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Einrichtung des Werkzeugwechselsystems
Werkzeugwechselsystem STG104 / WZW105 mit WinPCNC

-Anschluss an Zero-3 Schrittmotorsteuerung-
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Diese Bedienungsanleitung soll die Inbetriebnahme und die Konfiguration des
Werkzeugwechselsystems STG104 / WZW105 erleichtern.

Hierbei wird in erster Linie auf das Zusammenspiel mit unserem Maschinentyp
High-Z und der Software WinPCNC eingegangen.

Weitere Einzelheiten kdnnen den separaten Handbiichern des Wechselsystems
und der Steuerungssoftware WinPCNC entnommen werden!

Technische Beschreibung

Dieses Werkzeugwechselsystem erméglicht den automatischen
Werkzeugwechsel in Frasprogrammen, die mit verschieden Werkzeugen arbeiten
mussen. In Kombination mit einem Werkzeuglangensensor kann auch die
automatische Werkzeuglangenkorrektur angewendet werden um die
Langenunterschiede der Werkzeuge ausgleichen zu kénnen.

Voraussetzungen fur den Betrieb des Wechselsystems

- Frasmaschine Typ High-Z mit Steuerung Zero-3

- Steuergerat STG104 mit Werkzeugwechsel-Spindel WZW105

- Werkzeugmagazin (optional mit Werkzeuglangensensor)

- Software WinPCNC Economy oder USB

- Druckluftversorgung / Kompressor mit einem Betriebsdruck von mind. 8bar.
- PC mit 2 LPT-Schnittstellen (Economy) oder USB-Anschluss (USB)

Anschluss an PC

Bei WinPCNC Economy werden zwei LPT-Schnittstellen benétigt, diese werden
direkt mit der Zero-3 Steuerung verbunden.

Bei WinPCNC USB wird die USB-Box ,ncUSB* per USB-Anschluss an den PC
angeschlossen. Die ncUSB-Box wird nun mit den 2 LPT-Schnittstellen an die
Zero-3 Steuerung angeschlossen.
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Anschluss der Steuergerates STG104

Das Steuergerat wird Uber das beiliegende 15pol. / 25pol. Anschlusskabel mit
dem LPT2 Ausgang (0-10V) der Zero-3 Steuerung verbunden.

Der Anschluss der Werkzeugwechselspindel und der pneumatischen
Komponenten ist im separaten Handbuch beschrieben.

Befestigung der Spindel und des Werkzeugmagazins

Die Werkzeugwechselspindel wird in die 43mm
Werkzeugaufnahme unserer FrAsmaschine eingesetzt und
leicht angezogen.

/% Das Anschlusskabel und die Luftschlauche sind
( ! 3 sorgfaltig zu verlegen, damit diese bei Bewegung der
Maschine nicht eingeklemmt oder beschadigt werden.

Abb. Montierte Spindel mit opt.
Minimalmengenschmierung

Werkzeugmagazine

- Staubgeschiitztes, pneumatisches 6-fach Werkzeugmagazin (WZM

v . 6-fach) mit integriertem Werkzeuglangentaster
fur Werkzeugaufnahmen SK15

M 5-fach Werkzeugmagazin (WMSK15)
fur Werkzeugaufnahmen SK15

Das Werkzeugmagazin muss innerhalb des Verfahrbereiches
winklig zur Maschinengeometrie angebracht werden. ==
(Parallel zur Bricke) Abb. Montiertes Wechselmagazin
Die Position ist je nach Anwendungsfall und Wunsch frei wéahlbar.

ae ]
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Anschluss des Werkzeugmagazins WZM 6-fach:
Die pneumatisch betatigte Schutzhaube muss per Luftschlauch mit dem
Steuergerat verbunden werden. (s. Handbuch)

Der integrierte Werkzeuglangentaster wird mit dem
Neutrikstecker (frher 3,5mm Klinkenstecker) mit der
Maschine verbunden.

Abb. Anschlussbuchse (PIN15)

Das Anschlusskabel und der Luftschlauch sind sorgfaltig zu verlegen,
I\ damit diese bei Bewegung der Maschine nicht eingeklemmt oder
beschadigt werden kénnen!

