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LSafty First”

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

CNC Connect V1.0

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 kénnen jederzeit
auftreten.

Uberpriifen Sie immer vor der Arbeit alle Sicherheitseinrichtungen auf lhre Funktion.

Beachten Sie auch weitergehende Sicherheitsbestimmungen von (ibergeordneten
Behdrden.
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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 ausdrtickliche
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 ilbernehmen wir keinerlei Garantie, noch die juristische Verantwortung
oder irgendeine Haftung fir die Nutzung dieser Information, fiir deren Wirtschaftlichkeit oder

die fehlerfreie Funktion.

Wir sind jedoch dankbar fiir Hinweise auf Fehler oder technische Verbesserungsvorschlage.
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Sicherheitshinweise:

Dieses Handbuch enthalt Hinweise, die Sie zu lhrer persdnlichen Sicherheit sowie zur
Vermeidung von Sachschaden beachten missen. Die Hinweise sind durch ein Warndreieck
hervorgehoben und je nach Gefahrdungsgrad folgendermalen dargestellt:

AGefahr:

bedeutet, dass Tod, schwere Korperverletzung oder erheblicher Sachschaden eintreten
werden, wenn die entsprechenden VorsichtsmaRnahmen nicht getroffen werden.

AWarnung:

bedeutet, dass Tod, schwere Korperverletzung oder erheblicher Sachschaden eintreten
kdnnen, wenn die entsprechenden Vorsichtsmallnahmen nicht getroffen werden.

AVorsicht:

bedeutet, dass eine leichte Koérperverletzung oder ein Sachschaden eintreten kdnnen, wenn
die entsprechenden Vorsichtsmalinahmen nicht getroffen werden.

AHinweis:

ist eine wichtige Information Uiber 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 dirfen 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 gemaf den Standards der Sicherheitstechnik in Betrieb zu nehmen, zu
erden und zu kennzeichnen.
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Servicebereich:

Der geschltzte Servicebereich:

Fur alle Kunden die unsere Software per E-Mail/ Download erworben haben kdnnen wie
folgt sich die Daten herunterladen.

Sie erhalten einen Download Link. Dieser ist ab Datum der Zusendung 1 Jahr giiltig.

Offnen Sie den Link und laden Sie sich alle Dateien an einen Sichern Ort herunter.
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CNC Connect System V1.0 - Einleitung

Wir haben das CNC Connect System aus einem Grunde "erfunden” - fehlerfreier
und schnellerer Schaltschrankbau!

Wer kennt das nicht, fur tausende von Euros Teile gekauft aber eigentlich keine
Ahnung ;-) Nun geht es an den Schaltschrankbau, viele unterschiedliche
Spannungen - Funktionen und eigentlich keinen Durchblick.

Genau hier setzt das CNC Connect System am. Die Verdrahtung wurde auf ein
Minimum reduziert und alle relevanten Signale in die Patchkabel verlegt, so das Sie
sich keinen Kopf machen mussen wie muss ich was

an den Endstufen verdrahten.

Das CNC Connect System besteht aus:

- IN Out Board

- BIG |10 Board mit einem Patchkabel (Grin)

- Aufsteckmodule mit jeweils 2 Patchkabel (Gelb und Rot) 2 Schrauben mit Schlussel

Grundsatzlich arbeitet das System bei allen Aufsteckplatinen gleich, es sei denn wir
weisen auf einen Unterschied hin. Das Retrofit V1.0 wurde von uns, fur digitale
Systeme entwickelt. Alle Endstufenmit Step/Dir angesteuert werden kénnen, sind
fUr dieses System geeignet. Wenn eine Aufsteckplatine vorhanden ist kann damit
das System schnell "verdrahtet" werden. FUr unsere System gilt: Unsere
angebotenen Artikel sind untereinander kompatibel.

Dieses System eignet sich besonders fur die Delta Electronics Servosysteme mit
Ihrem hochauflésenden Encoder auf den Motoren. Das Feedback der Motoren das
Wegmesssystem benutzt. Die Systeme sind fur das A2 - B2 und M Drive System
verfugbar. Das Anschlie3en von Glasmal3staben ist nicht moglich!

Wir geben nur Support, wenn Sie auch die Endstufen bei uns gekauft haben. Dieses
Produkt ist mehr als nur eine Platine, hier steckt Herzblut drin.
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Der Aufbau ist einfach: Das BIG 10 Board mit seinen ganzen RJ45 Buchsen wird Uber
der IP-S platziert - Das IN OUT-Board unterhalb der IP-S.

Nun die Verbindung mit der IP-S wird mit den Flachbandkabel durchgefthrt. Die
Signale untereinander werden mit dem grinen Patchkabel vorgenommen.

Far alle Systeme gilt:
1. immer ohne Strom an der Platine arbeiten - niemals unter Strom aufstecken oder

abziehen!

2. niemals zu feste auf der Platine drucken, um eine Schraubklemme anzuziehen

3. Fur den besten méglichen Schutz der Platine werden alle RJ45 Buchsen mit einer
Schutzkappe versehen. Ziehen Sie diese mit den Fingernageln oder einen spitzen
Schraubenzieher heraus
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Aufsteckmodul

Aufsteckmodule sind die Module, die auf den Endstufen aufgesteckt werden, sie

stellen die Verbindung zwischen BIG IO und der Servoendstufe her. So brauchen
Sie sich nicht mehr um die richtige Verdrahtung kimmern.

Aufstecken - festschrauben und mit den beiden Patchkabeln an das BIG 10 Board
anschliel3en.

Wir haben flr die unterschiedlichen Endstufen auch verschiedene Aufsteckmodule
- alle Aufsteckmodule passen zum BIG IO Board und sind untereinander
kompatibel.

So kénnen Sie zum Beispiel B2 mit A2 Kombinieren, Andere Aufsteckplatine - aber
gleiche Funktion.

Das Aufsteckmodul der Delta Serie wird immer wie unten abgebildet mit 2
Pachtkabel - zwei Schrauben und einen Schltssel geliefert.
Die beiden Kabel sind in Gelb und Rot, um eine Verwechslung zu vermeiden.
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Wir bieten fur folgende Delta Electronics Servoendstufen Aufsteckplatinen an:
- B2 System

- B3 System - L und M Version

- A2 System

- M Drive

- Hausmarke Servos

- Schrittmotoren
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A2 Serie

Die A2 Aufsteckplatine ist durch den 3M Stecker nur in abstehender Bauform zu
bekommen.

