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1. Allgemeines

Das Produkt CSMIO/IP-S wurde fiir professionelle Benutzer konzipiert, die ihre Werkzeugmaschine kos-
tengiinstig mit einer leistungsfahigen, stabilen und flexiblen CNC-Steuerung ausriisten mochten.

Die wichtigste Vorgabe bei der Entwicklung war die Sicherstellung eines stabilen Betriebs — daraus ergibt
sich die Anbindung an den PC iiber das Ethernet-Netzwerk, wobei dessen physikalische Schicht galvanisch
isoliert ist und die eingesetzten Protokolle fiir eine reibungslose und schnelle Ubertragung sogar in rauer
Industrieumgebung sorgen. Praktisch keine anderen Kommunikationsschnittstellen konnen die Kontinui-
tat und Zuverldssigkeit der Ubertragung auf so einem hohen Niveau gewahrleisten wie Ethernet. Ausge-
rechnet aus diesem Grund ist das iiberhaupt der weltweit anerkannte Standard der schnellen digitalen
Kommunikation.

Eine andere wichtige Voraussetzung war die Montagefreundlichkeit. Fiir den einwandfreien Betrieb der
CSMIO/IP-S-Steuerung ist keine externe Elektronik notwendig. Die Eingangs-/Ausgangssignale sind innen
optoentkoppelt, gefiltert, kurzschluss- und iiberhitzungssicher, usw. Alle Signale sind selbstverstandlich
an den industriellen Standard 24V angepasst. Das Ganze ist in einem kompakten Gehause untergebracht,
das auf eine DIN-Schiene befestigt ist, wodurch die Dauer der mechanischen Montage verkiirzt und der
elektrischen im Schaltschrank noch weiter vereinfacht werden.

Das Produkt CSMIO/IP-S arbeitet mit dem Programm Mach3 zusammen, weil dieses nicht viel kostet, sehr
populdr ist und sich an spezifische Anforderungen anpassen lasst. Als Schnittstelle zur Steuerung von
Antrieben wurde der populére Standard ,STEP/DIR” (,Schritt/Richtung)“ gewahlt. Damit wird die Steuerung
von sowohl Schrittmotor- wie auch den meisten gegenwartigen Servoantrieben ermoglicht. Mit der Signal-
frequenz, die bis 4MHz geht, ist es moglich, die Schrittteilung von Schrittmotoren auszunutzen, indem
Resonanz reduziert und die Leistung des Antriebsystems bedeutend verbessert werden. Damit lassen sich
in Servoantrieben auch Inkrementalgeber mit vielen Impulsen pro Umdrehung vollumfanglich ausnutzen,
was erlaubt, Genauigkeit und Drehzahlen zu erreichen, die in diesem Preishereich bisher nicht zu haben
waren.

1.1 Indieser Bedienungsanleitung verwendete Symbole

@ Bedeutet eine potentielle Gefahr bzw. Verletzungsrisiko.

O Bedeutet eine niitzliche Information bzw. Hinweis.

& Bedeutet eine Warnung, deren Nichtbeachtung zu einer Betriebsstorung bzw. Geratebeschadigung
fiihren kann.
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1.2 Inhalt der Verpackung

Das CSMIO/IP-S-Steuergerat wird in einem Pappkarton zusammen mit Adaptern DB->Anschlussblock fiir
mehr Bequemlichkeit bei der Kabelverlegung im Schaltschrank geliefert. Der genaue Inhalt der Verpa-
ckung ist unten aufgelistet:

e CNC-Steuerung CSMIO/IP-S

e Adapter 2xDB25 -> Anschlussblock

e Adapter 2xDB25 + 1xDB9 -> Anschlussblock

e Ethernet-Verbindungskabel

e Flachbandkabel DB25 (4 St.)

e Flachbandkabel DB9 (1 St.)

e 3-poliger Stromstecker ,Phoenix” (1 St.)

e  CD-ROM mit einer elektronischen Version der Bedienungsanleitung und Software

Sollte ein Teil nicht mitgeliefert worden sein, dann wenden Sie sich bitte an den Handler, wo Sie das Gerat
gekauft haben.
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1.3 Konformitat mit den Normen

Die CSMIO/IP-S-Steuerungen wurden nach den jeweils giiltigen nationalen und internationalen Normen im
Bereich der industriellen Steuerungssysteme unter Verwendung elektronischer Bauelemente entworfen
und hergestellt:
e Detaillierte Anforderungen an die speicherprogrammierbaren Steuerungen: Leistungsfahigkeit,
StoBfestigkeit, Sicherheit, usw., EN61131-2 (IEC1131-2), CSA 22.2, UL508
e Konformitat mit den europaischen Richtlinien (Niederspannung, elektromagnetische Vertraglich-
keit), Bestimmungen iiber die CE-Kennzeichnung.
e Elektrische Eigenschaften und Feuerfestigkeit von Isolationsmaterialien: UL 746C, UL 94, usw.
o Das Produkt hergestellt in bleifreier Technologie, kompatibel mit den RoHS-Normen.

