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Firmwsare Version  1.80/57U
Firmweare Daturn - 18.08.16
Steuerungsnummer 201702188
Maschinenlaufzeit  13023:37:40
Spindellaufzeit  nta
Soft-SPS  inactive
WinPC-NC Wersion  2.50/28
WinPCHC Datum  26.01.2017
Logdatel  nia

automatischer WZW, Nullpunkttaster auf Parkposition, VcarveDesktop8.5

Neue Versuche 2017-02-21 -> erfolgreich

Test 1

e Maschine frisch eingeschaltet
e Im Magazin tooll ist lang, tool2 ist kurz (1/8“ Stahlstifte verschiedener Lange)
e Maschine kommt so hoch
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r und Langenkorrektur 12 Dez 2015 22:31

Hi,
das Problem hatte ich auch und kann dir leider nur zeigen wie es bei mir eingestellt ist.
ohne geladene Projektdatei sind angehakt:

unter Werkzeuge/Lange:
Langenkorrektur
Parameter sichern

unter Maschine/Funktionen:
Makros

Auto Wechsler
Langenmessung

Tastblock

gespeichert, nc neu gestartet,

dann mit Werkzeug 1 XYZ=0 gesucht und gespeichert_
danach kiirzeres Werkzeug aufg 1 und Mullpunkt
Das steht dann ebenfalls ganz genau auf auf dem Nullpunkt.
s0 es bei mir funktioniert.

Parameter sichern als ausForumOhneH6hen.wpi
e Kein tool auf der spindel
o referenzfahrt

e Fahren/Werkzeug wihlen/vermessen, 1
e Fahren/Werkzeug wihlen/vermessen, 2

Parameter e
SgraeiZeaen | Machie M|
Koetrsten | Soeatge | Schemnden |

Langenkoroikdur
7 st Liogerkcnchos
I Lingermesiung nach Wecheel Fao |
2

ik res besechren i

Fahren/Werkzeug wahlen/Ablegen
e Parameter sichern als ausForumMitH6hen.wpi
e Software zwischendurch NICHT schliessen
e Fahren/Werkzeug wahlen/aufnehmen, 1
e Nullpunkt ist derzeit auf 100,300,20 gesetzt, also
e Manuell fahren / anfahren / Nullpunkt x,y,z

Mt

x 99.997

Y 300.000

Z 20.002
R p——

x 0.000

Y 0.000

Z 0.000

#28114

e Werkstlickoberflache bestimmen tUber Anfahren / Taster Nullpunkt Z

Seite 2 von 15



Testprotokoll_LaengensensorUndWzw Frank Siedler, 2017-02-23

Paramater i
Maschinenkooidnsten

X 99.997

Geschrdigheien | SgrekTraem | Mahew | HWew |
ehsou | Daterfoms Foodnalen | Soretige Schmnelen |

b4 ¥ Zz
Foasdraten i Mitwurkts
Y 300.000 Weskshiekbereich van [0 [0 [0 e
z 16.447 [ =80
Hulurd! I
Fomttnn
[ —— R
chetetsstatand
X 0.000 e e ——
Y 0.000 Erbeten T L i J
° i _42 068 e e Rl oo Made | Muzen

0 Abstand Werkzeug-Werkstiickoberflache kontrolliert (42mm ist richtig)
e Anfahren nullpunkt x,y,z fahrt exakt auf werkstiickoberflache

Mschinenkoodnaien

X 99.997

Y 300.000

Z 58.515
‘Wierk stk knosdeuten

X 0.000

Y 0.000

z 0.000

Fahren/Werkzeug wéhlen/aufnehmen, 2
e Manuell fahren / anfahren / Nullpunkt x,y,z, fahrt exakt auf werkstiickoberflache

Mawchmenkoondnaten

X 99.997

Y  200.000

z 66.270
Wiedhichioondnaten

X 0.000

Y 0.000

Z 1.755

So ist’s richtig!
e Fazit: Zuvor Werkzeuge manuell vermessen, dann ist ohne geladenes File das Anfahren der
Werkstlickoberflache mit verschiedenen Werkzeugen maoglich

e Fahren / Werkzeug wihlen / ablegen
e Fahren/Werkzeug wihlen/aufnehmen, 1
e Manuell fahren / anfahren / Nullpunkt x,y,z, fahrt exakt auf werkstiickoberflache

