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Der rechtmaliige Erwerb der CNC-Control Steuerungskomponente und des Handbuchs
erlaubt die Nutzung zu einer Zeit an einer Maschine. Vervielféltigungen der Datentréger und
des Handbuchs, sowie Verénderungen an den einzelnen Dateien und am Handbuch sind nicht
gestattet. Alle Rechte an den Programmen und am Handbuch, insbesondere das Urheberrecht,
liegen bei den Autoren.

Die vorliegende Steuerungskomponente und die zugehdrige Software wurden sehr aufwendig
getestet. Eine Garantie fur fehlerfreie Funktion kann dennoch nicht gegeben werden. Die
Autoren sichern zu, dal3 CNC-Control im Sinne der Beschreibung und Bedienungsanleitung
grundsétzlich fur den vorgesehenen Zweck geeignet ist. Jede Haftung fir Folgeschaden oder
Schéaden aus entgangenem Gewinn, Betriebsunterbrechung, Verlust von Informationen usw.
ist ausgeschlossen.

Dasich Fehler, trotz aller Bemiihungen, nie ganz vermeiden lassen, sind wir fir jeden
Hinweis dankbar.

Burkhard Lewetz

Har dwar e-Softwar e

Brickenstral3e 7

D-88074 Meckenbeuren

Tel. 07542/21886

Fax 07542/3889

eMail info@lewetz.de

Homepage www.lewetz.de Mérz 2003

Andere namentlich genannten Produkte sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen ihrer
jeweiligen Firmen




CNC-Control

| nhalt

Sicherheitsvorschriften ... ...
Symbolerklarungen ...
Begriffserlauterungen ...

Eigenschaften und Verwendungszweck ...,
Einsatzmaoglichkeiten ....... ...

Lieferumfang ....
Zubehor .........

Bediendemente und ANSChIUSSE ..ot e e

Anschluf3belegung

Installation und Inbetriebnahme . ...

Bedienung .......

Wartung .........
Stérungen .......
Technische Daten

Herstellererklarung ... e




CNC-Control

Sicher heitsvor schriften

Lesen Sie bitte vor der Installation und Bedienung des Geréts oder der Komponente folgende
Sicherheitshinweise.

° Der bestimmungsgemal3e Gebrauch des Geréts oder der Komponente
("Verwendungszweck") ist in dieser Dokumentation beschrieben und zu beachten.
. Die Installation muf3 von einer ausgebildeten Elektrofachkraft durchgeftihrt werden.

Hierbel sind die lénderspezifischen Bestimmungen zur
- Unfallverhiitung
- Errichtung von elektrischen Anlagen

- Funkentst6rung
Zu beachten

. Die technischen Daten des Geréts oder der Komponente, insbesondere die
Umgebungsbedingungen, sind zu beachten.

. Die Bedienung der Steuerungskomponente und der Gesamtanlage sollte durch

geschultes Personal erfolgen.

Bei eigenméchtigen Verdnderungen entfalt die Gewahrleistung

Sicherheitssymbole und Sicherheitshinweise am Gerét oder der Komponente und in
der Dokumentation sind unbedingt zu beachten.

Symbolerklarungen

Wichtige sicherheits- und gerétetechnische Hinweise in dieser Betriebsanleitung sind durch
Symbole gekennzeichnet. Die Hinwelse sind unbedingt zu befolgen, um Unfélle, Personen-
und Sachschaden zu vermeiden.

WARNUNG !

Dieses Symbol kennzeichnet Gefahren, die zu

Gesundheitsbeeintr achtigungen, Verletzungen, bleibenden K 6r per schaden
oder zum Tod fuhren kénnen. Halten Sie die angegebenen Hinweise zur
Arbeitssicher heit unbedingt genau ein und ver halten Sie sich in diesen
Fallen besonder s vorsichtig.

WARNUNG ! Gefahr durch elektrischen Strom !

Dieses Symbol macht auf gefahrliche Situationen durch elektrischen
Strom aufmerksam. Bei Nichtbeachtung der Sicher heitshinweise besteht
die Gefahr schwerer Verletzungen oder des Todes. Die auszufiihrenden
Arbeiten durfen nur von einer eingewiesenen Elektrofachkraft ausgefiihrt
wer den.
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o

ACHTUNG !