2%, @), CE€

lead-free

1.4 Technische Daten

Parameter Wert
Anzahl digitaler Eingange 32
Anzahl digitaler Ausgange 16
Anzahl analoger Eingange 4
Anzahl analoger Ausgange 2
Speisespannung 24V DC +/-10%
Stromaufnahme 5W
Maximale Eingangs-/Ausgangsspannung 30VDC
Maximale Eingangsbelastung 250 mA
Spannungsbereich der analogen Eingange 0-10VDC
Maximale Belastung der analogen Ausgange 5mA
Steuerungsart der Achsantriebe STEP/DIR (Schritt/Richtung)
Maximale Schritt-Signalfrequenz 4MHz
Tastgrad des Schritt-Signals 50%
PC-Verbindung Ethernet 10/100Mb
Umgebungstemperaturbereich 0°C bis +60°C
Relative Luftfeuchtigkeit 10% bis 95%
(ohne Kondensation)

Die Frequenz von Schritt-Ausgangssignalen ist durch die ,Kernel-speed‘-Einstellungen im Mach3-
Programm keineswegs eingeschrankt. Beim Betrieb der CSMIO/IP-S-Steuerung wird dieses Konfigurati-
onsparameter von Mach nicht benutzt und kann auf einen beliebigen Wert gesetzt werden.
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2. Sicherheit

Das CSMIO/IP-S-Steuergerat wird mit einer Sicherheitsspannung von 24 V betrieben. Die Eingangs-
/Ausgangs-Steuerleitungen sind optoentkoppelt. Auch die Verbindung mit dem PC-Rechner ist galvanisch
isoliert. Somit stellt das Gerat keine unmittelbare Gefahr fiir die Gesundheit und das Leben des Benutzers
dar.

Beim Entwurf eines vollstandigen Steuerungssystems (Schaltschrankes) sind jedoch einige Aspekte zu
beachten, so dass beim Betrieb des ganzen Systems keine Gefahr besteht.

Fiir End- und Sicherheitsschalter immer nur Offner-Kontakte (NC) verwenden. So bleibt die Maschine bei
einem Verkabelungsausfall bzw. einer Steckerunterbrechung stehen.

-

Besondere Aufmerksamkeit ist dem Not-Stopp-Kreis zu schenken. Das Steuerungssystem muss so ent-
worfen sein, dass nach Driicken des Not-Stopp-Pilztasters die gesteuerte Maschine die Bewegung aller
Achsen sofort zum Stillstand bringt. Es ist hier zu beachten, dass dabei auch die einzelnen Bestandteile
des Systems wie der Hauptschalter oder die Achsantriebe ausfallen konnen.

Am besten ist hierfiir ein {ibliches Sicherheitsrelais (z.B. PILZ) einzusetzen und den Not-Stopp-Pilztaster,
die FAULT-Signale der Antriebe und des Frequenzumrichters sowie ggf. andere Alarmsignale an die Ein-
gangskreise anschlieBen. Abhangig vom verwendeten Modul den Aus- oder Eingang an die CSMIO/IP-S-
Steuerung anschlieBen und diesen Eingang als Not-Aus definieren. Die Ausgange des Sicherheitsmodule
auch an die Achsantriebe, Frequenzumrichter, usw. anschlieBen. So wird eine doppelte Sicherheit erhalten
- falls wegen einer falschen Konfiguration oder Ausfall der Sicherung der Not-Aus der CSMIO/IP-S-
Steuerung nicht auslost, wird die Information an die Achsantriebe iibermittelt, die darauf entsprechend
reagieren konnen. Dasselbe gilt in der umgekehrten Richtung: wenn die Antriebe nicht ansprechen, bleibt
es immer noch die Steuerung.