Damit ist das Werkzeugwechselsystem soweit angeschlossen, dass die manuelle
Bedienung Uber das Steuergerat STG104 mdglich ist. (siehe Handbuch)

Ansteuerung Uber die Software WinPCNC

Um das Werkzeugwechselsystem komfortabel Gber die Software steuern zu
konnen, mussen noch einige Einstellungen vorgenommen werden.

Alle nétigen Einstellungen werden in WinPCNC durchgefihrt.

Werkzeugwechselfunktion freischalten:

unter Parameter= Maschine=» Funktionen

Parameter . .. P
: : : Folgende Funktionen missen aktiviert
Werkzeuge I Datenformat | Koordinaten | Sorishge ] Schrittstellen |
Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten Maschine System | Mako | .
werden:
Systemfunktionen -«
5 M.alfvo.sAakllv % Taktsignale (Achtuna, antriebsabhangig) ”Makro aktlv )
| Digitalisieren aktiv
[~ Rundgravur aktiv Taklimpulskinge K Autom Wechs'er aktlv“
[ 4. Achse akliv [~ Taktsignale invertieren ” !
|~ Tangentialachse aktiv " — 1 [
L ,Langenmessung und —kompensation
[~ Autom.Wechsler mit 4. Achse
v Langenmessung und -kompensation
[ Tasterblock akliv
|~ Doppel-/Mehrfachkopf -
[~ Fehlemeldungen 11814190 e Signale
e o
& 0K | X Abbruch & Sichem... |

Einstellungen sichern!
Danach muss die Software neu gestartet werden!
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unter Parameter=» Sonstige

Parameter

Geschwindigkeiten ] Signale/Zeiten I Maschine ] Makro
‘Werkzeuge Datenformat ] Koordinaten Sonstige | Schnittstellen
Start/Endposition v Automatisches Neuladen
Istehen bleiben L] ™ Bohrjob, Punkte in Grafikanzeige
‘werkzeugwechsel [~ Z-Clipping an Bereichsarenze
v [~ PaBwort fir Parameter und Editor
7 : [ GroBe NC-Dateien iiberl
Nullpunkt in Datei ro. .e 2 ?len et
" ™ Positionen speichemn
|L|nks unten L] o
¥ Unterbrochenen Job weiterfiihren
Sprache ™ Referenzfahit vor jedem Job
Ideulsch ﬂ [~ Stopuhr anzeigen
Weitere...
0K x Abbruch & Sichem...

Einstellungen sichern!

unter Parameter= Maschine=» Mal3e

Parameter =
‘Werkzeuge I D atenfarmat } Koordinaten ] Sonstige I Schnittztellen I
Geschwindighkeiten } Signale/Zeiten Maschine Meldungen I
X Y Z MaBe
Maschinenparameter
Maschiertischvon  [*——000 [__000 [ 000
bis [+_soooo [« _aoooo [« 000
Referenzposition |+—D'DD |+—U'DD ‘*—D'UU mm
Fieferenzoffset |"'—‘I 0o |+—1 oo ‘*—1 0o mm
Urnkehrspiel - 0 -0 Schritte AchsensyZ
¥ Maschinenbersich iiberwachen beied
¥ Spannzange nach Einschalten geschlossen ‘ Male
[ Referenzschalter prifen wor Referenziahrt
Signalasist
Faktar Bahnsteusnung 0..30 |j Funklionen
o OK XK abbruck & sichen...

Einstellungen sichern!

R.Ehren / 27.02.2014 - Rev.1.1

Bei Werkzeugwechsel
,~Ja, mit Wechsler” eintragen!

Folgende Funktionen mussen aktiviert

werden:

Spannzange nach Einschalten geschlossen
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Signalzuordnung
Nun mussen noch die Eingangs- und Ausgangssignale fur die Ansteuerung des
Werkzeugwechselsystems in der Software zugeordnet werden.

