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Hinweise zur Sicherheit

Dieses Handbuch wendet sich an ausgebildetes und mit der Bedienung und Programmierung
einer CNC-Maschine vertrautes Fachpersonal. Nicht nur die Bedienung, sondern
insbesondere auch die elektrische Installation, die Parametrierung und die Inbetriebnahme
der Steuerung NCdrive dirfen nur von dazu befahigten Personen durchgefiihrt werden.

An den Baugruppen der Steuerung NCdrive liegen gefahrliche, elektrische Spannungen an.
Arbeiten an der Steuerung durfen nur ausgefilihrt werden, wenn zuvor sowohl die

NelgeRunMaRyBrsargee Kat et teHeryage Y Aeck raliesexiareayBsaiiahs sund

Insbesondere bei Arbeiten an der elektrischen Anlage und bei Testlaufen wahrend der
Parametrierung oder PLC-Programmierung, aber auch bei Ausflihrung von NC-Programmen
durch den Maschinenbediener, kénnen Achs- und Spindelantriebe sowie andere
mechanische Baugruppen plétzlich und unerwartet anlaufen und dabei schwere Personen-
und/oder Sachschaden verursachen. Antriebskomponenten, von denen eine Gefahr ausgehen
kann, sind daher entsprechend zu sichern und gegen jeden Zugang (auch durch unbeteiligte
Personen) abzusperren.

> > >
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Maschine durch Sicherheitseinrichtungen blockiert ist. Hierbei ist stets mit unerwarteten
Maschinenbewegungen (ausgeldst durch Bedienungsfehler oder mégliche Fehlfunktionen der
Maschine) zu rechnen, die zu schweren Verletzungen fihren kénnen.

>

Hinweise zu diesem Handbuch

Jedem Bediener einer mit der Steuerung NCdrive ausgestatteten CNC-Maschine ist das Bedienhandbuch
zur Verfugung zu stellen. Bevor dieser mit der Bedienung und/oder Programmierung der CNC-Maschine
betraut wird, ist sicherzustellen, dass das Handbuch von ihm gelesen und verstanden worden ist.

Techniker, die eine Maschine mit der Steuerung NCdrive ausristen und/oder erstmalig in Betrieb
nehmen, missen daruber hinaus das Inbetriebnahmehandbuch gelesen und verstanden haben.

Dieses Handbuch ist Bestandteil des Lieferumfangs der CNC-Steuerung NCdrive und muss stets
grifbereit in der Nahe der Hardwarekomponenten der Steuerung bzw. der mit der Steuerung
ausgestatteten Maschine aufbewahrt werden.

Falls der Hersteller oder Lieferant der Steuerung NCdrive neue, berarbeitete Versionen dieses
Handbuchs zur Verfiigung stellt, sind die im Umlauf befindlichen und die an der Maschine aufbewahrten
Handblcher umgehend durch die neuen Versionen zu ersetzen.
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Hardwarebeschreibung

Alle Funktionen der Hardwarebaugruppen werden vom CNC-Betriebssystem gesteuert, welches auf dem PC
der Steuerung installiertist und die Schnittstelle zwischen der Hardware (Steuergerat und optionales
Handbediengerat) und der CNC-Steuerungssoftware darstellt. Das CNC-Betriebssystem unterstitzt folgenden
Funktionsumfang einer NCdrive XT basic-Steuerung:

5 Haupt- und Hilfsachsen

e 4 PLC-Eingange (galvanisch getrennt Gber Optokoppler)
4 PLC-Ausgéange (hoch belastbare Relaisausgénge)

99 Systempositionen (zB. Werkzeugwechselposition 0.3.)
999 PLC-Anforderungen

1 Handbediengerat

Die Achsen kdnnen wahlweise als Hauptachsen (Verfahrbewegungen interpoliert Giber das NC-Programm
bzw. die CNC-Benutzeroberflache) oder als Hilfsachsen (Verfahrbewegungen gesteuert Gber die PLC)
konfiguriert werden. Bis zu 5 Achsen (bei der Exportversion bis zu 4 Achsen) kdnnen simultan interpoliert
werden.

Zusammen mitden NCdrive XT basic-Hardwarekomponenten stellt das CNC-Betriebssystem eine sehr
leistungsfahige Plattform fir die NCdrive XT basic-Steuerungssoftware dar:

e Satzverarbeitungszeit: e <1 ms (abhangig von PC-Hardware)

e Zykluszeit Interpolator: e 4ms

e SchrittfrequenzWegmefsystem: e max. 4 MHz

e Positionsauflésung: e 32 Bit

¢ Anzeigeaufldsung: e bis 0,1 um

¢ Speicher fur NC-Programme: e >100 GB (abhangig von PC-Hardware)
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1.1

Baugruppen

Die Hardware der Steuerung NCdrive XT basic bestehtim Wesentlichen aus dem Steuergerat, an welches die
Achsantriebe (Schrittmotorendstufen und/oder Servoantriebe mit Schritt-/Richtungseingang), der
Hauptspindelantrieb (Frequenzumrichter) und andere (iber digitale Ein-/Ausgange zu steuernde)
Maschinenkomponenten angeschlossen werden.

An den Leitrechner (Industrie-PC) wird das Steuergerat Giber eine USB- oder eine Ethernet-Schnitistelle
angeschlossen.

Darliber hinaus kann an den PC der Steuerung ein Handbediengerat angeschlossen werden, welches ein
elektronisches Handrad und zus&tdiche Bedienungselemente (Override-Potentiometer, Taster) beinhaltet.
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111 Steuergerat

Ein im Steuergerat befindlicher Mikrocontroller dient der Kommunikation zwischen dem Leitrechner (PC) und
den weiteren Funktionseinheiten des Steuergerates. Das Steuergerat enthalt auRerdem einen Alarmeingang
zur Uberwachung des sicherheitsrelevanten Betriebszustands (Not-Aus-Kreis), der unabhangig von den PLC-
Programmen direkt von der NCdrive XT basic-Software ausgewertet wird. Ein Relais-Ausgang fiir den Not-Aus-
Kreis ermdglicht das software- bzw. PLC-gesteuerte Stillsetzen der Maschine.

Ein separater Mikrocontroller fur jede Achse kommuniziert mit der Steuerungssoftware bzw. dem Leitrechner
und empfangt wahrend des Verfahrens der Achse laufend neue Positionsdaten, anhand derer er den Antrieb
der Achse entsprechend nachfiihrt. Dabei tibertrédgt der Mikrocontroller laufend Fehler- und
Diagnoseinformationen zum Leitrechner. Fir die die Durchfiihrung der Referenzfahrt enthalt das Steuergerat je
Achse einen Referenzschaltereingang. Zusatdich ist ein weiterer Eingang fiir die Uberwachung des
Betriebszustandes der Achsantriebe vorgesehen (Alarmeingang).

Zur Steuerung des Hauptspindelantriebs enthélt das Steuergeréat einen weiteren Mikrocontroller, der den
Analogausgang fiir den Drehzahlsollwert, einen Eingang fir ein WegmeRsystem und zwei Schaltausgénge
steuert. Dieser Mikrocontroller kann Uber einen optional angeschlossenen Drehgeber die Position und
Drehzahl der Spindel erfassen und die Bewegungen einer oder mehrerer NC-Achsen mit der umlaufenden
Hauptspindel synchronisieren.

Eine weiter Funktionseinheit stellt 4 digitale PLC-Eingénge zur Verfligung, die Uber Optokoppler galvanisch
getrennt sind, sowie 4 digitale PLC-Relaisausgange. Durch den Einsatz bidirektionaler Optokoppler kann
Gleichspannung beliebiger Polaritdt oder Wechselspannung als Steuerspannung verwendet werden. Die
Eingénge sind fir eine Steuerspannung von 5 bis 24 VV ausgelegt.
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Technische Daten

USB-Schnittstelle:
Ethernet-Schnittstelle:
Anschluss PC:

Anschluss Antriebe:
Anschluss PLC:

Anschluss Drehgeber:
Anschluss Stromversorgung:

Eing. Sicherheitstiberwachung:

Ausgang Not-Aus:

Positionsauflésung:
Ausgabe Schrittfrequenz
Zykluszeit Interpolator:
Schritt-/Richtungsausgéange:
Referenzschaltereingange:
Alarmeingang:

Ausgang Drehzahlsollwert:
Aufldsung:

Eingang Drehgeber:
Schrittfrequenz Drehgeber:
Winkelpositionsauflésung:
Synchronschrittimpulse:
Schaltausgange:

PLC-Eingange:
PLC-Ausgéange:

Inbetriebnahmehandbuch

USB 2.0

100BASE-T oder 10BASE-T

USB-Buchse Typ B oder RJ45-Modularsteckverbinder
D-Sub-Steckverbinder, 25-pol.

D-Sub-Steckverbinder, 15-pol.

Mini-DIN-Steckverbinder, 8-pol.

Hohlsteckverbinder, 12 VDC, ca. 500 mA

Optokoppler, 5 bis 24 VDC, 3 bis 15 mA

Offnerkontakt, max. 48 VDC oder AC, max. 1 A, max. 15 W

32 Bit

max. 4 MHz

4 ms

TTL (5 V), max. 50 mA

Optokoppler, 5 bis 24 VDC, 3 bis 15 mA
Optokoppler, 5 bis 24 VDC, 3 bis 15 mA

0 bis 10 Vanalog, max. 50 mA
12 Bit

RS-422

max. 4 MHz

32 Bit

max. 100 kHz

TTL (5 V), max. 50 mA

Optokoppler, 5 bis 24 VDC, 3 bis 15 mA
SchlieRerkontakt, max. 48 VDC, max. 1 A, max. 15 W
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11.2 Handbediengerat NCdrivePA2

Das Handbediengerat NCdrivePA2 wird Uber eine USB-Leitung mit dem PC der Steuerung verbunden. Es
enthalt folgende Bedienungselemente:

elektronisches Handrad

Drehschalter zur Auswahl der Achse

Drehschalter zur Auswahl der Schrittweite
Override-Potentiometer F (Vorschubgeschwindigkeit)
Override-Potentiometer S (Hauptspindeldrehzahl)
zwei Drucktaster flir Sonderfunktionen
Zustimmungstaste (auf der Geraterlckseite)

Mit dem Handrad kann die mit dem Achswahlschalter ausgewahite Achse manuell verfahren werden. Bei
langsamer Drehung des Handrades verfahrt die Achse schrittweise (ein Schritt je Raststellung des
Handrades). Die Schrittweite kann mit dem dafiir vorgesehenen Drehschalter in drei Stufen verandert werden
(die diesen Stufen zugeordneten Schrittweiten sind konfigurierbar). Bei schneller Drehung des Handrades wird
die Achse kontinuierlich verfahren, dabei kann die Geschwindigkeit mit dem Schrittweitenschalter beeinflut
werden.

Das Handrad ist nur aktiv, wenn gleichzeitig die Zustimmungstaste auf der Rickseite des Gerates betatigt
wird. AuBerdem wird das Handrad von der CNC-Steuerung gesperrt wenn sich die Steuerung im
Automatikbetrieb befindet bzw. ein CNC-Programm ausgefiihrt wird.

Mit den Override-Potentiometern kdnnen die aktuelle Vorschubgeschwindigkeit und die Drehzahl der
Hauptspindel auch im Automatikbetrieb beeinfluRt werden. Jedoch kann das Vorschubpotentiometer unter
Kontrolle der CNC fur die Eilganggeschwindigkeit oder fiir alle Geschwindkeiten gesperrt werden.

Die Drucktaster fiir Sonderfunktionen kénnen maschinenspezfisch durch entsprechende Programmierung der
PLC mit unterschiedlichen Funktionen belegt werden.
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1.2

Anschluss

Der elektrische Anschluss des Steuergerates erfolgt entsprechend der bei dessen Beschreibung aufgefiihrten
Steckverbinderbelegung. Alle Anschlisse und Signale der Steuerung sind nach einem einheitlichen Schema
mit einer jeweils dreistelligen Kennung benannt. Diese Kennungen wurden nicht nur bei der Bezeichnung der
Anschlisse, sondern auch bei Beschriftung der Status-LEDs auf der Frontplatte verwendet.

Bei der Konstruktion der Steuerung NCdrive XT basic wurde durch vollstandige galvanische Trennung der
internen Signale von den externen Anschliissen eine hohe Vertraglichkeit gegenliber elektromagnetischen
Einflissen erreicht. Dennoch ist es unabdingbar, bei der Auslegung des Schaltschranks und seiner
Verdrahtung sowie beim Anschluss des Steuergeréates die einschlagigen Richtlinien beziiglich eines EMV-
gerechten Aufbaus zu berticksichtigen. Dieses giltinsbesondere hinsichtlich einer EMV-gerechten
Massefiihrung und Schirmung sowie hinsichtlich der Abstédnde zu stérbehafteten Leistungsteilen und
Leitungen.

10
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1.2.1

Schnittstellen

Nachfolgend sind die nach einheitlichem Schema benannten Signale und Schnittstellen der Steuerung
aufgefihrt:

Masse- und Bezugspotentiale

GND Ground Masse Steuergerat (= Masse Schaltschrank)

COM Common isoliertes Bezugspotential

Stromversorgung

P3V Power 3,3V Stromversorgung +3,3 Vintern (nur intern beschaltet)
P5V Power5V Stromversorgung +5 Vintern (nur intern beschaltet)
P5E Power 5 VExtern PO Stromversorgung +5 V extern

P5U Power5VUSB PO Stromversorgung +5 V USB

P12 Power12V PI/PO Stromversorgung +12 Vextern

Ein- und Ausginge

CAL Controller Alarm LI Sicherheitsiberwachung
CEO Controller Emergency Off DO Not-Aus

MDn  Motor Direction n LO Richtungssignal Achse n
MSn  Motor Step n LO Schrittimpuls Achse n

MAL  Motor Alarm LI Regleralarm

MLn  Motor Limitn LI Referenzschalter Achse n
MSP  Motor Speed AO Drehzahlsollwert Hauptspindel
EA+ Encoder A+ LI Kanal A+

EA- Encoder A- LI Kanal A -

EB+ Encoder B+ LI Kanal B +

EB- EncoderB- LI Kanal B -

EZ+ Encoder Z+ LI Kanal Z +

EZ- Encoder Z- LI Kanal Z -

Inn Input nn DI Digitaleingang PLC

Onn  Outputnn DO Digitalausgang PLC

OSn  Output Spindle n LO Digitalausgang Hauptspindel

USB und Logiksignale (nur intern beschaltet)
SUS Suspend (USB)

LCN LED "Connected"
LWD LED "Watchdog"

1"
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Hierbei bedeuten:

DI
DO
AO
LI
LO
PI
PO

Digital Input
Digital Output
Analog Output
Logic Input
Logic Output
Power Input
Power Output

Inbetriebnahmehandbuch

Digitaleingang (Optokoppler, 12/24 V)

Digitalausgang (Relaiskontakt)

Analogausgang (0 bis 10 V)

TTL-Eingang (Optokoppler, 5 V) oder RS-422-Eingang
TTL-Ausgang (5 V, max. 50 mA)
Stromversorgungseingang
Stromversorgungsausgang

12
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Erste Version (Ausbruch im Gehduseboden)

Schalter S1

Umschaltung Ethernet/USB; Riicksetzen der TCP/IP-Parameter auf Werkseinstellung
OFF USB; Riicksetzen der Ethernet-Parameter beim nachsten Einschalten

ON Ethernet

Schalter S2

Netzwerktyp bzw. -geschwindigkeit

OFF 100BASE-T oder 10BASE-T (automatische Erkennung)
ON 10BASE-T

Zweite Version (OHNE Ausbruch im Gehduseboden)

Die Umschaltung zwischen USB und Netzwerk geschieht automatisch.

Beim Anlegen der Stromversorgung an der NCdriveXT Basic Uberpruft die NCdriveXT Basic

ob eine elektrische USB Verbindung zwischen der NCdrive XT Basic und dem Host-PC besteht.
Falls diese besteht wird automatisch auf USB umgestelit.

I Weiterhin wird die Netzwerkadresse automatisch auf 192.168.0.111 zuriickgesetzt. !!

Die gewahlte Schnittstelle bleibt so lange aktiv, bis die NCdriveXT Basic von der Stromversorgung getrennt
wird.

13
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1.2.2

Steckverbinder D-Sub 25

Steckverbinder X1 (Achs-/Hauptspindelantriebe)

13

1

OO0 00000000 O0O0O0

OO0 0000 O0OO0OO0O0O0OO0

25
1 0Os1
2 MD1
3 MS1
4 MD2
5 MS2
6 MD3
7 MS3
8 MD4
9 MS4
10 CAL
11 ML3
12 ML2
13 ML1
14 0S2
15 ML4
16 MD5
17 MS5
18 MSP
19 ML5
20 MAL
21 GND
22 GND
23 GND
24 GND
25 GND

LO
LO
LO
LO
LO
LO
LO
LO
LO
LI
LI
LI
LI
LO
LI
LO
LO
AO
LI
LI

14

Digitalausgang 1 (Hauptspindel)
Richtungssignal Achse 1
Schrittimpuls Achse 1
Richtungssignal Achse 2
Schrittimpuls Achse 2
Richtungssignal Achse 3
Schrittimpuls Achse 3
Richtungssignal Achse 4
Schrittimpuls Achse 4
Not-Aus

Referenzschalter Achse 3
Referenzschalter Achse 2
Referenzschalter Achse 1
Digitalausgang 2 (KihiImittel)
Referenzschalter Achse 4
Richtungssignal Achse 5
Schrittimpuls Achse 5
Drehzahlsollwert Hauptspindel
Referenzschalter Achse 5
Regleralarm

Masse

Masse

Masse

Masse

Masse

Inbetriebnahmehandbuch

An den TTL-Ausgangen von Pin 1 und 14 dirfen nur Lasten bis max. 50 mA angeschlossen werden. Um
starkere Verbraucher anzusprechen eigenet sich z. B. ein Reedrelais (Meder SIL 7221-L, 5V, 500 Ohm)

15
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1.2.3 Steckverbinder D-Sub 15

Steckverbinder X2 (PLC)

O~NO PR~ WN -

8

1

OO0 000 OO0 O
OO0 000 O0O0

15

001
002
003
004
COM
CEO
COM
101
102
103
104
COM
GND
P12
P5SE

DO
DO
DO
DO

DO

DI
DI
DI
DI

PO
PO

9

Digitalausgang 1
Digitalausgang 2
Digitalausgang 3
Digitalausgang 4
Bezugspotential 001..004
Not-Aus
Bezugspotential CEO
Digitaleingang 1
Digitaleingang 2
Digitaleingang 3
Digitaleingang 4
Bezugspotential 101..104
Masse
Stromversorgung +12 V
Stromversorgung +5 V

Inbetriebnahmehandbuch
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1.24 Steckverbinder Encoder

Steckverbinder X3 (Drehgeber)

ONO OB WN =

P5E
EA+
EA-
EB+
EB-
EZ+
EZ-
GND

PO
LI
LI
LI
LI
LI
LI

Stromversorgung +5 V
Kanal A+

Kanal A-

Kanal B +

Kanal B -

Kanal Z +

Kanal Z -

Masse

Inbetriebnahmehandbuch
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125 Langentaster 4CAM

Langentaster 4CAM

Es handelt sich hier um um einen Offner (NC) mit einem maximalen Durchgangsstrom vom 20mA.

Il Bei hoheren Stromen wird der Schalter zerstort. !!!

Das braune Kabel ist die Plus Leitung (Eingang) . Das blaue Kabel ist die Minus Leitung (Ausgang). Bei
unbekannten Steuerungen ist bei 24V ein 2200-Ohm, bei 5V ein 470-Ohm Widerstand in Reihe

wahlweise bei dem blauen oder braunen Kabel einzufiigen.

Dies ist bei NCdriveXT Basic nicht notwendig, wenn nach den Vorgaben im Handbuch angeschlossen
wird.

Der Langentaster muss zusammen mit dem Referenzschalter auf die Z verbunden werden.

Hier bei ist es abhangig, ob der Referenzschalter ein Offner oder ein SchlieRer ist.

Wenn der Referenzschalter ein SchlieBer ist: (Parallel Anschluss)

Wird das braune Kabel des Langensensors (Plus,Eingang) mit auf den Referenzpin der Z-Achse (Normal
Achse 3 = Sub-D 25 Pin 11) und

das blaue Kabel (Minus,Ausgang) auf GND (Sub-D Pin 21,22,23,24,25) verbunden.

Wenn der Referenzschalter ein Offner er ist: (Reihen Anschluss)

Variante 1:

Wird das braune Kabel des Langensensors (Plus,Eingang) auf den Referenzpin der Z-Achse (Normal
Achse 3 = Sub-D 25 Pin 11) und

das blaue Kabel (Minus,Ausgang) mit dem Referenzschalter verbunden.

Das zweite Kabel des Referenzschalters mit GND (Sub-D25 Pin 21,22,23,24,25) verbunden.

