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GranitoGrav
Einstellungen in WinPC-NC

Kurzbeschreibung

Der Koffer beinhaltet die komplette Elektronik zur Inbetriebnahme des GranitoGravmodules sowie die
komplette GranitoGravreinheit. Fur die Inbetriebnahme ist eine High-Z Portalanlage mit PC und geeigneter
CAM/CNC-Steuerungssoftware nétig (WinPCNC, ConstruCam-3D, etc.). Dieses Handbuch beschreibt die
Installation, Inbetriebnahme und Wartung der GranitoGraveinheit.
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1 Allgemeines

Die vorliegende Gravureinheit wurde unter Zugrundelegung aller zum Zeitpunkt der Entwicklung tblichen und
bekannten Richtlinien entworfen und sehr aufwendig und sorgfaltig getestet. Eine Garantie fur fehlerfreie
Funktion kann dennoch nicht gegeben werden. Der Hersteller sichert zu, dass die Gravureinheit in Verbindung
mit geeigneten mechanischen Komponenten im Sinne der Beschreibung und Benutzeranleitung grundsétzlich fiir
den vorgesehenen Zweck geeignet ist.

Jede Haftung fur Folgeschdden oder Schiaden aus entgangenem Gewinn, Betriebsunterbrechung, Verlust von
Informationen usw. ist ausgeschlossen. Bei der Gravureinheit handelt es sich um eine Applikation, die nur in
Verbindung mit einer Portalanlage und geeigneter Software lauffahig ist. Sie ist auf keinen Fall eine
eigenstdndige Maschine/Handgerét.

Da sich Fehler, trotz aller Bemiihungen, nie ganz vermeiden lassen, sind wir flr jeden Hinweis dankbar.

[ERN

.1 Symbolbeschreibung

HINWEIS: Besondere Angaben hinsichtlich der wirtschaftlichen Verwendung der Anlage

ACHTUNG: Besondere Angaben bzw. Ge- und Verbote zur Schadensverhitung.

Angaben bzw. Ge- und Verbote zur Verhitung von Personen- oder umfangreichen
Sachschéaden.

Verbot fur Personen mit Herzschrittmacher
Dieses Zeichen steht vor Tétigkeiten in Bereichen, die flr Personen mit Herzschrittmacher
verboten sind.

Warnung vor geféhrlicher elektrischer Spannung
Dieses Zeichen steht vor Tatigkeiten an spannungsfiihrenden Anlagenkomponenten.

Warnung vor heil3er Oberflache
Dieses Zeichen steht vor Téatigkeiten im Umgang mit heiBen Gegenstanden.

P> @ OB [
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2  Systemvoraussetzung zum Betrieb des GranitoGrav
mit der Steuersoftware WinPC-NC

Geeignete WinPC-NC Versionen zum Betreiben des GranitoGrav sind:

e  WinPC-NC Economy ab Softwareversion 2.10/30 in Verbindung mit einem PC mit zwei LPT
Schnittstellen und der Steuerung Zero3 (siehe Kapitel 3.1).

e WinPC-NC USB ab Softwareversion 2.10/46 in Verbindung mit einem PC mit USB-Schnittstelle,
der ncUSB-Box Rev.2.1 und der Steuerung Zero3 (siehe Kapitel 3.2).

e  WinPC-NC Professional ab Softwareversion 2.10/43 mit der Firmware 16075R.RTB in
Verbindung eines PC’s (ber serieller Schnittstelle (RS232), Achscontroller und der Steuerung
Zero3 (siehe Kapitel 3.3).

HINWEIS: Anforderungen an PC’s und weiteren Schnittstellen sind aus den entsprechenden
Handblcher oder Herstellerangaben zu entnehmen.

HINWEIS: Bei Verwendung von Windows 7 64Bit und Windows 8 ist nur die WinPC-NC USB
Rev 2.1 Variante einzusetzen.

Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15 Seite 5
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3

3.1 WinPC-NC Economy

Portadresse LPT2 anmelden

In WinPC-NC

Das Fenster Parameter 6ffnen.
Karteikarte Maschine auswéhlen.
Auf den Button Signale Klicken.

Die zweite Portadresse fur LPT2 eintragen.

o M w0 np e

Werte kontrollieren dann sichern.