Die Platine selber ist nicht sehr grofd und verflgt je nach Ausfihrung Uber eine
Bremsenrelais und einem MON-Ausgang. Der MON-Ausgang (3 polig) wird nur fur
unsere alten Evolution Pro ONE V4 System benotigt.

CNC Connect System V1.0 Anleitung der Firma CNC-Steuerung Bocholt
Jerichostr. 28 46399 Bocholt



Seite 10 CNC Connect V1.0

Wenn Sie einen Motor mit Bremse haben, schliel3en Sie das Kabel (4 und 5) an die
Schraubklemmen an. Dazu steht Ihnen ein 4 poliger Stecker zu Verfugung.
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Bremse

Die Belegung sieht dann wie folgt aus:
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Legen Sie wie hier gezeigt die 24Volt an. Blau = GND / Rot = 24 Volt +

Das Motorkabel mit den Leitungen 4 und 5 legen Sie hier an:
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Wenn die Endstufe die Bremse freigibt, schaltet das Relais die 24 Volt an die
Bremse weiter (TIP: Die Bremse ist Potential frei)

Parameter Einstellen:

Stellen Sie die Endstufe bei Parameter P1-00 auf den Wert 1002 ein.
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Wer eine Bremse hat, muss neben dem Parameter P2-20 = DO3 auf 0x0108 auch
den notwendigen Parameter fur die Zeit der Aktivierung. Bei P1-42 stellen
wir 500 ein. Lesen Sie ggf. die Anleitung und passen Sie die Zeit an.

P1-40 vEM 3000 rfmln i 50000 3000 Maximum Output Analog Speed Command

P1-41 TEM 100 1000 100 Maximum Analeg Torque Command

P1-42 Ill R |G EIIE-IE_ £l JEebie Defay Time of Grake]

P1-43 METZ 0 = |ms -1000 1000 o Disable Delay Time of Brake

P1-43 GR1 16 pulse 1 67108863 16 Gear Ratio (Numeratd o b= Click to Acitivate Helok

Nullspur Encoder fur die Referenzfahrt: Wer eine IP-S Steuerung einsetzt, und
auf den Encoder referenzieren mochte, setzt den Parameter P1-46 auf 500

|Bi-45- | GR2 10 pulse 2147483647 |10 Gear Ratio (Denominator) (M)

|p1-2 All == =20 EIM__M
|p1-47 I {SPOK 10 r fviny | |300 |Speed Reached (DO:5P -OK) Range:

o7 -an | i<} nn mwonon. Inemeee rnnnn ey—

Alle anderen Parameter wie Auflésung und so weiter stellen Sie bitte wie benétigt
ein. Diese Einstellungen haben keine Auswirkung auf der Aufsteckplatine
Digitale Eingange:

DI1: Servo OK

DI2: NV

DI3: NV

DI4: NV

DI5: Alarm Reset

DI6: Not Aus

DO1:

DO2:

DO3: = Bremse

DO4:

Laden Sie sich hier den Schaltplan herunter: A2 Aufsteckplatine
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TP TP8
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¢ 9
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% =07
=
=
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—
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B2 Serie

Wir haben so viele verschiede Aufsteckplatinen zur B2 Serie das Sie bitte genau
diese Anleitungen lesen mussen.
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In der Standardausfuhrung fur normale B2 Servo Anwendungen:

Die Platinen werden einfach auf die B2 Endstufe aufgesteckt und mittels zwei
mitgelieferter Schrauben an der Endstufe festgeschraubt.
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Der Anschluss ist sehr einfach: Alle Endstufen an denen Motoren ohne Bremse
kommen reichen die beiden Patchkabel in Buchse 1 und 2 zu stecken.

Bei Endstufen mit Motoren mit Bremse mussen Sie noch die Spannungsversorgung
24 Volt an die Schraubklemmen legen.

' 24 Volt

GND

Kabelnr.4

Die notwendigen Parameter der Endstufe sind auf dem Beruhrung Schutz

aufgedruckt. Wenn die Parameter richtig eingegeben wurden, schaltet die Endstufe
das Relais und die LED leuchtet.
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Die PIN-Belegung der RJ45 Buchsen der B2 Aufsteckplatine finden Sie hier:

X1
HSIG =2
e HSIG i Ekg
31 1 D04+ 3l . p w i S %]
-7 HPUI SF az . = X220
e D COM+ 5l :E:] MA K2
il £ COM- dc ! N 4. 9
NDISRESET 33} I3 _DISVON 7 <t [Z
| =—f—onn ] [\DiSRESET g ~ g% 56 L& et
N T 2 e 3
sl s =
-2
HPUISE 36 ] D01 DO1+ J1 8 10
-2z DO1- At o~ X322 O—+
xd 7 DO+ D04+ iy} : K2
-2 D04- 4= — &
Hewise  s8l 18 —oczc 8 :E]
it E73 e a—
sef 19 pnsvon/] IN_DIBMOTAUS 7= ) LO —
25 & o
B sof T Tio T s X
-8 D0d- I lad
al T Tu coms,
il i
Hsig ezl Mo
-2
aal o _Tia
i T
QCz7C 44 14 COM-
= |20DIBNOTAUS |
=15
H.\_J
RJ45 (1)
1- HSIGN / **
2- HSIGN **
3- HPPULS / **
4- HPPULS **
5-24VDC
6- MASSE

7- DI1 SON (NPN)

8- DI5 RESET (NPN)

RJ45(2)

1- DO1 + 24 Volt DC

2- DO1- Signalausgang

3- DO4 + 24 Volt Gleichstrom
4- DO4- Signalausgang

5- OCZC (NPN-Signal)

6- MASSE

7- DI8 Not Aus (NPN)
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** Da wir hier die HSIGN Signale verwenden ist es wichtig den Parameter P1-00 auf

1002 zu setzen. Damit werden die Highspeed Eingange

aktiviert. Wenn Sie diesen Parameter nicht setzten, arbeitet die Endstufe mit den

"normalen" Signalen!