Variante 2:

Wird der Referenzschalter auf den Referenzpin der Z-Achse (Normal Achse 3 = Sub-D 25 Pin 11) und
das zweite Kabel des Referenzschalter

mit dem braunen Kabel des Langensensors (Plus,Eingang) verbunden.

Das blaue Kabel (Minus,Ausgang) wird mit GND (Sub-D25 Pin 21,22,23,24,25) verbunden.
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1.2.6

Stromversorgung

Das Steuergerat bendtigt eine Betriebsspannung von 12 VDC. Zur Stromversorgung dieser Baugruppe kann
das mitgelieferte Steckernetzteil verwendet werden, wenn sie als Tischgerat Verwendung findet. Bei Einbau in
einen Schaltschrank empfiehlt sich die Verwendung eines fir den Schaltschrankeinbau vorgesehenen
Netzgerates (z.B. zur Hutschienenmontage). Dieses sollte eine gut gesiebte Gleichspannung mit
ausreichender Belastbarkeit zur Verfligung stellen (vorzugsweise verwende man ein stabilisiertes
Schaltnetzteil mit einer Belastbarkeit von 20 W) und ist mit einem passenden Hohlsteckverbinder mitdem
Steuergerat zu verbinden. Dabei achte man auf die korrekte Polung (Pluspol = innerer Kontakt).

Um eine hohe EMV-Vertraglichkeit sicherzustellen, sind alle internen Funktionseinheiten (Mikrocontroller und
dazugehdrige Logikschaltungen) der Steuerung galvanisch von den externen Funktionseinheiten
(Schnittstellenbausteine) getrennt. Daher werden innerhalb des Steuergerates aus der Versorgungsspannung
von 12 VDC mehrere, interne Betriebsspannungen erzeugt, deren Vorhandensein tuber entsprechende LEDs
angezeigtwird.

Die dem Steuergerat zugefiihrte Betriebsspannung von 12 VDC (P72) und die intern erzeugte Spannung von 5
VDC (P5E) kénnen auRerdem an dem 15-poligen Steckverbinder (mitden Ein- und Ausgangen der PLC) als
Betriebs- oder Steuerspannungen fiir andere Komponenten der Maschine abgenommen werden:

13 GND Masse
14 P12 PO Stromversorgung +12 V
15 P5E PO Stromversorgung +5 V

Dabei ist zu beachten, dal} die Belastbarkeit der Betriebsspannungsversorgung auch fiir hier
angeschlossene, externe Komponenten ausreichen mufd und diese Ausgange intern mit 200 mA abgesichert
sind (selbstriickstellende Sicherungen "Polyswitch"). Eine Riickwarts-Einspeisung der Betriebsspannung lber
den Ausgang P12 ist nicht zulassig.

Zur Vermeidung von EMV-Problemen empfiehlt sich jedoch eine Potentialtrennung zwischen der
Betriebsspannungsversorgung der Steuerung und der Steuerspannungsversorgung der Maschine, indem ein
separates Netzgerat fur die Steuerspannung eingesetzt wird (dieses muf} aufjeden Fall vorhanden sein, wenn
eine Steuerspannung von 24 V DC verwendet wird).

Das Handbediengerat erhélt seine Stromversorgung tiber den USB-Steckverbinder; ein separates Netzgerat
ist daher fir diese Baugruppe nicht erforderlich.
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1.2.7

Sicherheitsuberwachung

Eingang Sicherheitsiiberwachung CAL

Bei der Integration der Steuerung NCdrive XT basic ist zu beachten, daf} alle sicherheitsrelevanten Funktionen
der Maschine (insbesondere Not-Aus und Not-Halt) unabhangig von der Steuerung durch geeignete Bauteile
zu Uberwachen und zu schalten sind. Der Steuerung selbst kommt dabei nur die Aufgabe zu, den Zustand der
Sicherheitsiberwachung zu erkennen, um beim Ablauf der CNC-Funktionen entsprechend reagieren und dem
Bediener die entsprechenden Meldungen anzeigen zu kdnnen. Hierzu dient der Eingang CAL am 15-poligen
Steckverbinder des Steuergerates:

10 CAL LI Not-Aus
21.25 GND Masse

Dieser Eingang ist so zu beschalten, daR® an ihm bei betriebsbereiter Maschine ein TTL-High-Signal (+ 5 V)
gegenliber GND anliegt, welches auf TTL-Low (0 V) wechselt, wenn die Maschine in den Not-Aus-Zustand

versetzt wird (z.B. vom Bediener iber den Not-Aus-Schalter der Maschine oder von der Steuerung tber den
Ausgang CEO). Die CNC-Steuerung reagiert dann entsprechend und zeigt den Status "NOT-AUS" an.

Ausgang Not-Aus CEO

Es ist die Moglichkeit vorgesehen, durch die Software der Steuerung die Maschine in den Not-Aus-Zustand zu
versetzen; hierzu dient der Not-Aus-Ausgang CEO des Steuergerates (am 15-poligen Steckverbinder der PLC).
Dabei ist sicherzustellen, daf’ ein Versagen dieser Funktion nicht zu einer Gefahrdungssituation fihren kann,
da die Steuerung selbst keine sicherheitsrelevanten Funktionen ibernehmen darf.

Nach dem Einschalten der Maschine (und damit der Spannungsversorgung der Steuerung) ist das Relais im
Steuergerat, welches den Ausgang CEO schaltet, zunachst angezogen. Uber den SchlieRerkontakt dieses
Relais ist damit CEO (Pin 6) mit COM (Pin 7) verbunden:

6 CEO DO Not-Aus
7 COM Bezugspotential CEO

Folgende Situationen kénnen dazu fiihren, daf} das Relais abféllt und damit die Verbindung zwischen den Pins
6 und 7 trennt:

Unterbrechung der Datenleitung zwischen Leitrechner (PC) und Steuergerat
Fehlfunktion ("Absturz") der CNC-Software oder des Windows-Betriebssystems
Alarmmeldung eines Achsantriebs Gber den Eingang MAL

explizites Abschalten des CEO-Relais durch die PLC (Funktion EPOFF)

Das Ricksetzen des CEO-Relais in den angezogenen Zustand kann folgendermafen erfolgen:
e Aus-und Wiedereinschalten ("Reset") der Steuerung lber den Hauptschalter der Maschine

¢ Aus-und Wiedereinschalten der Maschine tber die CNC-Benutzeroberfliche (sofern ohne Reset der
Steuerung noch maoglich)
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1.2.8

Achsantriebe

Ausgange fiir Schritt-/Richtungssignale MSn/MDn

Die Ansteuerung der Leistungselektronik der Achsen erfolgt liber getrennte Schritt- und Richtungssignale je
Achse.

Folgende Pins des 25-poligen Steckverbinders sind hierzu mit der Leistungselektronik zu verbinden:

2 MD1 LO Richtungssignal Achse 1
3 MS1 LO Schrittimpuls Achse 1

4 MD2 LO Richtungssignal Achse 2
5 MS2 LO Schrittimpuls Achse 2

6 MD3 LO Richtungssignal Achse 3
7 MS3 LO Schrittimpuls Achse 3

8 MD4 LO Richtungssignal Achse 4
9 MS4 LO Schrittimpuls Achse 4

16 MD5 LO Richtungssignal Achse 5
17 MS5 LO Schrittimpuls Achse 5
21.25 GND Masse

Bei den Signalen handelt es sich um TTL-Ausgange, die jeweils mit max. 50 mA (Sink oder Source) belastet
werden dirfen. Die Verbindungsleitung muf} geschirmt sein.

Eingang Regleralarm MAL

Bei diesem AnschluR handelt es sich um einen ber Optokoppler potentialgetrennten TTL-Eingang am 25-
poligen Steckverbinder:

20 MAL LI Regleralarm
21.25 GND Masse

Ublichwerweise wird er so beschaltet, daR bei funktionsfihiger Leistungselektronik der Achsen eine
Spannung von 5 V anliegt, die im Fehlerfalle ("Regleralarm") auf 0 Vwechselt. Die Steuerung meldetdann den
Alarm dem Bediener und setzt die Maschine tUber CEO still. Der Eingang MAL kann auch uber die
Konfigurationssoftware invertiert werden; dann ist 0 Vder Normalzustand und bei 5 Vwird der Alarm ausgeldst.
Wenn der Eingang nicht bendtigt wird, sollte er unbeschaltet bleiben oder mit GND verbunden und die
Invertierung aktiviert werden.

Eingdnge fiir Referenzschalter MLn

Die Referenzschalter werden ebenfalls iber den 25-poligen Steckverbinder angeschlossen. Folgende Pins
werden hierzu verwendet:

11 ML3 LI Referenzschalter Achse 3
12 ML2 LI Referenzschalter Achse 2
13 ML1 LI Referenzschalter Achse 1
15 ML4 LI Referenzschalter Achse 4
19 ML5 LI Referenzschalter Achse 5
21.25 GND Masse

Bei diesen Anschlissen handelt es sich um tber Optokoppler potentialgetrennte TTL-Eingdnge mit einem
internen Pull-Up-Widerstand von 1,5 kOhm. Alle diese Eingange sind per Software-Konfiguration invertierbar.
Die Verbindungsleitung muf geschirmt sein.

22



NCdrive XT Inbetriebnahmehandbuch

Werden die Referenzschalter an der Leistungselektronik angeschlossen und hat diese wiederum
entsprechende TTL-Ausgange, kénnen diese direkt mit 0.g. Pins verbunden werden.

Es istauch mdglich, die Schalter direkt am Steuergerat anzuschlieRen. Hierzu verbindet man jeweils einen
Anschlufd des Schalters mitdem entsprechenden Eingangs-Pin und den anderen mit Masse (GND). Auf
dieselbe Weise kénnen induktive Naherungsschalter (Initiatoren) mit Open-Collector- oder TTL-Ausgang
angeschlossen werden. Der Anschlul von Naherungsschaltern mit 24V-Ausgang ist nur Uber einen
Pegelwandler bzw. Spannungsteiler méglich.

Fir die Referenzschalter sollten Offnerkontakte verwendet werden, damit bei Leitungsunterbrechungen eine
Refenzfahrt verhindert wird.

23



NCdrive XT Inbetriebnahmehandbuch

1.2.9

Hauptspindelantrieb

Ausgang Drehzahisollwert MSP
Am 25-poligen Steckverbinder ist ein Analogausgang fur den Drehzahlsollwert vorgesehen:

18 MSP AO Drehzahlsollwert Hauptspindel
21.25 GND Masse

Dieser Ausgang dient der Drehzahlsteuerung der Hauptspindel (iber eine Spannung von 0 bis 10 V. Es handelt
sich um einen Trennverstarkerausgang, der mit max. 50 mAbzw. 2 kOhm belastet werden darf.

Der Analogausgang kann direkt mitdem Eingang eines Drehzahlstellers (zB. Frequenzumrichter) verbunden
werden. Die Ausgangsspannung liegt zwischen Pin 18 und Masse (GND bzw. Pin 21 bis 25) an.

Die minimale und die maximale Ausgangsspannung bzw. die bei Minimal- und Maximaldrehzahl
ausgegebenen Spannungen kénnen Uber die Inbetriebnahmesoftware im Bereich von 0 bis 10.000 mV
konfiguriert werden, so daf} auch Frequenzumrichter mit geringerer Sollwertspannung (z.B. 0 bis 5 V)
angeschlossen werden kdnnen.

Digitalausgéange OS7 und OS2

Am 25-poligen Steckverbinder sind zwei Pins als Ausgéange fiir Schaltfunktionen im Zusammenhang mit der
Hauptspindel vorgesehen:

1 0s1 LO Digitalausgang 1 (Hauptspindel)
14 082 LO Digitalausgang 2 (KihImittel)
21.25 GND Masse

Bei den Anschlissen handelt es sich um TTL-Ausgange, die mit max. 50 mAbelastet werden durfen.

Beinhaltet die Leistungselektronik bereits TTL-Eingange fiir zwei integrierte Relais (z.B. fir Hauptspindel und
Kihlmittel), werden Pin 1 und Pin 14 direkt mit dem Leistungsteil verbunden.

Es istauch moglich, an diesen Ausgangen jeweils direkt ein Relais anzuschlieen. Allerdings muR es sich
dabei um ein 5 V-Relais mit sehr geringer Stromaufnahme (< 50 mA) handeln und es muf} eine antiparallele
Schutzdiode vorgesehen werden. Hierzu kann zB. ein 5 V-Reedrelais mit integrierter Diode verwendet werden,
welches dann wiederum ein gréfReres Relais schaltet.
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Encodereingdnge EA*/EB*IEZ*

Besonders bei Drehmaschinen kann es erforderlich sein, die aktuelle Istdrehzahl der Hauptspindel zu
ermitteln und/oder die Vorschubbewegung der Achsantriebe mit der umlaufenden Hauptspindel zu
synchronisieren ("elektronische Leitspindel"). Hierzu kann am 8-poligen Steckverbinder ein Drehgeber
("Encoder") angeschlossen werden:

1 P5SE PO Stromversorgung +5 V
2 EA+ LI Kanal A+

3 EA- LI Kanal A-

4 EB+ LI Kanal B +

5 EB- LI Kanal B -

6 EZ+ LI Kanal Z +

7 EZ- LI Kanal Z -

8 GND Masse

Ein Drehgeber mit einer Betriebsspannung von 5 V und einer Schnittstelle nach RS-422-Standard kann hier
direkt angeschlossen werden.

AlternativaRt sich ein induktiver Drehzahlsensor mit Drehrichtungserkennung anschlieRen, der tiber Open-
Collector-Ausgange fur Takt und Richtung verfligt. Hierzu wird der Taktausgang an Pin 3 (EA-) und der
Richtungsausgang an Pin 5 (EB-) angeschlossen; Pin 2 (EA+) und Pin 4 (EB+) werden jeweils Uber einen
Widerstand von 1 kOhm mit Pin 1 (P5E) verbunden.

EZ+ und EZ-kodnnen in diesem Falle unbeschaltet bleiben (allerdings istdann keine Bestimmung der
absoluten Spindelposition mdglich) oder dem AnschluB3 eines induktiven Naherungsschalters mit Open-
Collector-Ausgang dienen, der die Indexmarke erkennt. Hierzu wird der Ausgang des Schalters mit Pin 7 (EZ-)
verbunden und ein dritter Widerstand von 1 kOhm von Pin 6 (EZ+) nach Pin 1 (P5E) geschaltet.
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1.210 PLC

Digitaleingénge Inn

Vier Uber Optokoppler potentialgetrennte Eingadnge stehen ber den 15-poligen Steckverbinder zur Verfligung:

8 101 DI Digitaleingang 1

9 102 DI Digitaleingang 2

10 103 DI Digitaleingang 3

11 104 DI Digitaleingang 4

12 COM Bezugspotential 101..104
13 GND Masse

14 P12 PO Stromversorgung +12 V
15 P5E PO Stromversorgung +5 V

Es werden bidirektionale Optokoppler verwendet, so dafl DC-Eingangsspannungen beliebiger Polaritat
zwischen dem gemeinsamen Pin 12 (COM) und den einzelnen Eingangspins (8 bis 11) angelegt werden
kénnen.

Die integrierten Vorwiderstdnde der Optokoppler sind fur Steuerspannungen von 5 Vbis 24 Vausgelegt; 5V
und 12 Vstehen an Pin 15 und 14 gegen GND (Pin 13) zur Verfigung.

Digitalausgange Onn
Am 15-poligen Steckverbinder stehen vier potentialgetrennte Ausgange zur Verfiigung:

001 DO Digitalausgang 1
002 DO Digitalausgang 2
003 DO Digitalausgang 3
004 DO Digitalausgang 4
COM Bezugspotential 001..004

A WON -

Diese Ausgange werden durch vier im Steuergerat integrierte Reedrelais gegen den gemeinsamen Anschlufy
(COM) an Pin 5 geschaltet.

Die Ausgéange durfen mitmax. 1 Aund max. 48 VDC belastet werden. Dabei darf eine Last von 15 W nicht
Uberschritten werden, d.h. bei 24 V Steuerspannung reduzert sich z.B. der maximale Strom auf 0,6 A. Fir
groRere Lasten (zB. Leistungsschiitze oder groRe Magnetventile) miissen daher weitere Relais
zwischengeschaltet werden.

Wenn durch einen der Ausgéange eine induktive Laste (Relais, Schiitz, Magnetventil) geschaltet wird, ist

unbedingt eine zur Last antiparallele Schutzdiode vorzusehen, damit das enstprechende Reedrelais im
Steuergerat nicht beschadigt wird.
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1.3 EG-Konformitatserklarung

EC - Declaration of Conformity

Der Hersteller

The manufacturer

4CAM GmbH
Hauptstrasse 18
86756 Reimlingen

erklart hiermit, dass folgendes Produkt
hereby declares that the following product

Gerateart: NCdriveXT Controller
Device: NCdriveXT Controller

Typ: NCdrive XT basic

Type: NCdrive XT basic

mit den Vorschriften folgender Europaischer Richtlinien tUbereinstimmt:
complies with the requirements of the European Directives:

EG-Richtlinie 2004/108/EG

EC-Directive 2004/108/EC

EMV Richtlinie
EMC directive

Folgende harmonisierte Normen wurden angewandt:
Following harmonized standards have been applied:

EN 61000-6-2:2005

EN 61000-4-2:2007

EN 61000-4-4:2004

EN 61000-4-5:2006

EN 61000-4-11:2004

EN 61000-6-3:2007

Reimlingen, 19.10.2013
@]

@

EMV - Fachgrundnorm - Stérfestigkeit fiir Industriebereich
EMC - Generic standards - Immunity for industrial environments

EMV - Priif- und Messverfahren - Priifung der Storfestigkeit gegen Entladung
statischer Elektrizitat (ESD)
EMC - Testing and measurement techniques; Electrostatic discharge immunity test

EMV - Priif- und Messverfahren - Priifung der Storfestigkeit gegen schnelle
transiente elektrische StorgréBen (Burst)
EMC - Testing and measurement techniques - Electrical fast transient/burst immunity test

EMV - Priif- und Messverfahren - Priifung der Storfestigkeit gegen
energiereiche Impulse (Surge)
EMC - Testing and measurement techniques - Surge immunity test

EMV - Priif- und Messverfahren - Priifung der Storfestigkeit gegen
Spannungseinbriiche / Spannungsunterbrechungen

EMC - Testing and measurement techniques - Voltage dips, short interruptions and voltage
variations immunity tests

EMV - Fachgrundnorm - Stéraussendung Wohn- und Geschéftsbereich ,

Kleinbetriebe
EMC - emission standard for residential, commercial and light-industrial environments
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2

Softwareinstallation

Ein wesentlicher Teil der Software der CNC-Steuerung NCdrive XT wird auf einem PC unter dem
Betriebssystem Microsoft Windows ausgefiihrt. Da bei der Verwendung dieses Betriebssystems als Basis fir
eine CNC-Steuerung erhdhte Anforderungen beziiglich Stabilitdt, Bedienbarkeit und Zeitverhalten zu erfiillen
sind, ist eine sorgfaltige Konfiguration und Uberpriifung der Windows-Einstellungen Voraussetzung fiir eine
erfolgreiche Installation und Inbetriebnahme der NCdrive XT-Software.

Folgende Betriebssystemversionen werden unterstutz:
e Microsoft Windows 7 bis Windows 10, 32 oder 64 Bit

Die Software der Steuerung NCdrive XT besteht aus verschiedenen Komponenten (Programm- und
Datendateien), die vor der ersten Inbetriebnahme auf den Windows-PC zu lbertragen sind. Ein Teil dieser
Dateien enthalt Parameter und Einstellungen, die nach der Installation (im Rahmen der Inbetriebnahme)
maschinenspezfisch gedndert werden; ein anderer Teil enthalt Programmcode und Dokumentation, die einer
fortlaufenden Aktualisierung durch den Hersteller unterworfen sind. Ein Programm zur automatisierten
Durchfiihrung der Softwareinstallation ("Setup") dient sowohl zur Erstinstallation aller Softwarekomponenten
als auch zu deren spaterer Aktualisierung und stellt sicher, daf3 bei Aktualisierungen die maschinenspezfisch
angepaldten Dateien nicht Uberschrieben werden.

Unter den bei der Erstinstallation und bei spateren Aktualisierungen auf den PC (bertragenen Dateien
befinden sich auch solche, die Programmcode enthalten, der von den Mikrocontrollern der
Hardwarebaugruppen ausgefiihrt wird - die sogenannte "Firmware". Daher muf nach der Ubertragung der
Firmware aufden PC (durch das Setup-Programm) diese noch in den Programmspeicher der einzelnen
Baugruppen lUbertragen werden. Auch dieses Installationsverfahren lauft automatisiert unter Kontrolle eines
entsprechenden PC-Programms ab.
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2.1

Betriebssystem

Durch entsprechende Konfiguration von Microsoft Windows muf} gewahrleistet sein, daf3 kontinuierlich die
maximale Rechnerleistung zur Verfiigung steht und keine Unterbrechungen oder Verzégerungen bei der
Ausflihrung der CNC-Steuersoftware auftreten konnen. Desweiteren missen Bildschirmanzeige der CNC-
Steuerung und Tastatur bzw. Touchscreen bei eingeschalteter Maschine stets sichtbar bzw. verfligbar sein,
damit der Bediener in Gefahrensituationen unverziiglich reagieren kann.