Versionsabgéangige Einstellung in WinPC-NC

Werkzeuge ] Datenformat ] Koardinaten ] Sonstige ]
Schnittstellen ] Geschwindigkeiten ] Sighale/Zeiten tMaschine
Signal-Assistent
Eingange Leitung b Auggange Leitung -
1255 Start Q255 Bereit
1254 Stop n'a Q251 Achae 15uft n'a
1247 MBereit LPFT1 Pind1 inw 250 Bonst nda
1235 Refzchalter % LPT1 Pinl 3 inee 0242 Spindel LPT1 Pinl
1236 Refzchalter Y LFT1 Pind 2 inw 3243 Kiihlung LPT1 Finld  »
n'a - [(bermehmen n'a - Ubernehmen
Portadressen o o
LFT1 Doon hex o Funktionen | Malke... |
LPT2 0373 hew Signalping testen | Achse 4 | Achsen <YZ |
[%
o O X Lbbruch & sichemn...

Durch die Anmeldung der Portadresse der zweiten LPT Schnittstelle ist diese aktiv und die PIN-Belegung kann

konfiguriert werden.

HINWEIS: Beachten Sie unbedingt die Herstellerdokumentationen der zuliefernden Firmen.

HINWEIS: Beachten Sie die besonderen Sicherheitshinweise in den einzelnen Kapiteln!
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WinPC-NC Economy

Pin-Belegung fir das Betreiben vom GranitoGrav

In WinPC-NC

Das Fenster Parameter 6ffnen.
Karteikarte Maschine auswahlen.
Button Signale betéatigen.

> 0w D

Auf der linken Seite befinden sich die Eingénge mit ihren Pin-\ergaben.

Rechts die Ausgénge mit den dazugehoérigen Pin-Vergaben.

Fur den GranitoGrav ist unter den Ausgéngen der ,,Q218 Drehzahl PWM* die Leitung ,,LPT2 Pinl7*
anzumelden.

Dazu das Feld rechts neben ,,0218 Drehzahl PWM* mit der Maus auswéhlen. Im Auswabhlfeld die

Leitung ,,LPT2 Pin17“auswahlen.
5. Danach mit dem Button ,,Ubernehmen* iibernechmen.

6. Werte kontrollieren dann sichern.

Alsgance |Leitunq | -

2219 Toggle/Bereit LFT1 Finlh

(1218 Drehzahl Py (G Ausgandge |Leitunq -

0217 Profi-konstGescnfa 0219 Toggle/Bereit |LFT1 Finlk

Q216 Profi-Toggle?  nfa T 2218 Drehzahl Pywha |[EIFSIANG

""" —— = 2217 Profi-konstGescnfa

h/a | _Ubemehmen | 0216 ProfiToggle? n/a 3
|LFT2 Fin1 -~ e

LFTZ FinT inw [a]4 X Abbr LFT2 Fin1? ﬂ UberneFmen I
JLFT2 Fin14 5

LFTZ Fin1d inw

LFTZ Finlk

LFTE Finl16 inv

LETZ Finl7 inw g i

Die Auslenkung des Schleifstiftes beim GranitoGrav kann jetzt tiber die Software WinPC-NC geregelt werden.

Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15 Seite 7
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3.2

> 0w D

WinPC-NC USB

Pin-Belegung fir das Betreiben vom GranitoGrav

In WinPC-NC

Das Fenster Parameter 6ffnen.

Karteikarte Maschine auswahlen.

Button Signale betatigen.

Auf der oberen linken Seite befinden sich die Eingdnge mit ihren Pin-Vergaben.

Darunter die Ausgénge mit den dazugehérigen Pin-Vergaben.

Fur den GranitoGrav ist unter den Ausgédngen der ,,Q218 Drehzahl PWM* die Leitung ,,LPT1 Pinl7¢
anzumelden.

Dazu das Feld rechts neben ,,0218 Drehzahl PWM* mit der Maus auswéhlen. Im Auswabhlfeld die
Leitung ,,LPT1 Pinl7“auswahlen.

Danach mit dem Button ,,Ubernehmen* iibernechmen.

Werte kontrollieren dann sichern.

