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LSafty First”

Denken Sie
Jederzeit an lhre
Sicherheit.
Gehen Sie immer
mit Ruhe und
Besonnenheit mit
einer CNC
Maschine um!

Universal Getriebesteuerung v2.0

Allgemeines:
Sicherheit

Bedenken Sie immer, dass es sich hierbei um eine Hardware handelt, die
unter Windows 10 oder Windows 11 arbeitet. Bedenken Sie eventuell

Fehler oder Stérungen kdnnen jederzeit auftreten.

Uberprifen Sie immer vor der Arbeit alle Sicherheitseinrichtungen auf

lhre Funktion.

Beachten Sie auch weitergehende Sicherheitsbestimmungen von

Ubergeordneten Behorden.

A

LESEN SIE DIESE ANLEITUNG GENAU UND BIS ZUM ENDE DURCH
FANGEN SIE ERST DANN AN DIE EINHEITEN ZU MONTIEREN UND
EINZURICHTEN.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
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Lizenzvereinbarung:

Diese Dokumentation ist herausgegeben von Firma CNC Steuerung -
Bocholt.

Diese Dokumentation unterliegt dem Copyright Rechten.

Kein Teil dieses Handbuches darf in irgendeiner Form ohne vorherige
ausdruckliche Genehmigung reproduziert oder unter Verwendung
elektronischer Systeme vervielfaltigt, verarbeitet oder verbreitet werden.
Diese Dokumentation darf nur mit unserer Lizenz zur Software

verwendet werden.

Wichtiger Hinweis:

Trotz aller Sorgfalt Ubernehmen wir keinerlei Garantie, noch die
juristische Verantwortung oder irgendeine Haftung fur die Nutzung
dieser Information, fur deren Wirtschaftlichkeit oder die fehlerfreie

Funktion.

Wir sind jedoch dankbar fur Hinweise auf Fehler oder technische

Verbesserungsvorschlage.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
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Sicherheitshinweise:

Dieses Handbuch enthalt Hinweise, die Sie zu Ihrer personlichen
Sicherheit sowie zur Vermeidung von Sachschaden beachten mussen.
Die Hinweise sind durch ein Warndreieck hervorgehoben und je nach

Gefahrdungsgrad folgendermalen dargestellt:

AGefahr:

bedeutet, dass Tod, schwere Kdrperverletzung oder erheblicher
Sachschaden eintreten werden, wenn die entsprechenden

Vorsichtsmalinahmen nicht getroffen werden.

AWarnung:

bedeutet, dass Tod, schwere Kdrperverletzung oder erheblicher
Sachschaden eintreten kdnnen, wenn die entsprechenden

Vorsichtsmalinahmen nicht getroffen werden.

AVorsicht:

bedeutet, dass eine leichte Korperverletzung oder ein Sachschaden
eintreten konnen, wenn die entsprechenden VorsichtsmalBnahmen nicht

getroffen werden.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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AHinweis:

ist eine wichtige Information Uber das Produkt, die Handhabung des
Produktes oder den jeweiligen Teil der Dokumentation, auf den

besonders aufmerksam gemacht werden soll.

AWarnung:

Inbetriebsetzung und Betrieb eines Gerates durfen nur von
qualifiziertem Personal vorgenommen werden. Qualifiziertes Personal im
Sinne der sicherheitstechnischen Hinweise dieses Handbuchs sind
Personen, die die Berechtigung haben, Gerate, Systeme und Stromkreise
gemald den Standards der Sicherheitstechnik in Betrieb zu nehmen, zu

erden und zu kennzeichnen.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
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Servicebereich:

Der geschutzte Servicebereich:

Fur alle Kunden die unsere Software per E-Mail/ Download erworben

haben kénnen wie folgt sich die Daten herunterladen.
Sie erhalten einen Download Link. Dieser ist ab Datum der Zusendung 1
Jahr gultig.

Offnen Sie den Link und laden Sie sich alle Dateien an einen Sichern Ort

herunter.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
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Getriebeschaltung V2.0

Unsere universal Getriebesteuerung ist fur alle Maschine geeignet die
mittels

DC-Motor die Gange einlegen. Die Gange werden von digitalen
Eingangen Uberwacht.

Damit diese Steuerung richtig arbeiten kann, muss die Einheit/Software

einmal angelernt werden.

Voraussetzungen:

Jeder Motor hat Signale / Mikroschalter. Wir kdnnen (Stand 08/2022) 3

Stellungen auslesen - jeweils aul3en und einen in der Mitte.

So kann die Steuerung jederzeit erkennen, welcher Gang eingelegt ist
und in welche Richtung der Motor drehen muss um den nachsten Gang
einzulegen.

Die Ausgange der Getriebesteuerung sind mit maximal 50 mA zu

belasten.

A

Damit unsere Makros auch richtig arbeiten benétigen Sie die

Spezialoberflache die wir lhnen zu Verfiigung stellen.

A

Die Z Achse muss Referenz gefahren sein, da wir auf G53 z-5 fahren um

den Vorgang zu starten.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Beispiel Deckel FP2-3-5

Am Beispiel einer Deckel FP 2 - 3 - 4 mdchten wir gerne unsere Losung
vorstellen.

Hier in der Tabelle haben die Getriebeschaltung einer Deckel FP 2 -3 -4
aufgefuhrt

(unter Download haben wir die Tabelle als Exeltabelle hochgeladen.

s [hanry lﬁ?-.f;’f:.?" o1 2f3fafs |6 |7 (8o |w|n|iz|n|uls[s]r |we]n]n|za]semesesute
Dialeg 1 “™| 0 [315 40 |50 |63 | £0 |100 125|150 |200|250 | 315 [¢00 |500 |630 803 [to0c/z50{E002c00{Z00!3150| Drehzehl min !
Bit 1 s | X X X X X X X X

Block | | Bit2 517 |«x % X X 1x X X x|
Bit 3 538 [k |x X | X | x X X X
Bit & 539 X . X XX X X[ x

Block B | Bit 5 si0 X X XX |x X [x |x
8it B 541 ¥ | X | % X X X » X | x
Bit 7 542 i X JE | X | X |X [ X |X |K|X

Vorgelege | Bit B 43 X x| x [x | xIx[x|x [x|xx|x 1
Bi: § st | x

Drehzohibereich L‘%‘ﬂ X [x|x |x

| Drehzchbereich %—2-3—35 I * | xx ¥ | x|x |Fx” x|xlx % [x|xx|x|x|x

Wir sehen eine Schaltung mit 21 Getriebestufen, wir verbauen an
unserer Steuerung einen Frequenzumrichter. Dieser ermoglicht uns bis
zu 100 Herz auszugeben. Was wiederum bedeutet wird kdnnen in jeder
Getriebestufe die doppelte Drehzahl ausgeben.