Folgende Ausgangssignale missen zugeordnet werden:

Ausgange Pinzuordung |Funktion

Q242 Spindel LPT2 Pin14 Spindel An/Aus

Q248 Spannzange LPT2 Pinl6 Spannzange Auf/Zu
Q100 Ausgang M70 LPT2 Pin17 Schutzhaube Magazin

Folgende Eingangssignale missen zugeordnet werden:

Eingange Pinzuordnung | Funktion

1221 Taster LPT1 Pin15 | Werkzeuglangentaster

=] unter Parameter=» Maschine=» Signal-Assistent
Werkzeuge | Datenformat | Koordinaten | Sonstige | " . .
e | e | smezen v || myjssen die Signale zugeordnet werden!
e |Leilur\g A Signal-Assistent A . . .
S T Dazu markiert man mit der Maus die gewlnschte
- : Leitung und wéhlt in dem Dropdown-Feld den
[ria =]  ilbemehmen ((: — . . )
T R— T ==/l gewuinschten Pin aus. (z.B. LPT1 Pin15)
gen o - || Dann auf ,Ubernehmen® klicken.

nia = i ‘ Signalpins testen ‘ Funktionen

Nach Zuordnung aller Pins:
Einstellungen sichern!

W OK X Abbuch ‘ I Sichem |

Noch ein paar Anmerkungen zum Invertieren von Signalpins:

X

Ssipaes Durch das invertieren von Signalpins kann die Schaltlogik
Test der Ein- und Ausgange
0 Endschatter X: U Spindel O Ausgang M70 (0100) umgekehrt Werden ) . .
G Qruan - Guwoen | Nlicht belegte Referenzschalter oder nicht betatigte
Q Endschalter Y+ Q Ausblasen Q Ausgang M73 (0103) .
Oz Dwen  Quseeon | SChalter/Taster sollten unter Signaltest (unter

Endschalte 2+ Q Spannzange Q Ausgang M75 (0105) . . .
2w @ Quewnew | Sonderfunktionen zu finden) schwarz gekennzeichnet

Bz G wwen oo | gein! Aktivierte Schalter/Taster werden rot

gekennzeichnet.

Falls ein nicht belegter Eingang in Rot gekennzeichnet wird, kann man dies durch
das invertieren des Signalpins (z.B. LPT Pin15 inv) richtig stellen!

Der Werkzeuglangentaster sollte nach der Einrichtung unbedingt auf
Funktion tUberpruft werden. (betétigt = rote Anzeige)
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Position des Werkzeugmagazins festlegen

Im ersten Schritt muss die Position des ersten Werkzeugablagepunktes
(Haltepunkt) angefahren werden.

Dazu muss per langsamer manueller Fahrt die Spindel moéglichst mittig Gber den
ersten Ablagepunkt gefahren werden.

(Die Spindel muss maoglichst genau positioniert werden — am besten zu zweit
durchfihren!)

Die Spindel muss nun mit gedffneter Spannzange abgesenkt werden, ca. 2-5mm
bevor die Spindel das Magazin berihrt ist der ideale Haltepunkt.

Die nun ermittelten Werte in X, Y und Z notieren!

8

Parameter

unter Parameter=» Werkzeuge =»\Wechsler
missen nun die Werkzeugpositionen

Geschwindigkeiten 1 Signale/Zeiten I Mazchine 1 Meldungen
‘werkzeuge I Datenfarmat 1 Koordinaten 1 Sonstige ] Schnittstellen

o S =m ™) eingegeben werden.

e =2 Die vorhin ermittelten Werte fir X und Y des

: el | = .. ||| €rsten Werkzeuges (Haltepunkt) werden hier

e e == j eingetragen.

1 = = [ = ||| Als Z-Wert sollte bei allen Werkzeugen ,0¢
—= Il eingetragen werden!

" 0K | X Abbruch | & Sichem... ‘

Ist das Magazin wie beschrieben rechtwinklig zur Maschine
. angebracht, kdnnen die Positionen der restlichen
Werkzeuge ausgerechnet werden.

o

Hinweis:

Bei Einsatz des ,WZM 6-fach®, sollte der Haltepunkt
verschoben werden, damit die Schutzklappe 6ffnen kann
ohne Gefahr zu laufen das Werkzeug dabei zu
beschéadigen!

(z.B. X +50mm von Mitte Werkzeugaufnahme)

w

o

IN)

0000 |

Langen- s VermaBung
taster oy Werkzeugmagazine

Beispiel:
Gemessene Position fir Werkzeug 1 ist: X=10/Y=565 / Z=81 dann trage ich ein:
X=60 (+50mm) / Y=565/Z=0 usw.
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Position des Werkzeuglangentasters festlegen

Die Position des Werkzeugléangentasters muss per langsamer manueller Fahrt
maoglichst mittig angefahren werden. X, Y-Werte bitte notieren!