e

Beim aktiven Zustand der als Not-Aus definierten Eingangsleitung blockiert die Steuerung CSMIO-IP/S
Schritt-Signale innerhalb von 0,0005 Sekunden. Das erfolgt autonom, ohne Mitwirkung des Mach3-
Programms, deshalb bleibt die Maschine sehr schnell stehen. Auf dieselbe Weise erfolgt die Reaktion auf
Signale aus den Endschaltern.
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2.1 Beispiel fiir den unmittelbaren Anschluss des Not-Stopp-Signals

- 4

STEP/DR OUTFY ARALDG 10

6 axis Ethernet Motion Controller =

[ Eestae CSMIq/IP—S]

MOTOR DRIVER

FAULT

E-STOP

MOTOR DRIVER

FALLT

E-STOP

+24V

MOTOR DRIVER

ESTOP
S1

e

E-STOP FAULT

Im oben aufgefiihrten Beispiel ist ein unmittelbarer Anschluss der Not-Stopp-Signale verwendet. Ein sol-
cher Anschluss zeichnet sich durch Einfachheit aus, indem er einen ausreichenden Sicherheitsgrad ge-
wabhrleistet.

Am einfachsten ist es natiirlich, das Not-Stopp-Signal nur und ausschlieBlich an die Steuerung CSMIO/IP
anzuschlieBen. Die doppelte Sicherung wird dann aber verloren und die Losung dieser Art ist nicht mehr so

sicher.

Als Not-Stopp-(Pilz-)Taster nur dafiir speziell bestimmte Schalter verwenden. Sie sind anders aufgebaut
und sorgen praktisch zu 100% dafiir, dass nach Driicken des Pilztasters der Stromkreis abgeschaltet wird.
Der Einsatz von iiblichen Offner-Kontakte ist gefahrlich. Es lohnt sich auch, Schalter renommierter Herstel-
ler zu verwenden. Sie sind teurer, aber ihre Qualitat ist viel besser.
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2.2 Beispiel fiir den Anschluss des Not-Stopp-Signals iiber das PILZ-Modul

TR T et w0 1D

il [@‘F—?—F-.’-‘.‘?:-;*—.Enmoﬁp-s] .

& axis Ethernet Motion Controller =

+24V
=]

Y1 Y2
13 14 MOTOR DRIVER
PILZ 23 2
PNOZ X7 24V
MOTOR DRIVER
E-3TOP FAULT
A2 Ad _ESTOP.
S2
l 1 T No
] —
ov

Das oben genannte Beispiel zeigt einen Anschluss des Not-Stopp-Signals an die CSMIO/IP-S-Steuerung
und Achsantriebe mittels des PILZ-Sicherheitsrelais PNOZ X7 24 V. Der Taster S1 entspricht dem Reset-
Knopf (Auslosung des Sicherheitsrelais), S2 hingegen dem Not-Stopp-Pilz.

Das eingesetzte Modul besitzt eine Eingangsleitung und daher sind alle Alarmquellen an diesen Eingang
(A1) angeschlossen. Neben des oben genannten Pilzschalters (S2) gibt es hier die Offner-Kontakte NC1
und NC2, die z.B. als Abdeckungs- und Schaltschrankoffnungssensoren verwendet werden konnen. Au-
Berdem sind FAULT-Signale der Antriebe seriell eingesteckt. Zwei Ausgangsleitungen des Sicherheitsre-
lais wurden als Not-Stopp-Signal fiir die CSMIO/IP-S-Steuerung und Achsantriebe eingesetzt.

Eine Verbindung dieser Art sorgt dafiir, dass die Maschine beim Auftreten einer Storung auf irgendeiner
Achse (FAULT-Signale der Antriebe) sowie nach Driicken des Not-Stopp-Pilztasters und Offnung des
Schaltschranks oder der Abdeckung stehenbleibt. Durch die Abtrennung der Ausgangskanale des Sicher-
heitsrelais wird das System in doppelter Weise gesichert, was das ganze System viel zuverlassiger macht.
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3. Empfehlungen zur mechanischen Montage

Die CSMIO/IP-S-Steuerung und die Anschlussmodule DB->Anschlussbhlock sind zur Montage auf einer
tiblichen DIN-Schiene vorgesehen. Das ist die schnellste und beste Montageart.

Die Steuerung nimmt sehr wenig Strom auf und gibt kaum Warme ab. Dank des Aluminiumgehauses wird
die innen verbaute Elektronik gut gekiihlt, selbst wenn die Umgebungstemperatur bis zu 40°C steigt.