Maschinenkocedinaten

X 99.997
Y  200.000
Z 58.515

Werkstiickkooedinaten

X 0.000
Y 0.000
Z 0.000

e 3mm Fraser auf position 5
e Fahren/Werkzeug wahlen/vermessen, 5
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Pararmener ot
Gesthwndhaton | Sgree/Teie Mughre | Mae ]
‘Wskonge Daterbossst | KoewSnsion Sontige | Schritselen ||

e

Langankosrakiur

e Langerd gaskia

I Lovgemesiurg nach Wachiel Faioar

T Schresle defabv it Pamgs

I btk e besechrsn _Oacha
& Grmesians Lingen s Paamets ichem S

Wechels

=

Fahren/Werkzeug wéhlen/aufnehmen, 2

Manuell fahren / anfahren / Nullpunkt x,y,z, fahrt exakt auf werkstlickoberflache

Matchinenkoondnaten
X 89.997
Y 300.000
z B6.270

wiesahickisonanaten

X 0.000
Y 0.000
Z 1.755

Fahren/Werkzeug wéhlen/aufnehmen, 1

Manuell fahren / anfahren / Nullpunkt x,y,z, fahrt exakt auf werkstiickoberflache

Macheerkoordnsien
X 99.997
Y 300.000
z 58.515

Wk siichkoordnsten
X 0.000
Y 0.000
Z 0.000

Fahren/Werkzeug wéhlen/aufnehmen, 5

Manuell fahren / anfahren / Nullpunkt x,y,z, fahrt exakt auf werkstiickoberflache

Maschnerkoondnsten
X 99.997
Y  800.000
z 55.980
ik stk bk ocndnaten
X 0.000
Y 0.000
z -2.535

Fazit: Auch das nachtragliche Vermessen eines weiteren Werkzeuges funktioniert; alle

Werkzeuglangen werden richtig korrigiert

Fahren / Werkzeug wahlen / ablegen

Parareses - o
Gieathwrcich shen: SoaeZaim | Mmdhs | e P T =
kg Duerbowat | Vominaen | Sonsige Setritseder, w‘w' s
2 it
— s Lasgenkamekur
e Forat it Wi te
X MME Wied stk baachion
r [—mwm b
[
st Lingrhoesing R
T Lingussaing nack Wachist e | 5 i
™ Schabe Artyet it g Lo | Shbmagel
I ks s b Saich [r—
¥ Giemessema Lingen dt Fasietes sebesr,
B [
chile [
Tl e

Offnen, gednderte Parameter speichern JA!

HeightTest_2Tools.nc

wektnge Darbwns | boosarasn | Sovesge | sonensen |

[—— Wandi .
[ —

S oon on

s s

L b s

7 i ks e

¥ Langreesns und dmparosion AckertiT
¥ Tastioct s Lol

0 Onsken

Kndwrwrgen ot aibtum Progusmesssint sier

Seite 4 von 15



Testprotokoll_LaengensensorUndWzW Frank Siedler, 2017-02-23

i i Parameter i Para—cter o]
Sgween | Mmchs | Mem | Gretwedgpetn | SgaeTewn | Mastee | Maw | it Doterionat | Koo | Gorwige | Schrtisken |
ki |l W L Vomdeaen | Sorenge Sehrazeten | Geschardghotm. | Siorae/Zeten Maschins uen |
cagasnon E X, z = Systembenkiionen
L
. [ i‘c_!blalmellu
v [wmm ek kbt i I~ Radawmir s
z [ e I LAk dhiy
Nedurbt [ Torgeessachse s
¥ Autom'wochd sy
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Gomeatena Lingen t Fa wote ichem
” = =] et r v
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livvtes| I o St |
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Fahren/Werkzeug wéhlen/aufnehmen, 2
e Manuell fahren / anfahren / Nullpunkt x,y,z, fahrt exakt auf werkstiickoberflache

Mawchment condnaten
X 99.997
Y  200.000
z 66.270
Wiedhichioondnaten
X 0.000
Y 0.000
Z 1.755

Fahren/Werkzeug wahlen/aufnehmen, 1
e Manuell fahren / anfahren / Nullpunkt x,y,z, fahrt exakt auf werkstiickoberflache