Hierzu sind folgende Aspekte zu beachten:

Energiesparoptionen

Es sollten stets der Energiesparplan Héchstleistung ausgewahlt und das automatische Ausschalten von
Bildschirm und Festplatte deaktiviert werden.

Anzeigeeinstellungen

Die Bildschirmschonerfunktion sollte vollstdndig deaktiviert sein und es sollte ein einfarbiger
Desktophintergrund gewahlt werden. Die Fensterdarstellungsoption Transparenz aktivieren ("Windows Aero")
sollte nicht verwendet werden. Die Anzeigeauflésung mul passend eingestellt werden; ein "virtueller Desktop"
mit hdherer Auflosung als der des Bildschirms sollte nicht verwendet werden. Die CNC-Bildschirmanzeige
sollte auf den Vollbild- und nicht auf den Fenstermodus eingestellt und dabei die Vordergrundanzeige der
Taskleiste deaktiviert sein.

Hintergrundfunktionen
Folgende, im Hintergrund ablaufende Systemfunktionen sind zu deaktivieren:

Benutzerkontensteuerung
Sicherheitscenter-Benachrichtigungen
Systemwiederherstellung
automatische Updates

Sidebar und Begriflungscenter

Fir alle Datentrager des Rechners sind folgende Funktionen zu deaktivieren:

o "Laufwerk fiir schnelle Suche indizieren"
¢ automatische (geplante) Datentragerdefragmentierung
e automatische Wiedergabe (bei Wechseldatentragern)

Fremdsoftware

Die CNC-Software ermdglicht es, fir den Maschinenbediener erforderliche Fremdsoftware (CAM-System,
Werkzeugverwaltung etc.) Gber die CNC-Benutzeroberflache aufzurufen, wenn die Maschine sich einem
sicheren Zustand befindet. Uber diese bei der Inbetriebnahme der Steuerung als Zusatzsoftware konfigurierten
PC-Anwendungen hinaus sollte keine weitere Fremdsoftware parallel zur CNC-Software auf dem Rechner der
Steuerung genutzt werden. Auch Uber die Autostart-Funktion von Windows gestartete Hilfsprogramme, wie zB.
die Schnellstartfunktionen verschiedener Office-Anwendungen, sollten nicht aktivsein, wenn die CNC-Software
genutzt wird. Ebenso sollte der automatische Start von Diensten, die nicht unbedingt benétigt werden,
deaktiviert sein.
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Virenscanner

Im Hintergrund aktive Virenscanner konnen die Leistung eines Windows-PCs erheblich einschranken, wenn
sie so konfiguriert sind, dal sie automatisch Updates liber das Internet beziehen oder zu bestimmten
Zeitpunkten von selbst mitdem Absuchen der Festplatte beginnen. Wenn daher ein Virenscanner auf dem
CNC-PC installiert werden soll, mu® seine Konfiguration entsprechend angepalt und sorgfaltig gepruft
werden. Bei einem ausschlieBlich fir eine CNC-Steuerung genutzten PC ist jedoch das Risiko eines
Virenbefalls sehr gering, so daf} hier besser auf die Installation eines Virenscanners verzichtet werden sollte.
Auch bei Bestehen eines Internetzugangs (z.B. fiir die Fernwartung) ist ein solcher PC durch eine Firewall
ausreichend geschitzt.

Netzwerkverbindungen
Es mul sichergestellt sein, dal® ein Ausfall von Netzwerkverbindungen keine Auswirkungen auf die
Ausfuhrung der CNC-Software hat. Die CNC-Software greift wahrend des Betriebs auf Datendateien im

NCdrive XT-Systemverzeichnis zu; dieses darf daher nicht auf einem Netzwerklaufwerk oder einem externen
(entfernbaren) Datentrager installiert sein.
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2.2

PC-Software

Sowohl zur Erstinstallation als auch fur spatere Aktualisierungen der PC-Software dient das Programm
NCdriveSetup. Es handelt sich dabei um eine sich nach Programmaufruf selbst entpackende Archivdatei.
Folgendes Dialogfenster wird nach dem Aufruf des Programms angezeigt:

WinZip Self-Extractor - NCdriveSetup.exe

Wahlen Sie "Setup”, um NCdrive auf lhrem Computer zu

installieren. [ﬂJ
Das Archiv wird dann in ein temporares Verzeichnis | Schliefen

entpackt und das Setup-Programm wird gestartet.
[ o

Nach Betatigung der Schaltflache Setup werden die im Archiventhaltenen Dateien in ein temporares
Verzeichnis entpackt und das eigentliche Installationsprogramm wird gestartet:

NCdrive XT - Setup e

Dieses Programm installiert die Software | oK |
in das angegebene Zielverzeichnis oder ——

N C d ri Ve X?_ ﬁ < aktualisiert die dort installierte Software. Abbrechen

Zielverzeichnis:

next generation =" =

Sprache:

|Deutsch -

Unter Zielverzeichnis ist hier das Verzeichnis fir die Dateien und Unterverzeichnisse der CNC-Software
("Systemverzeichnis") anzugeben. Vorgeschlagen wird das Verzeichnis \NCdrive auf dem Laufwerk, auf dem
sich das Windows-Programmverzeichnis befindet. Wenn das Zielverzeichnis noch nicht existiert, wird es neu
erstellt. Andernfalls wird geprift, ob sich darin eine giiltige NCdrive XT-Installation befindet. Ist das der Fall,
wird nach Anzeige einer zu bestatigenden Meldung eine Aktualisierung dieser Installation durchgefihrt. Bei der
Erstinstallation ist zu beachten, daf} sich das Zielverzeichnis nicht auf einem Netzwerklaufwerk oder einem
Wechseldatentrager befinden darf.

Unter Sprache kann die landesspezfische Sprache ausgewahlt werden; NCdriveSetup installiert dann bei
bestimmten Dateien, welche landesspezfische Ressourcen enthalten, die der ausgewahlten Sprache
entsprechenden Dateiversionen. Die installierte Sprache kann jederzeit durch erneuten Aufruf von
NCdriveSetup geandert werden.
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Folgende Dateien werden im Systemverzeichnis installiert:

NCdriveBus.dll (Kommunikation PC/Buseinheiten)
NCdriveSim.dll (Frés- und Drehsimulation)
NCdriveLib.dIl (Werkzeugbibliothek)
NCdriveCtl.dll (CNC-Betriebssystem)
NCdriveKbd.dll (Tastaturschnittstelle)
NCdriveNet.exe (Netzwerkeinstellungen)
NCdriveUpd.exe (Firmware-Update)
NCdriveCfg.exe (Parametrierprogramm)
NCdriveDgs.exe (Diagnoseprogramm)

NCdrive CNC.exe (CNC-Benutzeroberflache)
NCtools.exe (Werkzeugverwaltung)

NCdrive.ini (maschinenspezfische Parameterdatei)
SiUSBXp.dll (USB-Schnittstelle)

Hinzu kommen folgende Dateien mit landesspezfischen Ressourcen, deren Version in Abhangigkeit der
ausgewahlten Sprache installiert wird:

NCdriveLib .ltx (Werkzeugbibliothek)

NCdriveNet.ltx (Netzwerkeinstellungen)

NCdriveUpd.ltx (Firmware-Update)

NCdriveCfg.ltx (Parametrierprogramm)

NCdriveDgs.ltx (Diagnoseprogramm)

NCdrive CNC.lItx (CNC-Benutzeroberflache)

NCdrive CNC.itx (CNC-Benutzeroberflache; Eingabeunterstiitzung)

Das Systemverzeichnis enthalt dariiber hinaus eine Reihe von Unterverzeichnissen:

CNC (Arbeitsverzeichnis fur NCdrive CNC.exe)

PLC (Quellcode der PLC-Programme)

BIN (Firmwaredateien fur NCdriveUpd.exe)

INI (optionale Parameterdateien fiir NCdriveCfg.exe)
PAR (optionale Parametersatze fur NCdriveCfg.exe)
DOC (Hilfedateien und Handbucher)

Driver (USB-Treibersoftware)

Wahrend der Laufzeit nutzt die CNC-Steuerung folgende (von ihr automatisch erstellte) Datendateien im
Unterverzeichnis CNC:

NCdrive.nc (aktuelles NC-Programm)
NCdrive.tls (aktuelle Werkzeugliste)
NCdrive.zpt (aktuelle Nullpunkte)
NCdrive.sts (Statusdatei)

NCdrive.plc (PLC-Datendatei)
NCdrive.log (Logdatei)

Die Dateien NCdrive.nc, NCdrive.tls und NCdrive.zpt werden auch als Schnittstelle zu externer Zusatzsoftware
(zB. CAD, NC-Editor) verwendet. Nach Aufruf einer solchen externen Applikation durch die CNC-Steuerung
werden diese Dateien auf Veranderung hin Gberprift und ggf. automatisch neu geladen. Wird eine dieser
Dateien von einer externen Applikation verandert, die nicht aus der CNC-Oberfladche heraus aufgerufen wurde,
erkennt dieses die CNC-Steuerung ebenfalls, |adt die Datei jedoch nicht automatisch neu, sondern erst nach
Bestatigung einer entsprechenden Meldung durch den Benutzer.
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Nach der Erstinbetriebnahme der Maschine und jeweils nach Anderungen der maschinenspezfischen
Parameter empfiehlt es sich, die Datei NCdrive.ini (im Systemverzeichnis) und den Inhalt der Verzeichnisse
CNC und PLC auf einen Wechseldatentrager zu sichern und diesen an der Maschine (zB. im Schaltschrank)
zu verwahren.

Es empfiehlt sich, die CNC-Software beim Einschalten des PC automatisch zu starten. Zu diesem Zweck ist

eine Verknupfung auf die Datei NCdriveCNC.exe (im Systemverzeichnis) zu erstellen und in den Autostart-
Ordner des Windows-Startmenus zu verschieben.
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2.3

Netzwerk

Abhéangig von der Hardwarekonfiguration erfolgt die Kommunikation zwischen PC und Steuerungshardware
entweder Uber USB ("Universal Serial Bus") oder uber Ethernet bzw. TCP/IP:

usB

Das Programm NCdriveSetup.exe installiertim Zielverzeichnis ein Unterverzechnis Driver. Dieses enthalt
Treibersoftware, die fiir die Verwendung der USB-Schnittstelle benétigt wird, und wird dann manuell
ausgewahlt, wenn Windows nach dem Speicherort der Treibersoftware fragt.

Jedes Steuergerat mit USB-Schnittstelle ist mit einer Seriennummer versehen, die im USB-Netzwerk zur
Adressierung benutzt wird. Wenn mehrere Steuergerate mit USB-Schnittstelle an den PC angeschlossen sind,
mul bei der Inbetriebnahme der Steuerung im Parameterfeld Adresse diese Seriennummer eingetragen
werden; ist nur ein einzelnes Steuergerat mit USB-Schnittstelle angeschlossen, kann das Feld Adresse leer
bleiben; die USB-Adresse wird dann automatisch erkannt.

Ethernet

Fir die Nutzung der Ethernet-Schnittstelle sind keine besonderen Treiber erforderlich.

Zur Adressierung im Netzwerk missen jedem Steuergeratindividuelle TCP/IP-Parameter zugeordnet werden.
Die dabei vergebene IP-Adresse wird dann bei der Inbetriebnahme der Steuerung im Parameterfeld Adresse
eingetragen. Hierzu dient das Programm NCdriveNet.exe, welches Uber das Startmenu aufrufbar ist.

Das Programm ermdéglicht es, die aktuellen Netzwerkeinstellungen der Steuerungshardware auszulesen
und/oder neue Netzwerkeinstellungen in den Speicher der Steuerung zuriickzuschreiben. Um das Programm
zu verwenden, ist zunachst die Stromversorgung der Steuerung einzuschalten (lblicherweise durch
Einschalten des Hauptschalters der Maschine). Die CNC-Benutzeroberflache (Programm NCdrive CNC) oder

das Inbetriebnahmeprogramm (NCdriveCfg) diirfen nicht aktivsein und missen ggf. beendet werden. Nach
Aufruf von NCdriveNet erscheint folgendes Dialogfenster:

ﬁ MCdrive XT - Netzwerkeinstellungen ||

aktuelle IP-&dresse 192.168.0111 e |
neue |P-ddesse  192168.0.111

Subnetzmazke 205.255.255.0 ' Beenden

Standardgateway 0000

Lesen

liest die aktuellen Netzwerkeinstellungen und zeigt sie an. Hierzu ist zunachst die aktuelle IP-Adresse
anzugeben; nach Betatigung der Schaltfliche Lesen wird dann eine Netzwerkverbindung zu der Baugruppe mit
dieser Adresse aufgebaut und deren aktuelle Einstellungen werden unter neue IP-Adresse (= aktuelle IP-
Adresse), Subnetzmaske und Standardgateway angezeigt.
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Schreiben

schreibt die neue IP-Adresse, die Subnetzmaske und das Standardgateway in den Speicher der durch
aktuelle IP-Adresse adressierten Hardwarebaugruppe.

Im Auslieferungszustand sind folgende Netzwerkeinstellungen vom Hersteller voreingestellt:
IP-Adresse = 192.168.0.111

Subnetzmaske = 255.255.255.0
Standardgateway = 0.0.0.0

Das Riicksetzen auf Auslieferungszustand erfolgt durch anlegen der Stromversorgung bei elektrisch aktiver
USB-Verbindung
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24

Firmware

Bei der Erstinstallation der NCdrive XT-Software und bei deren Aktualisierung speichertdas Programm
NCdriveSetup im Unterverzeichnis BIN des NCdrive XT-Systemverzeichnisses eine Reihe von
Firmwaredateien. Diese enthalten ausfiihrbaren Programmcode, der nicht auf dem PC ablauft, sondern auf
den Mikrocontrollern der Hardwarebaugruppen. Aus diesem Grunde muR eine Ubertragung der Firmware in
den Programmspeicher der Hardware durchgefiihrt werden. Hierzu dient das Programm NCdriveUpd, welches
sich im NCdrive XT-Systemverzeichnis befindet und mit der Auswahl Firmware-Update Gber das Windows-
Startmenu aufgerufen werden kann.

Um ein Firmware-Update durchzufihren, ist zunachst die Stromversorgung der Steuerung einzuschalten
(ublicherweise durch Einschalten des Hauptschalters der Maschine). Die CNC-Benutzeroberflache
(Programm NCdriveCNC) oder das Inbetriebnahmeprogramm (NCdriveCfg) diirfen nicht aktivsein und
mussen ggf. beendet werden. Nach Aufruf von NCdriveUpd erscheint dessen Dialogfenster und die
Ubertragung der Firmware kann mit der Schaltfldche Ausfiihren gestartet werden:

ﬁ MCdrive XT basic - Firmware—Upd_atl Lihj
Baugruppe | Auzfiibren |

Folgende Informationen werden wahrend der Ubertragung der Firmwaredateien angezeigt:

Baugruppe

ist die fortlaufende Nummer der aktuell programmierten Baugruppe.

Dateiname

istder Name der aktuell aus dem im NCdrive XT-Systemverzeichnis befindlichen Unterverzeichnis BIN
Ubertragenen Firmwaredatei.

Nach fehlerfreier Ausfiihrung des Firmware-Updates erscheint die Meldung "Die Firmware wurde korrekt
Ubertragen."; in diesem Falle kann anschlieRend die CNC-Benutzeroberflache (NCdriveCNC) oder das
Inbetriebnahmeprogramm (NCdriveCfg) aufgerufen werden. Wenn ein Fehler beim Firmware-Update auftrat,
erscheint eine entsprechende Fehlermeldung; in diesem Falle mul} die Stromversorgung der Steuerung aus-
und wieder eingeschaltet werden und das Firmware-Update ist zu wiederholen (ein Aufruf von NCdrive CNC
oder NCdriveCfg ist dann zunachst nicht mehr maoglich).
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3

Inbetriebnahme

Die Inbetriebnahme einer mit NCdrive XT als CNC-Steuerung ausgestatteten Maschine umfasstdie
Parametrierung der Steuerung, die Implementation der maschinenspezifischen PLC-Anforderungen sowie
Test und Diagnose der Maschinenfunktionen.

Fur diese Aufgaben stehen das Parametrierprogramm NCdriveCfg und das Diagnoseprogramm NCdriveDgs
zur Verfugung, welche mit den Auswahlen Parameter und Diagnose uber das Windows-Startmeni aufgerufen
werden kdnnen.

Die mit NCdriveCfg verwalteten und von der CNC-Steuerung verwendeteten Parameter werden in der Datei
NCdrive.iniim Systemverzeichnis der CNC-Steuersoftware gespeichert. Sollen verschiedene Versionen dieser
Datei vorgehalten werden, sollten diese im Unterverzeichnis INI/ abgelegt werden. Hierzu stehen die
Meniiauswahlen "Datei/Offnen..." und "Datei/Speichern unter..." zur Verfiigung. Mit diesen Meniifunktionen kann
eine Datei aus dem Verzeichnis IN/ (oder einem anderen Verzeichnis) ausgewahlt und als NCdrive.ini in das
Systemverzeichnis kopiert werden bzw. die Datei NCdrive.ini aus dem Systemverzeichnis in das Verzeichnis
INI (oder ein anderes Verzeichnis) kopiert und dabei mit einem anderen Namen versehen werden.

Fir die Benutzung der Programme NCdriveCfg und NCdriveDgs ist ein Zeigegerat (Maus, Trackball 0.4.)
empfehlenswert; dieses muss bei der Inbetriebnahme ggf. extern an den Rechner der Steuerung
angeschlossen werden. Aulerdem ist eine Bildschirmaufldésung von mindestens 1024 x 768 erforderlich, so
dass bei Maschinen mit kleinerem Bildschirm (Aufldsung 800 x600) ein externer Bildschirm anzuschlielen
oder ein anderer Rechner fiir die Inbetriebnahme zu verwenden ist.
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3.1

Parameter

Mit der Auswahl Parameter des Hauptmenis kénnen einzelne Parameterseiten aufgerufen werden.

Jede dieser Seiten enthalt eine Schaltfliche Ubernehmen; erst nach Betatigung dieser Schaltflache werden
die auf der Seite vorgenommenen Anderungen gespeichert.

Enthalt die Parameterseite eine Auswahlliste auf der linken Seite des Fensters, ermdglicht sie die Eingabe
und Anderung mehrerer Parameterséatze (zB. fir mehrere Achsen). Hier ist zundchst ein Element aus der Liste
auszuwahlen dessen Parameter dann angezeigt werden. Nach Anderungen ist fiir jedes einzelne Element die
Schaltflache Ubernehmen zu betétigen. Solange die Eingaben auf der Parameterseite unvollstéandig sind oder
wenn sie unglltige Werte enthalten, ist diese Schaltflache deaktiviert.

Eine zweite Schaltflache Entfernen 16scht das aktuell ausgewahlte Element bzw. den ausgewahlten
Parametersatzaus der Liste.

Die einzelnen auf einer Parameterseite mit Auswabhlliste zu bearbeitenden Elemente sind jeweils durch eine
Nummer ID eindeutig gekennzeichnet. Die /ID muss nicht lickenlos aufsteigend vergeben werden, es kdnnen
auch "sprechende" Nummern bzw. Nummernkreise gebildet werden (z.B. bei Ein- oder Ausgangen der PLC).
AulRerdem sind die Elemente mit einer Bezeichnung versehen. Diese kann beliebigen Text enthalten (max.
255 Zeichen lang), darf aber nicht leer sein.

Die Auswahlliste ist nach ID-Nummern sortiert; neben der /D wird in der Liste die Bezeichnung dargestellt. Ein
neues Element wird der Liste automatisch hinzugefiigt, wenn mit der Schaltflaiche Ubernehmen ein
Parametersatz gespeichert wird, dessen /D noch nichtin der Liste enthalten ist. Um eine ID zu &ndern
selektiert man zunachstdas Elementin der Liste und betatigt dann die Schaltflache Entfernen. Dabei bleiben
die Daten des geldschten Parametersatzes in den Eingabefeldern der Parameterseite erhalten und kénnen
nach Eingabe einer neuen ID mit Ubernehmen der Liste wieder hinzugefiigt werden.

Mit der Option inaktiv (rechts unten auf der Parameterseite) kann ein Parametersatzfiir den Betrieb der
Maschine gesperrt werden; die Steuerung verhalt sich dann zur Laufzeit so, als ware der Parametersatzmit der
Schaltflache Entfernen geldscht worden, jedoch kann er dann durch Ausschalten der Option inaktiv jederzeit
wieder aktiviert werden. Eine Anderung der Option inaktiv muR mit der Schaltflaiche Ubernehmen bestétigt
werden. Inaktive Parameterséatze werden in der Auswabhlliste mit einem Stern gekennzeichnet.