Ausgange |Leitunq | -~
0218 Toggle/Bereit |LFTT Pinlb
(0218 Drehzahl P Ausgange |Leitung ~
Q217 Profi-konstGescn/a 0219 Toggle/Bereit |LFT1 Fin1b
Q216 Profi-ToggleZ  nia " Q218 Orehzahl Puhd [EEERNEN
Ubemehmen a7 Prof!—kanstGesc hia
— S — Q216 Profi-Toggle2  nfa 3
njla PN —— .
LFT1 Fin1 (0] X Abbry i
__|LPTI Pintiny LFT1 Fin1? | [(Ubemehmen |
LFT1 Finl4 .
LFT1 Finl4 i
LFT1 Finlk
LFT1 Fin16 iy
b

Die Auslenkung des Schleifstiftes beim GranitoGrav kann jetzt tiber die Software WinPC-NC geregelt werden.

HINWEIS: Nur bei WinPC-NC USB st die Pinvergabe Q218 Drehzahl PWM von Pin 17 auf
LPT1 gesetzt. Dies resultiert aus dem technischen Aufbau der ncUSB-Box Rev.2.1

Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15 Seite 8
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3.3 WinPC-NC Professional
COM Schnittstelle auswahlen
In WinPC-NC
1. Das Fenster Parameter 6ffnen.
2. Karteikarte Schnittstellen auswahlen.
3. Die angeschlossene Schnittstelle (COM X) auswahlen.
4, Werte kontrollieren dann sichern.
“Werkzeuge ] Datenformat ] F.oordinaten ] Sonztige ]
Sehnittstellen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine |
COM-Schrittstelle fiir D atentibertragung IEDW"I 'l
Jopstick K.eimer -
Kevpad |kein j
o
" 0K X sbbruch & Sichem...

Durch die Anmeldung der COM Schnittstelle ist die Verbindung zum Achscontroller aktiv.

HINWEIS: Beachten Sie unbedingt die Herstellerdokumentationen der zuliefernden Firmen.

HINWEIS: Beachten Sie die besonderen Sicherheitshinweise in den einzelnen Kapiteln!
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WinPC-NC Professional

Pin-Belegung fiir das Betreiben vom GranitoGrav

In WinPC-NC
1. Das Fenster Parameter 6ffnen.
2. Karteikarte Maschine auswahlen.
3. Button Signale betatigen.
I mj
Wierkzeuge ] Dratenformat ] Koardinaten ] Sonstige ]
S chnittstellen ] Geschwindighkeiten ] Sighale/Zeiten Maschine
Eingings |Leitung | — Signal-Assistent
1255 Start nifa ~
1254 Stop nfa =
1247 NBersit
1235 Refschalter < LPT Pin13 inwv 2  CPU
e e = ~ CPU+EA160802
LPT Finl1 - [lhermehmen & CPU+LPTZ
— — - ¢ CPU+LPT2 BiDi M
2115 Ausgang ME7
Q218 Tooale/Bersit hnia
0218 Drehzahl P/t LFT2 Finl7 inv [0 Mab=
Q217 Profi-konstGeschw  nda & Signalassist
[LPTzRimi7 ] Ubemehmen | Signalpins testen | Funktianen
" DK 2K Abbruch & Sichemn...
4. Auswahl CPU+LPT2 aktiveren.
5. Auf der oberen linken Seite befinden sich die Eingange mit ihren Pin-Vergaben.

Darunter die Ausgénge mit den dazugehérigen Pin-Vergaben.

Fir den GranitoGrav ist unter den Ausgéngen der ,,Q218 Drehzahl PWM* die Leitung ,,LPT2 Pinl7*
anzumelden.

Dazu das Feld rechts neben ,,Q218 Drehzahl PWM* mit der Maus auswédhlen. Im Auswahlfeld die
Leitung ,,LPT2 Pin17“auswahlen.

6. Danach mit dem Button ,,Ubernehmen* betatigen.

ALsancge |Lei1unq | A
0219 Toggle/Bereit LFT1 Finlk
Q218 Drehzahl Pyhd [ EEaESENG
2217 FProfi-konstGesconfa
Q216 Profi-Toggle?  nfa 3
n .

LET2 Fin17 ﬂ UberneFme
L)

7. Werte kontrollieren dann sichern.

Die Auslenkung des Schleifstiftes beim GranitoGrav kann jetzt Giber die Software WinPC-NC geregelt werden.

Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15 Seite 10
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4 Allgemeine Grundeinstellungen fir den GranitoGrav in
WinPC-NC

4.1 Arbeitsraumanpassung bei Verwendung der
GranitoGraveinheit

erforderlich den Arbeitsraum anzupassen um Kollisionen mit dem
Maschinenrahmen zu vermeiden. Desweiteren ist es wichtig die Reihenfolge der
vorgegebenen Referenzfahrt einzuhalten (Z,Y und dann X).

2 ACHTUNG: Durch den Aufbau der GranitoGraveinheit ist es dringend

Schritt 1 Arbeitsraumanpassung X-Achse

1. Befestigungsschraube des Magnethalters 16sen damit sich die Position andern I&sst.

(Gegebenenfalls unter ,,Manuelles Fahren* X Briicke verfahren bis die Schraube des Magnethalters
zuganglich ist.)

Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15 Seite 11
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2. In WIinPC-NC unter dem Button ,,Manuell fahren* die GranitoGraveinheit so Positionieren das diese

mittig zum Rahmen mit ca.5mm Abstand steht.

3. Nun unter ,,Sonderfunktionen* den ,,Signaltest* aufrufen und den gel6sten Magnethalter der X-Achse

so verschieben das sich im ,,Signaltest™ die ,,Referenz X Kontrollanzeige von schwarz auf rot &dndert.

O Signaltest El
Test der Ein- und Ausgange

Q Endschalter - @ Spindel @ Auzgang M70Q100]
@ Endschalter 3+ @ Kiihlung @ Auzgang M7 [101)
Q Endschalter - @ Daosieren @ Ausgang M72 (0102
@ Endschalter v+ Q #ushlasen @ Auzgang M73 [Q103]
@ Endschalter 2- @ Job 15uft @ Auzgang M74 [1104)
Q Erdzchalter 2+ Q Spannzange @ Auzgang M75 [I108]
@ Referenz @ Taster @ Auzgang M7E [10E)
@ Referenz ¥ @ Start @ Ausgang M7T [A107)
@) rercerzz Q) syt e Spindeldrehzahl 00y

Q Referenz 4/<hb @ Schutzhaube 1| | LI

4. Magnethalter mit der Schraube gegen verschieben sichern.

Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15 Seite 12
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5. In WinPC-NC das Fenster Parameter 6ffnen.
6. Karteikarte Maschine auswahlen.
7. Button Mal3e betatigen.
8. Standardwert Maschinentisch X um reduzierten Bereich des Referenzschalters anpassen
(Wert bis: +X — ca.30 mm siehe Bild)
D-
wierkzeuge ] D atenformat ] K.oordinaten ] Sonslige ]
Schrittstellen ] Geschwindigkeiten ] Signale/Zeiten Maschine
X Y z MaBe
Maschinenparameter
b aschinentisch wvon ]+—D'DD ]+—D'DD |+—D'DD mm
i |+_3?D.DD |+_SDD.DD |+_‘I‘ID.DD -
Referanzpasiion l+—D'UD ]+_D.UEI |+—U'DU i
Feferenzaffset |+—1'DD |+—1D'DD |+—1'DD mm
Umkehrspiel 0 0 _0U Schritte Achzen=YZ
v taschinenbereich Libenuachen
r Male |
[v Feferenzechalter priifen vor Fieferenzfaht
Signalaszist
Faktor B ahnsteuerung 0..30 |—_lJ Furktionen
o 0K | X Abbruch & Sichem...
9. Werte kontrollieren dann sichern.

Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15
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Schritt 2 Arbeitsraumanpassung Y-Achse
1. Das Fenster Parameter 6ffnen.
2. Karteikarte Maschine auswéhlen.
3. Button Mal3e betétigen.
4. Referenzoffset Y von +1.00 mm auf +10.00 mm &ndern
Wwierkzeuge ] Datenfarmat ] Koordinaten ] Sonslige ]
S chnittstellen ] Geschwindighkeiten ] Signale/Zeiten Maschine
X Y Z MaBe
M aschinenparameter
Maschinentizch von |+—D'EID |+—E|'DD |+—D'DD mm
bis [+_37000 |+_30000 [ 11000
Feferenzposition |"'—D'EID |+—E|'DD |+—D'DD mm
Fleferenzoffeet 100 IJ'—-I 000 [+ 100 g
Umkehrspiel __0 0 _0 Schritte Acheen=YZ
[t azchinenbereich Lbenwachen
r Make |
|v Feferenzschalter priifen vor Referenziaht
Signalasist
Faktor Bahnsteuerung 0..30 |——D Funktionen
o OK | X 2bbruch & sichem..
5. Werte kontrollieren dann sichern.
Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15 Seite 14
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4.2 Wartezeitzen auf ,,0“ setzen

In WinPC-NC
Das Fenster Parameter 6ffnen.
Karteikarte Signale/Zeiten auswéhlen.