Dieses Symbol kennzeichnet Hinweise, deren Nichtbeachtung
Beschéadigungen, Fehlfunktionen und/oder Ausfall des Gerats oder der
Komponenten zur Folge haben kann.

HINWEIS!

Dieses Symbol hebt Tippsund Informationen hervor, diefir die effiziente
und storungsfreie Bedienung des Ger ats oder der Komponente zu
beachten sind.

Begriffserlauterungen

CNC-Control Bezeichnet die Komponente des Achscontroller und die darauf

oder

ablaufende CNC-Steuerungssoftware

Achscontroller

CNCCON S Bezeichnung der Steuerungskomponente CNC-Control in einer

CNCCON W bestimmten Bauform, hier z.B. das Standard-Tischgehause.

CNCCON C Alternativen sind die reine CPU-Karte ohne Gehause oder das
Industrie-Wandmontagegehause.

Host oder CNC-Control bendétigt in allen Betriebsmodi eine direkte serielle

Host-System Verbindung zu einem Ubergeordneten System und ist fir sich alein
gestellt nicht einsatzfahig. Dieses kann ein Windows-Steuerprogramm
sein aber auch eine einfache Speicherprogrammierbare Steuerung
(SPS). Mit Host oder Host-System wird immer dieses Ubergeordnete
System bezeichnet.

Protokoall Gesamtheit der Befehle, die tUber die serielle Verbindung vom
Host-System zum Achscontroller und zurtick Ubertragen werden.

COM-Schnittstelle  Serielle Schnittstelle an der Achscontrollerkomponente und am

o

Ubergeordneten Host-System. Hier erfolgt die Verbindung mit einem
zum Lieferumfang gehdrenden Kabel und die Kommunikation
zwischen den beiden Systemen.

HINWEIS!

Diein dieser Bedienunganleitung aufgeftihrten Bilder und Zeichnungen
konnen geringfiigig vom tatsichlich gelieferten Gerat oder der
Komponente abweichen.
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Eigenschaften und Verwendungszweck

Der CNC-Control Achscontroller ist eine Echtzeit-Steuerungskomponente, die ale
zeitkritischen Aufgaben in Bezug auf die Ansteuerung von Antrieben, Uberwachung von
Eingangen, Setzen/Riicksetzen von Schaltausgangen usw. tbernimmt. Sie kommuniziert im
Online-Betrieb tber serielle Schnittstelle mit einem angeschl ossenen Host-System, auf dem
z.B. ein Bedienprogramm unter Windows laufen kann, ein einfaches Terminal-Programm
oder eine Speicherprogrammierbare Steuerung (SPS). Ohne Ubergeordneten Host bzw.
Ubergeordnete Steuerung ist der Achscontroller nicht lauffahig und kann weder Bewegungen
ausfuihren, noch Signalausgange setzen oder auf Eingénge reagieren.

Der Achscontroller stellt als Komponente die Verbindung zwischen einem Ubergeordnetem
Bedienteil und der Leistungsansteuerung der Antriebe und somit der Maschine oder
Gesamtanlage her.

Die wichtigsten Eigenschaften sind...

e 4-Achsen Bahnsteuerung mit Look-A head-Funktionen

e kann Schrittmotorachsen oder digitale Servoantriebe ansteuern

e |auft auf einer Industrie-PC-Karte als 32bit-Proteced-Mode Anwendung und ist dadurch
extrem schnell und leistungsfahig
Ansteuerung komplett Uber serielle Schnittstelle (optional USB)
leistungsfahiges Protokoll fir Parametrierung, Programmierung und Online-Kontrolle bel
allen Bewegungen

® |echte Erweiterbarkeit durch optionales Ein-/Ausgangs-Modul und optoentkoppelte Ein-
und Ausgangsleitungen oder einem Analogausgang 0-10V

e Verwaltung von bis zu 256 Ein-/Ausgangssignale und freie Zuordnung der vorhandenen
Leitungen zu den bendtigten Signalen

e idedl fur ale Anwendungen, bei denen Achspositionierungen in bestehende
Steuerungsl 6sungen integriert werden sollen
leichte Parametrierung durch Ubergeordnete Systeme
diverse Schutzfunktionen wie etwa Endschalteriberwachung, Zugangkontroller mit
Schutzhaube oder Lichtgitter, Uberwachung der Frésspindel
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Einsatzmdglichkeiten

Der CNC-Control Achscontroller kann als Komponente sowohl in Verbindung mit
komfortablen Windows-Programmen eingesetzt werden, wie auch mit beliebigen anderen
Host-Programmen oder SPSen, die das erforderliche Protokoll unterstiitzen.