Da die SIM-Software nur 10 Getriebestufen verwalten kann haben wir
uns aus der Tabelle entsprechende Stufen ausgesucht, die sich

gegenseitig Uberlappen warden.

Hier sehen wir grine und eine gelbe Einordnung. Wobei wir die gelbe
noch testen mussen.

Aber in unserer Tabelle haben 0-31,5 -63 - 125 - 250 -500 - 1000 - 2000 -
3150 U/min herausgesucht. Mit unserem Frequenzumrichter kénnen wir
bis 100% den Motor ansteuern, was bedeutet wir kbnnen am Beispiel der

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Stufe 1 = 31,5 Umdrehungen bis 63 Umdrehungen erreichen - in der
Stufe 24 mit 63 Umdrehen kdnnten wir auch runter bis ca. 30
Umdrehungen runter, um eine optimale Leistung am Werkzeug zu
erreichen.

=

— g IE;:::uM o a 5 |8 7 8 |e ._:m AR ) '_ |15 i l’i " 3 2_1 Getrebestufe
Dialog 1 g 0 315/40 |50 63 €0 |100 125 150 [200 250 31 |i00 s0c |630 800 100( 1250) 1600 2000 500 15¢_Drehzchi min”!
Bit 1 s x| | [x] X x| | |x x| 1 [x] x|
Block | | Bit2 s ixil I1x] | I«] 1 [« Al U Ux T U< 1 x|
Bit 3 518 K X Ix | X Tx x| B [« |
Bit 4 s« | | T [ Ix = [x] | [ ' x| x)
Block I | it 5 si0 X X x | x |x B xlx[x] 111
3it b s Ex_x X s | | | _ x x| x| | BEBR
Bit 7 542 __ B _ Dok [x Ix Lx [x Ix x x
Vorgelege | Bi: 8 sa3 | x| x Ix Ix Ix [x Ix [x (x|x x| ] I 111
Bit 9 s |k || i n _ n BEE
Drehzchibereich E‘%‘ﬂ 1l I [ x| B [l ] N 1 1|
| Drehzchibereich  SFPoell N | e [x x Ix I x ix Dk x ix x| x ﬂ x Ix

Jede Unit hat 3 Stellungen: Ganz vorne - Mitte - Ganz hinten. Die Unit wird
immer nur zwischen ganz vorne Uber die Mitte nach ganz hinten drehen.
So verhindern wir

das die Einheit beschadigt wird.

Wir mussen uns noch dem Spindelmotor kurz anschauen, es ist
normalerweise ein 2 Stufen Motor eingebaut der Uber ein Schutz
entweder die Drehzahl 1400 oder 2800 U/min. ausgibt.

Mit einem Frequenzumrichter verdrahten wir aber fest auf 2800
Umdrehungen. Wenn wir uns nun die Tabelle anschauen, sehen wir das
die ersten beiden Stufen 1 und 4 also 31,5 und 63 Umdrehungen in der
Stufe 1400 Umdrehungen laufen.

Wenn wir aber fest auf 2800 U/min. verdrahten laufen die beiden Stufen.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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bei 50 Hz aber schon doppelt so schnell. Also 63 in Stufe 1 und 126 in
Stufe 4. Wir kdnnen aber auch unter 50 Hz ausgeben, um bei 25 Hz
wieder auf die Normalen Geschwindigkeiten zu reduzieren. Wobei man
sagen muss " Wer braucht diese Drehzahlen? "

Vorgelege Block 2 Elock 1
r
hinten (541 S36 s
i
mitte S43 537
| [

vorn Si4 = 538 -

M7 M6 M5

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
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SIM-Software

Getriebe Unit V2 Kunden bendtigen eine spezielle SIM-Software
Oberflache die wir Ihnen im Download bereitstellen.

In der SIM-Software bendtigen wir auch diverse Skripte mit den man
die richten Getriebestufe anfordern kann.

Aufrufen der Spindeldrehzahl:

Geben Sie in der MDI, den Befehl S500 ein wenn Sie eine
Spindeldrehzahl von 500 Umdrehungen/min. erreichen méchten und
klicken Sie auf den Pfeil.

@ Parken H & Einstellungen H A ECAM H 5 Bewege a
| 4= Y 0098.938 4=z
Werkzeugwege | MDI |5500| l ’

vege Nullpunkte Diagnose DIN Code Tastermenii . Spezial Funktionen

Die SIM-Software wird nun Uberprufen welcher Gang eingelegt ist,
entscheidet nun, ob was ausgefuhrt werden muss.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Wie kann die SIM-Software das?

1. Wir brauchen Hardware, unsere Getriebe Unit V2.

2. Ein IO Modul was zum Lieferumfang der V2 gehort
3. Wir brauchen zur SIM-Software eine besondere Oberflache und
Skripte

A

Die Maschine muss auf der Z Achse einen Referenzschalter haben um
auch vorher eine Referenzfahrt ausfuhren zu konnen. Ohne

Referenzfahrt auf Z kein Getriebewechsel.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Hardware

Getriebe Unit V2

Zu jeder Unit gehodren:
1 x 10-Modul
1 x Zentraleinheit

1 x Motoreinheit je Motor 1 x Motor Unit

Diese Einheit wird auf das |0-Modul gesteckt und
mit 4 Schrauben festgemacht.

Zu jeder Motoreinheit:

X
oo |
: 'g. 'ﬁ

O

bendtigen Sie eine Motor Unit

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Main Unit

Stecken Sie das Main Modul wie im Bild gezeigt auf und

Schrauben Sie mit den beigelegten
Schrauben die Einheit fest.

Wichtig:

Ist das 10-Modul das letzte in der Kette,
stecken Sie den Abschlusswiderstand
auf (siehe Bild)

Lesen Sie dazu auch die Anleitung zum
|O-Modul

~10446_A :
www.cnc—steuerung.com [EREES

Wer mehr als ein IO Modul verwendet muss dieses als erstes
anschliel3en.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Stromversorgung:

IICNC-Steuerung s ¥

X C€

T '.:l..e.io-lo-s_A Rev. 3.0 I
www.cn;—steuer‘ung.com

Universal Getriebesteuerung vz.o

Legen Sie unten links die
Stromversorgung an, die Klemmen sind
klar beschriftet.