Wenn es die Steuerung selbst angeht, gibt es beziiglich der Beliiftung oder Mindestabstande keine speziel-
len Empfehlungen. In der Regel befinden sich im Schaltschrank neben der Steuerung auch noch Frequenz-
umrichter, Netzteile, Motorantriebe. Diese Bauteile geben viel Warme ab, so ist es immer dafiir zu sorgen,
dass sie entsprechend angeordnet sind und der Schaltschrank gut beliiftet wird.

3.1 Beispiele fiir die Anordnung der Bauteile im Schaltschrank.

3.1.1  Blockschaltplan
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3.1.2 Schaltschrank der Firma CS-Lab s.c.

: Bei der mechanischen und elektrischen Montage wird besondere Sorgfalt empfohlen. Eine nicht fest genug
angezogene Leitung kann viel Arger bringen. Es kann auch schwierig sein, Storungen dieser Art bei der
Inbetriebnahme/wahrend der Benutzung des Systems zu finden.
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4. Anschliisse, Bedienelemente und Elektroinstallation des Gerates

4.1 Belegung der Gerateanschliisse

Antriebsteuersignale Analogein- und

Digitaleingange 16-31 .
(STEP/DIR) -ausgange (0-10 V)

Erweiterungsmodul-
buchse

DIGITAL INPUTS (16-31) STEP/DIR OUTPUTS ANALDG I/

ElectronicLaboratory

[ T3] CSLAB - CSu‘u‘\iG/iF—SJ

6 axis Ethernet Motion Controller 2%

Stromanschluss

ETHERNET
DIGITAL INPUTS (0-15) DIGITAL OUTPUTS (0-15)

i~ = P
s L= LS

Digitaleingange 0-15 Digitalausgange 0-15

Kommunikationsans-
chluss (ETHERNET)

In den nachfolgenden Unterkapiteln sind ausfiihrlich die Signale der einzelnen Anschliisse beschrieben.

Die Ubergangsmodule DB->Anschlussblock haben dieselbe Anschlussnummerierung wie die DB-Stecker
am CSMIOQ/IP-S-Steuergerat.
Beispiel: Der Kontakt 15 des DB25-Steckers verbindet sich mit dem Anschluss Nr. 15 am Anschlussblock.

An den Steuerungen CSMIO/IP-S v2 wurden einige Gerateverbesserungen vorgenommen. Die Anschluss-
topologie der Stecker STEP/DIR, DIGITALAUSGANGE und DIGITAL INPUTS ist bei den Versionen v1 und v2
deswegen anders. Zur Ermittlung der jeweiligen Version der Steuerung sind die 4 ersten Ziffern der Serien-
nummer abzulesen.

e Die Nummern, die mit 1119... und groRer beginnen, beziehen sich auf die Version v1.

e Die Nummern, die mit 1120... und groBer beginnen, beziehen sich auf die Version v2.

Die Dokumentation der Steuerung in der Version vl ist im "Download"-Bereich der Webseite
http://www.cs-lab.eu zu finden.
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4.2 Steuersignalbuchse STEP/DIR (CSMIO/IP-S v2)
Die Steuerungen CSMIO/IP-S v2 haben Seriennummern, die ab 1120... aufwarts beginnen.

1B, Mg 9 g Tgb, 3,1
Kontaktnummer Beschreibung O O T O S
PR Do . °
STEP[0]+ T2 12 o0 e [ vs L1
DIR[1}+
4] STEP[1]+ A
DIR[2}+
“ STEP[2]+ Verbinden Sie nie Differenzsignale miteinander!
DIR[3]+ Keine mit ,,-,,-gekennzeichnet.en Si.gnale an die
“ STEP[3]+ Masse“ énschlleBen, sonst wird die Steuerung
beschadigt.

“ DIR[4]+ Falls Sie nie Differenzsignale angeschlossen
“ STEP[4]+ haben, laden Sie sich unbedingt den Anhang
“ DIR[S]+ »Differenzausgéange der CSMIO/IP-Geréate”
STEP[5]+ herunter, in dem alle Anschlussmoglichkeiten
Masse fiir verschiedene Antriebstypen erklart sind.
[ 14 I
EENEEEE STEP[O) A\
[ 16 I
STEP[1]- Die an diesem Stecker vorhandenen Differenz-
“ D|R[2]' ausgdnge weisen eine niedrige zuldssige Belast-
“ STEP[2]- barkeit (50 mA) auf und dienen nur der Steue-
DIR[3]- rung der LED-Dioden an den optoentkoppelten
STEP[3]- Eingdngen der Motorsteuerung.
DIR[4]-
STEP[4]- A\
DIR[S}-
STEP[5])- Beachten Sie die Gerateversion.