Beim ,WZW 6-fach” kann die Position des integrierten Langentasters auch
anhand der obigen Zeichnung ermittelt werden.

=7 unter Parameter=» Werkzeuge =»Lange

N ™ e | | sz, ||| MUSS nun die Tasterpositionen (Haltepunkt)

T msencerekr || @INGEQYEDEN Werden.

e | Y P Beim Z-Wert sollte hier auch ,0% angegeben

R = — werden!

e j Bei Einsatz des ,WZM 6-fach, sollte der

. ,:i [Fsenemreimameemeeeren ||| Haltepunkt verschoben werden, damit die

| P Schutzklappe 6ffnen kann ohne Gefahr zu
v | X emen| @chn. | laufen das Werkzeug dabei zu beschadigen!

Hier macht es Sinn den gleichen Wert flr X einzutragen wie fir die oben
beschriebenen Werkzeugaufnahmen. (z.B X=60)

AulRerdem sollte die ,autom. Langenkorrektur® aktiviert werden, damit die
unterschiedlichen Werkzeuglangen vom Programm bertcksichtigt werden
konnen.

Die ,Langenmessung nach Wechsel“ bewirkt eine Uberpriifung der
Werkzeuglange nach jedem Werkzeugwechsel.

Die ,Schnelle Anfahrt mit Rampe® bewirkt ein schnelleres Anfahren des Tasters
und sollte deaktiviert werden!

Dies darf nur in Kombination mit besonders dafir ausgelegten
Langentastern angewandt werden!!!

Ansonsten kann der Taster oder das Werkzeug beschadigt werden.

»Z-Nullpunkt neu berechnen® sollte deaktiviert werden (nur fir manuelles Fahren)

Die Option ,Gemessene Langen sichern als Parameter® sollte auch gesetzt
werden.
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Ausgangslage

Als Beispiel fur die Programmierung dient die Verwendung der
Werkzeugwechselspindel in Kombination mit dem Werkzeugmagazin ,WZM 6-
fach® mit integriertem Langentaster.

Die Ausgangslage ist so wie bisher beschrieben dann folgende:

- Werkzeugwechsel

Ermittelte Beispielwerte beim Anfahren des Magazins:
X=10/Y= 565/ Z= 83 (Werkzeug-Position 1)

. O Programmierte Werkzeugpositionen:
kS . > 1: x=60/y=565/2=0
2: x=60/y=530/2z=0
Langen- 3:x=60/ y:495 /z=0
5 @ taster = 4: x=60/y=460/z2=0
= 8) 5: X=60/y=425/z=0
@ v 0O 6:x=60/y=390/2z=0
3 L=
3 €
ol
4 =
5 8 Ermittelte Beispielwerte beim Anfahren des Tasters:
3*% o X= 28 /Y= 585
5 @ A 8 = Programmierte Position Langen-Taster:
» 5E& X=60/Y=585/ 2=0
A ¥ T o
(©
C”)
ik WZM 6-fach
) >
X=0

Zur Erinnerung: Die Halteposition der Spindel neben dem Werkzeugmagazin ist
wegen dem Offnen der Schutzhaube gewanhlt.

Auf den folgenden Seiten mussen nun noch die Makros fur die
Werkzeugwechselprozedur programmiert werden!
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Programmierung des Wechselvorgangs tber Makros
Die Anpassung des Wechselvorgangs kann tber die Makros gesteuert werden.

Parameter

Werkzeuge | Da[tenymr‘nat | KouvTxnalen | SoTstige | Sllllee\Len '\ Unter Parameter- MakrO
stehen daflr verschieden Makros zur Verfiigung.
L — ) _ _ )

[ ,Makros ausschalten® bewirkt ein temporéares

— Ausschalten der Makrofunktion!

| Makro ,,vor Werkzeugwechsel*

s ) In Kombination mit dem Magazin ,WZM 6-fach*
e | 3 kann hier das Offnen der Schutzklappe
S programmiert werden.
Der Schutzhaube hatten wir das Ausgangssignal
Q100 zugeordnet (siehe unter Signale).

e | Sonsige | Schnitstellen
Geschwindigketen | Signde/Zeiten | Maschine | System Makro

Zum Offnen der Haube muss der Makrobefehl ,SetzteAusgangHigh“ aus der Liste
auswahlt werden und der gewiinschte Ausgang(100) zugeordnet werden.