Es werden 24 VDC bendtigt.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Legen Sie die 24 Volt
Motorspannungsversorgung an:
MSIN+ und MSIN- an.

Die Klemmen MSOUT + und MSOUT-
gehen zur ersten Motor Unit

Achtung:

Schauen Sie nach mit welcher Spannung
Ihre alte Steuerung gearbeitet hat.

Es gibt Maschinen die nur mit 10 Volt
gearbeitet haben.

Stecken Sie die Netzwerkkabel in die RJ45 Buchsen 1 - 2 und 3
Je nach Anzahl der Motor Units, fangen Sie mit Buchse 1 an, wenn Sie nur

eine Motor Unit haben.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Wenn Sie vor der Maschine stehen, ist der erste Motor Links
der zweite Motor in der Mitte und der 3. Motor rechts.

Abbildung zeigt die Netzwerkkabel zu den Motor Units.

y [ONC-Steverungcy,
Z C€
—— 2
f e
= -

E{)ﬂ [CNSteverung Y,
E C€

ST

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
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Motor Unit

Verbinden Sie die einzelnen Kontakte auf die Motor Unit Platine wie im

Bild gezeigt.
Es stehen Ihnen als Zentrale Spannungsversorgung die Klemme 24V zu
Verfugung.
T
Block 1 9
k) b D@ (=2
538 - % )
)
)
O '
M5
Als Eingange DO bis D2
No':klen—
schalter d . . . .
Oben links sehen Sie Kreise mit
@ Do Uko-o q
.} 01 €35 oo Nummernvon 1 -2 -3

‘ m o o .
.\03” shee ' Mit der Nummer Kennzeichnen wir
@ DL etz

@ 2LV die Motor Units.

10446_20

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
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Motor Unit1 sieht dann wie folgt
aus.

2 und 3 werden von uns
geschwarzt.

Zu sehen ist nur die 1.

entsprechend beschriftet
werden dann die Units 2 und 3

é} D4 €35 oi)e
- 2.V

10446_20

SchielRen Sie den DC-Motor an
die Klemmen ,Motor” an.
Roter Kreis rechte Seite der
Platine

Die eigentliche Stromversorgung kommend von MSOUT + und MSOUT-
der Main Unit legen Sie an die Klemmen MS IN. Wenn Sie weitere Motor
Units haben, kdnnen diese Uber die Klemme MS OUT mit Spannung
versorgt werden.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Bild zeigt 3 Unit und deren Spannungsversorgung

[ 1
L @ > JCNC-Steverungt /
®
L16)} :

schalter

o DiSEy s Y
@ m N leuequB;

LJ6) 7

&
Nocken—
schalter

S
~

J
)
~
3
®
p=]

Main Unit

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
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Oberflache

Wir liefern eine Spezial Oberflache aus die besondere Funktionen intern
hat. Laden Sie sich die Oberflache im Download der Getriebesteuerung
runter und entpacken Sie diese im Ordner Screen

(] - l Dieser PC > 0S(C) > Programme > simCNC > screens > I
(i8] D i = Anzeig
h_41 O Mame - Anderungsdatum Hp Grohe
=3 autotester 94.11.2003 23:22 Dateiordner
steien  carbonkid_de 24.11.2003 23:22 Dateiordner
— default 24112023 23:22 Dateiordner
o default_de 2411.2003 23:22 Datejordner
. 2 2411.2003 23:22 Dateiordner
It_plasm 24112023 2322 Dateiordner
asma_pl 24112003 23:22 Dateiordner
- = o = £ 0700 1% W 3
13 I B Frisen Getrieb 07.12.2003 11118 T I
jerver Compact Edition =TTETSrTE e e
wanization Services [ DS Store 2411.2003 23:22 DS_STORE-Datei ke

te Health Tools
| Studio
an Wizard 12

Nun starten Sie die SIM-Software und

und dann auf Bildschirm einstellen.

B imCNC™

Bildschirm einsteller

Bildschirm neu laden

GUI-Editor affrnen
GUI-Editor schlielen
I'L'f".l Gerdteauswahl

gehen Sie dann auf Konfiguration

tiere DIN Code “

#Parken H #

imits | Zeige Reale \Werkzeugwege | MDI

Wiarl =an 1m l"-‘l'F'i:.rdi-

Werkzelugwege Mu

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Es 6ffnet sich der Exploer
Wahlen Sie nun die Oberflache ,Frasen_Getriebe” und klicken Sie auf
L2Auswahlen”

T Bildschirm laden

SErEEHS T L
4 [ CarbanKIa_ae | Auswahlen |

default

default_de

default_pl

| Mew erstellen
default_plasrma_en

Kopieren
default_plasma_pl i

Fraesen HnpRIE

Expork

10 wi_exarmple Lischen

Nach einer kurzen Ladezeit erscheint die Oberflache. Unten rechts sehen
Sie den geladenen Screen.

B simcNC™ = o X
Datel Konfigunation Makra Diagnostle Sprache Hifle
ettt e on ml-{ 8 eitere O Code- #osten | b | decw | Amevesestxviu | Hosenen 1CNC-Steuerung'y
X 0000.000 += | |Y.0000.000 += | |Z/0000.000 1=
Machinen Position IP-S Ignore Soft Limits | Zeige Reale Werkzsugwege | 1ot > 1 Version V.2.2 Spezial
‘Werkzeugwege | Nul lpurkte | Diagnose  DINCode  Tastermen W | SpeelFdtoren | b e
Werkzeugrummer 0 Testatur An/Aus
Werkzeug Offset 0 Modus Contious
Werkzeug Z Offset 0 Schritt 0.100 Aufidsung
Werkzeug Durchmesser o =
— — .
Aktueler Nulpurkt 1 100% ==
Werkzeugtabelle offien || A | o< e
FRO: 100 %

LWz vermessen
Verschub

OuVerschub

Aktueller Vorschu

Mekdngen:
Spincekretaahi
‘ 150% SRO: 100 %

= 1

1

00

Restaufzei
Aktueller Wert:

Bidichim: Frazen_ Getrishe

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Software Skripte

Wir liefern der Getriebe Einheit auch entsprechende Skripte mit:

> DiessrPC > OS(C) > Programme > simCNC > profiles > Gearschaltung V2 > scipts > script
B = W T Sortieren -+ = Anzeigen
O Mame Anderungsdaturm T Grake
" _pycache_ 07.12.202% 0252 Dateiordnier
B [ w70l 16.08.2023 14:50 Pythan File 16K8
B [7 ot Testdrehung 11,08.2023 0258 Python File 5KB
B [ #ot? Testdrehung 11.08.2093 0%:19 Python File 5K8
B [# oty Testdrehung 11.08.2093 09:18 Pythan File 518
B [# #spindle_Speed_Setrennt 02.08,2023 07:49 Pythion File 1KE
B [7 #spindle_Speed Verbunden 02,08.2007 07:51 Python File 1K8
B [7 wmstart 15,08,2073 13:28 Python File 18
dition = aneu A% 44 anan aman R, an

Kopieren Sie die Skripte in Ihren Order Skripte in Ihrem Profil, wenn Sie
das Profil Frasen haben, mussen diese 7 Makro in den Skript Ordner
lhres Profils.

Achtung: Je nach dem wie Sie Ihre Maschine genannt haben, sollten Sie
auch unter Profile Inren Maschinennamen finden. Hier unten im Beispiel
heil3t unsere Maschine ,Fraesen”

v > Dieser PC > Lokaler Datentrager (C:) * Programme > simCNC > profiles » Fraesen > scripts

Die Makros heil3en:

###m701.py
###Mot1_Testdrehung.py
###Mot2_Testdrehung.py
###Mot3_Testdrehung.py
###Spindle_speed_Getrennt.py
###Spindle_Speed_Verbunden.py
###Start.py

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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Sie mussen nun folgende Schritte durchfihren / Anderungen
vornehmen, um die Skripte Ihrer Maschine anzupassen.

Weisen Sie den Skripten eine Funktion zu.

Gehen Sie dazu in die SIM-Software und 6ffnen Sie die Einstellungen der
Software und 6ffnen Sie pyAktion.

Klicken Sie zuerst auf Hinzufigen - dann links auf pyAktion, um dann auf
Bearbeiten zu klicken (achten Sie auf das Hakchen) damit das Skript auch
aktiviert ist.

onPlanner Spezial - E/A FRO/SRO/RRO Homing Jog Achsen Module Spindel MPG THCI ‘ PyAktionen [I Ansicht Steuerung mit Tasten

ﬁ Python-Aktionsliste Steuerung

:
ython O s

‘ Léschen |
‘ Bearbeiten | I

[ Kopieren

Informationen

Name der Aktion: pyAction_1
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Wenn Sie bei Bearbeiten klicken 6ffnet sich ein neues Fenster in dem Sie

die Einstellungen vornehmen kénnen.

ezial - Efa FROJSRORRO Homing Jog Achsen Module Spindel MPG THC

P:thnn-nktinnsliste Steuerung

del Drehizahl Less
S e e

PyAktionen Ansicht Steuerung mit Tasken Simulatar

Hinzufligen

Lischen |

V| Spindel Drehzahl Lesen und Schreiben bei Sta
V| Start

Bearbeiten I

¥ | Wenn Drehzahl sich gedndert hat

v Pararmeter dndern in Tabelle Informationen

Kopieren

Mame der &ktion: Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn Yerbunden
Aktionsskript: ###5pindle_Spesd_Yerbunden
aktionstyp: Csmio connecked

Aktion bearbeiten
Mame |Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn Yerbunden|
Event: CSMIO verbunden bt

E/A .

E/A-Anderung

E/A Level

Zeitraum

Pararneternumrier
Farameteranderung

Parameter-Level

Skriptname ###5pindle_Speed_VWerbunden

Mit Stopp-Taske” gestoppt

! ok |

Cancel

Ein klick auf den Pfeil 6ffnet das Skriptauswahlment
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1.Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn Verbunden
Klicken Sie nun auf ein erstelles Skript und klicken Sie auf Bearbeiten.

B onfiguration 7 >
| | Algemsine | MotiorPlanmer | Spezisl - EfA | FROJSRORRO | Homing | Jog | Achsen | Module | Spindel | MPG | THC | PyAktionen | Ansicht | Steuerung mit Tasten | Simulator
P Python-Aktinnsliste Steuerung
Hinzufigen
puthon

Laschen
Spindel Drehzahl Lesen und Schreiben bei Start Eearbeiten

Kopieren

v
g

V| Start
V| WYenn Drehzahl sich gesndert hat
v

Parameter sndern in Tabelle Informationen

Hsme der Aktion: Spindel Drehzshl Lesen und Sstzen wenn
Yerbunden

Aktionsskript: ###Spindle_Spesd_verbunder

Akrionstyp: Csmio connectsd

Tragen Sie wie hier gezeigt die Parameter ein

ezial - Ef& FRO/SRORRO Homing Jog Achsen Module Spindel MPG THC Pyakionern Ansicht Steuerung mit Tasten Simulator
Python-Akbionsliste Steusrung

Hinzufiigen

= | Nun
Spindel Drehzahl Lesen und Schreiben bei Sta I
Bearbeiten
Start

sehen
Informationen S i e

Mame der Akkion: Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn Yerbunden
Aktionsskript: ###Spindle_Speed_verbunden
Aktionstyp: Csmio connected en

Wfenn Drehzahl sich geandert hat

LIRS

Pararmeter dndern in Tabelle

Aktion bearbeiten

Event:

Marne |spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn verbunden|

Ewvent CSMIO verbunden - |

Efa .

EfA-Anderung

EfA Level

Zeitraum

Parameternummer
Parameteranderung

Parameter-Lewvel

Skriptname ## #5pindle_Speed_verbunden - =

Mit . Stopp-Taste™ gestoppt

oK Cancel
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2.Spindel Drehzahl setzen wenn Getrennt
Klicken Sie nun auf ein erstelles Skript und klicken Sie auf Bearbeiten.