Bei dem Anschluss der STEP/DIR-Signale an den Antrieb (sei es Servo- oder Schrittantrieb) beachten Sie,

& welche STEP-Flanke aktiv ist. Als aktiv gilt bei der aktiven Steuerung die aufsteigende Flanke, also der
Wechsel des Signals STEP+ von "0" auf "1". Wenn Sie die Steuerung, z.B. des M542-Schrittmotors, an-
schlieBen, ist das Signal PUL+ ans STEP+ und der Ausgang STEP- des CSMIO/IP-S an den PUL- der Steue-
rung anzuschlieBen. Der Optotransistor am M542 wird sich somit bei einer aufsteigenden Flanke des Sig-
nals STEP CSMIO/IP-S einschalten. Ein falscher Anschluss kann sich durch Positionierungsfehler manifes-
tieren.
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4.2.1 Signale am Anschlussblock-Adapter

T O . - T e

DIR(O] + |STEP(O]+ DIR(1]+ (STEP[1]+| DIR[2|+ STEP[2]+| DIR(3]+ STEP[3]+

| 9 110 13

| DIR[4]+ STEP[4]+

ol fl 22
| DIR[5] + |STEP[5] +

14

DIR[0] -

15 160 A7 181 1491200 21 | 29 23 [ 24| 25| 26

STEP[0]-| DIR[1] - ‘S’T'EQ:'{S]-I DIR[4] - |STEP[4]- DIR[5] - "_STEF'[S]-%
2 | )

STEP[1]- DIR[2]- |STEP[2]-| DIR[3]-

StandardmaBig sind die Achsen den aufeinander | & come voton conole Conpuniof Cotan 200

E AxesC | % Special Functions |

folgenden STEP/DIR-Kandlen: X=>[0] / Y>[1] /, | = |» 1= 1= 1= | |

usw. zugeordnet. Die im Mach3-Programm im | o oo ——

Fenster ,Port&Pins” im Reiter ,Motor Outputs” | “00 4 S

eingegebenen Kontaktnummern sind von keiner e EMP.M S—
Bedeutung. Die Zuordnung anderer STEP/DIR- ﬁ' o e
Kanalnummern kann in der Plug-in-Konfiguration T““

erfolgen:  Menii  ,Config>  Config  Plug- -

ins—=>CONFIG". |

4.2.2 Beispiel - Anschluss der M542-Steuerung
Im nachstehenden Beispiel ist der Anschluss der M542-Steuerungen als Antrieb der X-Achse dargestellt.

1 i I I o] I I = 0 = P (o Ty M IS P S e
DIR[D) + | STEP)+| D7)+ STER[l+ Owp) - STEPR|+ DIRES| - STEP@IS D)+ m-r DiRjS) + | STEPYS)*

OIRgY) - | BTER) - mnzu.i's(gm:. DIRjZ]- (BTEP@]- DiFj3)- mm- DIRH] - sraﬂq- DiRjs)- | STER(S -
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4.3 Digitale Ausgangsbuchse (0-15) (CSMIO/IP-S v2)

Die Steuerungen CSMIO/IP-S v2 haben Seriennummern, die ab 1120... aufwérts beginnen.

Kontakt-
nummer

Beschreibung

Stromversorgung 24 V fiir die Ausgange 0-3
Ausgang 0

Ausgang 2

Stromversorgung 24 V fiir die Ausgange 4-7
Ausgang 4

Ausgang 6

Stromversorgung 24 V fiir die Ausgange 8-11
Ausgang 8

Ausgang 10

Stromversorgung 24 V fiir die Ausgange 12-15
Ausgang 12

Ausgang 14

Masse (nicht besetzt)

Masse 0 V fiir die Ausgange 0-3

Ausgang 1

Ausgang 3

Masse 0 V fiir die Ausgange 4-7

Ausgang 5

Ausgang 7

Masse 0 V fiir die Ausgange 8-11

Ausgang 9

Ausgang 11

Masse 0 V fiir die Ausgange 12-15

Ausgang 13

Ausgang 15

—
~

1 ]
| 6
| 8
g
|10
| 14
|15
| 16
]
|18 |
|19
|20 |
[ al ]
| 2 |
| 3
| 24 |
25

Die Ausgidnge haben eine Belastbarkeit
von 250 mA. Zu beachten ist auch, dass
es beim Anschluss hoher Induktivitdaten
empfiehlt, eine zusitzliche Uberspan-
nungsschutzdiode, vorzugsweise mog-
lichst nah an der Spule, einzusetzen.