FUr das Servo Reset Signal weisen Sie der IP-S den Ausgang 0 zu und fur das Servo
On Signal den Ausgang 1
Diese Einstellungen sind fur die Mach Software und SIM-Software gleich, da die
Signale per Hardware zugewiesen sind!

Die Einstellungen hierfur finden Sie in der SIM-Software unter einem Reiter

Allgemeine | MotionPlanner | Spezial -EfA | FRO/SRO | Reihenfolge der Referenzfahrten | Jog | Achsen Spindel

CSMIO-TP |

Motion-Kits | EJA-Signale

Motionkit 0 MotionKit 1 MotionKit 2 Mationkit 3

Motionkit-Einstelung

SlaveKorrektur 00000
Spielausgleich 0.0000
Verzéigerung sktiviersn |50
Reset Dauer 150

Schritte zwisch Index | 10000

HM surr verboten 10

Hm surr Warnung 14
Richtung Normal
Encoder-Richtung

Gttt

Motortuning

Motionkit 4

mm
mm
ms
ms

Schritte

MPG | THC | PyAkfionen  Ansicht | SteuerungmitTasten | Simulator
Motianiit 5
Eingangssignale
l Limit++ Deaktiviert b = | | Umgekehrt
. Limit-- Deaktiviert - ~ | | Umgekehrt
. Referenzfahrt Deaktiviert - ~ | | Umgekehrt
. Index Deaktiviert - ~ | | Umgekehrt
l Antrieb-Fehler Deaktiviert - = | | umgekefrt
Alle Motionkits
| Alle Motiorikits
Ausgangssignale
. Antrieh Aktivieren CSMIOP - | | Ausgang 1 = | | Umgekehrt
Antrieh Reset CSMIOIP ~ | | Ausgang 0 = | | Umgekehrt

Bei der Mach4 haben wir das Enable Signal innerhalb der Mach4

Contrel Configuration

Standardwerte Allgemein  Plugins Motoren Aux. Positions  Achs-Zuordnung  Referenzierung / SoftLimits - Eingangssignal

*

Ausgangssignale

hnalog-Eingange 2 . .. g

[ Zuordnung aktivieren Gerat | Named.Ansgangﬂsignals. Low-aktiv

Benutzer-Beschreibung

A

DistToGa |3
Machine Coord | w

ReverseRun | 3¢ x
QS FE. X,
e - m— .
ToolChange o R 4
9 | z

| w
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Und einmal das Reset Signal im Plugin
Achtung das Bild zeigt den Output 1 hier muss aber Output 0 zugewiesen
werden!

CSIIO vs SETTINGS R

Muotors Axes FROERD CSMIOMPG CEMIC-ENC Misc

Motor 0 Configuration;

Servo 10 Sigrals

B oo Disablec - v | B taverted

- | inverted

Index Homing

Distance Between Indexes | 10000 pulses

Index Forbidden Area 10 LY

Index Warnmng Area 14 %
Slave Configuraton

Correction |0.0000 mm
Other

Step Signal Negation

Encoder feyvarse

FALE A Urrng

Mator 0 Motor 1 Motar 2 Matar 3 Molor £ Motor 5

Das Reset Signal und das Enable Signal muss nur einmal zugewiesen werden, da
alle Drives zusammengelegt sind.

CNC Connect System V1.0 Anleitung der Firma CNC-Steuerung Bocholt
Jerichostr. 28 46399 Bocholt



Seite 22

CNC Connect V1.0

P1-00 auf 1002 stellen **

P1-42 auf 500 stellen = Nur flr Bremse * (1000 = 1 Sekunde)
P1-44 auf 160 stellen

P1-45 auf 10 stellen

P1- 46 auf 500 stellen (Encoder Auflésung flr Referenzfahrt)

Rechnen Beispiel fur die Auflésung mit dem Softwaregetriebe:

160.000 Impulse (Motorauflésung B2) geteilt durch Parameter P1-44 - Multipliziert
mit Parameter P1-45 ergibt die Impulse pro Umdrehung. In unserem Beispiel waren
das dann 10.000 Impulse je Umdrehung.

Je nach Firmware kdnnen die mit ** nicht auf 0X0100 gesetzt werden, verwenden
Sie dann die Alternative!

Digitale Eingange:

P2-10 auf 0x0101 Servo On NO

P2-11 auf 0x0100 ** Alternative 0X102 (Alarm Reset)
P2-12 auf 0x0100 ** Alternative 0X102 (Alarm Reset)
P2-13 auf 0x0100 ** Alternative 0X102 (Alarm Reset)
P2-14 auf 0x0102 Alarm Reset NO

P2-15 auf 0x0000 (deaktiviert)

P2-16 auf 0x0000 (deaktiviert)

Digitale Ausgange:

P2-17 auf 0x0121 Emergency Stop NC

P2-18 auf 0x0101 Servo Ready NO

P2-19 auf 0x0100 ** Alternative 0X103 (Motor Zero Speed)
P2-20 auf 0x0100 ** Alternative 0X103 (Motor Zero Speed)
P2-21 auf 0x0100 ** Alternative 0X103 (Motor Zero Speed)
P2-22 auf 0x0000 (deaktiviert)
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B2 mit Analogwerte ansteuern:

FUr alle die eine B2 Endstufe mit 0-10 Volt ansteuern mochten kénnen das CNC
Connect System mit dieser Platine ausrusten.

Diese Platine hat neben den RJ 45 Buchsen 1 und 2 auch 2 weitere 3 und 4

erhalt sein Kommando rechts (M3) oder linksherum (M4) zu drehen. Sollte die
Spindel falsch laufen tauschen Sie die Kabel M3 / M4 oder eine Phase im Motor.
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Wir haben bei dieser Platine die V Ref PIn 19 und 20 zusatzlich auf die Buchse 3 und
4 verbunden.
RJ45 (3)

1- Analog 0

2- frei

3- frei

4- DES SOHNS
5- frei

6- frei

7- frei

8- MASSE
RJ45 (4)

1- Analog 0

2- frei 3- frei
4- DES SOHNS
5- frei

6- frei

7- frei

8- MASSE

+10V = mm”“'—' V_REF | 20 3
T GND 19
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B3 Aufsteckplatine

Die Aufsteckplatine der B3 der L Version passend zum CNC Connect System V1mit
und ohne Bremse sieht so aus.
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Die Buchse J1:
1 - HSIGN/

2 - HSIGN

3 - HPULSE/
4- HPULSE
5-COM+

6 - COM -

7- DI1 SON

8- DI5 Reset

Buchse J2:
1-DO1+

2-DO1 -

3 - D04+ Bremse
4 -D0O4 -
5-0CzC

6 - GND

7 - DI8 Not AUS
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Bremse:

Schliel3en Sie bei Platinen mit Bremse an den seitlich angebrachten grinen Stecker,
einmal 24 Volt DC und an der anderen Seite 24 - DC an.