Die Schaltflachen Laden und Speichern ermdéglichen es, den aktuell auf der Parameterseite angezeigten
Parametersatzaus einer Datei zu laden oder in eine Datei abzuspeichern; hierzu werden Dateien mit der
Endung "par" im Unterverzeichnis PAR verwendet. Beim Speichern wird als Dateiname der Inhaltdes
Eingabefeldes Bezeichnung vorgeschlagen. Beim Laden wird der Parametersatz zunachstin die
Eingabefelder der Parameterseite (ibertragen; er kann dann ggf. geandert und mit Ubernehmen gespeichert
werden.

Die Variante NCdrive XT basic der Steuerung ist, im Gegensatz zu der modular aufgebauten Variante dieser
Steuerung, nicht aus beliebig kombinierbaren Baugruppen fir die einzelnen Funktionen (Achsen,
Ein-/Ausgange etc.) aufgebaut, sondern besteht aus einer festgelegten Auswahl von Funktionsbaugruppen,
die zusammen in einem kompakten Gehause untergebracht sind. Daher wird hier ein entsprechend
vorkonfigurierter Parametersatz (Datei NCdrive.ini) verwendet, der bereits Eintrage mit vorbestimmten ID-
Nummern und Hardwareadressen fiir die Achsen, die Hauptspindel und die digitalen Ein- und Ausgange
enthalt. Bei NCdrive XT basic kbnnen daher mitdem Programm NCdriveCfg keine Hardwarebaugruppen
hinzugefligt oder entfernt und deren ID-Nummern und Hardwareadressen nicht geandert werden.
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Folgende Parameterseiten kdnnen Gber die Menileiste des Programms aufgerufen werden:

Maschine

Achsen
Hauptspindeln
Digitaleingadnge
Digitalausgange
Bediengerate
Positionen
PLC-Anforderungen
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3.141

Maschine

Die Parameterseite Maschine enthalt den Parametersatz zur Konfiguration der CNC-Steuerungssoftware und
istin folgende Bereiche unterteilt:

Maschine

Mazchine
Eezeichiiung XL

Beschreibung
Hersteller

Kunde

MC-D atervverzeichnis CHHE

Anmendung Frazen w2 |

“Werkzeugwechsel | stat, P-Mr. - |

Dieser Bereich enthalt allgemeine Informationen zur Maschine und ihrer Anwendung.

Bezeichnung
ist eine eindeutige Bezeichnung der Maschine; hier kann auch die Seriennummer der Maschine hinterlegt

werden.

Beschreibung
Hersteller
Kunde

enthalten (nur zu Informationszwecken) nahere beschreibende Angaben Uber die Maschine.

NC-Datenverzeichnis

istdas Verzeichnis auf der Festplatte des CNC-Steuerungsrechners oder auf einem externen Medium (z.B.
USB-Stick), das zum Laden und Speichern von NC-Programmen benutzt wird, wenn der Benutzer den Namen
dieser Programme direkt Giber das Eingabefeld angibt.

Anwendung

bestimmt die Art der Anwendung der Maschine (Frdsen, Drehen oder Schneiden) und damit die Auswahl der
Uber die CNC-Benutzeroberflache in Form von Funktionstasten und Symbolen zur Verfligung stehenden,
anwendungsspezfischen Maschinenfunktionen.

Werkzeugwechsel

gibt an, welches Werkzeugwechselsystem die Maschine verwendet.

Bei Maschinen ohne Werkzeugwechsler oder bei Werkzeugwechslern (dessen Funktionsablaufe durch PLC-
Anforderungen bzw. PLC-Programme implementiert sind) mit fest zugeordneten statischen Plaznummern ist
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die Option stat. P-Nr. auszuwahlen. In diesem Falle wird die PLC-Anforderung 6 (M6) zweimal aufgerufen;
einmal fir das Ablegen des alten Werkzeugs (an dem Platz, von dem es urspriinglich geladen wurde) und
einmal fir das Aufnehmen des neuen Werkzeugs.

Die Option dyn. P-Nr. ist auszuwahlen, wenn der Werkzeugwechsler der Maschine die dynamische Verwaltung
der Platz7nummern durch die CNC erfordert. Wenn diese Option ausgewahltist, geht die CNC davon aus, dass
beim Einwechseln eines neuen Werkzeugs von einem Platzdes Werkzeugmagazins gleichzeitig das Ablegen
des alten Werkzeugs an diesem Platz erfolgt (z.B. bei Werkzeugwechslern mit Doppelarmgreifer) und
bertcksichtigt dieses durch nur einmaligen Aufruf der PLC-Anforderung 6 (M6) und entsprechende
Aktualisierung der Werkzeugliste.

Mit der Option Doppelspindel wird M6 nur einmalig aufgerufen und dient der Umschaltung zwischen zwei
getrennten Hauptspindeln, die durch die Platznummer P (1 oder 2) adressiert sind.

CNC-Bildschirm

CMC-Bildzchirm

Bildschirmariiie 1105 « 300 ~

Optionen Fensterdarstellung
Mausbedienung
[ PC heruntertahren bei "Steusnung Aus"
3D -Simulation
Schaltflachen fir Pasitionierung
alternahive Richtungstaztenfunktion
‘wherkzeugbibliothek
[ orsehub-Halt mit beliebiger Taste
Overide-Anderung verzogem
[ Fehlerfenster unterdriicken
[ Request 999 2wingend

M-Funktionen F1...F& M3 v M7 | ME v ME v MED ~

Dieser Bereich enthalt Angaben zum CNC-Bildschirm und zur Konfiguration der Benutzeroberflache.

Bildschirmgré3e

gibt die Auflésung des verwendeten Bildschirms an. In Abhangigkeit von dieser Aufldsung wird die
Darstellungsart und Grofle der CNC-Benutzeroberflache beeinfluft.

Optionen

aktiviert verschiedene, optionale Funktionen der CNC-Benutzeroberflache:

Fensterdarstellung stellt die CNC-Benutzeroberflache in einem Windows-Fenster und nicht als
Vollbildschirmanzeige dar.

Mausbedienung zeigt den Mauszeiger an; andernfalls wird er ausgeblendet.

PC herunterfahren bei "Steuerung Aus"beendet bei Aufruf der Funktion "Steuerung Aus" nicht nur die CNC-
Software, sondern fahrt den Steuerungsrechner herunter und schaltetihn aus.

3D-Simulation aktiviert die optionale 3D-Simulation.

Schaltfidchen fiir Positionierung aktiviert die Funktion zur Anzeige von zusatzdichen Schaltflachen zur
Positionierung der einzelnen Hauptachsen.
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alternative Richtungstastenfunktion bewirkt, dal® die Positionierung der Hauptachsen per Tastatur nicht durch
Auswahl der Achse mitden vertikalen und Auslésung der Bewegung mit den horizontalen Pfeiltasten erfolgt,
sondern daB die Pfeiltasten zur Auslésung der Bewegung den Achsen direkt zugeordnet sind.
Werkzeugbibliothek aktiviert die Unterstlitzung der Werkzeugbibliothek NCtools.

Vorschub-Halt mit beliebiger Taste bewirkt, dal} die Funktion "Vorschub-Halt" nicht nur durch die Esc-Taste,
sondern durch Betatigung einer beliebigen Taste ausgeldst wird.

Override-Anderung verzégern verlangsamt die Anderung des aktuellen Override-Wertes bei Betatigung der
enstprechenden Tasten oder Potentiometer um zu abrupte Vorschubgeschwindigkeits- oder
Spindeldrehzahlanderungen zu vermeiden.

Fehlerfester unterdriicken verhindert das Anzeigen von Fehlerfenster. Normal werden alle Fehler in einen
modalen Fenster angezeigt und missen mit OK bestatigt werden.

Request 999 zwingend verhindert das Aktivieren des Icons Maschine EIN bis die PLC999 (Maschine Ein/Aus)
aktivwird. Dies verhindert, dass beim Programm Start das Betatigen der Maschine ein ins Leere geht.

M-Funktionen F1...F6
bestimmt, welche Maschinenfunktionen in der Betriebsart "Werkzeug einrichten" der CNC-Benutzeroberflache

den Funktionstasten F1 bis F6 zugeordnet sind.

Zusatzsoftware

Zuzatzsoftware

Beschreibung “wherkzeugbibliothelk.

ausfiibrbare O atei HOMMH Chools. exe

Fararmeter

Arbeitsverzeichniz #O

Beschreibung CAD/CAM

auzfuibrbare D atei C:\MegatechiMegaCal _30_20105MTMEGAID exe
Fararmeter $C

Arbeitzverzeichniz C\MegatechiMegaCaD_3D_2010
Beschreibung Editor

ausfuhrbare Datei Motepad.exe

Farameter HM

Arbeitsverzeichniz

Beschreibung Inbetriebnahmes artung

ausfuhrbare D atei #OYMCdnveClg.exe

Parameter

Arbeitsverzeichniz #D

Yariablen #D = Systemverzeichniz 30 = MC-D aterwerzeichnis
#M = akt. MC-Progranm $M = gel. NC-Programm
#2 = akt. Mullpunkte $Z = gel. Mullpunkte
HT = akt. *Werkzeugliste 3T = gel. Werkzeugliste
Yy = Systemvariablen $F = Programmname
#L = Protokolldate $C = CaD-Datei
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In diesem Bereich kdnnen Aufrufmechnismus und Parameteriibergabe von bis zu vier externen
Softwareanwendungen konfiguriert werden, die in der Betriebsart "Programm bearbeiten" vom Benutzer mit
den Funktionstasten 1F9 bis tF12 aufgerufen werden kénnen.
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Nach Programmbeendigung einer so aufgerufenen Zusatzsoftware wird von der CNC-Steuerungssoftware
gepruft, ob eine der im Unterverzeichnis CNC befindlichen Dateien NCdrive.nc (akt. Programm), NCdrive.zpt
(akt. Nullpunkte) oder NCdrive.tls (akt. Werkzeugliste) von der Zusatzsoftware gedndert wurde; wenn ja, wird
die entsprechende Datei automatisch neu geladen.

Beschreibung

ist ein kurzer Text zur Beschreibung der Anwendung. Er erscheintin unter der CNC-Benutzeroberflache als
"Tool Tip"-Hilfe zu dem Symbol der entsprechenden Funktionstaste.

ausfiihrbare Datei

gibt Verzeichnispfad und Name der ausfihrbaren Programmdatei (EXE-Datei) an.

Parameter

gibt die dem aufgerufenenen Programm zu libergebenden Parameter an.
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Arbeitsverzeichnis

gibt den Verzeichnispfad an, der bei Aufruf des Programms als aktuelles Verzeichnis eingestellt werden soll.
Wenn das Feld leer ist, wird das Systemverzeichnis von NCdrive XT als Arbeitsverzeichnis verwendet.

Variablen

listet eine Auswahl von Platzhaltern auf, die aus dem Zeichen # oder $ und einem nachfolgenden
GrofRbuchstaben bestehen. Wenn diese Platzhalter Bestandteil der o.a. Eingabefelder sind, werden sie zur
Laufzeit durch folgende variable Werte ersetzt:

#D Systemverzeichnis (Verzeichnis der NCdrive XT-Programmdateien)

#N akt. NC-Programm (Pfad und Name der Datei NCdrive.nc im Unterverzeichnis CNC)
#Z akt. Nullpunkte (Pfad und Name der Datei NCdrive.zptim Unterverzeichnis CNC)
#T akt. Werkzeugliste (Pfad und Name der Datei NCdrive.tls im Unterverzeichnis CNC)

#V Systemvariablen (Pfad und Name der Datei NCdrive.varim Unterverzeichnis CNC)
#L Protokolldatei (Pfad und Name der Datei NCdrive.log im Unterverzeichnis CNC)
$D NC-Datenverzeichnis (wie unter Maschine/NC-Datenverzeichnis konfiguriert)

SN gel. NC-Programm (Pfad und Name der zuletzt geladenen NC-Programmdatei)
$z gel. Nullpunkte (Pfad und Name der zuletzt geladenen Nullpunktdatei)
3T gel. Werkzeugliste (Pfad und Name der zuletzt geladenen Werkzeugdatei)

3P Programmname (Name des aktuellen NC-Programms nach % im ersten NC-Satz)
$C CAD-Datei (Pfad und Name der CAD-Datei It. Kommentar nach dem Programmnamen im ersten NC-
Satz)
Steuergerat

Steuergert

Adresse

Parameter 0

Eingang invertiert | Not-us

[ Regleralarm

Stillzetzen bei Mat-Aus

Dieser Bereich dient der Angabe von Parametern, die das NCdrive XT basic Steuergerat betreffen.

Adresse

istdie Adresse des Steuergerates im Netzwerk. Wenn nur ein einzelnes Steuergerat per USB-Schnittstelle
angeschlossen ist, kann dieses Feld leer blieben; die Adresse des Steuergerates wird dann automatisch
erkannt. Andernfalls ist hier bei Nutzung der USB-Schnittstelle die vom Hersteller zentral vergebene
Seriennummer des Steuergerates anzugeben oder bei Nutzung der Ethernet-Schnittstelle die IP-Adresse des
Steuergerates.

Parameter

istein fir interne Zwecke des Herstellers reservierter Parameter; hier istimmer 0 einzutragen.
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Eingang invertiert

ermdglicht die Invertierung des Schaltzustandes des Not-Aus- und des Regleralarm-Eingangs des
Steuergerates. Ohne Invertierung (Option nicht ausgewahlt) muss bei Normalbetrieb Spannung an dem
jeweiligen Eingang anliegen.

Stillsetzen bei Not-Aus

gibtan, ob bei Aktivierung des Not-Aus-Eingangs die Achsantriebe (durch Abschaltung der Schrittimpulse) und

die Hauptspindel (durch Ausschalten der Ausgange OS1 und OS2 und Nullsetzung des
Drehzahlsollwertausgangs) stillgesetzt werden sollen.
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3.1.2

Achsen

Die Parameterseite Achsen enthalt die Parametersatze zur Konfiguration der 5 Haupt- bzw. Hilfsachsen und ist
in folgende Bereiche unterteilt:

Achse

Achse
In 1

Bezeichnung | -

Dieser Bereich dient der Identifizierung der Achse und der Adressierung ihrer Achsbaugruppe(n).

ID

istdie eindeutige Nummer der Achse.

Bezeichnung

ist die Bezeichnung der Achse. Hauptachsen werden mit einen NC-Koordinatenbuchstaben (XYZ, UVW oder
ABC) bezeichnet (es darf nicht mehreren Hauptachsen derselbe Koordinatenbuchstabe zugeordnet werden;
bei der Exportversion der Steuerung kénnen max. 4 Hauptachsen konfiguriert werden); bei Hilfsachsen wird
das Sternzeichen als Bezeichnung ausgewahlt. Zusatzich kann ein Beschreibungstext angegeben werden,
der in der Auswabhlliste fir die Parameterséatze erscheint.

Antrieb
Antrieb

Teilweg 10 ram [*]
Schiitte/T eilweg 10000

Anzeigeauflazung 3 10E-n 0.4
SWw-Endzchalter min. 0 mim (7]
S Endzchalter max. 300 7]
Modula i] mm (7]

Richtung invertiert

Drehachse

maw. Schittfrequenz 350 kHz
Auzg. Reglerfreigabe 0 0.1.4
Auzgang Bremse i] 0.1.4
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Dieser Bereich enthalt Parameter fiir den Achsantrieb und die Positionsanzeige der CNC.

Teilweg

ist ein Wegabschnitt, der zur Schrittsignalerzeugung in eine bestimmte Anzahl von Schritten (des Schrittmotors)
unterteiltist. Bei Linearachsen mit Gewindespindel wird hier der einer Umdrehung des Schrittmotors
entsprechende Weg angegeben (uUblicherweise gleich der Spindelsteigung); bei Rundachsen wird, abhangig
von der Getriebelibersetzung, der einer Umdrehung des Motors entsprechende Winkel angegeben.

Schritte/Teilweg

gibt an, wieviel Schrittimpulse der Schrittmotorantrieb je Teilweg bendtigt.

Anzeigeauflésung

istdie Anzahl der Nachkommastellen, die bei der Positionsanzeige auf dem CNC-Bildschirm dargestellt
werden sollen.

SW-Endschalter min.

SW-Endschalter max.

geben die Lage der Software-Endschalter an, die den Gesamtweg der Achse begrenzen. In beiden Feldern
muss 0 eingegeben werden, wenn es sich um eine Achse mitendlosem Verfahrweg handelt und der dann
unter Modulo angegebene Wert ungleich 0 ist.

Modulo

wird bei Achsen mit endlosem Verfahrweg (Ublicherweise Rundachsen) verwendet. Ist hier ein Wert ungleich 0
angegeben, wird in der Positionsanzeige der CNC stets der Divisionsrest aus der Division der tatsachlichen
Position durch den angegebenen Wert dargestellt. Bei einer Rundachse mit Modulo = 360° wiirde dann zB.
beim Verfahren von der Position 0° auf die Position 725° die Achse etwas mehr als zwei Umdrehungen
ausfiihren und die Positionsanzeige anschlieBend 5° anzeigen.

Richtung invertiert

kehrt die Verfahrrichtung der Achse um.

Drehachse

istauszuwéahlen, wenn es es sich nichtum eine Linear-, sondern um eine Drehachse handelt. Diese Angabe
wird vom Interpolator der Steuerung benétigt, um beim gemeinsamen Verfahren von Linear- und Rundachsen
die Geschwindigkeitsprofile nach Achstypen getrennt berechnen zu kénnen.

max. Schrittfrequenz

gibt die am Schrittimpulsausgang bei Maximaldrehzahl des Motors auszugebende Schrittffrequenzan. Der
Maximalwert betragt 4.000 kHz
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Ausg. Reglerfreigabe

gibt (wenn ungleich Null) die ID eines Digitalausgangs an, der fiir die Reglerfreigabe verwendet werden soll.
Hier kann auch bei mehreren Achsen dieselbe ID angegeben werden, wenn fir die Reglerfreigabe der
dazugehdrigen Achsantriebe eine gemeinsame Leitung verwendet wird.

Ausgang Bremse

gibt (wenn ungleich Null) die ID eines Digitalausgangs an, der zum Lésen der Bremse der Achse dient.

Der Ausgang wird verzogert geschaltet (Verzogerungszeit = fir den Ausgang konfigurierte Schaltzeit). Die
Bremse wird nach Reglerfreigabe verzogert geldst; beim Ausschalten wird erst die Bremse aktiviert und dann
verzogert die Reglerfreigabe deaktiviert. Bei Alarm einer Achse wird fir alle Achsen die Reglerfreigabe
deaktiviert; dabei wird auch die Bremse bertcksichtigt.

Bei NOT-AUS passiert nichts, es sei denn fur die Busbaugruppe ist die Alarm-Uberwachung (“Stillsetzen bei
NOT-AUS”) aktiv; dann fiihrt NOT-AUS fiir alle Achsen zu einem entsprechenden Alarm und der bertcksichtigt
dann wiederum die Bremse.

Referenzfahrt
Fieferanzfahrt

Reihenfolge 4 1..10
Referenzpozition i} mm [*)
Referenzversatz 1] i [*]
Suchweg ] i [
Riickzugweg ] i [
Such-/Ruckzuggeschw. 0 mmAmin [*Amin)
Referenzweg i} mm [*)
Feferenzgeschwindigkeit 0 i min [*/min)

Ref.-Eingang invertiert

In diesem Bereich wird die Referenzfahrt der Achse konfiguriert.

Eine Referenzfahrt 1auft folgendermafien ab:

e Suchweg mit Such-/Riickzuggeschwindigkeitin Richtung Referenzschalter (Halt, wenn Referenzschalter
erreichtist)

e Riickzugweg mit Such-/Riickzuggeschwindigkeit (weiter auf den Referenzschalter fahren)

e Referenzweg mit Referenzgeschwindigkeitin umgekehrter Richtung (Halt, wenn Referenzschalter verlassen
ist)

Reihenfolge

bestimmt die Reihenfolge der einzelnen Referenzfahrten mehrerer Achsen. Die Achse(n) mit der kleinsten

unter Reihenfolge angegebenen Nummer fiihren die Referenzfahrt zuerst durch, die mit der groRten Nummer

zuletzt. Wenn fiir mehr als eine Achse dieselbe Nummer angegeben ist, erfolgt die Referenzfahrtin der

Reihenfolge der ID der Achsen.

Referenzposition

istdie nach der Referenzfahrt angezeigte Position in Maschinenkoordinaten.
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Referenzversatz

ist eine Strecke, die vor dem Setzen der Referenzposition verfahren wird. Ublicherweise wird hier zunéchst 0
eingegeben; wenn sich spater (z.B. nach einer Reparatur) der Referenzpunkt verschiebt, kann diese
Verschiebung hier zur Korrektur angegeben werden.

Suchweg

istdie in Richtung Referenzschalter maximal zu fahrende Strecke; das Vorzeichen bestimmt die Richtung. Wird
hier 0 eingegeben, erfolgen kein Suchen des Referenzschalters und kein Riickzug.