B Konfiguration 7 4

Aligemeine MatianPlanner Spezial - E/4 FRO/SRO[RRO Harning Jag Achsen Madule Spindel MPG THC Pryaktionen ' Ansicht Steuerung mit Tasten Simulataor

ﬂ Python-aktionsliste Steusrung

thon | |¥| Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn Verbunden Hinzufligen
PY Spindel Drehzahl setzen wenn Getrennt | Léschen
V| Spindel Drehzahl Lesen und Schreiben bei Start
Bearbeiten
V| Start
Kopieren

¥ Wenn Drehzahl sich gedndert hat

V| Parareter dndern in Tabelle Infarmationen

Mame der Akkion: Spindel Drehzahl setzen wenn Getrennt
Altionsskripk: ###Spindle_Speed_Getrennt
Aktionstyp: Control disable

Nun sehen Sie den Namen, den Sie dem Skript vergeben haben.
Wahlen Sie bei:

Event: Control disabled

Und suchen Sie den Skript ##Spindel_Speed_Getrennt

3. Spindel Drehzahl Lesen und Schreiben bei Start
Klicken Sie nun auf ein erstelles Skript und klicken Sie auf Bearbeiten.
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B ionfiguration 7 *

Allgemeine MotionPlanner Spezial - EfA FRO/SROJRRO Haming Jog Achsen Module Spindel MPG THZ Pyaktionen Ansicht Steuerung mit Tasten Simulator

P Python-aktionsliste Steusrung

thon V| Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn Werbunden Hinzufilgen
pg V| Spindel Drehzahl setzen wenn Getrennt & Laschen
Spindel Drehzahil Lesen und Schreiben bei Start
Spindel Drehzahl Lesern und Schreiben bel Star Eeabeien
V! Start —
Kopisren

V| Wenn Drehzahl sich gedndert hat

V| Parameter dndern in Tabelle Informationen

Mame der Aktion: Spindel Drehzahl Lesen und Schreiben bei
Skart

Aktionsskript: ###5pindle_Speed_Yerbunden

Aktionstyp: Csmio connecked

Nun sehen Sie den Namen, den Sie dem Skript vergeben haben.
Wahlen Sie bei:

Event: CSMIO verbunden

Und suchen Sie das Skript ###Spindle_Speed_Verbunden

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com



Seite 28 Universal Getriebesteuerung v2.0

4. Start
Klicken Sie nun auf ein erstelles Skript und klicken Sie auf Bearbeiten.

| BB Konfiguration T X |

| Allgemeine IMotionPlanner Spezial - E/4 FRO/SRO/RRO Haming Jog Achsen Madule Spindel WPG THC Pryktionen Ansicht Steuerung mit Tasten Simulator

P Python-aktionsliste Steusrung

thon v Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wwenn Werbunden I’ Hinzufiigen
Py v Spindel Drehzahl setzen wenn Getrennt Léschen
¥ Spindel Drehzahl Lezen und Schreiben bei Start ——
7] Bearbeiten
LA Start

Kapi
V| Wenn Drehzahl sich gedndert hat opieren

V| Parameter dnderm in Tabelle Informationen

Mame der Aktion: Start
Akbionsskripk: ## #Skart
AkHanstyp: Timer
Timerzzit: 15k

Nun sehen Sie den Namen, den Sie dem Skript vergeben haben.
Wahlen Sie bei:

Event: Timer

Zeitraum: 1.000 Sek

Und suchen Sie das Skript ###Start
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5. Wenn Drehzahl sich andert

Klicken Sie nun auf ein erstelles Skript und klicken Sie auf Bearbeiten.

E Kenfiguration

MatianPlanner Spezial - EjA FROJSRORRO Homing Jog

P Python-aktionsliste

Allgemeine

puthon

| W Spindel Drehzahl setzen wenn Getrennt

Achsen

V| Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn Yerbunden

V| Spindel Drehzahl Lesen und Schreiben bei Start

V| Start

Module

“Wenn Drehzahl sich geandert hat

|V Parameter dndern in Tabelle

Spindel MPG THC Poylktionen | Ansicht Steuerung mik Tasten
Steuerung
H\nzuﬂ{gen
e
Bearbeiten
Kopieren

Informationen

Marne der Akkion: Wenn Drehzahl sich geandert hat
Aktionsskripk: #¥#m701

Akfionstyp: Parameter anderung
Parameternummer 399

Typ andern: Anderung

Parameter-Level:0.01

Nun sehen Sie den Namen, den Sie dem Skript vergeben haben.

Wahlen Sie bei:

Event: Parameteranderung
Parameternummer: 398
Parameteranderung: Andern
Parameter-Level: 0.01

Und suchen Sie das Skript ###M701
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6. Parameter andern in Tabelle
Klicken Sie nun auf ein erstelles Skript und klicken Sie auf Bearbeiten.

§ B Konfiguration F X

Algemeine  MotionPlanner | Spezial-Eff | FROJSROJRRO | Homing | Jog | Achsen | Modue | Spindel | MPG  THC | PyAKionen | Ansicht | Steusrungmit Tasten | Simulator

P Pythan-aktionsliste Steuerung

V| Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn Verbunden | Hinzufiigen
python :
V| Spindel Drehzahl setzen wenn Getrennt | Lischen
¥ Spindel Drehzahl Lesen und Schreiben bei Start
Bearbeiten
v/ Start —
Kopieren
V| Wenn Drehzahl sich gedndert hat i
| Parameter dndern in Tabelle Informationen
: Mame der Aktion; Parametsr andern in Tabelle
I Aktionsskript: ###m701
i Altionstyp: Parameterénderung
Parameternummer: 500
Typ andsrn; Anderung
‘ Parameter-Level:0. 1

Nun sehen Sie den Namen, den Sie dem Skript vergeben haben.
Wahlen Sie bei:

Event: ###701

Parameternummer: 500

Parameteranderung: Andern

Parameter-Level: 0.1

Und suchen Sie das Skript ###M701

So nun haben wir den Skripten wichtigen Parameter erst einmal
zugewiesen.
Nun mussen wir die Skripte selber noch anpassen.
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Parameter Andern - Skripte Andern

Um einen Skript bearbeiten zu kénnen, klicken Sie auf den Skript
Bearbeiten und dann auf das kleine Bild neben dem geladenen Makro.