Zum Ubernehmen muss nun die Schaltflache ,Anhangen“ angeklickt werden und
das Makro muss anschlie3end gesichert werden!

Parameter =

v | saeem | e | s | e || Makro ,,nach Werkzeugwechsel”

i | e In Kombination mit dem Magazin ,WZM 6-fach® kann
j hier das Schliel3en der Schutzklappe programmiert
werden.
Der Schutzhaube hatten wir das Ausgangssignal
Q100 zugeordnet (siehe unter Signale).

[ Signale nur Liber Makras bedienen

B o
FS4 ¥
' Ok X tbbrch ‘ [ sichem... ‘

Zum Schliel3en der Haube muss der Makrobefehl ,SetzteAusganglLow” aus der
Liste auswahlt werden und der gewiinschte Ausgang(100) zugeordnet werden.
Zum Ubernehmen muss nun die Schaltflache ,Anhangen“ angeklickt werden und
das Makro muss anschlieRend gesichert werden!
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Parameter =

Makro ,,vor Vermessen*

In Kombination mit dem Magazin ,WZM 6-fach®
muss vor dem Messvorgang die Schutzhaube
geodffnet werden.

Der Schutzhaube hatten wir das Ausgangssignal
Q100 zugeordnet (siehe unter Signale).

Werkzeuge | Datenfomat | Koordinaten Sonstige | Schnitstelen |
| i

Geschwindigkeiten | Signale/Zeilen Maschine | System Makra

Makoausfiibrung bei

wor PEN DOWwWN
nach PEN DOWH

I™ Signale nur Uber Makros bedienen

etz o
+ Ok XK Abbruch ‘ = Sichem. |

Zum Offnen der Haube muss der Makrobefehl ,SetzteAusgangHigh“ aus der Liste
auswahlt werden und der gewtinschte Ausgang(100) zugeordnet werden.

Dann muss die Spindel noch von der Halteposition (X=60 / Y=585) Uber den
Taster fahren (X=28 / Y=585) gefahren werden.

Dazu wahlen wir den Makrobefehl ,FahreX* und geben entsprechend -32.000 ein.
Zum Ubernehmen muss nun die Schaltflache ,Anhangen“ angeklickt werden und
das Makro muss anschlie3end gesichert werden!

Parameter =

Wekesuge | Daterfomat | Koodinaten | Sonsige | Schnitistellen | M a kro » n ac h Ve rm e S se n i

Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine | System Mako

T In Kombination mit dem Magazin ,WZM 6-fach®

nach PEN DOWN

'warten 1000

T muss nach dem Messvorgang die Schutzhaube
wieder geschlossen werden.

Der Schutzhaube hatten wir das Ausgangssignal
Q100 zugeordnet (siehe unter Signale).

Makros... Neuladen..

[~ Makros ausschalten
[ Signale nur iber Makros bediensn

2
W 0K X dbbruch | ichem

Dazu mussen die Schritte von ,vor Vermessung® in umgekehrter Reihenfolge
durchgefihrt werden.

Die Spindel muss von der Tasterposition (X=28 / Y=585) wieder in die
Halteposition zurtick fahren (X=60 / Y=585).

Dazu wahlen wir den Makrobefehl ,FahreX® und geben entsprechend +32.000 ein.
Zum Schliel3en der Haube muss der Makrobefehl ,SetzteAusgangLow* aus der
Liste auswahlt werden und der gewiinschte Ausgang(100) zugeordnet werden.
Zum Ubernehmen muss nun die Schaltflache ,Anhangen“ angeklickt werden und
das Makro muss anschlie3end gesichert werden!
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Paramet ter

Werkzeuge | Datenformat | Koordinaten

Geschwindigksiten | Signale/Zsiten

jge | Schritstelen |

e e | Dieser Makro wird zum Aufnehmen eines neuen

“warten 101
Geschwindig|
Fahrex 50,001
FahieZ 82,700

kit 50.000
0

* | Makro ,,AutoWechsler Aufnehmen*

Werkzeuges angewandt.
Wie die Makrobefehle ausgewahlt werden und die

u o
&5 Meuladen

I~ Makros ausschalten
I Signale nur iiber Makros bedienen

entsprechenden Werte zugewiesen werden ist ja
bereits behandelt worden.