Riickzugweg

ist die Strecke, die nach dem Suchen des Referenzschalters weitergefahren wird; das Vorzeichen bestimmt
die Richtung. Wird hier 0 eingegeben, erfolgt kein Riickzug auf den Referenzschalter.
Such-/Riickzuggeschwindigkeit

gibt die Geschwindigkeit an, mit der der Such- und der Rickzugweg zu fahren sind.

Referenzweg

ist die vom Referenzschalter herunter maximal zu fahrende Strecke; das Vorzeichen bestimmtdie Richtung.
Wird hier 0 eingegeben, erfolgt kein Herunterfahren vom Referenzschalter.

Referenzgeschwindigkeit

gibt die Geschwindigkeit an, mit der der Referenzweg gefahren wird. Das Anhalten bei Auslésung des
Referenzschalters erfolgt ohne Bremsrampe; daher ist hier eine sehr geringe Geschwindigkeit anzugeben.
Ref.-Eingang invertiert

ermaoglicht es, den Schaltzustand des Referenzschaltereingangs zu invertieren. Im Normalzustand ist dieser

Eingang aktiv (Spannung anliegend), wenn der Schalter nicht betatigt ist; bei Invertierung mull Spannung
anliegen, wenn der Schalter betatigtist.

Interpolator
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Interpolator
mar. Geschwindigkzit 10000 rirnd i [ Anain]
max. Beschleunigung 1000 rimd s [*15F)
red. Beschleunigung 500 rimd s [*15F)
Eilgang Handbetrieb a000 i min [*/min)
Eilgang Automatikbetrieb 10000 mmmin [*Amin)
Eilgang Programmtestlauf - 2000 mmmin [*Amin)
Grenzwinkel 10
Kreistoleranz 0.001 mim [*)

Dieser Bereich umfalRt Parameter fiir die Bahnberechnung des CNC-Interpolators.

max. Geschwindigkeit

istdie maximale Verfahrgeschwindigkeit der Achse. Unabhangig von anderen Parametern und von
Geschwindigkeitsangaben in NC-Programmen wird die Verfahrgeschwindigkeitimmer auf diese
Maximalgeschwindigkeit begrenzt.

max. Beschleunigung

istdie héchstzulassige Beschleunigung (bzw. Verzégerung) der Achse. Dieser Parameter bestimmt die
Steigung der Beschleunigungs- und Bremsrampen.

red. Beschleunigung

ist eine gegenliber max. Beschleunigung reduzerte Beschleunigung, die fiir von der CNC-Steuerung im
Bahnmodus durchgefiihrte Verfahrbewegungen mit G1, G2 oder G3 (auch innerhalb von Zyklen) verwendet
wird (d.h. fur alle Verfahrbewegungen, die nichtim Eilgang erfolgen). Dieser Parameter dient auch der
Reduzierung der Verfahrgeschwindkeit auf Kreisbdgen mit kleinen Radien zur Vermeidung zu grof3er
Querbeschleunigung.

Eilgang Handbetrieb
Eilgang Automatikb etrieb
Eilgang Programmtestlauf

geben die Eilganggeschwindigkeit (bei GO) fur die verschiedenen Betriebsarten der CNC an. Wird mehr als
eine Achse gleichzeitig verfahren, erfolgt eine Begrenzung der Eilganggeschwindigkeit auf die kleinste fiir eine
der beteiligten Achsen angegebene Eilganggeschwindigkeit.

Grenzwinkel

ist der Winkel zwischen zwei Geradensegmenten einer im NC-Programm programmierten Bahn, unterhalb
dessen kein Abbremsen auf Null und erneutes Beschleunigen erfolgt. Solange der Grenzwinkel nicht

Uberschritten ist, werden alle Segmente einer solchen Bahn mit konstanter Geschwindigkeit durchfahren.
Empfehlenswertist die Angabe eines Winkels von 10°.

Kreistoleranz
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gibt die maximale Abweichung der Endpunkte der vom CNC-Interpolator aus Kreisbdgen (G2/G3) erzeugten
Geradensegmente vom urspriinglichen Kreisbogen an. Diese Toleranz sollte ungefahr der GréRenordnung
der Auflosung der Achse entsprechen (z.B. 0,001 mm).
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3.1.3 Hauptspindeln

Die Parameterseite Hauptspindeln enthalt den Parametersatz zur Konfiguration der Hauptspindel und istin
folgende Bereiche unterteilt:

Hauptspindel
Hauptzpindel
D 1
Bezeichnung Hauptzpindel

Dieser Bereich dient der Identifizierung der Hauptspindel und der Adressierung ihrer Hauptspindelbaugruppe.

ID

ist die eindeutige Nummer der Hauptspindel (bei NCdrive XT basicimmer 1).

Bezeichnung

ist die Bezeichnung der Hauptspindel.
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Sollwertausgang

Sollwertauzgang

min. Drehzahl 400 14min
max. Direhzahl 10000 14min
i, Sallwert 800 v
max. Sollwert 10000 v

Dieser Bereich dient der Konfiguration des analogen Sollwertausgangs in Relation zur Solldrehzahl.

min. Drehzahl

ist die niedrigste Solldrehzahl; bei dieser Drehzahl wird am Sollwertausgang der min. Sollwert ausgegeben.

max. Drehzahl

istdie hochste Solldrehzahl; bei dieser Drehzahl wird am Sollwertausgang der max. Sollwert ausgegeben.

min. Sollwert

ermaoglicht es, die Ausgangsspannung flr die niedrigste Solldrehzahl um einen geringen Betrag (max. 1.000
mV) anzuheben um einen Totbereich um den Spannungsnullwert herum auszugleichen. Ublicherweise ist hier
0 einzutragen.

max. Sollwert
istder maximal auszugebende, analoge Sollwert. Bei Spindelantrieben mit dem lblichen 10-Volt-Eingang ist

hier ein Wert von 10.000 (mV) einzugeben. Durch Angabe eines geringeren Wertes kdnnen Antriebe mit
anderem Sollwerteingang (z.B. +/- 5 V) unterstiitzt werden.

Encoder
Encoder
Encodereingang Ed|
Quadratursignal &
Indesrnarke Edl

Richtung invertiert
Schritte/Umdrehung 10000
max. Drehzahl G33 1000 14min

Dieser Bereich dient der Konfiguration eines optionalen Encoders.
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Encodereingang

gibtan, ob ein Encoder angeschlossen ist.

Quadratursignal

ermdglicht die Auswertung eines vom Encoder gelieferten Quadratursignals mit vierfacher Auflésung. Wenn
diese Option nicht ausgewabhlt ist, werden der Encoderkanal Aals Schrittimpulseingang und der Kanal B als
Richtungssignaleingang verwendet.

Indexmarke

gibt an, ob der Indexkanal des Encoder angeschlossen ist.

Richtung invertiert

kehrt die Zahlrichtung des Encoders um.

Schritte/lUmdrehung

gibt an, wieviel Schrittimpulse der Encoder je Spindelumdrehung zahlt. Ist die Option Quadratursignal
ausgewabhlt, ist zu beriicksichtigen, dass die Decodierung der Messdaten tber einen Quadraturdecoder erfolgt
und dadurch die anzugebende Schrittanzahl dem Vierfachen der Strichanzahl des Encoders entspricht.

max. Drehzahl G33

Werden die Schrittimpulse des Encoders zum synchronen Verfahren der Achsantriebe verwendet (G33), ist die
Ubertragung der Synchronimpulse auf eine Taktrate von 125 kHz begrenzt. Bei hohen Encoderauflésungen
wird daher der Encodertakt durch einen intern errechneten Wert geteilt, der sich an der max. verwendeten
Drehzahl orientiert, die hier anzugeben ist. Beispiel: Bei Schritte/Umdrehung = 10000 kénnen die
Encoderimpulse 1:1 nur bis maximal 750/min als Synchrontakt ibertragen werden; gibt man nun unter max.
Drehzahl G33 einen Wert von 1500/min an, wird der Encodertakt durch 2 geteilt, damit diese Drehzahl
erreichbar ist.
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3.1.4 Digitaleingange

Die Parameterseite Digitaleingdnge enthalt die Parametersatze zur Konfiguration der Digitaleingdnge und ist
in folgende Bereiche unterteilt:

Digitaleingang
Digitalzingang
D 1

Bezeichnung Eingang 1

Dieser Bereich dient der Identifizierung des Digitaleingangs und der Adressierung seiner Digital-
Ein-/Ausgabebaugruppe.

ID

istdie eindeutige Nummer des Digitaleingangs.

Bezeichnung

istdie Bezeichnung des Digitaleingangs.
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Eigenschaften

Eigenzchaften

Status ) immer 0
imrner 1
@) aktiv
[ irveertiernt
Ausltzung [¥] Ein [steigende Flanke]

| Az [fallende Flanke]

Dieser Bereich enthalt Parameter zur Konfiguration des Digitaleingangs.

Status

wird normalerweise auf aktiv gesetzt; der aktuelle Wert des Digitaleingangs entspricht dann dem an der
Baugruppe anliegenden Signal. Zu Test- und Diagnosezwecken kann der Status auch aufimmer 0 bzw. immer
1 gesetzt und damit ein fester Wert des Eingangs erzawungen werden.

Mit der Option invertiert wird der Status des Digitaleingangs invertiert.

Auslésung

bestimmt, ob das Heraufzihlen des dem Eingang zugeordneten Zahlers und die Ereigniserkennung beim
Einschalten des Eingangs (steigende Flanke des Signals) oder beim Ausschalten (fallende Flanke des
Signals) erfolgen sollen.

Der Zahlerstand wird intern in einem 32-Bit-Register gespeichert; bei Erreichen des maximalen Zahlerstandes
(2732 - 1) beginntder Zahler wieder bei 0.
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3.1.5

Bediengerate

Die Parameterseite Bediengeréate enthalt den Parametersatz zur Konfiguration des Handbediengerates und ist
in folgende Bereiche unterteilt:

Bediengerit

Bediengerat
ID 1

Bezeichnung Bediengerat

Yerbindung [¥] wahlweize angeschlossen
Dieser Bereich dient der Identifizierung und Adressierung des Bediengerats.

ID

ist die eindeutige Nummer des Bediengerats (bei NCdrive XT basicimmer 1).

Bezeichnung

istdie Bezeichnung des Bediengerats.

Verbindung
gibtan, ob das Bediengerat wahlweise an den Steuerungsrechner angeschlossen werden kann. In diesem

Falle wird beim Start der CNC-Software keine Fehlermeldung ausgegeben, wenn das Bediengerat nicht
vorhanden ist.
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Handrad
Handrad

Achze 1 Achse 2 Achze 3 Achse 4 Handrad 2
1D Achge 1 2 3 ] i} 0.1.3
Schrithweite 1 nm oo om ] a ririi [
Schrittweite 2 01 01 01 0 1] mam ]
Schritbweite 3 1 1 1 0 i} mm [*]
Richtung J' + [/]- J i -'J_'. = :J‘ + _'J'E = | + o[ T+ P

In diesem Bereich erfolgt die Zuordnung der Handradfunktionen zu den Achsen. Das Handrad des
Bediengerats kann zwischen vier Achsen (Achse 1 bis Achse 4) umgeschaltet werden. Darliberhinaus kann
optional ein zweites Handrad (Handrad 2) an das Bediengerat angeschlossen sein.

ID Achse

istdie ID der Achse. Es kdnnen nur Hauptachsen (keine Hilfsachsen) zugeordnet werden. Durch Eingabe von
0 kénnen die enstprechende Handrad-Schalterstellung bzw. das zweite Handrad deaktiviert werden.

Schrittweite 1
Schrittweite 2
Schrittweite 3

ist der je Rastposition des Handrads zurtickzulegende Weg fiir die Stellungen "1", "2" und "3" (je nach
Ausfuhrung auch "x1", "x10" und "x100") des Schrittweitenschalters am Bediengerat.

Richtung

ermdoglicht es, die Bewegung der Achsen auf eine Richtung einzuschranken; soll die jeweilige Achse in
beliebiger Richtung mit dem Handrad verfahren werden kénnen, sind entweder beide Optionen (+ und -)
auszuwahlen oder keine von beiden.

Potentiometer

Fatentiometer
Pat. 1 Pat. 2 Pat. 3 Fat. 4

maw. % 1an 1an 0 0

In diesem Bereich werden die Potentiometer des Bediengerats konfiguriert. An das Bediengerat kbnnen bis zu
vier Potentiometer (Pot. 1 bis Pot. 4) angeschlossen sein. Die Potentiometer 1 und 2 des Bediengerats mit der
ID 1 werden von der CNC fur die Vorschub- und Drehzahl-Override-Funktion verwendet; alle Gbrigen
Potentiometer steuern Funktionen, die in PLC-Programmen implementiert sind.

max. %

bestimmt den mit dem Potentiometer bei voller Rechtsdrehung eingestellten Prozentwert. Fir das Vorschub-
Override-Potentiometer (Potentiometer 1 an Bediengerat 1) sollte kein hdherer Wert als 100% angegeben
werden, da die Bahnvorausschau der CNC die Beschleunigungs- und Bremsrampen fiir eine Geschwindigkeit
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von 100% der Sollgeschwindigkeit berechnet. Durch Eingabe von 0 kann das entsprechende Potentiometer
deaktiviert werden.
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Positionen
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Die Parameterseite Positionen enthalt die Parametersatze zur Konfiguration von bis zu 99 Positionen, die unter
Kontrolle der PLC angefahren werden kénnen und istin folgende Bereiche unterteilt:

Position

Pasition
[n] 20 =99

Eezeichiiung Bezugzpunkt Frazen

Dieser Bereich dient der Identifizierung der Position.

ID

ist die eindeutige Nummer (1 bis 99) der Position.

Bezeichnung

istdie Bezeichnung der Position.

Koordinaten

Koordinaten

Positionierung @) absolut

) relativ
Position mm [*] Versatz mm [*)
Achse 1 O |o a
Achse 2 O |o a
Aichse 3 ¥ 250 i]
Achze 4 O (o o
Geschwindigkeit 1 1000 T [*Amin)
Geschwindighkeit 2 100 mmmin [*/min)
Geschwindighkeit 3 1] mmmin [*/min)
Geschwindigkeit 4 0 mm/min [*/min)

In diesem Bereich werden die Koordinatenangaben zu der Position definiert. Diese Koordinaten kénnen mit
mehreren Achsen simultan angefahren werden, wobei sowohl Haupt- als auch Hilfsachsen beteiligt sein
kénnen. Dabei beginnen alle Achsen gleichzeitig und mit der angegebenen Geschwindigkeit mitder
Verfahrbewegung; die Position ist erreicht, wenn alle Achsen an der fiir sie definierten Position angelangt sind.
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Positionierung

gibtan, ob die Angabe der Position und damit die Verfahrbewegung der einzelnen Achsen abolut oder relativ
(zur zuletzt aktuellen Position der Achse) erfolgt.

Achse 1 bis Achse 9

erlaubt die einzelne Auswahl der Achsen mitder ID 1 bis 9. Ist eine der Achsen ausgewahlt, nimmt sie an der
Verfahrbewegung teil und die angegebene Position ist das Ziel der Verfahrbewegung. Der Aufruf der
Verfahrbewegung erfolgt unter Kontrolle der PLC. Das PLC-Programm kann dabei einen Multiplikator enthalten
(Parameter 0f fset der Funktion MOVEP bzw. GoPosition), der mitdem angegebenen Versatz multipliziert
und zu der angegebenen Position addiert wird. Auf diese Weise kdnnen zB. Werkzeugwechselpositionen
konfiguriert werden, indem die Position des ersten Wechslerplatzes und unter Versatz der Abstand der
weiteren Platze angegeben werden.

Geschwindigkeit 1
Geschwindigkeit 2
Geschwindigkeit 3
Geschwindigkeit 4

ist die gewlinschte Verfahrgeschwindigkeit und gilt fiir alle ausgewahlten Achsen. Wird hier 0 eingetragen,
erfolgt die Verfahrbewegung der einzelnen Achsen jeweils mit der fiir die entsprechende Achse hinterlegten
Eilganggeschwindigkeit fiir den Einricht- bzw. Automatikbetrieb. Es muf} 0 eingegeben werden, wenn
gleichzeitig Linear- und Rundachsen ausgewabhlt sind. Beim Aufruf der Positionierfunktion durch die PLC
konnen wahlweise vier Geschwindigkeiten verwendet werden.
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Die Parameterseite 3D Taster enthalt die Parametersatze zur Konfiguration von einem 3D Taster und istin
folgende Bereiche unterteilt:

Anschliisse

Anzchlisze

Taster Eingang 1=Ref/2=(berf.

Friife Eingang

Dieser Bereich beschreibt die Hardware Eingang fiir den Taster.

Taster Eingang

istder eindeutige Eingang an dem der Taster angeschlossen ist. 1=Referenzschalter 2=Uberfahrschalter

Priife Eingang

Prift, ob der gewahlte Eingang zum Beginn der Messung inaktivist.

Anderweitig erfolgt ein Fehler und Abbruch.

Parameter

Farameter

# Abweichung links

# Abweichung rechts
Y Abweichung links

" Abweichung rechts
Z Abweichung
schmaler Abstand
zchmale Gezchindigk it
Such Geschwindigkeit
Sengar Offzet =
Sensar Dffzety

PLC Murnrmer

X Abweichung links

]

0 mrmAinch
r'ﬂ—' mmmirch
rminch
mméinch
mmdinch

mminch

AL

1.04 mmdinch
1205 mmAinch
@D

mm -inch Arin

i -inch Ay

P1=1 Start P1=0 Ende

istdie Lange in mm/inch, welcher der 3D-Taster in der X-Achse in Richung Xpositive bendtigt um ein Signal
zu geben. -10mm bis +10mm

X Abweichung rechts

istdie Lange in mm/inch, welcher der 3D-Taster in der X-Achse in Richung Xnegativbendtigt um ein Signal zu
geben. -10mm bis +10mm

Y Abweichung links

istdie Lange in mm/inch, welcher der 3D-Taster in der Y-Achse in Richung Y positive bendtigt um ein Signal
zu geben. -10mm bis +10mm
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Y Abweichung rechts
istdie Lange in mm/inch, welcher der 3D-Taster in der Y-Achse in Richung Y negativbendtigt um ein Signal zu
geben. -10mm bis +10mm

Z Abweichung
istdie La&nge in mm/inch, welcher der 3D-Taster in der Z-Achse benétigt um ein Signal zu geben. -500mm bis
+500mm

schmaler Abstand
istdie mindestLange in mm/inch, welcher der 3D-Taster Abstand nimmt um die MeRfunktion auszufihren.
Mindestabstand muss dabei >5mmsein.

schmaler Geschwindigkeit
ist die Geschwindigkeitin mm/min mit der das MeRRobjekt gesuchtwird 1 < Geschwindigkeit <2000.

Such Geschwindigkeit
ist die Geschwindigkeitin mm/min mitder das MeRobjekt vermessen wird 1 < Geschwindigkeit <2000.

Sensor Offset X
istder Abstand in mm/inch, welche Versatz bei der MeRung in der X-Achse ausfihrt. (Dient dazu, einen Seitlich
montierten Sensor auf Position zu bringen).

Sensor Offset Y
istder Abstand in mm/inch, welche Versatzbei der MeBung in der Y-Achse ausfiihrt. (Dient dazu, einen Seitlich
montierten Sensor auf Position zu bringen).

PLC Nummer

PLC Nummer die mit Parameter 1 =1 vor dem G14 Mef3vorgang aufgrufen wird und mit Parameter 1 =0
nach dem G14 MeR3vorgang aufgrufen wird.

Wird keine PLC Aktion bendtigt einfach PLC Nummer = 0 eintragen.
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3.1.8

PLC-Anforderungen

Die Parameterseite PLC-Anforderungen enthalt die Parametersatze zur Konfiguration von bis zu 1000 PLC-
Anforderungen und istin folgende Bereiche unterteilt:

PLC-Anforderung

PLC-Anforderung
ID g 0..999

Bezeichhung Werkzeugwechsel

Dieser Bereich dient der Identifizierung der PLC-Anforderung.

ID

ist die eindeutige Nummer (0 bis 999) der Anforderung (siehe Handbuchkapitel PLC-Anforderungen).

Eine besondere Bedeutung hat die Anforderung mitder /D 0. Diese wird nicht von der CNC angefordert,
sondern ihr Programmcode wird wahrend des Leerlaufs der PLC standig wiederholt ausgefiihrt. Uber diese
Anforderung kdnnen daher Funktionen implementiert werden, die dann im Hintergrund kontinuierlich ablaufen
und zB. Uberwachungsaufgaben wahrnehmen.

Bezeichnung

ist die Bezeichnung der Anforderung. Fiir Anforderungen mit einer /D im Bereich von 100 bis 899

(maschinenspezfische M-Funktionen M100 bis M899) wird die Bezeichnung von der CNC verwendet, um bei
Aufruf der Eingabehilfe die entsprechende M-Funktion in der Liste der verfligbaren M-Funktionen zu benennen.