B ko
Allgemeine | MotionPlanner | Spezial-Ef | FRO/SROJRRO | Homing | Jog | Achsen | Module | Spindel | MPG | THC | Pyakbionen | Ansicht | Steuerungmit Tasten | Simulator
a Python-Aktionsliste Steuerung
¥ Spindel Drehzahl Lesen und Setzen wenn Verbunden Hinzuftigen
python
V| Spindel Drehzahl setzen wenn Getrannt Feiten

| Spindel Drehzahl Lesen und Schreiben bei Start

Bearbeiten
Kopieren
Barameter ndern in Tobelle < T———
Aktion bearbeiten
Name [twrenn Drehzahl sich gesndert hat|
Event Parameteranderung =

| Efa ]

Efa-finderung

E/a Level
Zeitraum
Parameternummer S =
Parameteranderung Anderung I
Parameter-Level 0.01 %
v
Skriptname 701 ~ || =R
Mt Stopp-Taste* gestoppt Skript bearbeiten

ok Cancel

Es 6ffnet sich dann der Skript Editor der SIM-Software

BB imCNC™ Python-Skript-Editor = O o

Datei Ansicht  Ausfithren  Konsole
| & W s

#mTO0 = GEAR

1

2 #rc) 2023 by W cRc—S Eelerianng . Som

3

b R A P PN SRR PR P P b r i 2 ANFANG KONDENETINGABEN PRS0 PR e R e

5 #Ab hier erfolgt dise Eingabe der Motorstelliurgern:

&

T #Dhefinition Parameter

8 #Tabells der Gdfkge nach Stellumg (6 Digits werden dekodiert — max. JF2 Getrisbestutfen)

2 Ahnz Gear = 15 #HAnzahkl der Gdnge

10 Gang = [0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14]

11 g#Maximsel §F Motorpositionresn (07 7 207 7 1807)

12 Gang[0] = [1,1,11]

1% Gang[l] = [1,1,2]

14 Gang[2] = [1,1,3]

15 Gang[3] = [1,2,11

16 Gang[4] = [1,2,2]

17 Gang[5] = [1.2,3]

18 Gang[6] = [1,3,11

12 Gang[7] = [1,3,2]

=0 Gang[8] = [1,3,3]

21 Gang[9] = [2,1,1]

ZE2 Gang[l0] = [2,1,2]

23 Gang[ll] = [2,1,3]

24 Gang[lz2] = [2,2,11

25 Gang[l3] = [2,2,2]

Z6 Gang[l4] = [2,2,3]

27

28 #Tehelle Drekeskl-Glofen (Sneedl azs  Getrishestiafe 3
AAMMTOL.pY Micht geandert Leerlauf Disable stop sources
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Andern Sie als erstes die Anzahl der Gange.

Hier im Beispiel haben wir 15 Gange, andern Sie die Anzahl in Zeile 9
Wenn Sie Zeile 9 Andern zum Beispiel auf 8, mussen Sie die Zeile 10
entsprechend auf Gang 0-7 andern.

B imCNC™ Python-Skript-Editor = O %

Datei  Ansicht  Ausfihren  Konsole

> B © T

1 #7000 = GEAR

Z #{c) 2023 by www. cho-steusrung. Con

i

4 g L L LD A PR PR ANFANG FUNDENEINGABEN R0 RS IR I R E b b
5 #0k hier erfolgt die Eingabe der Motorstellungen:

[

T #Dafinition Parametar

sttt sty ki ‘ skodiert = max., 32 Getrishestufen)
% knz_Gear = 15 #Anzakl der Génge
0 Gang = [0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14]
oy 0 Tane)
12 Gang[0] = [1,1,1]
13 Gang[1l] = [1,1,2]
14 Gang[2] = [1,1,3]
15 Gang[3] = [1,2,1]
16 Gang[4] = [1,2,2]
17 Gang[5] = [1,2,3]
18 Gang[6] = [1,3,1]
12 Gang[7] = [1,3,2]
20 Gang[8] = [1,3,3]
21 Gang[9] = [2,1,1]
22 Gang[l0] = [2,1,2]
23 Gang[11] = [2,1,3]
24 Gang[12] = [2,2,1]
25 Gang[13] = [2,2,2]
26 Gang[14] = [2,2,3]
27

PR H#Tahelle Nrehrak] —Skofen (Sneedl s Gebrishestnfe

#AXMTO0L py Micht geandert Leerlauf Disable stop sources
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Als Nachstes mussen wir die Stellungen der Motoren eingetragen
werden

B i CNC™ Python-Skript-Editor - O X

Datei Ansicht Ausfilhren Konsole
> e T =

4 b hier erfolgt die Ringebe der Motorstellungen:
6 #Definition Parameter
7 4#Tabelle der Gangs nach Stellung (5 Digits werden dekodiert = max. 32 Getrisbestufen)

8 Anz Gear = 15 #Anzahl der Ginge
10 gMexinal 3 Motorpositionen (0°= 1.Zakl / 90°= 2. Zahl / 180°= 3. Zahl)
11 Gang[0] = [HEE

12 Gang[1] = [1,1,2]

13 Gang[2] = [1,1,3]

14 Gang[3] = [1,2,1]

15 Gang[4] = [1,2,2]

I Gang[5] = [1,2,3]

17 Gang[6] = [1,3,1]

18 Gang[7] = [1,3,2]

19 Gang[8] = [1,3,3]

20 Gang[9] = [2,1,1]

21 Gang[l0] = [2,1,2]

2 Gang[11] = [2,1,3]

23 Gang[12] = [2,2,1]

24 Gang[13] = [2,2,2]

25 Gang[14] = [2,2,3]

27 §Tabelle Drehzahl-Stufen (Speed) vs. Getriebestufe
28 #hngapen als Undrehungen / Mimute
2% speedGang = (0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14]

30 SpeedGang[0] = [0,0]

21 $peedGang[1] = [1,100]

32 gpeedGang[2] = [101,200]

43 gpeedGang[3] = [201,300]

4 SpeedGang[4] = [301,400]

35 SpeedGang[5] = [401,500]

3 SpeedGang[6] = [501,600]

37 SpeedGang[7] = [601,700] -
#H#m70L Py Geandert Leerlauf Disable stop sources
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Drehzahlen

BB inCNC™ Python-Skript-Editor — o X

Datei  Ansicht  Ausfihren  Konsole

@ @ T 4

15 Gang[8] = [1,3,3] =
20 Gang[9] = [2,1,1]
21 Gang[10] = [2,1,2]
27 Gang[11] = [2,1,3]
% Gang[12] = [2,2,1]
24 Gang[13] = [2,2,2]
25 Gang[14] = [2,2,3]

27 #Tabells Drehzahl-Stufen (Spesd) vs. Getriebestute
28 #Angaben als Undrelungen / Minute
2% speedbang = [0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14]