Alle Wartezeiten so wie Spindelhochlaufzeit auf,,0 setzen.

A 0w bR

Werte kontrollieren dann sichern.

werkzeuge ] D atenformat ] Koordinaten ] Sonstige ]
Schnittstellen ] Geschwindigkeiten Signale/Zeiten ] b aschine ]
Eingangzzignale Wwartezeiten
Wi Wwartezeit nach Z-Heben [ms] —

Wwartezeit nach Z-Senken [mg) __ 0
Spindelhachlaufzeit [mz) __ 0

iy iy iy iy

[ Sichem...

" O X Abbruch

Zum Normal-Betrieb vom GranitoGrav sind keine Wartezeiten vorgesehen/benétigt.

Wartezeiten wirken sich negativ auf das Endergebnis aus! Durch die Festlegung auf den Wert ,,0° sind unnétigen
Fehlerquellen die das Endergebnis nachteilig beeintrachtigen kdnnen diesbezlglich unterbunden.

Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15 Seite 15
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4.3 Umschaltzeit auf ,,0“ setzen

In WinPC-NC

A 0w bR

Das Fenster Parameter 6ffnen.

Umschaltzeit auf ,,0* setzen.

Karteikarte Geschwindigkeit auswéhlen.

Werte kontrollieren dann sichern.

X

Geschwindigkeiten
Eiloeschwindickeit
manuell Fahren. schne
manuell Fahren. lanos
Feferenzfahrt. suchen

Reterenzfahr. freifahre

Urnschaltzeit

Snindeldrehzahl stanc

B0.00 |__80.00 |__ 2000

__3000 |__3000 |__2000

16500 |__15.00 |__10.00

|
|
|__zo0 |__s00 | 0%0
|
|

__ 100|100 | 100

I
a0

Geschwindiokeitsoverride zur'chllI\JeuE Datei ﬂ

YWerkzeuge ] Datenformat ] Koordinaten l Sonstige l
Schnittstellen Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten l taschine l
X Y P

mrnys
mmys
mmyds
mrmys

mrnys

o OK

X gbbruch‘ =] gichern...‘

Zum Normal-Betrieb vom GranitoGrav sind keine Wartezeiten vorgesehen/benétigt.

Wartezeiten wirken sich negativ auf das Endergebnis aus! Durch die Festlegung auf den Wert ,,0° sind unnétigen
Fehlerquellen die das Endergebnis nachteilig beeintréachtigen kénnen diesbeziiglich unterbunden.
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4.4 Maximale Spindeldrehzahl

In WinPC-NC

Das Fenster Parameter 6ffnen.

Karteikarte Maschine auswéhlen.

Button Achsen XY Z betétigen oder Fenster XYZ ist bereits aktiv.
Die Maximale Spindeldrehzahl auf den Wert ,,15000° setzen.

a > w0 D E

Werte kontrollieren dann sichern.

I x|

Werkzeuge ] Datenformat I Koordinaten ] Sonstige I
Schnittstellen ] Geschwindigkeiten } Signale/Zeiten taschine
X Y zZ
laschinenparameter
Achsaufldsunc 2000 | 2000 | 2000 Schritt/L)
YWeo pro Umdrehuno |_WD.DDD |_WD.DDD |—6'DDD mm/L
rnax. Geschwindigkeit |—?D'DD |—?D'DD |—3D'DD rmmys
max. Startd Stonn-Gesch |—3 20 |—3 20 |—3 20 mmys
kiirzeste Ramne 200 200 700 ms
Fahrtrichtuna imvertisren Ja. | |MNei | |MNei v
Fieferanzschalter am ne w|ne > n® ¥ Ende
Fieferenz-Reihenfalae YR w Funkt\onen| Signale |
g _15000
Maximale Spindeldrehzahl Achse 4 | Mafe... |

" OK | xﬂbbruch| Hﬁichem...l

Die maximale Spindeldrehzahl einspricht 100% Auslenkung des Schleifstiftes beim GranitoGrav.