Steuerungskomponente

CNC-Control

............ Schrittmotor

PC serielle

oder  verpindung
SPS

Takt und
Richtung Motor
Treiber

e | e

digitale
Ein-/Ausgéange

(Prinzipskizze und Blockschaltbild einer mdglichen Gesamtanlage)

Sehr einfach ist die Nachriistung von Bewegungsaufgaben in bestehenden Projekten, z.B.
L aboranwendungen. Durch die komfortable integrierte Bahnsteuerung kann man auch
typische CNC-A pplikationen wie etwa Frasen, Gravieren, Dosieren oder Brennschneiden

realisieren.

HINWEIS!
6 Die CNC-Control Steuerungskomponente wird innerhalb einer Anlage
eingesetzt. Das bedeutet, dal? erst durch die Ausr tistung mit
Host-Steuer ungssystem, Antriebssystemen, Mechaniken und

Steuer -Softwar e eine funktionsfahige M aschine wird. Fur den sicheren
Betrieb ist der Betrelber zustandig.




CNC-Control

Lieferumfang

Der Lieferumfang der Steuerungskomponente CNC-Control besteht aus folgenden Teilen.

CNC-Control im Metall-Tischgehause

Netzkabel zum Anschlul® der Stromversorgung

Serielles Verbindungskabel zum Anschlul’ eines Ubergeordneten Steuerungssystems
Betriebsanleitung

Steckerbelegung und Voreinstellung der Signale im Auslieferungszustand

agrwnNPE

4
(Lieferumfang CNC-Control Steuerungskomponente - CNCCON S)
ACHTUNG !
' Bitte Gber prufen Sievor dem Anschluf3 und vor der Inbetriebnahme die

* Lieferung auf Vollstandigkeit.

WARNUNG !

Scharfkantige Gehauseteile und spitze Ecken kdnnen Abschirfungen der
Haut verursachen. Bei Arbeiten am Gerat oder an der Komponenten
Schutzhandschuhe tragen.
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Zubehor

Optional sind zur Steuerungskomponente CNC-Control folgende Zubehorteile erhdtlich.

1. Ein/Ausgangsmodul mit 16 zusétzlichen optoentkoppelten Eingéngen, 8 zusétzlichen
optoentkoppelten Ausgangen und einem Analogausgang 1-10V zur Drehzahlsteuerung
einer Frasspindel oder eines Bohrautomaten.

2. Keypad mit Anschluf3kabel zur externen Bedienung der Maschine und zum komfortablen
Teachen der Positionen.

(externes Keypad mit Kabel zum Teachen der Achspositionen direkt an der Maschine)

3. Boost-Adapter zur Verstarkung der standardméaldigen Ausgangssteuersignale. Dieser
Adapter ist notwendig, wenn die verwendeten Schrittmotorendstufen
Optokoppl ereingange haben und mit den normalen Signalen im TTL-Pegel nicht bedient
werden konnen.

4. RSA22-Signaladapter wandelt die TTL-Takt/Richtungssignale in Differenzensignale
geméald R422 um.

5. Windows-Steuerprogramm WinPC-NC zur komfortablen Ansteuerung der CNC-Control
Komponente und zur Bedienung einer angeschlossenen CNC-Maschine. WinPC-NC
besitzt mehrere Importfilter fir Gbliche NC-Datenprogramme und ermdglicht durch sein
intuitives Bedienungskonzept die vollstandige Kontrolle einer angeschlossenen
CNC-Maschine und die komfortable und genaue Ausfihrung von vielen Arbeiten.
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(WinPC-NC Steuerprogramm als Beispiel fur ein mogliches Host-System)

HINWEIS!

Alle hier aufgefiihrten Zubehorteile besitzen eine eigene Betriebsanleitung
und sind vor Verwendung ausschlief3lich von geschultem Per sonal
anzuschlief3en oder durch den Hersteller in das Gehause des Ger ats oder
der Komponente einzubauen.