O

In der ,Port&Pins”-Konfiguration des
Mach3-Programms bezieht sich der Wert
in der Spalte ,,Pin” nicht auf die Kontakt-
nummer am CSMIO/IP-Anschluss, son-
dern auf die Ausgangsnummer.

Das bedeutet, dass bei der Eingabe von
,9” der Ausgang 9, d.h. der Kontakt 21
am CSMIO/IP-Anschluss eingestellt wird.
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4.3.1 Aufbau der Ausgangsstromkreise
Wie im nebenstehenden Schaltplan darge-
stellt, ist jeder Ausgang optoentkoppelt. Die

Ausgange sind in Gruppen gegliedert, vier :/_' a4V PowerSupply: OUT 0-3
Ausgange pro Gruppe. pa- —
Jede Gruppe wird von einem spezialisierten o 128
VNQ860-Schaltkreis ~ angesteuert. ~ Diese 3 N W3
. . . 2 VNQ860
Schaltungen werden in PNP-Logik betrieben, g Vo oUT 1
deshalb ist das der Hochzustand (+24V), der E R h_|
o
aktiv ist. ouT O
- Iv ist . Vam
Die VNQ860-Schaltungen werden nicht aus : o ik OGS
(return)

derselben Stromquelle versorgt wie die
CSMIO/IP. Ware es der Fall, dann wiirde die
optische Entkoppelung keinen groRen Sinn
machen. Dabei ist es zu beachten, dass jede
verwendete Ausgangsgruppe versorgt wer-
den muss.

| ouT
CURRENT LIMITER

G Wenn Ihnen nicht viel an der Potentialtrennung der Stromversorgung der CSMIO/IP-Steuerung und der
Digitalausgange liegt und Sie nur eine Stromquelle verwenden machten, kann die Stromversorgung aller
Gruppen (Kontakte 1, 4, 7 und 10) kombiniert und an die +24V-Stromversorgung der Steuerung ange-
schlossen werden. Selbstverstandlich miissen auch die 0V-Versorgungsriickleitungen (Kontakte 14, 17,
20, 23) an die Spannungsversorgungsmasse der CSMIO/IP-Steuerung angeschlossen werden.

4.3.2 Signale am Anschlussblock-Adapter

14 | 15| 161 171 18 | 48 ' 20" 29| 22 | 231 24 | 25| 96

Wy 1 Wy. 3 Wy. 5 Wy. 7 Wy. 13 Wy. 15
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4.3.3 Beispiel - Spindelschaltsignal

Aus dem nachstehenden Beispiel ist aufgrund der Konfiguration des Spindelschaltausgangs (M3) folgende
Abhangigkeit genau ersichtlich:

[Signal des Mach3-Programms] = [CSMIO/IP-Signal] - [CSMIO/IP-Anschlusskontakt]

e - [ e ——]
Port Setu and fuin Selection | Motor Outputs | inout Signals | Cutput Sgrals | EncederMPGs  Soince et | g Onens | Fort Sefup and s Seiscson | Moter Outputs | inpnt Sigrals Outpet 5 | Encadier MPGs | Soincle Setun | M8 Optina |
e et e gl J kit e i P S M RIS
I Dmsble Spindis Releys I Uss Spinche Molor Cudpnd | | [ Uss Spindie Feadback in Sync Modet Frsbied 3 i o
Gty st WO L ek e | L.;,.; » ; 0
BT | g | |t = ——
7 Disable Food Mt elais MmN [0 % l |owpum L 1 0 w
' Mat  M7Oupuan I W- General Paramatens Spacisl Options, Usually OF ] |x : : .
f | Pt msomun f g | MBSO R s ||y e | : ¢ -
Oueput Signal #s 16 COWDelsy SonUP [ Saconds || [ Lyger iods. el r 1 o 4
MsdBus Spinds - Use Siep/ D gawel IV Detay Sond DOWN 77 Saconds | I Torch Wota Cored » 1 o 4 .
W Gratind  Fag M 64.127 COWDelay SonDOWN [T seconds | [ Torch Asn o i T . » |
Mo ADC Court [2085 ™ immedsis Relay of bafove delay Pra -9, 114,16 and 17 are output prs. Mo ofhver an rumbans should be used. l
o | T T | v T
Kontaktnummer Beschreibung
— Stromversorgung 24 V fiir die Ausgénge 0-3
Ausgang 0
Ausgang 2
[ 4] Stromversorgung 24 V fiir die Ausgange 4-7
Ausgang 4
| 6 | Ausgang 6
Stromversorgung 24 V fiir die Ausgénge 8-11
| 8 | Ausgang 8
| 9 Ausgang 10
“ Stromversorgung 24 V fiir die Ausgange 12-15
Ausgang 12
Ausgang 14
Masse (nicht besetzt)
Masse 0 V fiir die Ausgénge 0-3
Ausgang 1
| 16| Ausgang 3
Masse 0 V fiir die Ausgénge 4-7