Welche Seite Sie daftir nehmen spiel keine Rolle. Dann jeweils einmal rechts und
links das Kabel der Bremse.
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Die Aufsteckplatine der B3 der M Version passend zum CNC Connect System V1mit
und ohne Bremse sieht so aus.

o (¢
- 12547854L6_B3M
- =\

www.cnc-—steuerung.com
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Die Belegung des 26 poligen Stecker sieht so aus:

J1Buchse Belegung:

lr“':\]l
SRDY DO1 2 !
DI4 SP_| 3!

g =D
_DI3 RESETS— !
D2 _ANALOG_IN_CH 6l !
1N4004 N 7: |

_FRDUNG CH 7~
_DI? EMFRGE

7

CNC Connect System V1.0 Anleitung der Firma CNC-Steuerung Bocholt
Jerichostr. 28 46399 Bocholt



Seite 31 CNC Connect V1.0

J3 Buchse Belegung:

o
8]

I

nannnnnnnn

OA
OA
OB
OB
L)/
o7
QCZ

GND

Q0 |~ |h [N | B [0 N

—_—
1
—
[ =5

J4 Buchse Belegung:

[
~

i

nnnnnnnnnn

24V
GND
STOA %
STOA
STOR
STOR
FDBK+
FDRK-

o~~~ W
00 |~ D |ON B |00 1D

—_—
1
—_
=

CNC Connect System V1.0 Anleitung der Firma CNC-Steuerung Bocholt
Jerichostr. 28 46399 Bocholt



Seite 32 CNC Connect V1.0

Die M Version hat einen kleinen Stecker und hat folgende Signale:

SIGN- 1g=191 DOUTI+ 13=432
SIGN+ =4 ALX DOUTI- 2
PULSE- o | DOUT2E E=
PULSE+ 4- DOUT2 4=
—coms s =S
—GND e GND 6
_DUSVON 7| DI3NOTAUS 7 |
_DPRESFT - | 8 ;
T T
M26V
GND GND /& lo
18 DO 2=
PUI SE- 25| (0o Ts _DIaNOTAL:
é 4 17 2+
& X2 O—5 A PUI SE+ 2| O I DIRESET
x o6 _DouTl-
NNA o K2 SIGN- 2440 076 SVON
| fo) 15 ) "
SIGN+ 23 5 OM+
¢ i '-_47——| A T
- -] | 22 4
2 K2 3 I FEY
z < fendi FEY
FE1 N O
DOUT?- o2
x32 Q—& A0 2016 o042
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us2
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&
x

CNC Connect System V1.0 Anleitung der Firma CNC-Steuerung Bocholt
Jerichostr. 28 46399 Bocholt



Seite 33 CNC Connect V1.0

JMC-Motoren:

Achtung: Unsere Platinen passen nur an Motoren mit 5 poliger
Programmierschnittstelle. Bitte Uberpruifen Sie dieses vor eine Bestellung

' s amaf

IHSV51 [ed=it ® & ,_ !'
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Passend zu den JMC-Motoren haben wir eine Aufsteckplatinen entwickelt. Die

Platinen werden mit zwei R] 45 Busen geliefert, die mit den Nummern 1 und 2
gekennzeichnet sind.

Fir stehende Anwendungen:

Sie kdnnen jedes beliebige Netzwerkkabel (1:1) verwenden.

Denn wenn der Motor sich nicht bewegt, sind auch keine besonderen Kabel
notwendig.

Wir empfehlen Twist -to - Pair Kabel oder Netzwerkkabel 1:1 in Patch CAT 7

Fir bewegende Anwendung:

Wer keine starre R] 45 Kabel benutzen mdchte, kann auch die Verbindung dann mit
unseren Spezialkabel herstellen. Dann wird die Verbindung des Kabel an den
Lotaugen L1 bis L8 vorgenommen.

Die RJ 45 Buchsen werden nicht bendtigt. Nutzen Sie dann die Lotaugen auf der
rechten Seite. Die PIN-Bezeichnung lautet L1 bis L8.

Wir haben ein besonderes Kabel mit 4x2 und 2x 0,5 mm?2,

Hier sind die Step/Dir Signale als Twist to Pair ausgefuhrt und zusatzlich 2 Leitungen
fur die Spannungsversorgung und alles Schleppketten tauglich.
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AW N -

Achtung Sie bendtigen dann aber auch Adapter, um von Kabel auf die
Ubergabeboards zu kommen.

Steckerbelegung:
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Schrittmotorendstufen

Nicht nur Servos kénnen wir ansteuern.
Fur alle die unser CNC Connect System nutzen mdéchten und bei der
Maschinensteuerung eine Schrittmotorendstufe einsetzen mdchten.

Sie benotigen dieses kleine Modul und ein Patchkabel, um die
Schrittmotorsteuerung mit der BIG IO zu verbinden.
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Das Rastermald der Verbindungspinnen betragt 5 mm
Die Belegung ist:

1: Step +

2: Step -

3:DIR +

4:DIR -
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Damit diese Einheit mit dem Big IO Board arbeitet mussen Sie das Patchkabel in
den Slot 1 der jeweiligen Achse stecken
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Big lo Board

Das Big |0 Board
Hier laufen alle Signale zusammen, die Ubergabe an die Aufsteckplatinen wird
mittels 2 x Patchkabel realisiert

Zusatzlich hat das Board auch Klemmen fur die Analogen Signale. Die

Spannungsversorgung wird an den gut gekennzeichneten Klemmen angeschlossen.
Es stehen bis zu 6 Achsen mit jeweils 2 x RJ45 Buchse zu Verfugung.
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Das Big 10 Board wird mittels des mitgelieferten grinen Patchkabels mit dem In
Out Board verbunden. Das war es schon. Schneller geht es nicht.