WARNUNG !
Verwenden Sie nur zugelassenes und von uns freigegebenes oder direkt

von uns bezogenes Zubehdr. Die Verwendung von fremden Zubehdrteilen
kann Beschadigungen am Gerat oder der Komponente und gefahrliche
Fehlfunktionen nach sich ziehen. AuR3erdem besteht das Risiko eines
Garantieverlustes.
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Bedienelemente und Anschliisse

Die Steuerungskomponente CNC-Control ist auf einer Industrie-PC-Karte implementiert und
wird fertig konfiguriert in einem Metall-Tischgehéduse geliefert. Alle Anschliisse sind
steckbar an einer Frontseite angeordnet.

O o) n

000000000000
X6 N1

(Skizze der AnschluR3seite am Gehduse - CNCCON S)

N1 Netzanschlul3 100-250V AC, 50-60Hz durch mitgeliefertes Netzkabel

S1 Ein/Aus-Schalter der Versorgungsspannung

X1 Signalschnittstelle, Takt/Richtung-Ausgange fur bis zu 4 Achsen, Zusatzausgange
fur Schaltsignale, Eingangssignale

X2 COM-Schnittstelle zum Anschluf3 durch mitgeliefertes serielles Verbindungskabel
(dartiber erfolgt die Kommunikation mit dem tbergeordneten Host-System,
z.B. WinPC-NC)

X5/ X6 reserviert flr optional es Ein-/Ausgangsmodul

T1 Anschluf3 eines optionalen Keypads

WARNUNG !

Der AnschluR aller Zuleitungen an das Gehause mul3 auf3er st vor sichtig
erfolgen. Bei falscher Belegung der Signalkabel, schief oder nur halb
gesteckten Steckern oder bel fehlerhaft verbundenen Leitungen kann eszu
ernsten Schaden am Geréat oder der Komponente kommen. Bitte erledigen
Sie diese Aufgaben mit gr63tmaoglicher Sorgfalt.

11
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AnschlufRbelegung

Die beiden Anschliisse X1 und X2 sind fUr den Betrieb der Komponente in Verbindung mit
einem Ubergeordneten Steuerungssystem einerseits und der Antriebskomponenten oder einer
Maschinenmechanik andereseits erforderlich.

Die Pinbelegung der Schnittstellenist in folgender Tabelle aufgefihrt.

X1 - Signalschnittstelle zu den Antrieben bzw. zur Maschine (25pol. SubD-Buchse)

(5VITTL)

Pin2 Richtung+  Achsel Ausgang

Pin3 Takt+ Achsel Ausgang 5000000000000
Pin4 Richtung+ Achse2 Ausgang 000000000000,
Pin5 Takt+ Achse2 Ausgang

Pin6 Richtung+  Achse3 Ausgang

Pin7 Takt+ Achse3 Ausgang

Pin8 Richtung+  Achsed Ausgang

Pin9 Takt+ Achsed Ausgang

Pinl Schaltausgangl Ausgang

Pinl4 Schaltausgang2 Ausgang

Pinl6 Schaltausgang3 Ausgang

Pinl7 Schaltausgang4 Ausgang

Pin10 Signaleingangl Eingang

Pinll Signaleingang2 Eingang

Pinl2 Signaleingang3 Eingang

Pinl3 Signaleingang4 Eingang

Pinl5 Signaleingang5 Eingang

Pin18-25 Signalmasse, GND

ACHTUNG !

Fir den Anschlul® der Antriebe bzw. der Maschineist ein geeigneter
Signaladapter zu fertigen, der die einzelnen Signale den entsprechenden
Pinsder Schnittstelle zuftihrt. Fehler in der Signalbelegung konnen zu
ernsten Schéaden an den Komponenen oder der Gesamtanlage fuhren.

WARNUNG !

Verwenden Sie unbedingt einen der Eingange, um zusatzlich den
NOT-AUS Zustand oder die Bereitschaft der Anlage abzufragen. Auf diese
Weise kann die Steuerung in Notsituationen die weitere Ansteuer ung von
Ausgangen unter binden. M ehr Informationen hierzu finden Siein den
Unterlagen zur Steuer software. Beachten Sie unbedingt alle Vorschriften
zur Maschinensicher heit.