Maeheerinonsien

X 99.997

Y 300.000

z 58.515
Wk siichkoordnsten

X 0.000

Y 0.000

Z 0.000

Fazit: Auch nach dem Laden einer Datei funktioniert der Werkzeuglangenausgleich

e Fahren / Werkzeug wahlen / ablegen
e Fahren/ start
e  Fazit: Funktion mit beiden Werkzeugen wie gewiinscht (Kontur fahren auf richtiger Hohe)

Test2: Repro von Test1 mit getauschten Tools und verandertem Nullpunkt
e Werkzeug ablegen
e  Winpcnc schliessen
e Stepcraft ausschalten
e Stepcraft wieder einschalten
e  Winpcnc starten
o Referenzfahrt
e Essind noch die alten hohenwerte vorhanden
e Parameter laden ausForumOhneHohen.WPI
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e L
Gaichandointen S Taten Mauches (7
Wekstge | Datbana Foodeen | Soreige | Schrseden

o  Werkzeuge werden diesmal vertauscht in den Halter gegeben
e Tooll kurz, tool2 lang
e Fahren/Werkzeug wihlen/vermessen, 1

e Fahren/Werkzeug wahlen/vermessen, 2
Fasamater o

[ ) = L
e In Parameter / Koordinaten den Nullpunkt auf 150,250,10 gesetzt (ohne button sichern)
b (=

Tactemad

[ ]
e Fahren/Werkzeug wihlen/aufnehmen, 1
e Fahren / anfahren nullpunkt x,y,z

Maschinerdcondnaten
X 150.000
Y 249.997
z 9.897

‘wiedkatiickhoordnaten

* 0.000
hd -0.003
° Zz -0.003
e Werkstiickoberflache bestimmen tiber Anfahren / Taster Nullpunkt Z
[ —— =]
Maschinerkoordnaten LE:""‘"""T*"MJ swmml | l;l;nh: |:§d':,:‘;“ I
x 150.000 N ® v z
Y  249.997 e o o o
- [0 i [
Z 39855 e [P [ [ RE .,
Feehpesiion =@ [ e[
Staangtsin Fm [ [
Weskauchkoodnaten R DT TR
X 0.000 e [T005m =] Wakabkbaich ibaswichen
Y _0.002 it l_"::_::\_' = s J
¢« I oM - - e | |

0 Abstand Werkzeug-werkstiickoberflache kontrolliert (37mm ist ok)
e Anfahren nullpunkt x,y,z fahrt exakt auf werkstiickoberflache
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Manchinenk oondnaten

X 150.000
Y  249.997
r4 76.627

Wk thiickkoondnaten

X 0.000
Y -0.003
z 0.000

Fahren/Werkzeug wéhlen/aufnehmen, 2
e Manuell fahren / anfahren / Nullpunkt x,y,z, fahrt exakt auf werkstiickoberflache

Maschinenkoordnaten

X 150.000

Y 249.997

r4 68.857
‘Wierh etk koonSnaten

X 0.000

Y -0.003

z -7.770

Repro mit getauschten Tools erfolgreich!

e Werkzeug ablegen

e Dateiladen HeightTest_2Tools.nc (parameter speichern JA)
e  Funktion mit beiden Werkzeugen perfekt.

e Repro mit getauschten Tools auch mit Frasjob erfolgreich!

Test 3: Realer Frasjob / Vorgehen wie bisher getestet

(Werkzeuge zuvor vermessen, Nullpunkt definieren und testen und erst dann Job laden und keine

Position mehr verandern)

e Maschine bleibt an

e Winpcnc schliessen und wieder 6ffnen
e Referenzfahrt

o Werkzeug ablegen

e Parameter laden ausForumOhneHohen.WPI
Porametar o

Grecterdghote | SgreTeln | Machem | Maie
Webange | Dawioms | Koodesn | Sorege | Schmstelen

Langankoarakiur

Werkzeughalter bestlicken
0 Tooll, 3mm Fréaser
0 Tool2, 2mm Fréaser

Werkzeug 1 vermessen
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Werkzeug 2 vermessen

Paaete

SgueTom | Mactes |

Grucherdgpsien | | |
Voodeww, | Soneige | dchomssn |

ko Datarroms

Langenkormakie

¥ i Lingerhansing
I Lingenmsiaung nach Wichsst
T Schvale Arisbvt vl aig

I ZHurbt e besschran, Dl
P liamaeszans Langen ds P wusts schem

Bes~enawn =

Werkzeug 1 aufnehmen
Werkstiick (30mm Styropor) mit Doppelklebeband auf MDF platte befestigt
Sinnvollen nullpunkt manuell anfahren (20,200)