Das BIG IP-S Steuerung - Delta Modul ist kompatibel zu folgenden Aufsteckplatinen:
- Delta B2 Servoendstufe - Delta A2 Servoendstufe - Delta M Drive - JMC Motoren

weitere in kurze
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Die Stromversorgung:
Schlie3en Sie die 24 Volt Spannungsversorgung wie unten gezeigt an:

tromversorgung

Verbinden Sie das Board mit dem mitgelieferten Netzwerkkabel an das IN Out
Board

IN OUT Board
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Nun kdnnen Sie bis zu 6 Achsen Uber die RJ45 Buchsen verbinden

Achsausgange

Nun steht fur jede Achse 2 R] 45 Buchsen zu Verflugung. Die Buchsen sehr deutlich
mit X-Y-Z-A-B-C gekennzeichnet. Jede Achse hat 2 Buchsen
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Auf den Aufsteckplatinen sind die Buchsen auch mit 1 und 2 kennzeichnet so das
ein Vertausch eigentlich ausgeschlossen ist.
Alle weiteren AnschlUsse sind wie bei der IP-S BIG IO Boards

Ab April 2021 haben wir eine Anderung der Analogen Signale vorgenommen.

Wir haben bei der Inbetriebnahme festgestellt das bei Anwendern, die ein
Bedienpult bauen mochten es besser ist mittels Netzwerkkabel und RJ 45 Buchse
die Verbindung von der Steuerung bis zum Pult herzustellen. Dafur haben wir diese
RJ 45 Buchse auf dem Board angeordnet. Neben der neuen RJ45 Buchse sind 3
Schraubklemmen angeordnet:

-0OutO

-Out 1

-GND
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Analoge Signale BIG IO

Wichtig ist gibt zwei Varianten des BIG IO Bords

Alte Variante mit 9 Schraubklemmen bis Ende April 2021 und eine neue Variante
mit RJ45 Buchse und 3 Schraubklemmen ab Mai 2021

Das neue Board hat eine R] 45 Buchse um die Potis schneller und leichter im
Bedienpult Verbinden zu kénnen.

Altes Board:

hier haben wir die analogen Ein und Ausgange auf Schraubklemmen herausgefthrt.
Oben rechts finden Sie die 9 Schraubklemmen

CNC Connect System V1.0 Anleitung der Firma CNC-Steuerung Bocholt
Jerichostr. 28 46399 Bocholt



Seite 47

CNC Connect V1.0

Auf der Platine sehen Sie dann auch die Bezeichnung aufgedruckt:

2
-

www.cnc—steuerung.com

125478555_4

Die Belegung ist somit eindeutig und in der Anleitung der CSMIO IP-S beschrieben.
Wer nun einen analogen Ausgang fur einen Frequenzumrichter anschliel3en
mochte, kann die OUTO und OUT1 angeschlossen werden. Die Masse Signale
kénnen dann an die GND-Klemmen angeschlossen werden.

Analog In / Out

Hier im Bild am Beispiel einer Wabecomaschine mit alter Ansteuerung einer
NCCAD.
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Gnd Anl

1 gShd Ant

Grin

Wer so verdrahtet muss im Plugin dann den Ausgang 0 wahlen fur die Drehzahl

Neues Modell ab Mai 2021:

Hier sind nur 3 Schraubklemmen und eine RJ45 Buchse vorhanden.
Die 3 Klemmen haben dann nur die Ausgange OUT 0 und OUT 1 sowie das passend
GND-Signal dazu. Wir gehen davon aus das der Frequenzumrichter im
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Schaltschrank montiert ist und die Verdrahtung recht nahe am BIG 10 Board
stattfindet.

Potis &
Analog In

Bei den Potis sieht es nun ein wenig anders, hier mussen die Potis (normalerweise 2
Stuck) mittels einer Zuleitung gefuhrt werden. Wir gehen hier einfach mittels
Netzwerkkarte auf die Buchse.

Im Bedienfeld kann dann mittels RJ45 auf Schraubklemme die Verdrahtung
vorgenommen werden.
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Die Belegung der Schraubklemmen ist dann wie folgt:

|

|
EE
=

AN INT [ _| ’
.._._EJEJ._J[ELZ_}_.{;_.,

GND3 |

’, S I O
AN INg  f

X103

_lanoutt ||
7N IN .

—_— .
) AN N3]
2

s jlw NS

PIN 1: +10 Volt

PIN 2: Analog IN O (Poti 1)

PIN 3: Analog In 1 (Poti 2)

PIN 4: Analog IN 2 (Poti 3)

PIN 5: Analog IN 3 (Poti 4)

PING: Digital IN25 fur den Nulltaster
PIN 7: +24 Volt

PIN 8: GND

Unser RJ45 Modul finden Sie hier: https://www.cnc-steuerung.com/1x-rj45-
/schraubklemme-im-gehaeuse

Es gibt auch noch eine Spezialvariante mit 2 RJ45 Buchsen speziell fur
Hochfrequenzspindeln mit einer Drehrichtung
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Diese Variante ist dann auch fur eine leichte Verdratung eines FU vorbereitet. Die
zweite RJ45 (Bezeichnung J17 auf der Platine) Buchse hat die Beldung:

Die Belegung ist wie folgt:

PIN1=0utO
PIN 2=0ut 1
PIN 3 = frei
PIN 4=M3
PIN5 = frei
PING = frei
PIN 7 = frei
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0~ kWM

Beim BIG IO fur Drehmaschinen sieht die Platine so aus:

Expansionsplatz

Das Display zeigt Ihnen dann, ob Kabine 1 - 2 oder beide 6ffnen sind. Um die Servos
wieder freizubekommen, mussen Sie den SchlUsselschalter auf Zustimmen drehen

und dann den Freigabetaster drticken. Erst dann kann die SIM-Software wieder
aktiviert werden.

Da aber die Kabinentur auf ist, kbnnen am Handrad auch nur mit der Stellung X1
bewegt werden. Ein Entsprechender Hinweis erscheint auf dem Display zur

CNC Connect System V1.0 Anleitung der Firma CNC-Steuerung Bocholt
Jerichostr. 28 46399 Bocholt



Seite 53 CNC Connect V1.0

Digitale Signale BIG IO

Folgende Eingangssignale werden bei dem CNC-Connect System verwendet und
sind Uber die internen Verdrahtungen
vorbestimmt.