30 Speedbang[0] = [0,0]

31 speedGang[1] = [1,100]

32 $peedGang[2] = [101,200]
33 SpeedGang[3] = [201,300]
4 gpeedGang[4] = [301,400]
i5 gpeedGang[5] = [401,500]
i6 gpeedGang[6] = [501,600]
37 gpeedGang[7] = [601,700]
79 gpeedGang[8] = [701,800]
5% 3peedGang[9] = [301,500]
40 §peedGang[10] = [901,1000]
41 SpeedGang[11] = [1001,1100]

42 peedbang[12] = [1101,1200]
4% SpeedGang[13] = [1201,1300]
44 peedbangl[14] = [1301,1400]

=

47 gpariniare angeschlossens Gardte

HEHE N T S D E R R E N (it i i i i b i it i i bttt
48 #mod IP = d.getModuleModulelype. IF, 0) #Main unit

S0mod I0 0 = d.getModule (ModuleType.I0, 0) #I/0-Extension (16 In and 4 Out)

52 spsisay Dofinition der Fincdnge / Ausgdnge / Parameter ht

F#EmT0Lpy | hicht gegndert | Leetaur | |1 Disable stap sources

Die erste Zahl bedeutet Minium Drehzahl, die rechte Zahl bedeutet
maximale Drehzahl.

SpeedGang[0] =[0,0] ist der Leer Gang

SpeedGang[1] =[1,100] hier ist die Minium 1 bis 100 Umdrehungen.
Wihlen Sie eine Drehzahl innerhalb der Angaben zum Beispiel 50 so wird
die Stufe [1] angewihlt.
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Motoren und Eingdnge

Schauen Sie unter Spezial Funktionen.

Hier in unserem Bespiel fur Motor 1 in Stellung 0 Grad sehen wir
In 4-In3-1n2 -1n1und In0

fur den Skript bedeutet diese 1-1-1-0-0

Sobald Sie den Motor drehen werden sich auch die LED andern.

rrkzeugwege | MDI | |

Werkzeugwege Nullpunkte Diagnose DIM Code Tastermenii Spezial Funktionen

GEAR

Motor 1 Testdrehung (CW und CCW) w ﬁ ﬁ..
Motor 2 Testdrehung _(CW und DCW) -. .. ﬁ
Motor 3 Testdrehung (CW und CCW) -..ﬁﬁ
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B mCNC™ Python-Skript-Editor - O X

Datei Ansicht Ausfithren  Konsole
b @ @ T 4

47 3peedGang[13] = [1201,1300] =
44 speedang[14] = [1301,1400]
45

16

47 ghefiniare angeschlossens Gardte

ABHE NT S PEREEN MLt d gt p i d b P b b bbb it p b p g b drabitd
49 gmod IP = . getModule (ModuleTyps. IF, 0] #ain unit

S0med I0_0 = d.getModule (ModuleType.I0, 0] #I/0-Exiension (16 In and 3§ Out)

SZ st Definition der Fingdnge / Ausginge / Parame ter

=3
54 #Motor 1 Stellungen ! bis 3: Eintragume Ind-Ind-Inz-Ini-Iné
55 Motorl 51 = 0blOLLO #5tellung 1

56 Matorl_S52 = ObOO10L #5tellung 2

57 Motorl 53 = 0bOOOOL #5tellung 3

58

59 4pmocor 2 Stellungen ! bis 3: Eintragpumg InS-Ing-In7-Ine-Ins
50 Motorz 51 = 0bl0OOOL #5tellung 2
Bl Motorz_S2 = 0bl0000  #Stellumg 2
52 MotorZ 53 = 0bO0O10O #5tellung 3

53
64 g@Motor 3 Stellungen ! bis 3: Eintragung Inl4-Ini3-Inl2-Inll-Inlt
55 Motord_S1 = 0bOOOOL  #5tellung i
56 Motor3 52 = 0bO0OLL  #Stellung 2
57 Motord_53 = 0bOLOOD  #5tellung 3

89 #ilie lange soll cin Motor drehen, bis Gear erreicht ist? Damach Prograum beenden
70 Motordrehzeit = §  #Zeit in Sekunden
71

T2 SR L L P LI 100N ENDE BURNDENETNGAREN 10V EP I E00 LN e

73

74 #Inport System-Module

75 import. sys =
#EEMTOLpy Nicht gesridert Leerlauf Disable stop sources

Wir arbeiten mit einem 10 Modul
Eintragung In4-In3-In2-In1-In0

#Motor 1 Stellungen 1 bis 3 - beschreibt die Stellung 0- 90 und 180 Grad
Drehen Sie den Motor 1 auf 0 Grad und lesen Sie die Signale in der
Software ab.

In unserem Beispiel zeigt das 10 Modul 1-1-1-0-0

Sie

Motor1_S1=0b11100

Andern Sie diesen Skript entsprechend der Reihe nach fur jeden Motor
und jede Stellung ab.
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gweger DI | BB imCNC™ Python-Skript-Editor Lo O X

Datei  Ansicht  Ausfihren  Konsole

i -
Werkzeugwege Mullpunkie Diagnose DIN Code Taskermenil Spezial > @ @ m Aa

GEAR 47 SpeedGang[13] = [1201,1300] [~
44 SpeedGang[14] = [1301,1400]
45

Motor 1 Testdrehung {(CW und CCW)

65

47 ghefiniere angeschlossene Gerdte

NTSPERREN

b RN RN SRR N RN N YRR EE AR SN AN b

I = d.getModule (ModuleType. IP, 0) #Main unit

= d.getModule (ModuleType. 10, O) #I/0-Extension (16 In and §

MutorZ_Testdrehung (EWUnd ECW)
| Motor 3 Testdrehung (Cw und CCW)

52 efinition der Eingdngs / Ausginge / Parameter

=

‘I"#Mctor 1 Stellungen 1 bis §: Eintragung Ind-Ini-Ini-Ini-InQ I
T2 =vETOTT S

56 Motorl $2 = 0b0OOLOL #5tellung 2

57 Motorl $3 = 0b0OOOOL #5tellung 3

I;Motor 2. Stellungen 1 bis 3: Eintragung InS-Inf-In7-Iné-Ins I

51 Motorz g2
52 MonorZ_§3

Oh1l0000 #S5tellung 2
0bOo0L100 #5tellung 3

l:'vd. #Motor 3 Stellungen 1 bia 3@ Eintragung InM—Inlj‘—InIZ—Inll—InlﬂI
Bl e T Lo