Marsasl Fahumn
[ ——
X 20.002
Y 200.002
Z 18.300

(===
* -79.995
Y -99.998

z -11.700

nullpunkt xyz

Paramter

Speichern
x 20.002
Y 200.002
z 8.302

-
| e |
Schrsiclen |

Gtchrdghalen
Wik Dbl

SgreeTeim |

Faendeuter |

Haitre
Seregm |

‘Werkshuckkpainaten

X 0.000
Y 0.000
z -9.998

Werkstlckoberflache tasten (anfahren taster nullpunkt z)

Faramenes Pt
Maachner poednten
X 20.002
Y 200.002
z 24217

Werk stiickkoondnsten

X 0.000
Y 0.000
z -42.068

Messung: Abstand zum Werkstlick ist 42mm
Anfahren nullpunkt xyz

Hchnerkncadnsen
X 20.002
Y 200.002
Z 66.285

‘Werk stiickkocrdnaten

X 0.000
Y 0.000
z 0.000

Werkzeug 2 aufnehmen
Anfahren nullpunkt xyz
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Maschinenkcordnsten

x 20.002

Y 200,002

Z 65.970
e fiickkoordnaten

x 0.000

Y 0.000

y4 -0.315
Ablegen

Testfile erstellt (quadratische Tasche, tool2, 2mmFraser Gberlappt mit kreisf. Tasche, tool1,
3mmfFraser — Tiefe flir beide 2mm)

2ToolsTest _20170221.crv und .nc

Job beginnt mit tool2

Datei 6ffnen (gednderte Parameter speichern JA!)

starten

Alles perfekt!

Erstes positives Gesamt-Ergebnis mit Werkzeugwechsel!!!

Lasst sich dies direkt wiederholen mit lediglich gedndertem Startpunkt?

Mit manuell fahren getestet wo es hingehen soll (auch Héhe Uberpriift: Werkstiick z=0 ist
Oberflache)

Unter parameter / koordinaten die gednderten werte eintragen (10,160), z bleibt
WICHTIG: in allen Tests heute wurde nach dem Verdandern von Parametern nie ,,sichern”
gedrickt

Anfahren nullpunkt xyz fahrt wie erwartet exakt auf oberflache

Noch ist tooll auf der spindel

Direkt lauf starten

Ebenfalls perfektes Ergebnis!!!

Jetzt ist noch das automatische Vermessen nach jedem Werkzeugwechsel zu testen

Planung Test4

Auf das manuelle Vermessen zuvor sollte moéglichst ganz verzichtet werden, da anschliessend
auch kein Unterschied zu den Tests vorher bemerkt werden kann

Das bedeutet aber, dass mit Werkzeuglange null auf tooll die z-koord des Werkstlicks bestimmt
werden muss

Evtl. kommen die bisherigen Probleme daher

Test4A:
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© O O

@]

Ill

die ,Langenmessung nach Wechsel” unter Parametern aktivieren, sichern, winpcnc
schliessen und wieder 6ffnen (das war bereits Thema im Forum, sonst werden
Parameter nicht aktiv)

dann Parameterfile mit null Hohen 6ffnen

Nullpunkt setzen und Werkstlick z null tasten

dann schaliin ob sich Nullpunkt anfahren ldsst oder wo man rauskommt

wenn es hier bereits Schwierigkeiten gibt, dann test 4B

Test4B: alles wie test1, aber

(o}

(0}

Tooll wird manuell vermessen bevor es zum tasten des Werkstiick z null hergenommen
wird
Wenn auch das schwierigkeiten gibt, dann test 4C

Test4C: vorvermessene Werkzeuge aber Messung nach Wechsel neu

Hier gehts los

Test4A: Automatisches Vermessen nach jedem Werkzeugwechsel

Parameter laden ,,ausForumOhneHoehen.wpi
LangenmessungNachWechsel und SICHERN button

Parameter sichern als: ausForumOhneHoehenAutoWechsel.WPI
winpcnc schliessen und wieder 6ffnen