Eigenschaften

Eigenzchaften

Ausfubrungszeit 500 ms

in PLC-Pragramm 7]

Dieser Bereich enthalt folgende Parameter:

Ausfiihrungszeit

ist die Zeitin Millisekunden, die fur die Ausfiihrung der PLC-Anforderung benétigt wird. Diese Angabe wird von
der CNC fir die Ermittlung der Laufzeit eines NC-Programms verwendet.

in PLC-Programm

gibtan, ob die Anforderung in einem PLC-Programm implementiertist. In diesem Falle ist der Eingabebereich
Quelltext deaktiviert.
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Quelltext

In diesem Bereich werden die PLC-Befehle eingegeben (siehe Handbuchkapitel PLC-Anforderungen). Die
Eingabe wird unterstitzt durch die Funktionen im Menu Bearbeiten.
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3.2

Diagnose

Mit der Auswahl Diagnose des Hauptmenis kdnnen verschiedene Diagnosefunktionen aufgerufen werden.

Zum Aufruf einer Diagnosefunktion mul} die Steuerung betriebsbereit sein. Es wird dann automatisch eine
Datenverbindung zwischen PC und Steuerungshardware hergestellt, die beim Wechsel von einer
Diagnosefunktion zu einer anderen bestehen bleibt. Die Datenverbindung wird automatisch getrennt, wenn
eine Parameterseite aufgerufen oder das Programm beendet wird. Sie kann dariiberhinaus manuell Gber die
Menuauswahl Trennen beendet werden.

Folgende Diagnosefunktionen sind tiber das Menl Diagnose aufrufbar:

Maschine

Achsen

Hauptspindeln
Digitaleingdnge/Digitalausgéange
Zahler

PLC-Anforderungen

Es istzu beachten, dass bei Aufbau der Verbindung zwischen PC und Steuerung (beim ersten Aufruf einer
Diagnosefunktion) auch die PLC-Programme gestartet werden und diese parallel zu den Diagnosefunktionen
auf die Baugruppen der Steuerung zugreifen kdnnen. Bei Verwendung der Diagnosfunktionen kénnen daher
evil. unerwartete Reaktionen der PLC ausgeldst werden.
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3.241

Maschine

Mazchine

Achse:  Sollpozition: Zielpazition:
o () i 7]

P—— Maschine &
1% 0.000 0.000 |M
2y 0000 0000 | Referenzfah

*Z 0.000 0.000 ?|

Yorschubgeschwindigkeit 0 mm [ 714 min

Alarm
532
Stop

Antrieb Ein

Die Diagnosefunktion Maschine ermoglicht das PLC-gesteuerte Ein- und Ausschalten der gesamten Maschine
und das koordinierte Verfahren der Hauptachsen. Sie ist besonders geeignet, um MeR- und Einstellarbeiten
an der Maschine vorzunehmen (z.B. beim Justieren von Referenz- und Endschaltern) oder die Achsen der
Maschine bei mechanischen Wartungsarbeiten auf bestimmte Positionen zu verfahren.

Die Bildschirmseite der Diagnosefunktion enthalt folgende Angaben:

Achse

zeigt die ID und die Bezeichnung der Achse an. Es werden nur die Hauptachsen dargestellt; keine Hilfsachsen.

Sollposition

zeigt die aktuelle Sollposition an.Im Modus G54 beziehen sich die angezeigten Koordinaten auf den zuletzt mit
G92 definierten Nullpunkt.

Zielposition

ermdglicht die Eingabe einer Zielposition, die bei Betatigung der Schaltflachen GO und G1 angefahren wird,
sowie die Angabe der Koordinaten zur Nullpunktverschiebung mit der Schaltflache G92. Im Modus G54
beziehen sich die eingegebenen Koordinaten auf den zuletzt mit G92 definierten Nullpunkt.

Vorschub geschwindigkeit

ermdoglicht die Eingabe der Vorschubgeschwindigkeit fiir das Verfahren der Achsen mit der Schaltflache G7.

Alarm
zeigt den Status der Sicherheitsiberwachung an. Hier kdnnen folgende Meldungen erscheinen:

¢ keine Meldung (Maschine betriebsbereit)
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LALARM STEUERUNG" (Not-Aus durch Steuerung ausgelost)

LALARMMASCHINE" (Not-Aus durch Maschine ausgeldst)

LALARM ENDSCHALTER* (Not-Aus durch Uberfahren des Endschalters einer Achse)
,NOT-AUS" (Not-Aus-Taster durch Bediener betatigt)

,FREIFAHREN® (Endschalter zum Freifahren der Achsen temporar deaktiviert)
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3.2.2 Achsen

Achzen

Miodus Yorschub | Antrieb Ein

@ ZielpositionMorschub

Antrieb Aus
Referenzfahrt
Achse:  Sollpogition: Eingang:  Zielposition: Yorzchub:
o ] R A o ] ramn [*]4mit
1% 0.000 il ol 0.000 a Start
P 0.000 ¥ [ 0.000 a Start
S 0.000 ¥ [ 0.000 a Start

Stop

Die Diagnosefunktion Achsen dient der Uberpriifung der Achsbaugruppen.

Dazu kénnen mit den Schaltflachen Antrieb Ein und Antrieb Aus die Antriebe aller Achsen ein- oder
ausgeschaltet werden. Es kdnnen die einzelnen Achsen dann mit einer bestimmten Vorschubgeschwindigkeit
entweder kontinuierlich oder auf eine bestimmte Zielposition verfahren werden, wenn nach Eingabe der
entsprechenden Parameter die Schaltflache Start betatigt wird; mit der Schaltflache Stop kann die
Verfahrbewegung angehalten werden.

Mit der Schaltflache Referenzfahrtkann eine Referenzfahrt aller Achsen durchgefiihrt werden.

Die Bildschirmseite der Diagnosefunktion enthalt folgende Angaben:

Modus

ermdoglicht die Umschaltung zwischen dem Modus zum kontinuierlichen Verfahren (Eingabe eines Wertes fiir
den Vorschub) sowie dem zum Anfahren einer Zielposition (Eingabe von Zielposition/\Vorschub).

Achse

zeigt die ID und die Bezeichnung der Achse an.

Sollposition

zeigt die aktuelle Sollposition an.

Eingang

zeit den Status der Eingange der Achsbaugruppe an: R = Eingang Referenzschalter, A= Alarmeingang.

Zielposition
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ermaoglicht die Eingabe einer Zielposition, die im Modus Zielposition/Vorschub bei Betatigung der Schaliflache
Start angefahren wird. Bei laufender Verfahrbewegung kann mit Start jederzeit die Zielposition neu angegeben
werden.

Vorschub

ermoglicht die Eingabe der Vorschubgeschwindigkeit, mit der die Achse bei Betatigung der Schaltflache Start
verfahren wird. Bei laufender Verfahrbewegung kann mit Start jederzeit die Vorschubgeschwindigkeit neu
angegeben werden.
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3.2.3 Interpolator

Interpolator
Achse a2 v| Modus @ GO [max. Beschlzunigunag) Aritrieh Ein
1 G1 [red. Beschleuniguna) —
maw. Geschwindigkeit 10000 i [ nnin] | Antrieh Aus |
min. Geschwindigkeit 0 mmm/min [*/min) Vertshiweg 1 i ) | Hefelenzfahrtl
max. Beschleunigung 3000 mmds [*42) altemierend [/ |T|
red. Beschleunigung B00 mmds [*/e%) Ainzahl 1
Stop
Sollpozition 0.000 mim [7)
Varzchub 0 i min [ Amin] |Ml

Die Diagnosefunktion Interpolator dient der Uberpriifung und Optimierung der Geschwindigkeits- und
Beschleunigungsparameter des Interpolators.

Hierzu kann eine der Hauptachsen ausgewahlt und mit der Schaltflache Start (bei eingeschaltetem Antrieb) ein
Testlauf ihrer Verfahrbewegungen (unter Steuerung des Bahninterpolators) durchgefiihrt werden. Mit der
Schaltflache Stop kann der Testlauf abgebrochen werden.

Mit den Schaltflachen Antrieb Ein und Antrieb Aus kénnen die Antriebe aller Achsen ein- oder ausgeschaltet
werden; mit der Schaltflache Referenzfahrt kann eine Referenzfahrt der ausgewahlten Achse durchgefiihrt
werden.

Nach Anderung der Geschwindigkeits- und Beschleunigungsparameter kdnnen diese mit der Schaltflache
Ubernehmen gespeichert werden.

Die Bildschirmseite der Diagnosefunktion enthalt folgende Angaben:

Achse

dient der Auswahl der Achse Uber ID und Bezeichnung.

max. Geschwindigkeit

min. Geschwindigkeit

max. Beschleunigung

red. Beschleunigung

dienen der Angabe von Geschwindigkeit und Beschleunigung bei Ausfiihrung des Testlaufs. Bei Auswahl
einer Achse werden die entsprechenden, aktuell fir diese Achse hinterlegten Parameter vorgeschlagen.
Modus

ermdglicht die Umschaltung zwischen dem Modus GO (Eilganginterpolation mit maximaler Beschleunigung)
und G1 (Linearinterpolation mit reduzerter Beschleunigung).

Verfahrweg

gibt an, wie weit die Achse wahrend des Testlaufs verfahren werden soll und (iber das Vorzeichen) in welche
Richtung.
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alternierend

bewirkt, daR® nach jeder Verfahrbewegung die Richtung (Vorzeichen von Verfahrweg) automatisch umgekehrt
wird.

Anzahl

gibt an, wie oft die unter Verfahrweg angegebene Strecke wahrend des Testlaufs zu fahren ist.

Sollposition

zeigt die aktuelle Sollposition der Achse an.

Vorschub

zeigt die aktuelle Vorschubgeschwindigkeit an.
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3.24 Hauptspindeln

Hauptzpindeln

Hauptzpindel; fuzgang:  Position; Drehzahl: Sollwert;
12 2 14min 14min

1: Hauptzpindel | Gl -0.036 0.000 0.000 Ubemehmen.
Die Diagnosefunktion Hauptspindeln dient der Uberpriifung der Hauptspindelbaugruppe.

Dazu kénnen die Ausgénge der Baugruppe manuell geschaltet werden und mit der Schaltflache Ubernehmen
I1&Rt sich der Drehzahlsollwert am Analogausgang andern.

Die Bildschirmseite der Diagnosefunktion enthalt folgende Angaben:

Hauptspindel

zeigt die ID und die Bezeichnung der Hauptspindel an.

Ausgang

ermaoglicht das manuelle Schalten der Relaisausgange der Hauptspindelbaugruppe.

Position

zeit die aktuelle Position der Hauptspindel im Bereich von 0° bis 360° an, wenn ein Encoder angeschlossen
ist.

Drehzahl

zeit die von der Hauptspindelbaugruppe gemessene, aktuelle Drehzahl an, wenn ein Encoder angeschlossen
ist.

Sollwert

dient der Eingabe eines Drehzahlsollwertes, der bei Betatigung der Schaltflache Ubernehmen als
entsprechende Spannung am analogen Sollwertausgang ausgegeben wird.
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3.2.5 Digitaleingange/Digitalausgange

Digitaleinginge Digitalauzgdnge

[7]1: Eingang 1 [711: Auzgang 1
[7]2 Eingang 2 [l 2 &usgang 2
[7]2 Eingang 3 [ 2 &usgang 3
"] 4 Eingang 4 7] 4 Ausgang 4

Die Diagnosefunktion Digitaleingdnge/Digitalausgénge zeigt aufihrer Bildschirmseite den Zustand jeweils der
digitalen Ein- und Ausgange an. Der Schaltzustand der Ausgange kann dabei gedndert werden.
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Zahler
1: Eingang 1

2: Eingang 2
3 Eingang 3

4: Eingang 4

=

Riick setzen
Riick zetzen
| Riick zetzen |

| Riicksetzen |

Inbetriebnahmehandbuch

Die Diagnosefunktion Zéhler zeigt auf ihrer Bildschirmseite den Zahlerstand der Digitaleingange an, bei denen
eine der Optionen steigende Flanke oder fallende Flanke (Parameter Auslésung) gesetztist. Die Zahlerstande
kénnen mit der jedem einzelnen Zahlerstand zugeordneten Schaltflache Riicksetzen auf Null gesetzt werden.
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3.2.7 PLC-Anforderungen

PLC-4nforderung
Anfarderung 5 Spindel Aus - | agzfiibren
Parameter 1
Parameter 2
Riiickmeldung

Mit der Diagnosefunktion PLC-Anforderungen konnen PLC-Anforderungen getestet werden, indem sie manuell

durch Betatigung der Schaltflache Ausfiihren aufgerufen werden.

Die Bildschirmseite der Diagnosefunktion enthalt folgende Felder:

Anforderung
istdie ID der PLC-Anforderung.
Parameter 1
Parameter 2

sind die der PLC-Anforderung zu iibergebenden Parameter.

Riickmeldung

istder Rickgabewert der PLC-Anforderung nach ihrer Ausfiihrung.

Meldungen

In diesem Anzeigebereich werden alle Fehler- und Informationsmeldungen des CNC-Betriebssystems und
der PLC protokolliert.
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4

PLC-Anforderungen

Fir Maschinenfunktionen, deren Ausfiihrung beim Ablauf von NC-Programmen oder bei der manuellen
Bedienung der Maschine notwendig ist, stellt die CNC entsprechende Anforderungen an die PLC. Diese fuhrt
die Anforderungen aus und meldet die erfolgreiche Ausfiihrung bzw. etwaige Fehler bei der Ausfiihrung an die
CNC zurtick.

In NC-Programmen werden die Maschinenfunktionen mit Hilfe von M-Wértern programmiert. Die fiir eine
bestimmte Maschine implementierten (und damit iber M-Woérter aufrufbaren) Maschinenfunktionen werden mit
der Inbetriebnahmesoftware als PLC-Anforderungen erstellt und verwaltet. Die jeweilige ID-Nummer dieser
PLC-Anforderungen entspricht dabei der beim Aufruf durch die CNC dem M-Wort nachzustellenden Zahl.

Die Implementierung der einzelnen PLC-Anforderungen erfolgt auf einfache Weise mit Hilfe der nachfolgend
beschriebenen PLC-Befehle.
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4.1

Schnittstelle CNC/PLC

Inbetriebnahmehandbuch

Folgende PLC-Anforderungen kénnen von der CNC an die PLC Ubermittelt werden:

ID M Funktion
3 M3 Spindel CW
4 M4 Spindel CCW
5 M5 Spindel Aus
6 M6 Werkzeugwechsel
7 M7 KihImittel Nr. 2 Ein
8 M8 KihImittel Nr. 1 Ein
9 M9 KihImittel Aus
10 M10 Werkzeug klemmen
11 M11 Werkzeug 16sen
12 M12 Werkzeug vermessen
13 M13 Zusatzfunktion 1
14 M14 Zusatzfunktion 2
15 M15 Zusatzfunktionen Aus
19 M19 Spindel richten
40 M40 Getriebe auskuppeln
41 M41 Getriebestufe 1
42 M42 Getriebestufe 2
43 M43 Getriebestufe 3
44 M44 Getriebestufe 4
45 M45 Getriebestufe 5
60 M60 Werkstlickwechsel
61 M61 Werkzeugplatz anfahren
M... maschinenspezfische M-Funktionen
991 Esc - Vorschub halt wurde ausgel6st
992 Rlcksetzen Not-Aus
993 Referenzfahrt durch PLC
994 Betriebsbereitschaft Ein/Aus
995 Referenzfahrt Ein/Aus
996 Automatikbetrieb Ein/Aus
997 Fehlermeldung anstehend Ein/Aus
998 Freifahren Ein/Aus
999 Maschine Ein/Aus

Den CNC-Anforderungen werden beim Aufruf folgende Parameter libergeben:

ID Parameter P1 Parameter P2

3 0 Spindeldrehzahl * 1000/min
4 0 Spindeldrehzahl * 1000/min
6 Werkzeugnummer T (0 = Ablegen) Werkzeugplatz P

12 0 = Anfahren; 1 = Freifahren 0

61 Werkzeugnummer T (0 = freier Platz) Werkzeugplatz P

994 0=Aus,1=Ein 0

995 0=Aus,1=Ein 0

996 0=Aus,1=Ein 0

997 0=Aus,1=Ein 0
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998 0 =Aus, 1=Ein 0
999 0=Aus, 1=Ein 0

(bei allen Gibrigen PLC-Anforderungen wird fiir beide Parameter 0 (ibergeben)

Nach Ausfiihrung einer PLC-Anforderung sind von der PLC folgende Riickgabewerte zu liefern:

ID Ruckgabewert
6 ID Position Spindelversatz oder 0 = Fehler (nur bei Werkzeugwechsel mit Doppelspindel)
12 ID Position Messtaster (bei P1 =0) oder 1 (bei P1 = 1); 0 = Fehler aufgetreten

(bei allen Gbrigen PLC-Anforderungen ist ein Wert ungleich 0 zu liefern, wenn die Anforderung ausgefiihrt
wurde und 0, wenn ein Fehler auftrat)

Die M-Funktionen M0, M1, M2, M30, M48, M49 und M62 sind vollstandig in der CNC implementiert; fiir diese
Funktionen werden keine PLC-Anforderungen an die PLC Ubermittelt und sie sind, unabhangig von der PLC,
immer in NC-Programmen verfuigbar. Alle Gbrigen M-Funktionen kénnen in NC-Programmen nur genutzt
werden, wenn die entsprechenden PLC-Anforderungen in der PLC implementiert sind.

Die Funktionen M3 und M4 werden von der CNC nicht nur ausgefiihrt, wenn sie explizit programmiert sind bzw.
manuell aufgerufen werden, sondern auch dann, wenn der Status M3 oder M4 bereits aktivist (Spindel
eingeschaltet) und sich die Drehzahlangabe S andert.

Die Funktion M6 wird von der CNC nur aufgerufen, wenn sich die aktuelle Werkzeugnummer T geé&ndert hat.

M6 wird bei Maschinen mit statischen Werkzeugplatznummern (ohne dynamische Werkzeugplatzverwaltung)
zweimal nacheinander aufgerufen; zundchst um das eingewechselte Werkzeug an seinem alten Platz
abzulegen und dann, um das neue Werkzeug einzuwechseln. Hierbei sind in Abhangigkeit der
Werkzeugnummer T (Parameter P1) und der Platznummer P (Parameter P2) folgende Aktionen durchzufihren:

T=0, P>0 Werkzeug T automatisch an PlatzP ablegen

T>0, P>0 Werkzeug T automatisch an PlatzP aufnehmen

T>0, P=0 Werkzeug T manuell einwechseln oder Fehlermeldung anzeigen
T=0, P=0 keine Aktion

Bei Maschinen mit dynamischer Werkzeugplatzverwaltung wird M6 nur einmal aufgerufen. In Parameter P1

wird die neue Werkzeugnummer libergeben. Ist Parameter P1 = 0 (Werkzeug soll abgelegt werden), wahlt die
CNC einen freien Platzim Magazn aus und libergibt diesen als Parameter P2; ist P1 ungleich 0 (Werkzeug
soll gewechselt werden), Ubergibt die CNC die Platznummer des neuen Werkzeugs in Parameter P2. Nach
erfolgreicher Ausfiihrung von M6 dndert die CNC automatisch die Platznummer des abgelegten Werkzeugs auf
P2 und die Platznummer des eingewechselten Werkzeugs auf 0. Wenn beim Aufruf von M6 Parameter P2 =0
ist, sollte die PLC einen Fehler melden (kein freier Platzzum Ablegen im Magazin gefunden bzw. keine
Platznummer am Werkzeug gespeichert) oder einen manuellen Werkzeugwechsel einleiten und melden und
dann das CNC-Programm anhalten.

Bei Maschinen mit einem als Doppelspindel realisierten Werkzeugwechsler wird M6 nur einmal aufgerufen.
M6 pruft dann Parameter P2 auf Giltigkeit, fihrt das Umschalten der Spindeln durch (Spindelnummer = P2),
z.B. bei als Gantry-Antrieb realisierter Z-Achse mittels der PLC-Funktion DetachAxis bzw. des PLC-Befehls
DETAX und liefert dann die ID einer Position zurtick, die den Versatzder ausgewahlten Spindel (zB. in XundY)
angibt.
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M12 wird von der CNC zunachst mit Parameter P1 = 0 aufgerufen; die PLC sollte dann den MeRtaster anfahren
und die ID einer Position zurtickliefern. Die CNC ermittelt dann die Werkzeugkorrekturdaten als Differenz
zwischen dieser Position und der aktuellen Maschinenposition. Dann erfolgt ein zweiter Aufruf von M12 (P1 = 1)
zum Freifahren (Riickzug vom MeRtaster).