4.5 Spindeldrehzahl Standard

In WinPC-NC

Das Fenster Parameter 6ffnen.

Karteikarte Geschwindigkeit auswéhlen.
Spindeldrehzahl Standard auf den Wert ,,0 setzen.

e

Werte kontrollieren dann sichern.

Umzchaltzeit 0
Spindeldrehzahl standard u

Meue Datei -

Geschwindigkeitsoveride zurucksetzen

Hylewicz CNC-Technik, Siemensstrasse 13-15 Seite 17
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4.6 Sicherheitsabstand auf den Wert ,,3“ setzen

In WinPC-NC
Das Fenster Parameter 6ffnen.
Karteikarte Koordinaten auswéahlen.

Den Wert fiir den Sicherheitsabstand auf ,,0mm* setzen.

> 0w D

Werte kontrollieren dann sichern.

Schnittstellen ] Gezchwindigk eiten ] Signale/Zeiten ] Mazchine ]
\Werkzeuge ] D atenformat Koordinaten ] Sonstige ]
® Y z
F.oordinaten und Hilfspunkte
Werkstuckbereich von |+—EI'DD |+—D' a0 |+—D'DEI mim
il |+_.'-"2EI. oo |+_42D. oo |+_‘I 60.00 -
Nullourkt [« n00 |«__000 «_11.34 o
Parkpozition |+—D'DD |+—D' oo |+—D'DD mm
Skalierungsfaktoren |—-I .00a |—-I 000 |—-I 000
Sicherheitsabstand |+—U'UU i
b aleinkeit 1M40mm - v ‘Werkstiickbereich Liberwachen
Einheiten T + Mmes = Rundachse/Schheiden |
0.0a
Tastermal — fri b alte | Mutzen |
o OF | XK sbbruch | [ Sicher.. ‘

Durch die Festlegung auf den Wert ,,0° sind unnétigen Fehlerquellen die das Endergebnis nachteilig
beeintrachtigen konnen diesbeziglich unterbunden.
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4.7 Daten in Datei ignorieren JA/NEIN

In WinPC-NC

Das Fenster Parameter 6ffnen.

Karteikarte Datenformat auswéhlen.

»Nullfahrt ignorieren ,,aktiv setzen (Haken setzen).

,Drehzahl in Datei ignorieren® nicht aktiv (kein Haken).

o M LD E

,,Geschwindigkeiten in Datei ignorieren aktiv setzen
(Haken setzen).

6. Werte kontrollieren dann sichern.

E 0

Schnittstellen ] Geschwindigkeiten ] Sighale/Zeiten ] Mazchine ]
Wwierkzeuge Datenformat l Koordinaten ] Sonstige ]

D atenformat HPGL - MuliCakd - DINASD - MCP
£ HPEGL Iv Mulltahrt [PA0,0 / GO x=0%0) igonieren

Bohien 1 [ Diehzahl in Datei ignorieren

Bohren 2

DINASO

MUIECAM [20)
hAuICAR [200
ISEL MCP
PostScript [EPS. A1)

Iv Gezchwindigkeiten in Datei ignorieren

DI I

DIMNASO
v ZKoordinaten invertisren

[~ GO2/03 - Kreisparameter |4 K absolut
[ Awzgange mit M-Befehlen

T Y

Achsen spiegeln = Y

[¥ Format automatizch identifiziersn s - Achsen dishen m
[v Datei-Echtzeitanzeige

J ok x Abbruch n Sichem... ‘

HINWEIS: Die Drehzahlenwerte die in ConstruCAM-3D erstellt worden sind werden im
Programmablauf (Job) genutzt.
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4.8 Einstellungen des Werkzeuge Drehzahl

In WinPC-NC

Das Fenster Parameter 6ffnen.
Karteikarte Werkzeuge auswéhlen.
Button Farben betéatigen.

,,Alle Drehzahlen auf,,0 setzen.

o M LD E

Werte kontrollieren dann sichern.