Referenzfahrt

Farareter

Gestbrdghstn | Sgréaelen

Wabsege |

Werkzeug 1 aufnehmen
Anfahren nullpunkt xyz (100,300,30)
Werkstiick z null tasten

taschinenk oordinaten

X
Y
z

erkstiickkoordinatern

X
Y
z

Farameter L]

Seichwrdgioien | SodeTem | Mt | Maw
99.997 Webtage | Dubecioms  Koowsien | Sorsioa | Schribielen

300.000 Fecstie st x v 2

27.060 b ench rn

0.000
abarhet
0.000 et ot
_42.067 Vit [T T e

e Messung: tool ist 42mm Ulber werkstiick

Anfahren xyz null fahrt auf oberflache
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[ Maschinenkoordinaten——————

X 99.997
Y 300.000
z 69.127

[Werkstiickkoordinaten——————

X 0.000

Y 0.000

zZ 0.000
Ablegen
Laden HeightTest_2Tools.nc (keine Abfrage nach Parametern speichern)
E— [ Faamener P

Gescherdghoten | Sordeeten | Maschne e | Gawcherdghaten | SgresTeten | Mache | e |

Webasgs | Datefomat | Koodeaten | Sostge | Schostuslen | ek | Datenbormat Foodeaten | Sorwige | Schrituelen ||

lm’ml‘_ X ¥ 2

2 : % Witk baesich von 00 [0 [_S0

3 o T b L e

1 E = Mgkt -_::w -_ao::n DR TE R

5 [ RPrpe———— Pabgoaten o T T

i T rsmr i ron | Chikiaseddiiin O [ [Cm

7 G Schatatisbitand ST .

8 ;am\-wdrb-m schem T ! Mok [ =] 7 Wik bech bemacben

L] py—y -

1 o) — . ]

=4 Nt mam ]|

starten

messung ok, aber anschliessend setzt Fraser vor dem erreichen der 0,0 im bett auf

Test4A erwartungsgemass negativ

Test4B: Automatisches Vermessen nach jedem Werkzeugwechsel, aber Werkzeug 1

vorvermessen
winpcnc schliessen und wieder 6ffnen, parameter speichern ja

referenzfahrt
kommt bereits mit richtigen parametern hoch
[—— i [ — i
- | Serdadees Maschne M [rre——— Sgraniiwen | Mmcws | wim ]
Wmasge | | Foounaie fonign | Scnrindeler (e, Datwrdoront Foadouw | onvigr | Sciestssen |
1 ‘lm-m rx o Léngeakoamsber * v z
? | @ v [man ien b mesch von F—iw 0w [ E
1 | e =T e [T e o T
4| [om Padorid T P T P T
PR oo Tl R e —— i [ o e e
[0 | Sepmvmtmirg comn Woskud Fanen o { R T
e — i -
B [0 5 Genesn Lingen sk Paie icher Tia —
s | fmw Mabertad [l «] % Weksckimmch esmachen
w | [ o | Crbotm | |
| fr— R T e

Werkzeug 1 vermessen

Parameter L=
Garchmrigh I | Mmoo | Mem |
Weboage | Daectomst | Kosdesen | Sewige | Sehemuelen |

e Tanepasten |
LI T x [_=m L gens K
| v [aem
3 | fom 7 [_Em
4| [
5 G | P masmisegenkonsas 1
= flmmmﬁw«m raten_| |
O N et oo ||
8| [oe 7 Gommtsons Lgen sh Pameser sichem |

e
L) frn® _I!
w | [ iwm _ Ve | |
e |

e Anfahren nullpunkt xyz (100,300,30)
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Maschinenkoordingter

X 99,997
Y 300.000
Z 30.000

‘wWrkstiickdonordnater

X 0.000
Y 0.000
Z 0.000

Werkstiick z null tasten

Farameter
Hamdmenb b

X 99997
Y  800.000
z 31.687

Geschrddprien
Wotmage | Daderdonad

gerdrten und Higrdte
ek shithbesmich viry

‘Werhsuchhoodnaten

Suhededssbotard
X 0.000 e
Matrtet [intimm <]
Y 0.000 L e
Z 87073 Tazem P2

SigreZeten

| Mwche | M

|
Foosdeen | Sonbon Sebrtielen |

*

¥ z

Messung: ist 37mm Uber werkstlick
Anfahren xyz null geht exakt auf oberflache

Maschinerkoondnaten

X 99.997
Y  300.000
z 68.760

Werhshuckkoondnaten

Laden HeightTest_2Tools.nc (gednderte Parameter speichern JA!)