Sie mussen Sie untenstehenden Signal in der Software zuweisen, bitte nur die
Achsen, die Sie auch verwenden.

RJ 45 Buchsen:

Eingangssignal fir Servo Ready

X-Achse = 16
Y-Achse =17
Z-Achse =18
A-Achse =19
B-Achse = 20
C-Achse = 21

Eingangssignal fiir Encoder Null

X-Achse = 31
Y-Achse = 30
Z-Achse = 29
A-Achse = 28
B-Achse =27
C-Achse = 26

Freie Eingange:
22 - 23 -24-25 als PNP-Signal frei als Eingange
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Sonderbauform Drehen

Wir haben eine Platine speziell fir Drehmaschinen entwickelt. Mittels dieser
besonderen Platine stehen uns 3 Channel zu Verfugung:

- X-Achse

- Z-Achse

- C-Achse fur Werkzeugwechsler, die mit Motoren angesteuert werden.

12547861

Dadurch das wir nur die wirklich bendétigten Chanel auf der Platine aufgebaut
haben wir nun mehr Inputsignale fur andere Aufgaben frei.

Die Nebenbei hat die Platine auch einen Steckplatz fur "Erweiterungsplatinen” hier
werden wir die frei gewordenen Inputs und die Outputs fur spezielle Anwendungen
vorgesehen.
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Erweiterungsplatine Emco Turn:
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Zu viele Drahte - Signale - Spannungen? Dafur gibt es nun die EMCO-Turn Platine:

oo

0000 .
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o
o
o
o
o
o
e
°

Mach4 Einstellungen:

Diese Baugruppe bendétigt unseren Spezial M6 Befehl und die Oberflache Drehen
ab der Version:

- Drehen_Deutsch_V5_121.set

Dann mussen in der Mach4 folgende Ausgange gesetzt werden:

- Output #10 auf Out 10 fur Bit 0

- Output #11 auf Out 11 fur Bit 1

- Output #12 far Out 12 far Bit 2

und Output #13 fur Out 13 fur Werkzeugwechsler Start
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Achtung: Diesen Ausgangen genauso zuweisen da wir die Signale intern fest
verdrahtet haben.

Cantrol Configuration x

Standardwerte Allgemein  Plugins Motoren Achs-Zuordnung  Referenzierung / Softlimits Eingangssignale Ausgangssignale  Analog-Eingange Analog-Ausgange 4 o

| Zuordnung aktivieren | Gerit Mameli.Ausgangss‘lgnalsf Low-aktiv Benutzer-Beschreibung [

Output #6
Gm;u! &1
Output #8
Output #9
Qutput #10
Output #11

CSMIO-IP Qut.10 Bit 0 Tool-Nummer

CSMIO-IP - Out.11 Bit 1 Tool-Nummer

Output #12 CSMIO-IP Qut.12 Bit 2 Tool-Nummer

Output #13 CSMIO-IP Out13 Start WZW
Output #14 '
Output #15
Output #16
Output #17
Output #18

Output #19

€ % % % 3 % % A A A A % N % %
€% o0 g og 0g 00 0 N0 W N K

dK Abbruch Anwenden
Die Rickmeldung das der Wechsel erfolgreich war oder nicht wird Gber den

Eingang #17 gemeldet.

Control Configuration s

Standardwerte Allgemein Plugins Motoren Achs-Zuordnung Referenzierung / Softlimits  Eingangssignale  Ausgangssignale  Analog-Eingange Analog-Ausgangs 4 | *

?Zmrdnungakﬁvieren. Gerat | Name des Eingangs Low-aktiv | Benutzer-Beschreibung | &

Input #11
I|;|;ut#12
Input #13
Input #14
Input #15
Input #16
Input #17
Input #18

.CSMIO—\P .In‘17 WZW 0K
Input #19
I;{:m#}!ﬂ
Input #21
Input #22
Input #23
Input #24

€ % % % % K % W A XN N X X K X
€% N N K WK N KN KKK KK

(R 3

OK Abbruch Anwenden
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Damit unser Skript auch eine Ruckmeldung bekommt. Wenn ein Wechsel nicht
durchgefuhrt werden wird nach einer Zeit diese Meldung ausgegeben.

@ Message >

o Fehler - Kein Werkzeugwechsel durchgefdhrt !

Die Emco Turn Platine:
Eine Verdrahtung die wichtig ist! Damit die Logik von uns passt mussen die Signale

richtig ausgelesen werden, dazu ist die Verdrahtung sehr wichtig. Damit wir die
gleichen "Sprache" sprechen haben wir den Deckel der Emco einmal gedffnet um

die Farben klar.

— Y

B
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Farben:
Braun =24 Volt DC
Grun = GND 24 Volt DC

Rosa =14

Blau =13

Grau =12

Gelb =11

Das Rote Kabel im Bild ist die Stromversorgung + 24 Volt DC und das Blau GND 24
Volt DC

M1 und M2 sind die Motorleitungen des Werkzeugwechslers, dieses mussen ggf.
gedreht werden.

Sie kénnen direkt an den LED ablesen welches Werkzeug aktuell eingewechselt ist.
Wenn die LED vom Aufdruck abweicht, mussen die Anschltsse Uberpruft werden.
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Emco Platine:

Unser EMCO-Board besteht aus 2 Teilen:
Einmal dem Grundboard und dann aus der Aufsteckplatine fir den Emco
Werkzeugwechsler

Die Stromversorgung legen Sie bitte oben links am Board an
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Zum EA Board

Verbinden Sie mit dem mitgelieferten Patchkabel das Board mit dem EA-Board der
IP-S

Alle Ein und Ausgange sind klar beschriftet und benétigen eigentlich keinerlei
Erklarung mehr.

Bei den Eingangen IN 22 bis IN 30 erwarten wir ein positives Signal also 24 Volt.

Die Verbindung zur IP-S erfolgt Uber die bei der IP-S mitgelieferten Flachbandkabel,
diese werden jeweils mit 2 Schrauben festgeschraubt.

Das Emco WZW Board wird aufgesteckt und mit 4 Schrauben festgeschraubt.
Beim Analogen Ausgang oben rechts werden die 0-10 Volt an den Ausgangen OUT 0
und OUT 1 ausgegeben, das Bezugspotential wird an GND angelegt.