12
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WARNUNG !
Verwenden Sie aus Sicher heitsgr iinden unbedingt Endschalter an allen
Achsen. Zur Vermeidung von unfalltr &chtigen Ber ihrungen wahrend die

M aschine lauft, sollten Sie ebenfalls ein System zur Zugangkontrolle
installieren, z.B. eine Schutzhaube oder eine Lichtgitterabsperrung.
Schalten Sie diese Sicher heitseinrichtungen korrekt an der Steuerungs-
komponente an und definieren Sie die entsprechenden Eingange.

X2 - Serielle Schnittstelle zur Verbindung mit dem tber geor dneten Host-System
(9pol. SubD-Stecker) (Signale gemall RS232)

Pinl
Pin2
Pin3
Pind
Pin5
Pin6
Pin7
Pin8
Pin9

Data Carrier Detect (DCD)
Receive Data (RXD)
Transmit Data (TXD)
DataTerminal ready (DTR)
Ground (GND)

Data Set Ready (DSR)
Request To Send (RTS)
Clear To Send (CTS)
Ring Indicator (RI)

Der Anschluf3 der Steuerungskomponente CNC-Control an das Ubergeordnete Host-System
erfolgt mit dem im Lieferumfang enthaltenen Kabel (Nullmodemkabel), das bereits die
richtige Belegung fir eine fehlerfreie Kommunikation besitzt.

Die Ubertragungsparameter 115000Baud, 8 Datenbits, 1 Stopbit, keine Paritat sind in der
Achscontroller-Komponente bei Auslieferung bereits voreingestellt.

o

HINWEIS!

Bei Verwendung von WinPC-NC als Uiber geor dnetes Steuer programm ist
das Protokoll der Kommunikation tiber die serielle Schnittstelleirrelevant
und eswerden keine weiteren Einstellungen oder Beschrelbungen zu den
Protokollbefehlen bendtigt.

ACHTUNG !

Bitte achten Sie auf eine saubere Kabelfihrung und vermeiden Siedas
Verlegen der Signalleitungen und des seriellen Verbindungskabelsin der
Nahe von grof3en Stérungsquellen. Soregen Sieflr einen ausreichenden
Abstand zu Transformatoren, Schiitzen usw., und legen Sie die
Signalekabel niemals parallel zu den Motor kabeln. Stérungen, die auf die
Signalkabel einwirken, kénnen zu Fehlfunktionen der Komponente fihren
oder die Kommunikation zum Host-System beeintr&chtigen.

ACHTUNG !

Verwenden Sieflr alle Signalanschliisse ausschlief3lich abgeschirmte
Kabel und legen Sie den Schirm immer vor schriftsméfig auf. Nur so
vermeiden Sie Storeinfliisse durch andere Ger dte oder Komponenten in
der Umgebung.

13
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| nstallation und I nbetriebnahme

Vor der Installation der Steuerungskomponente sind folgende Punkte zu beachten.

Uberpriifen Sie die Waren auf Vollstandigkeit und einwandfreien Zustand

Sorgen Sie vor den Arbeiten fir ausreichend Montagefreiheit.

Alle Bauteile fachgerecht montieren oder aufstellen. Unsachgemal’ befestigte Bauteile
koénnen herabfallen oder umstiirzen und zu erheblichen Verletzungen fihren.

Beim Aufstellen unbedingt Abmessungen und Gewicht beachten.

Der Betrieb der CNC-Control Steuerungskomponente ist nur in geschlossenen
Réaumen erlaubt.

Der Aufstellort sollte trocken und staubfrei sein und es muf3 fir ausreichend Bel iftung
gesorgt werden. Achten Sie insbesondere auf die Bel iftungsmoglichkeit der
Steuerungskomponente und verdecken Sie nicht den im Gehause eingebauten L Ufter.
Achten Sie auf Einhaltung der vorgeschriebenen Umgebungstemperatur.

Die CNC-Control Steuerungskomponente ist nur fir Anlagen bis zu einer Grof3e von
1000 x 1000 x 200 mm Arbeitsflache in X Y Z und maximalen Antriebsleistungen
von 1.5Nm oder 200Watt pro Antrieb konstuiert. Der Betrieb an groferen oder
stérkeren Anlagen ist nicht gestattet und erfolgt in aleiniger Verantwortung des
Betreibers.