Schnittstellen ] Geszchwindigkeiten ] Signale/Zeiten ] Mazchine ]

\erkzeuge ] Dratenformat ] F.oordinaten Sonstige ]

akbiv— Drehzahl—
[v

_|_|
=
o
[

Bezeichhung

<l

<

i)

<l

Farben |

Geschw.

I abe |

<l

<l

Ut

H (HRERCTNE
i

[ - N - - N - R, B S LR

—_
<]
(=]

d

[ Sicher...

o 0K ‘ X Abbruch

Die Drehzahlen werden aus den Programmdateien genommen.
Durch die Festlegung auf den Wert ,,0“ sind unnétigen Fehlerquellen die das Endergebnis nachteilig
beeintréchtigen kénnen diesbeziiglich unterbunden.
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4.9 Einstellungen der Werkzeuge Vorschub

In WinPC-NC
1. Das Fenster Parameter 6ffnen.
2. Karteikarte Werkzeuge auswahlen.
3. Button Geschw. Betatigen.
4, Der V-Vorschub betréagt fiir das betreiben des GranitoGraven 35mm/s (Herstellerangabe).
5. Den Wert fur den Bremsdiff fiir alle Werkzeuge auf ,,0° setzen.
6. Werte kontrollieren dann sichern.
Schnittstellen ] Geschwindigkeiten ] Signale/Zeiten ] Maschine ]
Wierkzeuge l Datenfarrat l Koardinaten l Sonstige ]
W-Einsteche W-Warschuby —-Auszieher Bremsdi Vorschub

1[50 _300 || 1000 [0

2 [soo _300 || 1000 [0

3 [ smw _35.00 [_10.00 [0

4| 5w _35.00 000 [0

5 | [sm _35.00 000 [0

6 [__sno 3500 |_10.00 |__u Farben

7[5 3500 | |_i000 [0 Geschw,

8

500 | |_3so0 | [Ciooo [0 o
8 [sm _3®00 | 1000 [0
LU YV _300 | [_1ooo [0 [Wecheler |
o 0K X gbbruch| = gichem...‘
Siehe Handbuch WinPC-NC den Punkt Bremsdifferenz —um qualitative Eingriffe zu tatigen.
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4.10 Einstellungen der Rampen

In WinPC-NC

Das Fenster Parameter 6ffnen.

Karteikarte Maschine auswéhlen.

Button Achsen XY Z betatigen oder Fenster XYZ ist bereits aktiv.

Kirzeste Rampe fiir X und Y auf ,,200* setzen (Siehe Formel unten).

o M w0 np e

Werte kontrollieren dann sichern.

YWerkzeuge ] Datenformat ] Koordinaten ] Sonstige ]
Schnittstellen l Geschwindigkeiten l Signale,/Zeiten taschine
x Y Z
Maschinenparameter
Achsaufldsuna |—2E|DD |—2DDD |—:2DDD Schritt/L)
“Wed pro Umdrehuno |_1D.DDD |_1D.DDD |—E'DDD rrirm L)
max.Geschwindiokeit |—?U'UU |—?U'UE| |—3U'E|U il
rmax. Stant Stann-Gesch 320|320 |—3-:ZD s
kirzeste Rampe 200 200 _700 ms
Fahrrichtuna invertieren Ja ﬂ NEiﬂ |Neiﬂ
Referenzschalter am |”E ﬂ |ne ﬂ |”E ﬂ Entle
Referenz-Reihenfaloe Dy ¥ Funktiunen| Signale |
i i 15000
haximale Soindeldrehzahl Achse 4 | MaBe.. |

0K ‘ xgbbruch| Egichem...l

Siehe Handbuch WinPC-NC Punkt Kiirzeste Rampe um qualitative Eingriffe zu tatigen.

Tipp: Wertermittlung fiir die kiirzeste Rampe Siehe Formel:

Max. Geschwindigkeit * Faktor 1,7 = kirzeste Rampe (Erfahrungswert WinPC-NC).
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4.11 Einstellungen der Werkzeuge Mafl3

In WinPC-NC

N o g kM w e

Das Fenster Parameter 6ffnen.
Karteikarte Werkzeuge auswéhlen.
Button Mal3e betéatigen.
Einstechtiefe alle auf,,0 setzen.
Wiederholung alle auf ,,0* setzen.
Z-Zustellung alle auf ,,0* setzen.