Das WZW-Modul:
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Die Ausgange sind genau so beschrieben wie in Ihrer Anleitung der EMCO
Sie mussen den Encoder am 6poligen Stecker anschliel3en. Den Motor schlieBen Sie
bitte am 4 poligen Stecker an.

Die Baugruppe teilt Innen Gber LED mit welchem Werkzeug eingelegt wurde
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Der Aufdruck am Deckel zeigt Ihnen dann genau an was gerade fur ein Signal

anliegt.
Beispiel: Leuchten die LED 4 - 3 und 1 ist das 8 Werkzeug eingelegt.

24VGnd(I4 I3 12 11

Speisung Ausgénge

Optischer Encoder

. I
CNC-Steueruln ]

www.cnc—steuerung.com

Emco WZW + Code Encoder
Werkzeug—Nr.

Emco_Turn &%

e =

Die Makros erhalten Sie bei uns im Downloadbereich.
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IN OUT-Board

Alles kompakt auf einer Platine: Unsere Baugruppe vereint alles auf einer Platine.
- Eingange sauber beschriftet

- 16 Ausgange mit Relais

- Expansion Port fur unsere Expansionsbaugruppen

- RJ 45 Ubergabebuchse fiir das CNC-Connect System

Das In Out Board wird Uber dem grunen Pachtkabel mit dem BIG 10 Board
verbunden.

Uber das Patchkabel werden die ersten beiden Relais Gbergeben und das Not Aus
Signal. Wer das BIG IO Board anschliel3t, muss wissen das die ersten beiden Relais
fUr die Funktion

- SON und RST vergeben sind.

Eingange:

Es stehen Ihnen 16 digitale Eingange. Hier erwarten wir ein 24 Volt Signal, da wir
intern fur Sie die Verdrahtung der GND-Signale vorgenommen haben.

Die Eingange sind sauber beschriftet mit In 0 bis In 15. Zudem bieten wir auch ein
Expansionsboard zu dieser baugruppe an. lesen
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Ausgange:

wir haben intern die Verdrahtung Gbernommen und direkt 16 Relais
angeschlossen.

Jedes Relais hat eine LED als Signal, wenn der Ausgang geschaltet wurde. Die
Beschriftung der Relais ist RO bis R15.

Die Relais sind mit max. 230 Volt 5A belastbar.

Angesprochen werden diese Relais mit Out 0- 15

Beachten Sie das OUT 0 fur Reset und Out 1 fur SON intern vorbehalten sind
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Stromanschluss: Einer fir alle

Auch hier haben wir Ihnen die Arbeit sehr erleichtert. Ein Anschluss flr alles.
An den Klemmen (gelber Ring) legen Sie die Signale:

- PE

-GND

- 24 Volt an

- EStop1 und Estop2 braucht nur der anlegen der ein MPG-Modul hat.

Das MPG-Modul (blauer Ring) wird Uber die 5 Schraubklemmen versorgt:
- PE

- GND

- 24 Volt

- Estop 1

- Estop 2

Die IP-S Steuerung (roter Ring) wird Uber die Klemmen
- PE

-GND

- 24 VDC angeschlossen
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Wer im gelben Ring den E-Stop1 und Estop2 fur den Not Aus Kreis des MPG-
Modules nutzt muss wenn ein MPG Modul angeschlossen ist den Jumper (roter
Ring) abziehen.

Wird aber der EStop1 und Estop2 verdrahtet aber kein MPG Modul angeschlossen
muss der Jumper gesteckt bleiben. Der Jumper schliel3t praktisch die Klemmen
EStop1 und EStop2 "kurz"
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Version: 6 der Baugruppe Erweiterung:

Sie erkennen die baugruppe an der rechten Seite neben dem 25 poligen D-Sub
Buchse eine weitere 9 polige Buchse. Hier kann das Optionale Modul
"Taktschmierung" aufgesteckt werden.

Setzen Sie zum Aktivieren den Ausgang 15, um das Taktmodul Uberhaupt zu
aktivieren.
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Der Ausgang, an dem das Schmiergerat angeschlossen werden kann ist dann
Ausgang 13.

Der Ausgang an dem das Schmiergerat angeschlossen werden kann ist dann
Ausgang 13.
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Stellen Sie mittels kleiner Schraubendreher am Poti die Pausenzeit ein.

Benutzen Sie ein Multimeter und messen Sie an den Messpunkten PZ und GND die
Spannung:

100 Millivolt = 1 Minute

1 Volt gleich 10 Minuten

drehen Sie den Poti so lange bis die richtige Pausenzeit. Sie kdnnen max. 22
Umdrehungen einstellen, was dann max. 5 Volt betragt = 50 min Pausenzeit
bedeutet.
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Optionskarten

Schliel3en Sie hier die Stromversorgung fur Ihre Sensoren an. In der Regel hat ein
Sensor ein fertiges Kabel was umstandlich abisoliert werden muss da die
Spannungsversorgung an einer anderen Stelle im Schaltschrank befindet.

Damit ist jetzt ein fur alle Zeit Schluss.

Nun ist die Spannungsversorgung fur Ihre Sensoren in unmittelbarer Nahe der
Eingangssignale.

Oben die Spannung abgreifen und das Signal anlegen.

Es stehen Ihnen 8 x 24 Volt 8 x GND und 8 x PE zu Verfugung

Sie kdnnen dieses Bauteil mit max. 2,5 Ampere Belasten. Da diese Baugruppe zur
Spannungsversorgung der Referenz und Endlagenschalter verwendet werden kann
sollte das Problem sein.

CNC Connect System V1.0 Anleitung der Firma CNC-Steuerung Bocholt
Jerichostr. 28 46399 Bocholt



Seite 74 CNC Connect V1.0

Beide Baureihen werden einfach auf das 10-Board aufgesteckt und mittels 4
Schrauben festgeschraubt.

Somit stehen Ihnen unmittelbar ohne eine extra Verdrahtung 24 Volt an den
Eingangen zu Verfugung.

Sie kénnen also einen Sensor oder mechanischen Schalter oben mit der Spannung
versorgen und unten direkt das Signal auflegen.