X 0.000

Y 0.000

z 0.000

Ablegen

Farametn L]
Geschwrdghsten | SoraleCeten | Machee | Mae
e smagn Daterdossst | Eoodnsen | Soesige | Schemsieln
. Z,L__zw_ ':m%ﬁﬁ_ Languekusrakbar
2 | [ v fomm
1| T | |z e
1 [Eme

S | [HE | s Layerkoeiis

B [ [ionm ||| |7 mmmeng e iectmad Faten
=R eionaires o
| (00 | 9 o et

i |:ji”— ¥ G Largen abt Fasmier tichaery e
w | [  Wechder

=
starten

Faramater (]
Gochrdghotn | SgreZeien | Maches | Mew |
Webige | Dudomst Koot | Soige | ok |

% ¥ z
Vaoowdnaten und ik e
\Wiskstckbavech von -
™ -
r— -
Pabpcin -
habemrgedabiren |
p—— [0
e [ATan ], ekstbamichthamictan
Erbotmm R | I
Tahamat [ET - T

e | o |

tooll wird vermessen und lauft richtig
tool2 wird vermessen und lauft auch richtig

dieser Test hat funktioniert!!!

Test5: Langenmessergebnisse in Parameterdatei schreiben und wiederverwenden, nicht

winpcnc schliessen, gednderte parameter NICHT sichern

neu messen
[ ]
e Im Magazin tooll ist lang, tool2 ist kurz
e Stepcraft aus- und wieder einschalten
e winpcnc wieder 6ffnen
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e Referenzfahrt
e Parameter laden ausForumOhneHoehen.wpi, sichern
e winpcnc schliessen und wieder 6ffnen

Saamter (=] Paramater i
Goicherdghoien | SgnseZolen | Maches | Mem | Gstchrciop s SoraaZeten | Machre | Mdm |
Wekosge | Duefomet | Koodnsen | Sonsge | Schuslen | Webtmuge | Datecomst Fooebraten | Sorwge | Schmaslen |

Tumge - Taepoiton , »® ¥ z
1 _om % [—am
2 f_m ¥y [om Wbk bevmeh v
3 | [owm 2 [—=m L
4 ST Wkt
5 f—_om  mpom Largerhamel e Park pasicr,
§ | [im | Linomwesnenach et (oo | O
2
L T Y o AR _ ek |
; -_:: 7 Gemeisern Larngen s Paarsier inchem el | o
W [ow o | :
° [ e |
e Parameter laden ausForumMitHoehen.wpi

Paemetn ] Paramtes i
Gecherdghoten | Ggndeelen | Machim | Mam | Gscheraigheten | SgrawTetwn | Mmches | Hauo
Webzege | Daterdomst | Koodeden Swoige | Schelselen | Wezmge Dapertirma Eoodedden | Serwige | Schomseken |

Tactepockon . *® ¥ z
1 X |mw Liingankovekbor Forrdeaten d arin
2 v  [—nam Wierh stk b ven el
] 2 [—mw bis - "
1 Vedura -
5 o Lingeehonsitg Fodhpostin - |
6 I Lirgmmamung rach Wechasl Faben | Shamrgla e \

i
i T 2l b Geschm izt 2
[} - . = v
. ¥ Gonstonrs Ling ol Faanetas schen Mk Mk [Trittnm =R PP a—
o “’“"""J Erhaten |

"RT mm
=1 —_— I

Tooll aufnehmen
e Sinnvollen Punkt als x,y manuell anfahren (100,300,30) und als null x,y,z speichern

Masshnenkoordeaten
X 99,997
Y 300000
Z 30.000

W stiickkooednaten

X 0.000
Y 0.000
z 0.000

Werkstlickoberflache bestimmen Uber Taster Nullpunkt Z

Haschiers soednen Paramater -
X sas97 e | e T e T e ]
Y 300.000
Zz 81.672

‘whedk shiickhoondnaten

X 0.000
Y 0.000
Zz =37.073

0 Messung: Werkzeug ist 37mm (iber dem werkstiick
0 anfahren xyz 0 fahrt Werkzeug exakt auf oberflache
e Tool 2 aufnehmen
e anfahren xyz O fahrt Werkzeug exakt auf oberflache
e Ergebnis positiv