Sichern Sie die Gesamtanlage und insbesondere die Antriebe und die weiteren
angeschlossenen Geréte unbedingt mit einem NOT-AUS Schalter und beachten Sie
hierbel die jeweils gultigen gesetzlichen Bestimmungen.

Die Installation und Inbetriebnahme erfolgt Schritt fur Schritt geméai folgendem Plan.

1.

2.

Aufstellen der CNC-Control Steuerungskomponente und der zu steuernden Maschine
oder Mechanik in moglichst geringem Abstand zueinander.

Verbinden der Maschine und der benétigten Signalleitungen mit dem Signalanschluf3
X1 und einem gefertigten in der Signal zuordnung passenden Kabel.

Verbinden der CNC-Control Steuerungskomponente am Anschluf3 X2 tiber das
mitgelieferte serielle Verbindungskabel mit einer seriellen Schnittstelle am
Ubergeordneten Host-System. Hierbel kann es sich z.B. um einen Windows-PC mit
installiertem Steuerprogramm WinPC-NC handeln. Nutzen Sie am PC eine der
vorhandenen COM-Schnittstellen.

Versorgen Sie die Steuerungskomponente Uber das mitgelieferte Netzkabel am
Anschlu3 N1 mit der notwendigen V ersorgungsspannung.

Schalten Sie die Steuerungskomponente am Schalter S1 ein und warten Sie, bis nach
etwa 5 Sekunden ein kurzer Peepton zur Signalisierung der Bereitschaft ertont.

Ab diesem Moment ist die Steuerungskomponenten Uber die serielle Schnittstelle
ansprechbar und bereit, vom Host-System Kommandos entgegenzunehmen. Die
weitere Inbetriebnahme erfol gt ausschliefdlich Gber das angeschl ossene Host-System
oder die verwendete Software.

14
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WARNUNG ! Gefahr durch elektrischen Strom !

Die elektrischen Energien kdnnen schwer ste Verletzungen ver ur sachen.

Bel Beschadigungen der Isolation oder einzelner Bauteile besteht

L ebensgefahr durch elektrischen Strom. Deshalb :

- vor Wartungs-, Reinigungs- und Anschluf3ar beiten Hauptschalter
ausschalten und gegen Wieder einschalten sichern

- bel allen Arbeiten an der Anlage oder an Komponenten diese
spannungslos schalten und den Netztstecker entfernen

- keine Sicher heitseinrichtungen entfernen oder durch Veranderungen
aufller Kraft setzen

WARNUNG ! Gefahr durch elektrischen Strom !

Sichern Sie die Gesamtanlage auf jeden Fall durch eine geeignete
NOT-AUS Sicherungskette, die bei Betatigung alle Komponenten und
speziell die Antriebe stromlos schaltet. Beachten Sie hierbei alle giiltigen
Rechtsvor schriften und -ver ordnungen.

WARNUNG ! Gefahr durch Stolpern oder Fall !
Alle auf dem Boden verlegten Leitungen und Kabel sind trittsicher zu
Uberdecken.

WARNUNG ! Maximale K abelléangen beachten !
Verwenden Siefir alle Anschliisse maximal 3m lange Kabel. Grol3ere
Kabellangen kénnen unter Umstanden zu Fehlfunktionen fuhren.

>PB b P

Bedienung

Die CNC-Control Steuerungskomponente besitzt keine weiteren Bedienelemente. Die
Bedienung der Anlage erfolgt ausschliefdich durch das tibergeordnete Host-System, z.B.
durch den angeschlossenen Windows-PC mit laufendem Steuerprogramm WinPC-NC.
Hiertber gibt die Bedienungsanleitung des Host-Systems weitere Ausklnfte.

WARNUNG ! Gefahr durch elektrischen Strom !
Wahrend des Betriebs auf unbeschadigte Kabel, ungehinderten Verlauf
der Kabel und festen Sitz der Stecker achten.

15
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Wartung

Die Steuerungskomponente CNC-Control arbeit wartungsfrei. Es gibt keine
Wartungstétigkeiten innerhalb und auf}erhalb des Gehauses.