Maschinenspezfische M-Funktionen sollten bei der Inbetriebnahme der Maschine nurim Bereich von M100 bis
M899 implementiert werden; der Bereich MO bis M99 ist reserviert fir nach DIN 66025 genormte M-Funktionen
und der Bereich M900 bis M999 fiir intern verwendete CNC-Anforderungen, die nicht als M-Funktionen genutzt
werden.
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4.2

PLC-Befehle

Ein PLC-Befehl besteht jeweils aus einem Befehlswort und ggf. einem oder mehreren Parametern, die durch
Leerzeichen getrennt hinter das Befehlswort zu schreiben sind.

Als Parameter kdnnen neben Ganzzahlkonstanten auch folgende, spezelle Statusregister angegeben werden:

In Zustand (0 oder 1) des Digitaleingangs mitder ID n

On Zustand (0 oder 1) des Digitalausgangs mitder ID n

Cn Zahlerstand des Digitaleingangs mitderID n

An aktuelle Position (Vielfaches von 0,001 mm bzw. 0,001 °) der Achse mitderID n
Sn aktuelle Position (Vielfaches von 0,001 °) der Hauptspindel mitder ID n

Rn aktuelle Drehzahl (Vielfaches von 0,001/min) der Hauptspindel mitder ID n

Pn Aufrufparameter n (1 oder 2) der aktuellen PLC-Anforderung

Einigen Befehlswortern wird eine Zeichenfolge (Meldungstext) als letzter Parameter nachgestellt. Diese
Zeichenfolgen diirfen auch Leerzeichen enthalten (da sichergestelltist, dass keine weiteren Parameter folgen)
und beinhalten alle Zeichen bis zum Zeilenende des PLC-Befehls.

Vor dem Befehlswort diirfen Leerzeichen stehen. Kommentare beginnen mit der Zeichenfolge //.

Es werden drei Klassen von PLC-Befehlen unterschieden:

e Ein-/Ausgabe

e Achsantriebe
e Ablaufsteuerung
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421

Ein-/Ausgabe

OUTPD <ID> <Zustand>

schaltet den Digitalausgang <ID> ein (<Zustand> = 1) oder aus (<Zustand> = 0).

OUTPS <ID> <Ausgang> <Zustand>

schaltet einen <Ausgang> (1 bis 4) der Hauptspindel <ID> ein (<Zustand> = 1) oder aus (<Zustand> = 0).

OUTPR <ID> <RPM>

andert den Drehzahlsollwert der Hauptspindel <ID> auf die dem Drehzahlwert <RPM> (0.001/min)
entsprechende Spannung. Soll eine negative Spannung ausgegeben werden, ist flir <RPM> ein negativer Wert
anzugeben.

WAITD <ID> <Zustand> <Zeit> <Meldung>

wartet maximal <Zeit> ms, bis der Digitaleingang <ID> den angegebenen <Zustand> hat. Wenn der erwartete
Zustand nicht eingetreten ist, wird die Verarbeitung der Anforderung mit der Fehlermeldung <Meldung>
abgebrochen und der CNC bzw. dem aufrufenden PLC-Programm ein Riickgabewert von 0 geliefert.

WAITE <ID> <Zeit> <Meldung>

wartet maximal <Zeit> ms, bis die dem Digitaleingang <ID> zugeordnete Ereigniserkennung ausgeldst wird.
Wenn diese nicht ausgeldst wurde, wird die Verarbeitung der Anforderung mit der Fehlermeldung <Meldung>
abgebrochen und der CNC bzw. dem aufrufenden PLC-Programm ein Riickgabewert von 0 geliefert.

WAITC <ID> <Zahlerstand> <Zeit> <Meldung>

wartet maximal <Zeit> ms, bis der dem Digitaleingang <ID> zugeordnete Ereigniszahler den angegebenen
<Zahlerstand> erreicht hat. Wenn der erwartete Zahlerstand nicht erreicht wurde, wird die Verarbeitung der

Anforderung mit der Fehlermeldung <Meldung> abgebrochen und der CNC bzw. dem aufrufenden PLC-
Programm ein Riickgabewert von 0 geliefert.
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CLRCNT <ID>

setzt den dem Digitaleingang <ID> zugeordneten Ereigniszahler auf 0 zurtick.
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42.2 Achsantriebe

MOVEH <ID> <Meldung>

fuhrt eine Referenzfahrt der Achse <ID> oder aller Hauptachsen (<ID> = 0) aus. Wenn die Referenzfahrt nicht
durchgefiihrt werden konnte (Abbruch durch den Bediener oder Antriebsfehler), wird die Verarbeitung der
Anforderung mit der Fehlermeldung <Meldung> abgebrochen und der CNC bzw. dem aufrufenden PLC-
Programm ein Riickgabewert von 0 geliefert.

MOVEP <ID> <Versatz> <Geschwindigkeit> <Meldung>

fihrt eine Verfahrbewegung einer oder mehrerer Achsen auf die Systemposition <ID> durch. Bei
Nichterreichen der Position (Abbruch der Bewegung durch den Bediener, Softwareendschalter erreicht oder
Antriebsfehler) wird die Verarbeitung der Anforderung mit der Fehlermeldung <Meldung> abgebrochen und der
CNC bzw. dem aufrufenden PLC-Programm ein Riickgabewert von 0 geliefert. Ist <Versatz> ungleich Null, wird
eine Position angefahren, die um das entsprechende Vielfache eines fiir die Systemposition konfigurierten
Versatzes verschoben ist. Ist <Geschwindigkeit> = 0, wird die Position mit der fir sie durch ihre Parameter
bestimmten Geschwindigkeit 1 angefahren; bei <Geschwindigkeit> = 1 wird der Parameter Geschwindigkeit 2
verwendet usw.; es kénnen vier Geschwindigkeiten gewahlt werden (0 bis 3).

MOVEA <ID> <Relativ> <Position> <Vorschub> <Eingang> <Stop> <Meldung>

verfahrt die Achse <ID> auf die absolute (<Relativ> = 0) oder relative (<Relativ> ungleich 0) <Position> mit der
Geschwindigkeit <Vorschub> (mm/Minute). <Position> istin Vielfachen von 0,001 mm bzw. 0,001 ° anzugeben.
Die Achse wird verfahren bis der angegebene <Eingang> (1 = Referenzschalter) der Achsbaugruppe seinen
Zustand wechselt. Ist <Eingang> = 0, wird die komplette Strecke gefahren. Die Verarbeitung der Anforderung
wird mit der Fehlermeldung <Meldung> abgebrochen und der CNC bzw. dem aufrufenden PLC-Programm
wird ein Ruckgabewert von 0 geliefert, wenn bei <Eingang> = 0 die Zielposition nicht erreicht wurde (Abbruch
der Bewegung durch den Bediener, Softwareendschalter erreicht oder Antriebsfehler) oder wenn bei
<Eingang> ungleich 0 der angegebene Schalter nicht erreicht wurde. Ist <Stop> ungleich 0, wird die
Verfahrbewegung bei Erreichen des Schalters bzw. der Indexmarke ohne Bremsrampe abrupt angehalten.

WAITA <ID> <Eingang> <Zustand> <Zeit> <Meldung>

wartet maximal <Zeit> ms, bis der <Eingang> (1 = Referenzschalter) der Achse <ID> den angegebenen
<Zustand> hat. Wenn der erwartete Zustand nicht eingetreten ist, wird die Verarbeitung der Anforderung mit der
Fehlermeldung <Meldung> abgebrochen und der CNC bzw. dem aufrufenden PLC-Programm ein
Rickgabewert von 0 geliefert.

WAITR <ID> <Zeit> <Meldung>

wartet maximal <Zeit> ms, bis der Achsantrieb <ID> betriebs- bzw. einschaltbereitist (Alarmeingang inaktiv).
Bei <ID> = 0, wird gewartet, bis alle Achsantriebe bereit sind. Wenn der erwartete Zustand nicht eingetreten ist,
wird die Verarbeitung der Anforderung mit der Fehlermeldung <Meldung> abgebrochen und der CNC bzw. dem
aufrufenden PLC-Programm ein Riickgabewert von 0 geliefert.

SETAP <ID> <Position>

setzt die aktuelle Position der Achse <ID> auf <Position>. <Position> istin Vielfachen von 0,001 mm bzw. 0,001
° anzugeben.
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DETAX <ID> <Motor>

deaktiviert bei der als Gantry-Antrieb konfigurierten Achse <ID> einen der Antriebsmotoren (<Motor> = 1 bzw.
<Motor>=2) oder hebt eine bestehende Deaktivierung auf (<Motor> = 0).

SETHV <ID> <Valid>

setz fir die Achse <ID> (oder alle Hauptachsen, wenn <ID> = 0) das Flag, welches angibt, ob bereits eine
Referenzfahrt durchgefiihrt wurde, auf den Wert <Valid> (1 = Referenzfahrt durchgefiihrt, 0 = Referenzfahrt nicht

durchgefiihrt).
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4.2.3 Ablaufsteuerung

IFINP <ID> <Zustand>

setzt die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen fort, wenn der Digitaleingang
<ID> den angegebenen <Zustand> hat; andernfalls wird die Verarbeitung mitden auf das nachste ELSE (wenn
vorhanden) oder ENDIF folgenden Befehlen fortgesetzt.

IFOUT <ID> <Zustand>

setzt die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen fort, wenn der Digitalausgang
<ID> den angegebenen <Zustand> hat; andernfalls wird die Verarbeitung mitden auf das nachste ELSE (wenn
vorhanden) oder ENDIF folgenden Befehlen fortgesetzt.

IFSPO <ID> <Ausgang> <Zustand>

setzt die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen fort, wenn der angegebene
<Ausgang> (1 bis 4) der Hauptspindel <ID> den angegebenen <Zustand> hat; andernfalls wird die
Verarbeitung mitden auf das nachste ELSE (wenn vorhanden) oder ENDIF folgenden Befehlen fortgesetzt.

IFEVT <ID>

setzt die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen fort, wenn seit dem letzten Aufruf
von IFEVT oder WAITEVT die dem Digitaleingang <ID> zugeordnete Ereigniserkennung ausgelést wurde;
andernfalls wird die Verarbeitung mitden auf das nachste ELSE (wenn vorhanden) oder ENDIF folgenden
Befehlen fortgesetzt.

IFAEN

setzt die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen fort, wenn die Achsantriebe
eingeschaltet sind (Reglerfreigabe aktiv); andernfalls wird die Verarbeitung mit den auf das nachste ELSE
(wenn vorhanden) oder ENDIF folgenden Befehlen fortgesetz.

IFHOM <ID>

setzt die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen fort, wenn bereits eine
Referenzfahrt fiir die Achse <ID> oder (bei <ID> = 0) fiir alle Hauptachsen durchgefiihrt wurde; andernfalls wird
die Verarbeitung mit den aufdas nachste ELSE (wenn vorhanden) oder ENDIF folgenden Befehlen fortgesetz.

IFPOS <ID> <Versatz> <Toleranz>

pruft, ob sich eine oder mehrere Achsen innerhalb der angegebenen <Toleranz> an der Systemposition <ID>
befinden; in diesem Falle wird die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen
fortgesetzt; bei Abweichung von der Position wird die Verarbeitung mit den auf das nachste ELSE (wenn
vorhanden) oder ENDIF folgenden Befehlen fortgesetzt.. Ist <Versatz> ungleich Null, wird gegen die Position
geprift, die um das entsprechende Vielfache eines fiir die Systemposition konfigurierten Versatzes
verschoben ist. Bei der Systemposition mul es sich um eine absolute Position handeln; <Toleranz> istin
Vielfachen von 0,001 mm bzw. 0,001 ° anzugeben.
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IFKEY <ID> <Schalter> <Wert>

prift den Schaltzustand (0 oder 1) des Schliisselschalters <Schalter> (0 bis 3) des Bedienfeldcontrollers <ID>.
Wenn der Bedienfeldcontroller nicht angeschlossen ist, wird ein Schaltzustand entsprechend <Wert>
angenommen. Hat der Schalter (bzw. <Wert>) den Schaltzustand 1, wird die Verarbeitung der Anforderung mit
den nachfolgenden PLC-Befehlen fortgesetzt; andernfalls wird die Verarbeitung mit den auf das nachste ELSE
(wenn vorhanden) oder ENDIF folgenden Befehlen fortgesetzt.

IFBTN <ID> <Taster>

prift, ob seit dem letzten entsprechenden Aufruf von TFBTN der <Taster> (0 bis 3) des Bedienfeldcontrollers
<ID> betatigt wurde. In diesem Falle wird die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-
Befehlen fortgesetzt; andernfalls (oder wenn der Bedienfeldcontroller nicht angeschlossen ist) wird die
Verarbeitung mit den auf das nachste ELSE (wenn vorhanden) oder ENDIF folgenden Befehlen fortgesetzt.

Beispiel: Sollen die Buttons immer abgefragt werden, muss die Abfrage in ID 0 eingetragen werden.

IFBTN 1 O // Handrad Taste links
CMCNC 0 5 G92 z0 // Z-Nullpunkt festlegen
ENDIF
IFBTN 1 1 // Handrad Taste rechts
CMCNC 4 3 // Programmausfiihrung kontinuierlich
ENDIF

IFKBD <Taste>

pruft, ob seitdem letzten entsprechenden Aufruf von TFKBD die PLC-Funktionstaste <Taste> (1 bis 26) der
CNC-Tastatur betatigt wurde. In diesem Falle wird die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden
PLC-Befehlen fortgesetzt; andernfalls wird die Verarbeitung mit den auf das nachste ELSE (wenn vorhanden)
oder ENDIF folgenden Befehlen fortgesetzt. Den Werten von 1 bis 26 sind auf der CNC-Tastatur die Tasten
Alt+Abis Alt+Z zugeordnet.

1 2 3 4 5 6 7 8 910 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
B ¢C D EF G H I J KL MDNOP QR S T UV W X Y 2

Beispiel:
IFKBD 24 // Taste X
CMCNC 0 5 G92 X0 // X-Nullpunkt festlegen
ENDIF
IFCEO <ID>

setzt die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen fort, wenn das Not-Aus-Relais
"CEQ" der Buseinheit <ID> gedffnetist ("ALARM STEUERUNG" ausgeldst). Ist <ID> Null, wird die Ausfiihrung
fortgesetzt, wenn dieser Alarmzustand bei mindestens einer Buseinheit besteht. Wenn das CEO-Relais nicht
geoffnetist (Normalzustand), wird die Verarbeitung mit den auf das nachste ELSE (wenn vorhanden) oder
ENDIF folgenden Befehlen fortgesetzt.

IFEQU <Wert1> <Wert2>
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setzt die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen fort, wenn der <Wert1> gleich
dem <Wert2> ist; andernfalls wird die Verarbeitung mit den auf das nachste ELSE (wenn vorhanden) oder
ENDIF folgenden Befehlen fortgesetzt.

ELSE

setzt die Verarbeitung der Anforderung mit den nachfolgenden PLC-Befehlen fort, wenn die Bedingung des
vorangegangenen IF... nicht erfiillt war; andernfalls wird die Verarbeitung mit den auf das nachste ENDIF
folgenden Befehlen fortgesetzt.

ENDIF

markiert das Ende der zum vorangegangenen IF... oder ELSE gehdrigen Befehlsfolge.

BREAK <Rlckgabewert>

bricht die Verarbeitung der Anforderung ab und liefert den angegebenen <Riickgabewert> and die CNC bzw.
das aufrufende PLC-Programm.

ERROR <Wert> <Meldung>

zeigt eine <Meldung> an, bricht die Verarbeitung der Anforderung ab und liefert einen Riickgabewert von 0 and
die CNC bzw. das aufrufende PLC-Programm. Enthaltung <Meldung> den Platzhalter "$i", wird an seiner
Stelle der angegebene <Wert> angezeigt.

TINFO <Meldung>

zeigt eine <Meldung> an; die Verarbeitung der Anforderung wird fortgesetz.

EPOFF

versetzt die Maschine in den Not-Aus-Zustand, bricht die Verarbeitung der Anforderung ab und liefert der CNC
bzw. dem aufrufenden PLC-Programm einen Riickgabewert von 0.

WAITT <Zeit>

halt die Programmausfihrung fiir eine Zeitspanne von <Zeit> Millisekunden an.

CMCNC <Modus> <Funktion> <Eingabe>

ruft eine CNC-Funktion auf. Vor Ausfiihrung der CNC-Funktion wird das Eingabefeld der CNC mit der tber
<Eingabe> angegebenen Zeichenfolge gefiillt.

Wenn <Modus> den Wert 0 hat, kbnnen mit <Funktion> folgende Funktionen aufgerufen werden:
0 = keine Funktion (nur Eingabefeld fullen)
1 = Maschine Ein (Shift+F1)

2 = Maschine Aus (Shift+F2)
3 = Referenzfahrt (Shift+F3)
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4 = Steuerung Aus (Shift+F4)

5 = NC-Satz ausfiihren (Strg+Eingabe)
6 = Vorschub Halt (Esc)

7 = Antrieb Ein (Shift+tEsc)

Hat <Modus> einen Wert zwischen 1 und 4, wird zunéachst die Betriebsart der CNC entsprechend umgeschaltet
(enstprechend einer Tastenbetatigung von F5 bis F8) und dann die <Funktion> ausgefihrt. <Funktion> kann in
diesem Falle mit Werten von 1 bis 12 angegeben werden, entsprechend einer Betatigung der Funktionstasten
F1 bis F12.

Die Ausfiihrung der CNC-Funktion wird ignoriert, wenn die CNC zum Zeitpunkt des Aufrufs nicht fiir eine
entsprechende Bedienoperation bereitist (z.B. wenn ein NC-Programm ausgefiihrt wird oder wenn die mit
<Funktion> definierte Funktionstaste nicht aktivist); in diesem Falle wird nur das Eingabefeld gefiilit.

ENCNC <Funktionen>
gibt verschiedene Bedienfunktionen der CNC frei bzw. sperrt sie (zB. in Abhangigkeit von

Schlisselschalterstellungen). <Funktionen> ist eine Bitmaske, deren einzelne Bits die entsprechende
Funktion freigeben, wenn sie gesetzt sind:

0x01 (1) Betriebsart "Maschine einrichten"
0x02 (2) Betriebsart "Werkzeug einrichten"
0x04 (4) Betriebsart "Programm bearbeiten"
0x08 (8) Betriebsart "Automatikbetrieb”

0x10 (16) Maschine Ein

0x20 (32) Werkzeugliste andern/speichern
0x40 (64) NC-Programm andern/speichern
0x80 (128) manuell NC-Satz ausfiihren

STCNC <Wert> <Meldung>

zeigt eine <Meldung> an und halt bei aktivem Automatikbetrieb die Programmausfiihrung der CNC an.
Enthaltung <Meldung> den Platzhalter "$i", wird an seiner Stelle der angegebene <Wert> angezeigt.
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Nachfolgend finden Sie einige Programmbeispiele anhand einer realen Maschine.

Diese besitzt folgende Ausstattungsmerkmale auf die wir in den Beispielen eingehen méchten:

Portalmaschine mit Gantry-Antrieb in der Y-Achse
Maschine wird Gber EIN/AUS in der Steuerungsoberflache ein- und ausgeschalten

Fir die Uberwachung der NOT-AUS-Taster steht ein NOT-AUS-Relais zur Verfiigung.
Hauptspindel mit automatischem Werkzeugwechsel und Frequenzumrichter fir die Drehzahlsteuerung

e 4 Werkzeugwechselpositionen auf der rechten Seite entlang der Y-Achse, Werkzeuge werden in -X-Richtung

herausgezogen
e USB-Handrad

Hierfur werden folgende Ein- und Ausgange bendtigt:

oo Drruckluft OF.

oz Spannzange offen
003 Werkzeug korrekt eingesetzt
T ur rnanel

Digitaleingang
D

Bezeichrung

Eigenschaften

Status

Auglizung

| Taszter fur manuelen Werk zeugmechsel

() immer 0
" immer 1
(@) aktiv

[Tinvertiert

Ein [steigende Flanke)
[ & (fallends Flanke]

X

Laden

Speichern

[Jinaktiv

121
ooz Prieurnatil. EIM
ao3 Hauptzchiitze EIN
a4 Auzgang 4

Digitalauzgang
D

Bezeichrnung

Eigenszchaften

Statuz

Schaltzeit

|Spann2ange offren

) immer 0
() immer 1
(®) aktiv

C—

X

Laden

Speichem

[Jinaktiv
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PLC-Anforderung mit ID 0 - ein Sonderfall

Eine PLC-Anforderung mitder ID O stellt einen Sonderfall dar. Dieses Programm wird nicht wie andere
Maschinenbefehle nur aus dem NC-Programm oder manuell gestartet, sonder dieses lauftimmer im
Hintergrund mit. Hiermit kdnnen Uberwachungsaufgaben oder die Uberpriifung von Tasten oder Eingéngen

realisiert werden.

