Bt Konfiguration WinPC-NC
c N C'§w1:SEnE}\/ Tangentialschneidemodul TCM-4

TCM-4

Diese Kurzanleitung zeigt die notigen Einstellungen und Schritte in WinPC-NC um das
Tangentialmesser einzurichten.
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Aktivierung der 4. Achse als Tangentialachse

=
Werkzeuge | Datenformat | Koordinaten | Sonstige
Schrittstelen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten | Maschine
Systemfunktionen
[~ Makros aktiv
[~ Rundaravur aktiv
[ Autom.Wechsler aktiv
[~ Langenmessung und -kompensation i |
™ Tasterblock aktiv Achse 4 |
™ Doppel-/Mehifacht
™ Fehlems Mabe |
[~ Brenn-/Plasmas —
[~ 3D Drucken oot
Funktionen
¢ OK X Abbruch & Sichem...

Unter Parameter / Maschine / Funktionen mussen die beiden markierten Haken gesetzt werden.

Danach muss WinPC-NC neugestartet werden!
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Funktion ,,Tangentialschneiden* aktivieren

el
Schnittstellen ] Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten I Maschine
Werkzeuge I Datenformat | Koordinaten I Sonstige
Rundachse

-
|+_[| 00 |From

Tangential-Schneiden

Winkel fur Stopp (Grad)

|+_1 0.00

Tangential-Schneiden

¢ alle Werkzeuge
(" gerade Werkzeuge
(" ungerade Werkzeuge

|
|

| +__ 4500

Winkel fur Ausheben (Grad)

Hohe Ausheben |+ 3.00 T

Ausheben mit PU/PD | Rundachse/T-Schneiden

Drehung max 360 Grad i ens | Nien
¢’ 0K | X Abbruch & Sichem... |

Das markierte Hakchen muss dafir gesetzt werden.
Die drei Werte darunter sind Standardwerte, die je nach Anwendung angepasst werden kénnen.

Winkel fur Stopp (Grad)

Bis zu diesem Winkel fahrt die Maschine mit dem Messer ohne Anzuhalten durch.

Ab diesem Wert halt der VVorschub an, damit das Messer sich drehen kann und fahrt dann erst
weiter.

Winkel fur Ausheben (Grad)
Ab diesem Winkel halt der VVorschub an, fahrt mit dem Messer aus dem Material, dreht sich und
fahrt dann wieder ins Material und fahrt anschlieRend weiter.

Hodhe Ausheben
Gibt an wie weit das Messer aus dem Material herausfahrt.
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Einstellungen flr die 4. Achse vornehmen

EE
Werkzeuge I Datenformat I Koordinaten I Sonstige |
Schnittstellen I Geschwindigkeiten I Signale/Zeiten | Maschine
Achsparameter Achse 4
I—_' Referenzfahit 4.Achse...
Achsauflosung —4000 Schuitt/U m
Weqg pro Umdrehung |350' 000 ‘U ;
Programmierbar als...
Referenzoffset [+—s500 . [C =]
max.Geschwindigkeit |—-‘I 20.00 *ls
Stat/Stopp-Geschw., | —100 < I
max.Start/Stopp-Geschw. s AchseridyZ
kurzeste Rampe 100 ms
Achse 4
manuell Fahren, schn./lang I-——1 20.00 I—-SO'UO FlS
Referenzfahit, Such/Frei ! 10.00 ! 1.00 *ls Mafe I
Signalassist
Fahttiichtung invertieren  1#2 Y|  Nullfahit 4. Achse... lzuletzt :I' 4‘
Referenzschalter am...Ende |neg. j' Nullpunkt |"—0'00 Funktionen I

¢ OK X Abbruch &2 Sichem...

Die dargestellten Werte sind Standardwerte und kénnen so wie dargestellt tibernommen werden.

Mit dem Referenzoffset kann man das Messer nach der Referenzfahrt in die gewiinschte Richtung
setzen. Idealerweise steht die Schneide des Messers danach Richtung X+ der Maschine!
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Zuordnung der nétigen Signale in den Parametern

Die Zuordnung der Signale erfolgt unter Maschine - Signalassistent.

[He=i
Werkzeuge I Datenformat | Koordinaten I Sonstige
Schnittstelen | Geschwindigkeiten | Signale/Zeiten l Maschine
— - Signal-Assistent
Eingange ILeltung l A
1236 Refschalter Y LPT1 Pin12 inv « USB
1237 Refschalter Z LPT1 Pin10 inv £
1238 Refschalter 4 [LPT1 Pin15 inv €
1239 Endschalter X- n/a G -
TR ST — =
ln/a _vJ Ubemehmen | -
= . - AchsenXYZ |
Ausgange |Le|tung I A
2115 Ausgang M87 n/a : Achse 4 l
0219 Toggle/Bereit LPT1 Pin16 —
a9 _ I 000_ Mafle I
0218 Drehzahl PwM LPT1 Pin17 W
0217 ProfikonstGeschw  n/a G = :
ln/a LI Ubermehmen | Signalpins testen | Funktionen I
Vv 0K | X Abbruch & Sichem...

Um auch eine Referenzfahrt des Moduls durchfiihren zu kénnen, muss daftir der richtige Pin
zugewiesen werden.

Dem Eingang ,,1238 Refschalter 4 wird dafiir das Signal des Tangentialmessers zugewiesen ,,LPT1
PIN15inv*.
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Einstellungen Datenformat

Unter Parameter / Datenformat missen die 3 markierten Hédkchen gesetzt werden um die

Drehzahlen und Geschwindigkeiten direkt in WinPC-NC einstellen zu kénnen

Schnittstellen | Geschwindigkeiten ]

Werkzeuge

D atenformat

D atenformat

(e

e (@0 @ 9 @8 @ e

HPGL

Bohren 1

Bohren 2

DINAISO

MultiCAM (3D)
MultiCaM (2D)
ISEL NCP
PostScript (EPS, Al)
DXF (2D)
WinPC-NC Data

[V Format automatisch identifizieren

™ NC-Programm-Fenster

HPGL - MuliCAM - DIN/ISO -NCP———

H=8

Signale/Zeiten ] Maschine
Koordinaten I Sonstige

[V Nullfahrt (PA0,0 # GO X0 Y0) igonieren
[V Drehzahl in Datei ignorieren
[v Geschwindigkeiten in D atei ignorieren

DIN/ISD

v Z-Koordinaten invertieren
7 G02/03 - Kreisparameter | AJ/K absolut
|7 Ausgange mit M-Befehlen

Achsen spiegeln X 1Y

XY-Bchsen driehen IU v ]

v OK

X Abbruch

& Sichem... |

Nach diesen Einstellungen ist das Tangentialmesser komplett eingestellt und betriebsbereit.
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Kundenservice

Fiir technische Auskiinfte steht Thnen unser Kundenservice zur Verfiigung:

CNC-STEP e K.
Adresse Siemensstralle 13-15
D-47608 Geldern

Telefon ~ +49 (0)2831/91021-50 (Mo. - Fr. 07.00 - 15.00 Uhr)

+49 (0)2831/91021-20
Mobil ©)

Nur in dringenden Fillen (Mo. - Do. 15.30 - 18.00 Uhr)

Telefax +49 (0)2831/91021-99
E-Mail support@cnc-step.de

Internet www.cnc-step.de

Bei Fragen kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice per E-Mail oder Telefon. Wir beraten Sie

gerne.

Zahlreiche Anregungen und Informationen finden Sie auch auf unserer Internetseite:

www.cnc-step.de
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