert das versehentliche Betatigen eines Fahrbefehls der Maschine.

Meldung Meldung

Start Nullpunkt anfahren Wollen sie das Programm wirklich beenden?

SOk X ibbruch 0K © Nein

Fortschrittsanzeige und Start ab... mit Nachkommastellen

Arbeitsprozess Bei Dateien mit mehr als 10000
Befehlen wird die
Fortschrittsanzeige mit zwei

Arbeitsprozess lauft...

Fortschritt 98 11% Nachkommastellen angezeigt.

o Durch die genauere Anzeige kénnen
Vorschub 100% (K D vom Nutzer zuvor unterbrochene
Spindel 100% << >> Jobs nun noch praziser fortgesetzt

werden. Verwenden Sie hierfur bitte
die Funktion Start ab...

X Stop | | Weiter | Vor allem bei sehr grol3en Jobs ist
e R das selektive Ausfiihren nun noch
genauer moglich.
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Mindestdrehzahl fir bestimmte Spindeln

Bestimmte Frasspindeln verwenden standardmalfiig eine Mindestdrehzahl, die auch schon
beim kleinsten PWM-Ausgabewert von 0,1% eingestellt ist. Damit wirde die
Drehzahlsteuerung mittels PWM- oder Analogausgang nicht linear verlaufen.

Zur Ansteuerung dieser Frasspindeln wurde der Parameter Mindestdrehzahl hinzugefugt
und man kann damit die untere Grenze der mdglichen Drehzahlen festlegen. Fur Spindeln
mit einer herkdmmlichen linearen Ansteuerung sollte der Standardwert O verwendet
werden.

G92 Befehl fur 3D-Druck

Beim 3D-Druck wird fiir spezielle Slicer-Programme wird der G92-Befehl in GCode-
Dateien bendétigt, um die 4-Achse fur den Filamentvorschub zurtickzusetzen. Dieser Befehl
wird nun richtig ausgewertet.

Erweiterung der Lasertestfunktionen

Die bereits vorgestellten Lasertestfunktionen wurden weiter verbessert. Durch die neu
hinzugeflgten Parameter und Einstellmdglichkeiten ist es nun moglich ein noch besseres
Schnitt- und Gravurergebnis zu erzielen.

Hierzu werden die beiden Testmodule Laser-Schneidtest und Laser-Gravurtest verwendet,
die nun noch exakter parametriert werden kénnen. WinPC-NC ist die CNC-
Steuersoftware, die von Haus aus speziell optimierte Funktionen fir den Einsatz eines
Lasers bietet. Unter anderem fuhrt WinPC-NC eine geschwindigkeitsabhangige
Leistungsreduzierung speziell fur den Gravur- und Schneideinsatz durch. Hierbei wird die
eingestellte Laserleistung bei langsameren Fahrten an Ecken und in engen Radien
automatisch verringert, um ein Verbrennen des Materials zu vermeiden.

Parameter

Koordinaten = Werkzeuge = Sonstige | Technologie | Datenformat | Grundeinstellungen

Nutzenfertigung = Laser

v/ Laser verwenden

Q244 Dosieren/Lasern = LPT1 Pin1
Q218 Drehzahl PWM = LPT1 Pin17
1221 Taster = LPT1 Pin10 _40 (% | _45 % | 89 %

Graustufenabgleich

v!:Geschwindigkeitsabhangige Leistung;
Minimale Leistung (0-100%) | _13 %

v Graustufenabgleich
Normierung der importierten Graustufen
Maximale Leistung (0-100%) | _89 %

Nullpunktfindung mit Sensor
Sensor-Aktivierung mit Abfrage / Quittierung Weiss Grau Schwarz

Fokus -Z-Hohe | - 5.00 mm
3D-Farbschattierung

keine, nur 2D-Daten
v Ein/Ausschalten bei G0/G1 und PU/PD

* Graustufen gemaB PWM Signal
Lasergeschwindigkeit | +__26.00 = mmis E -

Graustufen gemaB PWM Signal invertiert
Leistung fiir Pilotlaser (0-100%) |_20 %

o 0K X 2bbruch & sichem...

ks
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Folienschnitt mit Laser OHNE Leistungsreduzierung in Ecken und Radien.

Gleicher Folienschnitt MIT automatischer Leistungsreduzierung in Ecken und Radien

Des Weiteren kann die Leistung des Pilotlaser beim Vermessen des Nullpunktes frei
definiert werden. Zusatzlich kénnen noch die minimalen und maximalen Leistungswerte
des Lasers begrenzt werden. Dies ist bei Materialien notwendig, die bei einer geringen
Laserleistung graviert werden muissen.

Die Kurzanleitungen mit Erklarungen der neuen Parameter finden Sie auf unserer
Homepage bei den Kurzanleitungen zu WinPC-NC.

www.Lewetz.de Seite 56 von 68 05.12.2025





