In diesem Beispiel werden zum Einen die Taster am Handrad und der Taster-Eingang fiir das manuelle

Offnen der Spannzange abgefragt:

PLC-Anforderung X
PLC-4nforderung Eigenzchaften
T —— --
003 Spindel Ein D IC' 0..933 Ausfihungszeit IC' mi
ggg \S'V?éTEzaéﬁguviechsel Bezeichnung |Main in PLC-Programm [ Entfernen
oo ‘Werkzeug klemmen
8] ‘Werkzeug ldsen
=it} ‘wherkstiickwechsel Bl Lein
100 Werkstlicknullpunkt IFETH 1 0 ## Handrad Taste links v
19312 gg’;:“mm*”“""“”“ CMCHC 0 5 G0 X0 ¥0 ~~ Werkstucknullpunkt anfahren E
359 Masching EIN/ALIS ENDIF
IFETH 1 1 ## Handrad Taste rechts
CMCHC 0 5 M&0 77 Werkstiickwechselplatz anfahren
ENDIF
|[IFEVT 4 s+ Eingang 4. z. B Taster an Spindel
CMCHC 2 2 s+ Betriebzart 2 (Werkzeug) - Icon Klemmung {
ENDIF
< >
[inaktiv
Quelltext:
IFBTN 1 0 // Handrad Taste links
CMCNC 0 5 GO X0 YO // Werksticknullpunkt anfahren
ENDIF
IFBTN 1 1 // Handrad Taste rechts
CMCNC 0 5 M60 // Werkstickwechselplatz anfahren
ENDIF
IFEVT 4 // Eingang 4, z. B. Taster an Spindel
CMCNC 2 2 // Betriebsart 2 (Werkzeug) - Icon Klemmung (2. Icon)
ENDIF
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Der Befehl CMCNC kann iber den Modus 0 und der Funktion 5 die nachfolgenden Befehle in die Befehlszeile
schreiben und ausfiihren.
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43.2 M3 -Spindel Ein

Um den Hauptspindelmotor einzuschalten wird der M3-Befehl (ID 3) bendétigt. In diesem Fall wird nicht nur
einfach ein Ausgang betatigt, sonder auch einige Priifungen vorangestelit.

Die verwendete Spindel besitzt einen Sperrluftanschlufd der ein Eindringen von Staub in die Lager verhindern
soll. Aus diesem Grund sollte die Spindel nicht ohne Druckluftversorgung verwendet werden. Da zudem auch
noch ein automatische Spannzange fiir die Aufnahme von Werkzeugkegeln verfligt, darf diese nie ohne korrekt
eingesetzte Halter beschleunigt werden.

PLC-Anforderung X
PLC-Anforderung Eigenzchaften =
D 0% I
005 ‘Werkzeugwechsel Bezeichnung |3DindE|Ein in PLC-Programm [ Entfernen
oo ‘Werlzeug klemmen
8] ‘Werlzeug ldsen
0&0 ‘Werkstiickwechsel el Ladsn
100 ‘wherkstiicknullpunkt QUTED 2 1 <7 Pneumatil fiir Sperrluft = Speichern
;g; acmaummcmumumt UAITD 1 1 1000 Druckluft fehlt </ Priifen ob Druckluft vorha: 2
993 MESEth. EINAAUS WAITD 3 1 100 Kein Werkzeug eingesstzt ~ Prilfen ob Werkzeug korrek
FEching OUTFR 1 <« Ubergabe de= Drezahl=ollwm
OUTPS 1 1 1 <« Recht=lauf der Spindel =t.
WAITT 2000 | S lurze Wartezeit zum Errei
< >
inaktiv
O
Quelltext:
OUTPD 2 1 // Pneumatik fur Sperrluft einschalten
WAITD 1 1 1000 Druckluft fehlt // Prufen ob Druckluft vorhanden ist
WAITD 3 1 100 Kein Werkzeug eingesetzt // Prifen ob Werkzeug korrekt gespannt ist
OUTPR 1 P2 // Ubergabe des Drezahlsollwerts an den Analogausgang
OUTPS 1 1 1 // Rechtslauf der Spindel starten
WAITT 2000 // kurze Wartezeit zum Erreichen der Drehzahl
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Natirlich muss die Hauptspindel auch wieder ausgeschaltet werden. Dies wird Gber den M5 erledigt.

PLC-Anforderung X
PLC-Anforderung Eigenzchaften -
D 0,59 susfibnngszt [0 | ms
Bezeichnung |5pindeIAus in PLC-Programm ] Entfernen
mo ‘werkzeug klemmen
o ‘wWerkzeug ldsen
(060 ‘werkstiickwechsel Bl Lz
100 Werkstuicknullpunkt OUTFR 1 0 #< Ahnalogausgang auf 0 ¥ senken Spei
peichem
13312 E‘g;:ubslucknullpunkl OUTPS 1 1 0 /# Busgang fur Rechtslauf abschalten
3 Maschine EIN/ALS OUTED 2 0 #¢ Pneumatilk abschalten
[inaktiv
Quelltext:
OUTPR 1 0 // Analogausgang auf 0 V senken
OUTPS 1 1 0 // Ausgang fur Rechtslauf abschalten
OUTPD 2 0 // Pneumatik abschalten
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43.4 M6 - Werkzeugwechsel

StandardmaRig liefern wir in der Musterkonfiguration hierfiir eine PLC-Anforderung aus die nur einen
manuellen Werkzeugwechsel durchfuhrt. Hierbei kann die Maschine an eine geeignete Position verfahren
werden um das Werkzeug entfernen zu kdnnen.

In diesem Beispiel méchten wir lnnen jedoch auch die Mdglichkeit eines vollautomatischen Wechselvorgangs
mit 4 Positionen aufzeigen. Hier werden auch einige Uberpriifung fiir den erfolgreichen Wechselvorgangs
vorgenommen. Zudem haben wir alle Wechselpositionen frei einstellbar hinterlegt um z. B. mechanische
Toleranzen ausgleichen zu kbnnen.

PLC-Anforderung X

= PLC-4nforderung Eigenschaften
000 M. =
003 Sai::dﬂEiﬂ Iu] D 0..999 Ausfihmngszeit IC' ms Ubemehmen

Bezeichnung |Werkzeugwechsel in PLC-Programm ] Entfemen

o
o ‘Werkzeug lasen
060 ‘werkstiickwechsel Bl
100 werkstuicknullpunkt IFSED 1 1 1

Laden

1m Sohraubstocknullpunkt ERROR 0 Fehler: M3 aktiv #<Friifung ob S A Speichern

Reset
339 Maschine EIN/ALS ENE?EAR ’

IFSPO 1 1 2
ERROR 0 Fehler: M4 aktiv
BREAK O

ENDIF

IFHOM 0 ssPriifung auf
HOWEE 1 0 0 sRilckzugszebe
IFEQU P2 0 s+Falluntersc

IFEQU F1 0
// hier i=t nicht= notwendig
ELSE
MOVEF 2 0 0 s fiir manuell
STCHC Pl Werkzeug TXi einsetzen soHeldung mit
EHDIF
ELSE
< Hier beginnt der automatische Werkzeugwechsel mit dem Anfah
IFEQUT F2 1
HOVER 21 0 0 Kann Platz 1 nicht anfahren
ENDIF
IFEQU F2 2
HOVER 22 0 0 Kann Platz 2 nicht anfahren
ENDIF
IFEQU F2 3
HOVEF 23 0 0 Kann Platz 3 nicht anfahren
EHDIF
IFEQUT P2 4
HOVEP 24 0 0 Kann Platz 4 nicht anfahren
EHDIF

IFEQU P1 0 #7 Hier begi
WAITD 3 1 100 Eein Werkzeug zum ausvechseln eingesetzt
HOVEEP 90 0 0 Eann ¥ vor den Topfen nicht anfahren
#< hier fahren wir in Z runter
IFEQU P2 1

MOVEP 31 0 0 Kann Z fiir Platz 1 nicht anfahren
ENDIF
IFEQU P2 2

MOVEFP 32 0 0 Kann Z fiir Platz 2 nicht anfahren
ENDIF
IFEQU P2 3

WOUTD 39 N N Weawe 7 Fidme Dloder T owdmbd —a ol

[inaktiv

Fallunterscheidung der Ubergabeparameter P1 und P2 beim Aufruf des M6-Befehls

P1 P2

0 0 -> Sonderfall = nur Ablegen

X 0 -> Werkzeug P1 manuell aufnehmen (Platz 0)

0 X -> Automatisch Ablegen auf Platz P2

X X -> Automatisch Aufnehmen Werkzeug P1 von Platz P2
Quelltext:

IFSPO 1 1 1 /1 Prifung ob Spindel steht
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ERROR 0 Fehler:

BREAK 0
ENDIF

IFSPO 1 1 2

ERROR 0 Fehler:

BREAK O
ENDIF

IFHOM O
MOVEP 1 0 O
IFEQU P2 O
IFEQU P1 O

M3 aktiv

M4 aktiv

/1 hierist nichts notwendig

ELSE

MOVEP 2 0 0
STCNC Pl Werkzeug

ENDIF
ELSE

IFEQU P2 1
MOVEP 21 0

ENDIF

IFEQU P2 2
MOVEP 22 0

ENDIF

IFEQU P2 3
MOVEP 23 0

ENDIF

IFEQU P2 4
MOVEP 24 0

ENDIF

IFEQU P1 O

IFEQU P2 1

MOVEP 31
ENDIF
IFEQU P2 2

MOVEP 32
ENDIF
IFEQU P2 3

MOVEP 33
ENDIF
IFEQU P2 4

MOVEP 34
ENDIF

IFEQU P2 1

MOVEP 11
ENDIF
IFEQU P2 2

MOVEP 12
ENDIF
IFEQU P2 3

MOVEP 13
ENDIF
IFEQU P2 4

MOVEP 14
ENDIF

0

Kann Platz 1

Kann Platz 2

Kann Platz 3

Kann Platz 4

0 Kann

0 Kann

0 Kann

0 Kann

0 Kann

0 Kann

0 Kann

0 Kann

fir

fir

fir

fir

fir

fur

fir

fir

Inbetriebnahmehandbuch

/1 Prifung auf giltige Referenzfahrt

/I Riickzugsebene Z anfahren

/I Fallunterscheidung P2 0 oder 1, manueller oder automatischer Wechselvorgang

T%1i einsetzen

//far manuellen Werkzeugwechsel Position 2 anfahren
// Meldung mit einzusetzenden Werkzeug

/1 Hier beginnt der automatische Werkzeugwechsel mit dem Anfahren der Positionen

nicht anfahren

nicht anfahren

nicht anfahren

nicht anfahren

Platz 1 nicht

Platz

Platz

Platz

Platz

Platz

Platz

Platz

nicht

nicht

nicht

nicht

nicht

nicht

nicht

/1 Ab hier beginnt das Ablegen der Werkzeuge
WAITD 3 1 100 Kein Werkzeug zum Auswechseln eingesetzt

MOVEP 90 0 0O Kann X vor den Topfen nicht anfahren

// nun wird die Endposition Z verfahren um seitlich einfahren zu kénnen

anfahren

anfahren

anfahren

anfahren

anfahren

anfahren

anfahren

anfahren

/1 Anfahren der Endposition X
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OUTPD
OUTPD
WAITD
WAITT
MOVEP
OUTPD
OUTPD

N = PN RN
o
o O O O - =

ELSE

IFEQU P2 1
MOVEP 11
ENDIF
IFEQU P2 2
MOVEP 12
ENDIF
IFEQU P2 3
MOVEP 13
ENDIF
IFEQU P2 4
MOVEP 14
ENDIF

OUTPD 2 1

OUTPD 1 1
WAITD 2 1

IFEQU P2 1

MOVEP 31
ENDIF
IFEQU P2 2

MOVEP 32
ENDIF
IFEQU P2 3

MOVEP 33
ENDIF
IFEQU P2 4

MOVEP 34
ENDIF
OUTPD 1 O
OUTPD 2 O
WAITD 2 O
WAITT 200

Inbetriebnahmehandbuch

/1 Pneumatik einschalten
/1 Spannzange 6ffnen

2000 Fehler beim Offnen der Spannzange //Uberpriifen der Spannzange

0 Kann Riuckzug Z nicht anfahren

Kann X

Kann X

Kann X

Kann X

2000 Fehler

00

Kann Z

Kann Z

00

Kann Z

Kann 2

2000 Fehler

fir Platz 1

fur Platz 2
Platz 3

fir

fir Platz 4

beim Offnen
fir Platz 1
fir Platz 2
Platz 3

fir

fir Platz 4

nicht

nicht

nicht

nicht

anfahren

anfahren

anfahren

anfahren

/1 Spannzange schlief’en

/1 Hier beginnt der Aufnahmevorgang

/1 Pneumatik einschalten
/1 Spannzange 6ffnen

der Spannzange //Uberpriifen der Spannzange

nicht

nicht

nicht

nicht

anfahren

anfahren

anfahren

anfahren

/1 Z absenken

/1 Spannzange schlief3en
// Pneumatik abschalten

beim SchlieBen der Spannzange //Uberprifen der Spannzange

WAITD 3 1 2000 Fehler: Werkzeug nicht korrekt eingesetzt //Uberpriifen der Spannzange

MOVEP

MOVEP 1 O

ENDIF
ENDIF

ELSE

90 0 0 Kann X nicht freifahren

0 Kann Rickzug Z nicht anfahren

ERROR 0 Keine Referenzfahrt durchgefiihrt

ENDIF

/1 Werkzeug aus der WZW-Position herausnehmen
/1 Anfahren der Riickzugsebene Z

/1 Fehlemeldung bei ungiiltiger Referenzfahrt

Damitdies auch gelingen kann, sind mindestens diese Positionen einzurichten:
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Inbetriebnahmehandbuch

Position
m Riickzug £
nz2 wherk zeugwechzel
3 Werk stlickwechsel
12 T2 Endposition
13 T3 Endposition =
14 T4 Endposition
21 T1 Platzpozition
22 T2 Platzposzition ¥
23 T3 Platzpozition
24 T4 Platzposzition ¥
K1l T1 Endposition 2
32 T2 Endposition £
33 T3 Endposition 2
34 T4 Endposition £
a0 Tx wor den Pozitionen

Poszition

ID 1.9

Bezeichriung |T1 Endposition =

Foordinaten

Fosttiornierung (@) absalut

() relativ

Achse 1
Achse 2 O
Achze 3 Ol
Achze 4 Ol

Gezchwindigkeit 1
Gezchwindigkeit 2
Gezchwindigkeit 3

Geschwindigkeit 4

Poition mn (7]

Wersatz mm [*)

[1086.4 | o
0 0
204 0
I 0

mmmin [*/min)
mmmin [*/min)
mmdmin [*/min)

i min [*/min)

Entfernen

Laden

Speichem

[Tinaktiv

X

Besitzt der Wechsler eine abweichende Anzahl von Werkzeugplatzen ist somit die oben beschriebene PLC-
Anforderung abzuandern und entsprechende Positionen hinzuzufiigen.
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43.5 M10 -Werkzeug klemmen

Diese Maschinenfunktion wird zum manuellen SchlieRen der Spannzange bendtigt. Kann dann per Taster oder
Schaltflache ausgeldst werden.

PLC-Anforderung X
PLC-Anfarderung Eigenschaften

il Main

003 Spindel Ein [0} 0..939 Ausfihungszeit ICI ms

ggg \?\fi?l?iﬁviechsel Bezeichnung |Werkzeug klemmen in PLC-Programm ] Entfernen

) lernrner

o ‘werkzeug ldsen

(060 ‘werkstlickwechsel Bl Lz

100 “wherkstlicknullpunkt o ; -

im Schraubstocknulipunkt 83;53 % g o gﬁzzﬁg?ﬁaaaighheﬁen Speichern

332 Fieset

333 Maschine EIN/ALIS

[inaktiv

Quelltext:
OUTPD 1 O // Spannzange schliebBen
OUTPD 2 0 // Pneumatik aus
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43.6 M11-Werkzeug losen

Diese Maschinenfunktion wird zum manuellen Offnen der Spannzange benétigt. Kann dann per Taster oder
Schaltflache ausgeldst werden.

PLC-Anforderung X

PLC-Anfarderung Eigenschaften
il Main
003 Spindel Ein D 0..993 Ausfiibrungszeit ICI ms
ggg \?\fi?l?iﬁguviechsel Bezeichnung |Werkzeug lozen in PLC-Programm ] Entfermen
oo ‘werkzeug klemmen
L i1l
(060 ‘werkstlickwechsel Bl Lz
100 “werksticknullpunkt IFSPD 1 1 1 Snei

peichern

101 Schraubstacknulpunk! ERROR 0 Fehler: M3 aktiv  ~~ Priifen suf Stillstand
332 Fieset EREAK O
333 Maschine EIN/ALIS ENDIF

IFSPO 1 1 2

ERROE 0 Fehler: M4 aktiw
BREAK O

ENDIF

QUTED 2 1 << Pneumatik Ein

OUTFD 1 1 /7 Spannzange of fnen

[ inaktiv

Quelltext:

IFSPO 1 1 1
ERROR 0 Fehler: M3 aktiv // Prifen auf Stillstand
BREAK O

ENDIF

IFSPO 1 1 2
ERROR 0 Fehler: M4 aktiv

BREAK 0
ENDIF
OUTPD 2 1 // Pneumatik Ein
oUTPD 1 1 // Spannzange Offnen
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43.7 M60 - Werkstiickwechsel

Inbetriebnahmehandbuch

Uber den M60 kann ein Werkstiickwechselvorgang gestartet werden. In diesem Fall wird nur eine Parkposition

angefahren.

PLC-Anforderung

il Main
ao3 Spindel Ein

Qo5 Spindel Aus

006 ‘werk zeugwechsel
mo ‘wherkzeug klemmen
(11 ‘werkzeuq I:

0ED |
100 “werksticknullpunkt
1m Schraubstocknullpunkt
93z Feset

339 Maschine EIN/ALS

X

Eigenschaften

Ausfihungszeit ICI ms

in PLC-Programm ] Entfernen

PLC-Anfarderung
ID 0..999
Bezeichnung |Werkstuckwechse|
Guelitext
IFHOH 0

MOVEE 1 0 1

MOVER 3 0 1
ELSE

ERROE 0 keine Referenzrahrt
EHDIF

Laden

Speichern

durchgefiihrt

[inaktiv

Quelltext:

IFHOM O
MOVEP 1 0 1
MOVEP 3 0 1
ELSE

ERROR 0 keine Referenzrahrt durchgefihrt

ENDIF
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43.8

Inbetriebnahmehandbuch

M992 - Riicksetzen Not-Aus

Diesen Befehl fihrt NCdrive CNC beim Start der Software selbststindig aus. In diesem Fall wird dabei das
NOT-AUS-Relais zuriickgesetzt und somit Betriebsbereitschaft hergestellt. In unserem Fall wird dies tber den
Ausgang 2 der Spindelbaugruppe durchgefiihrt.

PLC-Anforderung X
PLC-Anforderung Eigenschaften
0oo Main i
003 Spindel Ein [0} 0..933 Ausfihungszeit ICI ms
ggg \?\?é?lfij;viechsel Bezeichnung |Haset in PLC-Programm ] Entfernen
mo Werkzeug klemmen
01 ‘Werkzeug lozen
060 ‘Werkstiickwechsel el il
100 ‘Werkstiicknullpunkt : ; .
101 S ohraubstockmulbunkt QUTFS 1 2 1 ~~Reset der Sicherheitsbaugruppe Speichern
QUTES 1 2 0
’ QUTES 1 2 1
333 Masching EINAALS OUTES 1 2 0
[inaktiv
Quelltext:
OUTPS 1 2 1 //Reset der Sicherheitsbaugruppe
OUTPS 1 2 O
OUTPS 1 2 1
OUTPS 1 2 O
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439 M999 - Maschine Ein/Aus

Uber den M999 lassen sich Befehle beim Betatigen der Schaltfldche "Maschine Ein/Aus" durchfiihren. In
unserem Fall wird hierbei das Hauptschutz betatigt.

PLC-Anforderung X
PLC-Anfarderung Eigenschaften
ai} I ai
003 S;i::dal Ein [0} 0..939 Ausfihungszeit ICI ms
ggg \?\fi?l?iﬁguviechsel Bezeichnung |Maschlne EIN/aUS in PLC-Programm ] Entfernen
mo ‘wherkzeug klemmen
o ‘werkzeug ldsen
(060 ‘werkstlickwechsel Bl Lz
100 “werksticknullpunkt 5
m Schraubstocknulipunkt IFE%?PEI 1 a 10 ::égfiglel?llgzzhts Stop Speichern
OUTER 1 0
S OUTED 3 00 #sLeistungsteil aus
QUTED 2 0 s/Druckluft aus
ELSE ~#Einschalten
OUTFD 3 1 #sLeistungsteil ein
EHDIF
[inaktiv
Quelltext:
IFEQU P1 0 //Ausschalten
OUTPS 1 1 0 //Spindel Rechts Stop
OUTPR 1 O
OUTPD 3 0 //Leistungsteil aus
OUTPD 2 O //Druckluft aus
ELSE //Einschalten
OUTPD 3 1 //Leistungsteil ein
ENDIF
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