0K 3 sbbuch | [ Sichen

Makro zum Aufnehmen des Werkzeuges:

SpannzangeAuf
Warten 1000

Geschwindigkeit 50

FahreX -50
FahrezZz +82,70

SpannzangeZu
Warten 1000

Fahrez -82,70
FahreX +50

Bewirkt das Offnen der Spannzange

Wartezeit in Millisekunden bis zum nachsten Schritt

Die Spannzange braucht Zeit um sich zu Offnen

Hier kann die Verfahr-Geschwindigkeit gewahlt werden
Wird hier nichts angegeben wird die Geschwindigkeit
aus den Maschinenparametern genommen

Die Spindel fahrt von der Halteposition (X=60) uUber die
Wechselposition (X=10)

Die Spindel fahrt auf die Positionstiefe zur Aufnahme des
Werkzeuges. (der Wert wurde am Anfang ermittelt!)
Bewirkt das Schlie3en der Spannzange

Wartezeit in Millisekunden bis zum nachsten Schritt

Die Spannzange braucht Zeit um sich zu Schliel3en

Die Spindel fahrt wieder hoch

Die Spindel fahrt von der Wechselposition (X=10) wieder
auf die Halteposition (X=60)

Dies ist nur ein Beispiel und kann nach den eigenen Wiinschen angepasst

werden.
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P

Parameter

Makro ,,AutoWechsler Ablegen*

Werkzeuge | Dasterformat | Koodiaten | Sonsee | Schritstelen |

seemicin || St | e |2 Dieser Makro wird zum Ablegen eines

e Lo | et

e L Wgrk;euges angewandt.

e | 4‘ e Wie die Makrobefehle ausgewahlt werden und
. die entsprechenden Werte zugewiesen werden
e - Ist ja bereits behandelt worden.

Makro zum Ablegen des Werkzeuges:

Geschwindigkeit 50  Hier kann die Verfahr-Geschwindigkeit gewahlt werden
Wird hier nichts angegeben wird die Geschwindigkeit
aus den Maschinenparametern genommen

FahreX -50 Die Spindel fahrt von der Halteposition (X=60) Gber die
Wechselposition (X=10)

FahreZ +81 Die Spindel fahrt auf die Positionstiefe zur Ablage des
Werkzeuges. (der Wert wurde am Anfang ermittelt!)

SpannzangeAuf Bewirkt das Offnen der Spannzange

Warten 1000 Wartezeit in Millisekunden bis zum nachsten Schritt
Die Spannzange braucht Zeit um sich zu Offnen

FahreZ -81 Die Spindel fahrt wieder hoch

SpannzangeZu Bewirkt das SchlieRen der Spannzange

FahreX +50 Die Spindel fahrt von der Wechselposition (X=10) wieder

auf die Halteposition (X=60)

Dies ist nur ein Beispiel und kann nach den eigenen Winschen angepasst
werden.

Nun sind alle Makros fur die Werkzeugwechselfunktion und die LA&ngenmessung
der Werkzeuge programmiert.
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Manuelle Bedienung des Werkzeugwechselsystems
In der Software sind fur die Bedienung des Werkzeugwechselsystems nach
Aktivierung der Wechselfunktionen zwei neue Icons verfugbar:

[®] WinPC-NC Economy
Datei Fahren Parameter Sonderfunktionen Hilfe

aefe] folils & vl ¢
|%Werkzeug wahlen
Spannzange 6ffnen/schliel3en

'® Die Spannzange kann hiertiber manuell getffnet oder geschlossen werden.
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Automatische Wechselfunktion in einem Frasprogramm:

Die von dem Frasprogramm benétigten Werkzeuge missen entsprechend im
Werkzeugmagazin positioniert werden und richtig im Frasprogramm zugeordnet
werden.

Messen der verschiedenen Werkzeuglangen

Man sollte grundsétzlich als Erstes das Werkzeugmagazin mit den gewiinschten
Werkzeugen bestiicken und diese anschlieRend manuell vermessen lassen. Nur
dann ist sichergestellt, dass dem Programm alle Werkzeuglangen (vor dem
Werkstick-Nullpunkt setzen) bekannt sind.
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