Bei grober Verschmutzung durch Staub oder Spahne kénnen die Gehauseseiten mit einem
trockenen Tuch gereinigt werden. Trennen Sie vorher auf jeden Fall das Gehause von der

V ersorgungsspannung und beachten Sie ale weiteren Sicherheitsvorschriften. Auf keinen
Fall durfen Reinigungsfltissigkeit oder sonstige Flissigkeiten in das Gehéuse gelangen.

WARNUNG ! Gefahr durch elektrischen Strom !
Offnen Sie unter keinen Umstanden das Gehause, es befinden sich keine
zu wartenden Tellein der Steuerungskomponente.

Storungen

Bel Stérungen, die eine unmittelbare Gefahr fir Personen, Sachgegensténde und die
Betriebssicherheit des Geréts, der Komponente oder der gesamten Anlage darstellen, muf3
sofort mit der NOT-AUS Funktion gestoppt werden.

In jedem Fall ist der Betreiber unmittelbar Gber die Stérung zu informieren. Der Betreiber
muf3 das entsprechende Fachpersonal beauftragen, die Art der Stérung festzustellen und die
Ursache der Stérung zu beseitigen.

Bei Storungen, die durch die nachfolgend beschriebenen Mal3nahmen nicht beseitigt werden
konnen, ist der Hersteller zu informieren.

Stérung Ursache L 6ésung
CNC-Control meldet sich |Keine - Netzkabel Uberprifen
nach ca. 5 Sekunden nicht |Netzversorgung - Festen Sitz des Kabels prufen

mit Bereit-Ton

Keine Kommunikation Serielle Verbindung |- Mitgeliefertes Kabel prifen

mit Host-System gestort - Festen Sitz des Kabels priifen

- Schnittstellenkonfiguration am
Host-System prifen

- Mdgliche Stérungen durch
unsachgemalie K abelverlegung
besaitigen
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Storung Ursache L dsung
M otoren bewegen sich Fehlerhafter - Signaladapter fir Takt/Richtung Signale
nicht Anschluld der prufen
Steuersignale - Pinbelegung und korrekte Zuordnung
prufen
NOT-AUS aktiv - NOT-AUS Beschaltung prufen und evt.
[6sen
Betriebsbereitschaft |- Motorendstufen Uberprifen

der Motorendstufen
nicht vorhanden

Zusatzausgange schalten
nicht

Fehlerhafter
Anschluf3 der
Steuersignale

Signalpegel falsch

- Signaladapter fir Zusatzsignale priifen

- Pinbelegung und korrekte Zuordnung
prufen

- Zuordnung der Signale zu den
Ausgangleitungen mittels geeigneter
Host-Software Uberprifen

- Signalpegel gemal? Spezifikation
Uberprifen

Eingange werden nicht
registriert

Fehlerhafter
Anschluf3 der
Steuersignale

Signalpegel falsch

- Signaladapter fur Eingangssignale prifen

- Pinbelegung und korrekte Zuordnung
prufen

- Zuordnung der Signale zu den
Eingangleitungen mittels geeigneter
Host-Software Uberprifen

- Signalpegel gemal3 Spezifikation
Uberprifen

Abbruch der seriellen
\/ erbindung,
Kommunikationsfehler

Stérungen der
Kommunikation

- prifen Sie die Lage des seriellen
V erbindungskabel s zwischen der
Achscontrollerkomponente und dem
Host-System

- halten Sie zu Storquellen ausreichend
Abstand

- verlegen Sie die Signal- und
Verbindungskabel niemals parallel zu
Motor- oder Netzkabeln
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CNC-Control

Technische Daten

Gehadusemalie

Netzspannung

Netzfrequenz
Nenn-Stromaufnahme
Signalpegel, Takt/Richtung
Signalpegel, Zusatzausgénge
Signalpegel, Eingange
Signalpegel, serielle Schnittstelle
Umgebungstemperatur im Betrieb
Maschinengréfie
Antriebsleistung

Maximale Kabellangen

250 x 210 x 57 mm (L x B x H)

100- 250 VAC

50 - 60 Hz

1.5A

5V TTL

5V TTL

5V TTL

gem. RS232

15 - 25 Grad C, betrieb nur in geschlossenen Raumen
bis 1000 x 1000 x 200 mm Arbeitsbereichin X Y Z
bis 1.5 Nm oder 200 Watt pro Antrieb

3 m, abgeschirmt
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