0b00011l  #5tellung 2

0b0Ll000  #Stellumg J

66 Motor3d_§2

57 Motor3_33

it}

68 #iie lange soll ein Motor dreken, bis Gedr erreicht ist? Denach
Drogramm beenden

70 Motordrehzeit = § #2eit in Sekunden

71

Nun mussen die Parameter richtig eingetragen werden.

|

52 sgEEm ety Defipition der Eingdnee / dusgdngs © P&r&metez{
&3

24 gMotor 1 Stellungen 1 bis 3: Eintragung Ind-Ini-Tni-Tni-Tnd
55 Motorl 51 = OblO110 #o5tellne O Grad

S0 Motorl 32 Ob00L10L #htellimg 90 Grad

57 Motorl_33 = Ob0OOO1 #5tellung 180 Grad

58

Motordrehzeit= 5 Sekunden

Wie lange sollen der Motor maximal drehen ? Nach dieser Zeit wurde das
Makro wenn die Signale nicht richtig kommen, abbrechen.

Berechnen die Sie maximale Zeit von 0 Grad bis 180 Grad als Zeiteinheit.
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O U o e i
67 Motor3 53 = 0b01000  #S5tellung 140 Gred
&

el B T S L) P reicht ist? Danach Programm beenden
70 Motordrehzeit = 5 #Eeit in Sekunden

75 import aya
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Aufruf der Drehzahl

Um nun die Drehzahl aufzurufen geben Sie in der MDI Zeile und geben
Sie eine Drehzahl ein. Bestatigen Sie die Eingabe mit einem Klick auf den

Pfeil rechts neben der MDI

t= | ¥/0000.000 1= | |£/0000.000

wege] oI [s300 1> Velsio

werkzeugwege | hulpurkie | Diagnoss | DINGCode  Tastermend  Spezial Funktionen

Oder aber der Befehl kommt aus einem DIN Code.
Hierbei ist zu beachten das der S Befehl vor dem M3 kommit.

Werkzeugwsge | Mulpurkte  Diagnose | DIMCode | Tastermend | Spezial Funktionen

@r( TIIF Messbecher 3 L TREE )
1:i G54
21668 R4S

- —
4:5 30 I

= Flooag

i @@ 712@

8: G2 ¥W129.91 ¥1
o @@ Ze8.5

A

Wichtig in diesem Zusammenhang:

Wird eine die Abfrage intern gestartet fuhrt die Maschine einen Spindel
Stopp durch und fahrt die Maschine auf G53 Z-5 um sicher den
Schaltvorgang zu starten.

Wenn die Z Achse nicht referenziert worden ist wird ein Not Aus ausgefinhrt.

Firma CNC-Steuerung Bocholt Jerichostr. 28 46399 Bocholt
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com



Seite 40 Universal Getriebesteuerung v2.0

Motordrehrichtung prufen

Um die Motordrehrichtung zu Uberprifen haben wir fur jeden Motor
eine Schaltflache angelegt.

Um zu Uberprufen ob der Motor richtig angeschlossen wurde gehen Sie
wie folgt vor:

1 - Drehen Sie den Motor in die Mitte

2 - Klicken Sie einmal auf Motor 1 Testdrehung.

Nun wird der Motor einmal kurz im Uhrzeigersinn drehen um dann
wieder durch eine Drehbewegung gegen den Uhrzeigersinn zu fahren.
Wenn die Drehrichtung falsch ist, tauschen Sie die Motorkabel an der

Motorunit.

rkzeugwege | MDI h’ 1

Werkzeugwege Mullpunkte Diagnose DIN Code Tastermend Spezial Funktionen
GEAR

Motor 1 Testdrehung (CW und CCW) . ' '-.
Motor 2 Testdrehung (CW und CCW) . . .. .
Motor 3 Testdrehuné; (CW und OC'N} - - - . .

Fihren Sie diese Uberprifung fur jeden Motor aus.
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Ansichten - Begrifflichkeiten

Die Betrachtung der Drehbewegung erfolgt vorne auf die Unit.

Hier in dieser Anordnung ware der weise Stellung der Motoren
Weilker Punkt = 0 Grad

Gruner Punkt = 90 Grad

Blauer Punkt = 180 Grad
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Analogwert

Um den richtigen Analogwert zu ermitteln halten Sie die
Getriebestufen in der SIM Software im Auge, damit wir den analog
Wert richtig Ubergeben.
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Copyright

Geistiges Eigentum / Copyrightrechte:

Diese Dokumentation wird herausgegeben von der Firma CNC
Steuerung.com in Bocholt. Diese Dokumentation unterliegt der
Lizenzbedingung, die mit der entsprechenden Software-Version
ausgeliefert wird, bzw. dieser zugrunde liegt.

Alle Rechte vorbehalten. Dieses Handbuches darf in irgendeiner Form
ohne vorherige

Ausdruckliche Genehmigung der Firma CNC-Steuerung reproduziert
oder unter

Verwendung elektronischer Systeme vervielfaltigt, verarbeitet oder
verbreitet werden.

Wichtiger Hinweis:

Firma CNC Steuerung hat alle Sorgfalt walten lassen, um eine
vollstandige und korrekte

Informationen in diesem Handbuch zu publizieren.

Dennoch Ubernimmt die Firma CNC Steuerung weder die Garantie,
noch die juristische Verantwortung oder irgendeine Haftung fur die
Nutzung dieser Information, fur deren Wirtschaftlichkeit oder die
fehlerfreie Funktion fur einen bestimmten Zweck. Auch fur Schaden,
die auf eine Fehlfunktion von Programmen oder Planen, 0.a.
zurlckzufuhren sind, kann die Firma CNC Steuerung nicht haftbar
gemacht werden.

Anderungen und Irrtiimer bleiben jederzeit vorbehalten.
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Weiterhin kann keinerlei Haftung Verantwortung, Garantie oder
sonstige Haftung Ubernommen werden fur Folgen, die auf fehlerhafte
Angaben oder Spezifikationen entstanden sind.

Wir sind jedoch dankbar fur Hinweise auf Fehler oder technische
Verbesserungsvorschlage.
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Firmenangaben

|CNC-Steuerung (™ #

--Since 2003-- O
O
We move

Firmeninformationen

CNC-Steuerung.com

Jerichostr. 28
46399 Bocholt

E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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