Schneller und sauberer geht es nicht.
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Funktion: Umschaltung von Relaiskontakten in einer zeitlichen Dauerschleife
(ON / OFF)
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Bedienung:

Grundsatzlich muss der Ausgang 15 aktiviert werden damit,

um die Schmierfunktion zu aktivieren! Sie kdnnen bei der Mach4 das Enable Signal
dazu nutzen, oder in der SIM-Software
die Funktion "Antrieb Aktivieren" einer Achse

Ausgangssignale

l Antrieb Aktivieren CSMIO-IP = | | Ausgang 15 > Umgekehrt
. Antrieb Reszet Deaktiviert - - Umgekehrt

Die Relaiszeiten lassen sich fur die ON- / OFF-Phasen jeweils an einem Trimm Poti
(20 Umdrehungen) einstellen. Dazu befinden sich auf dem Board 2 Trimm Potis
(links, blaue Farbe) und 3 MeBpunkte:2)
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1) GND (links unten blauer Ring) = Masse 0 Bezugspunkt
2) PZ (links Mitte roter Ring) = MeRRspannung fur die Pausenzeit
3) AZ (links oben gruner Ring) = MelRspannung fur die Arbeitszeit

Spindel Potis:
Grun = Arbeitszeit
Rot = Pausenzeit
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Mittels eines Multimeters misst man die Spannung zwischen GND und PZ, um die
Zeitspanne fur das ausgeschaltete Relais einzustellen. Dabei gilt: je 100mV
entsprechen etwa eine Minute.

Beispiel:
Will man die ausgeschaltete Phase auf 5 Minuten einstellen, so dreht man am
"OFF"-Trimmer (ROT) so lange, bis das Multimeter 500mV anzeigt.

Dann misst man mittels des Multimeters zwischen den Messpunkten GND und AZ,
um die Zeitspanne fur die Einschaltung des Relais einzustellen. Auch hier
entsprechen 100mV einer Minute.

Beispiel: die Einschaltphase des Relais soll auf 15 Minuten eingestellt werden. Dann
dreht man am "ON"-Trimm Poti so lange, bis an den Messpunkten zwischen GND
und AZ eine Spannung von 1,5V herrscht.

Spezifikation:

- Gerateart: Relais fur Langzeiten

- Speisung: 24VDC

- Stromverbrauch bei eingeschaltetem Relais: etwa 34mA

- Ausgang: Zwei Relais-Wechselkontakte

- Belastung Relaiskontakte: max. 230VAC / 3A oder 24VDC / 4A
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- Zeiteinstellung far ON / OFF: Uber zwei Trimmpotentiometer

- Zeitspannen fur die ON- / OFF-Phasen: min. 3 Sekunden, max. 50 Minuten

- HINWEIS: die minimale Zeitspanne ist auf 3 Sekunden eingestellt

- Formel zur Zeiteinstellung fur ON / OFF: 100mV = 1 Minute (5V = 5000mV = 50
Minuten)

- Zustand des Relais nach dem Einschalten des Gerates: ON-Phase aktiv, das Relais
ist fur die eingestellte Zeit angezogen

Zusatzlich bietet die Zeitschaltung auch die Funktion der Dauerschmierung fur
starke Belastung oder nach langer Standzeiten.

Was zeigen die LED s:

Wenn die Steuerung unter Spannung gesetzt wurde und die Platine richtig
aufgeschraubt wurde, leuchtet die obere LED (roter Ring)

Ist die Schmierzeit aktiviert leuchtet die untere LED (gelber Ring)

Achtung!

Nehmen Sie sich Zeit bei der Verdrahtung der Optionskarte und achten Sie auf die
Belastung der Platine insgesamt.

Wer hier einen Kurzschluss verursacht oder die Baugruppe zu sehr belastet (also
nur End und Referenzschalter anschliel3en)
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Wird eine Beschadigung an dieser Stelle bekommen:

-

Wie Sie im Schaltplan sehen kénnen, wird die Optionskarte mit 2 Leiterbahnen mit
der Spannungsversorgung verbunden.

Wenn ein Kurzschluss vorliegt oder die Belastung an der Optionskarte zu hoch war
wird an dieser Stelle die Platine zerstort.
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Sonderbauformen:

Die anderen 8 Relais kdnnen mittels der Erweiterungsbuchse (RJ45) abgegriffen

werden.
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Bitte beachten Sie bei der Verwendung im CNC Connect Bereich sind die ersten
beiden Relais RO und R1 fur RST und ENA-Signal bereits vergeben Es sei denn Sie
bendtigen die Relais zusatzlich.

8 Weitere Relais kdnnen Uber ein Netzwerkkabel mit unserer Baugruppe
verbunden werden.

Da die IP-S ja 16 Relais ansteuern kann, haben wir der 8 Fach Variante ein
Erweiterungsboard gebaut. Die Verbindung wird mittels RJ45 Kabel hergestellt. Die
Baugruppe wird im Tragschienengehause geliefert.
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(10 20 30 fio 20 30 fi0 20 30 fi0 20 30 ]

0J010/01010]/01010]/01010

Wer das Emco Expansionsboard fur den Werkzeugwechsler verwendet kann die
Ausgange R10 - R11 - R12 und R 13 nicht verwenden. Um dieses sicher zu
vermeiden kann unsere Blende eingeschraubt werden.

Nicht benutzen. Gesperrt fur Sauter WZW.

Stecken Sie die Blende in den Schraubklemmen der Relais R10 bis R13 um die
Verwendung zu vermeiden.
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Nicht benutzen. Gesperrt fir Sauter WZW.

Sie erhalten diese Baugruppe bei uns im Shop unter diesem Link: https://www.cnc-
steuerung.com/8-fach-relaisbaugruppe
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- Notizen
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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
Ausdriickliche 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, fiir deren
Wirtschaftlichkeit oder die fehlerfreie Funktion fur einen bestimmten Zweck. Auch flr
Schaden, die auf eine Fehlfunktion von Programmen oder Planen, o.a. zurtickzufiihren
sind, kann die Firma CNC Steuerung nicht haftbar gemacht werden.

Anderungen und Irrtimer bleiben jederzeit vorbehalten.

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 fir Hinweise auf Fehler oder technische
Verbesserungsvorschlage.
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Firmenangaben

|CNC-Steuerung (N /

--Since 2003-- N
>

Firmeninformationen

CNC-Steuerung.com

Jerichostr. 28
46399 Bocholt

E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com
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