Werte kontrollieren dann sichern.

Schnittstellen ] Geschwindighkeiten ] SignaleZeiten
‘Werkzeuge Daterfarmat | Koordinaten
~Einstechtiefe | Wiederholung | [ Z2-2ustellung
1 oo o oo
Do || @ ow
e =y
5 | [om o oo
7 | D || [@ om0
8 | oo | [ Com
s | [m || [0 om0
1 [omo 0 [[ooo

] Maschine
] Sonstige

Werkzeug MaBe

Farben

Geschu.

W alte

qidld

l
l

o 0K | XK Bbbruch

[ Sichern...

Durch die Festlegung auf den Wert ,,0“ sind unnétigen Fehlerquellen die das Endergebnis nachteilig
beeintréchtigen kdnnen diesbeziglich unterbunden.
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5 Einstellungen in WinPC-NC nachhaltig sichern

In WinPC-NC

Den Reiter Parameter aktiveren (per Mausklick).

,,Maschinensetup sichern* auswéhlen.

1
2
3. Im nachfolgenden Fenster einen Namen vergeben z.B.GranitoGrav.
4

Kontrollieren dann sichern.

Werkzeuge...

Geschwindighkeiten, .. L
Koordinaken, ..

Sonstige...

Datenformat...

Maschine. ..

Signale

Schrittstellen. ..

Maschinen-Setup sichern

Maschinen-Setup laden Q
Sichern

Sichern als...

Laden Umsch+F2

,Sichern als...© auswéhlen.

Kontrollieren dann sichern.

[®] winPC-NC Economy

Datei  Fahren WEERENEES Sonderfunktionen  Hilfe

Blele

werkzeuge...
Geschwindighkeiten. ..
koordinaken, ..
Sonstige. ..
Datenformat. ..
Maschine. ..

Signale
Schnittstellen. .

Maschinen-Setup sichern
Maschinen-Setup laden

Sichern

Laden g Umsch+F2

Speichern in:

D

Zuletzt
venuendets [

Desktop

Eigene Dateien

9

Arbeitzplatz

Metzwerkumgeb
ung

Den Reiter Parameter aktiveren (per Mausklick).

|@Neuelﬂrdner j = £f B2~
EIGranitogravsatup

[rateiname:; |G|amitoglavsetupWMS j Speichem
Dateityp | etup (1ms) | Abbrechen

Im nachfolgenden Fenster den gleichen Namen vergeben in diesem Fall ,,GranitoGrav*.

Speichern in: | |3 Meuer Ordner

Zuletzt
venwendets D

Deskiop

Eigene D ateien

Arbeitsplatz

Metzwerkumgeb  Dateiname:

ung

j L] (=
E[Granitogravsatup
IGranitogravsetup.wpi j Speichen
Dhateityp "‘.\N’PI j Abbrechen

Alle Einstellungen und Werte sind nachhaltig gesichert und kénnen bei Bedarf neu geladen werden.

Nach dem alle Einstellungen gesichert sind das Programm WinPC-NC beenden und neu starten.
Durch Laden der Setups werden die gesicherten Einstellungen aufgerufen.

Nach dem Neustart von WinPC-NC kann mit der entsprechenden Anwendung gearbeitet werden.
Es empfehlt sich fur jede Anwendung (z.B. GranitoGrav, Frasen usw.) ein entsprechendes Setup zu

sichern.
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6 GranitoGrav-Bearbeitungsdatei in WinPC-NC laden

In WinPC-NC

1. Unter dem Reiter Datei ,,Offnen ohne Parameter die GranitoGrav-Bearbeitungsdatei laden.

EEWinPC-NC Economy

Fabren Parameter Sonderfunkt

Editor F7 k
Beenden
2. Die gewiinschte NC-Datei auswéhlen und Offnen.
3. Das Laden der GranitoGrav-Bearbeitungsdatei kann unter Umstande mehrere Minuten dauern.

Die GranitoGrav-Bearbeitungsdatei ist geladen und kann in WinPC-NC verwendet werden.

Bitte wahrend der Wartezeit keine weiteren Aktionen durchfiihren!

Siehe Handbuch WinPC-NC den Punkt Datei 6ffnen ohne Parameter (S.27).
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