Test6: Reales Frasen mit 3 vorvermessenen Werkzeugen

e  Werkzeugbestiickung
0 Tooll, 3mm Fréaser
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0 Tool2, 2mm Fraser
0 Tool3, Imm Fréaser
Werkstlick 300mm Styropor mit doppelklebeband auf mdf befestigt

Quadrat_Tool2_2mm

[2] End Mill {2 mm) -F5
Kreis_Tool1_3mm

[1] End Mill {3 mm) -F5
Balken_Tool3_1mm

[3] End Mill {1 mm) -F5

Testfile:

O Gesichert als 3ToolsTest_2017021.crv bzw .nc
Winpcnc 6ffnen

s i e
Descherdgieten | Sgroladeen | Mk | Mew | Mis |
Vs | it | Koudewm | Sarwen | Sovanten | Pr |
; "*_":‘m ‘x""",—‘_': — [E—

2 [«__D00 ¥ [+ 41000 L} -

1| [ 2 [_ww - | RN

4 | [_m -

5 | [_om 7 b Lingerkcoshia -

B |-__DW_ :lmﬁwm‘m EJ =

el = = e

: IT % Gemessara Lirgen o Pravets sibem R [ L

w | o N | |
= Haw | |

Referenzfahrt

Vermessen 1

Vermessen 2

Vermessen 3

Ablegen

Preaments = — et
Geodwrckodn | Ggnse@elem | Mmchew | Mawe | fimchwerdighrien Maxtine | Ham |
Webzouge | Datedowd | Foodeslen | Soige | Scheaiichen Wekrage | Daeiome Fomdnpen | Soresn | Sehemebn |
1 ‘% rx F—mm Langeniconmkiur Konfewten uee] Hifinnbin x_ i =
2 | paw O T ‘Werkshickbersich vor o o
s | o : e o [—mmm [_esm [Lmm
A = it T T P T T
ERN Tl - e —— Parhpashen [0 [0t [ 0
6 | [gm | T Lewmemen nochWiskosl Faben [y——— L B

1™ Schnebs Anfaie: mit Rlampe e +_1000
7| f—tm T ZHulkurka o berechrnn Girache i - ™
: [%::_ ¥ Gamerens Langen ols Paramelet sichem Hebe [iM0me ] & Weskibichberich iberachen
i | fsa _ et | L i L |
i - var ] _m |

Werksticknullpunkt festlegen
Aufnehmen 1

Anfahren manuell 5,230
Speichern nullpunkt xy
Z nullpunkt tasten

‘Machinenboondnaten
X 5.002
Y 230.002
r4 29.190

@]

© O O

wiskatiickicordinaten
® 0.000
Y 0.000
z -37.072

(0]
Anfahren nullpunkt xyz

Werkzeugwege zu speichern ...
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Y 230.002

Z 66.262

X 0.000

Y 0.000

Z 0.000
e Ablegen

e File laden (gednderte Parameter speichern)
O 3ToolsTest 20170221.nc

(0]
e Starten

0 Die Maschine arbeitet exakt wie erwartet

e es muss mit einem bereits vermessenen Werkzeug 1 (andere nicht getestet) die
Werkstlickoberflache bestimmt werden

e dannist es egal, ob die anderen Werkzeuge bereits vermessen sind oder on-the-fly vermessen
werden

e es darf die Software auch zwischendurch geschlossen werden (wichtig ist zu Beginn nach der
Referenzfahrt das Laden der Parameter mit den richtigen Langenmessungen

e getestet wurde bis zur Verwendung von 3 Werkzeugen

e nach wie vor irritierend: auch mit Winpcnc version 2.50/28 darf unter Parameter / Werkzeuge /
Lange der Haken bei ,,z-Nullpunkt neu berechnen” NICHT gesetzt werden

e HeightTest_2Tools.crv und .nc
0 Zwei5cm lange Konturbahnen (1Imm tief, keine Spindeldrehung)
e 2ToolsTest 20170221.crv und .nc
0 Quadrat (2mm Fraser) und Kreis (3mm Fraser) Gberlappend (2mm tief)
e 3ToolsTest 20170221.crv und .nc
0 Wie 2ToolTest, aber zusatzlich ein tGberlappendes Rechteck mit 1Imm Fraser
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