usgang 7
Masse 0 V fiir die Ausgénge 8-11
Ausgang 9
Ausgang 11
Masse 0 V fiir die Ausgénge 12-15
Ausgang 13
Ausgang 15

73 5 _ 0] 111 12 ] 13 |

Wy. 12 Wy. 14

Versorgung des Aus- CSMIO/IP-Ausgang 5
gangsgruppe Steuersignal (z.B. an den Wechselrichter)
(4-7)
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4.4 Digitale Eingangsbuchse (0-15) (CSMIO/IP-S v2)
Die Steuerungen CSMIO/IP-S v2 haben Seriennummern, die ab 1120... aufwérts beginnen.

Kontaktnummer Beschreibung Bt ds Tebada 1|

Eingang 0(+)

Eingang 2(+) * *

Eingang 4(+) 25 % 3322 5120 19 18 17 16 15

4| Eingang 6(+)

Eingénge 0-7 (1) A

6 | Eingang 8 (-

Eingang 9 (' |

“ Eingang 10 (_) Es ist besonders darauf zu achten, dass

“ Eingang 11 (_) die zuldssige Versorgungsspannung (30 V
: DC) an den Eingangsleitungen nicht ber-

“ E!ngang 12() schritten wird. Dies kann zu einer Geréte-

Eingang 13 () beschadigung fuhren.

Eingang 14 (-

Eingang 15 (-

14| Eingang 1 (+) O

[ ] Eingang 3 (+)

Eingang 5 (+) In der ,Port&Pins”-Konfiguration des

Eingang 7 (+) Mach3-Programms bezieht sich der Wert

Eingang 8 (+) in der Spalte ,,Pin” nicht auf die Kontakt-

“ Eingang 9 (+) nummer am CSMIO/IP-Anschluss, son-

Eingang 10 (+) dern auf die Eingangsnummer.

Eingang 11 (+) Das bedeutet, dass bei der Eingabe von

Eingang 12 (+) ,10” der Ausgang 10, d.h. die Kontakte

Eingang 13 (+) 20(+) und 8(-), am CSMIO/IP-Anschluss

Eingang 14 (+) eingestellt wird.

Eingang 15 (+)
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4.4.1 Aufbau der Eingangsstromkreise
Nachstehend ist ein vereinfachtes Schema der CSMIO/IP-S-Eingangsstromkreise. Im Schaltplan sind die

Eingange Nr. 0 — 15 als IN 0 — 15 gekennzeichnet.
IN15+ O~}
#\
“u
IN15- O

IN7+ O-Cb}
"
"
IN14+ O~}
#\
"
IN14- O

ING+
IN13+O-{¢
#Z‘
~

IN13- O-
IN12+ O~
J\
Y
IN12-
IN11+ O3
J\
Y
IN11-
IN10+O-__3
#Z‘
“u
IN10- O
INO+ O3
*\
Y
IN9- ©

IN8+ O=
*\
“u
IN8- ©

FLT
FLT

¥y
Elli
=T

INS+

s
FLT
FLT

IN4+

i
FLT

IN3+

i
FLT

IN2+

¥
FLT
FLT

IN1+

¥
EL)
FLT

bl

INO+

L i
FLT

ATATATATATAYTAYA

HEI

e e e e e i e e o

N £\ /\(\(\ “N £ N £\

IN 0-7(-)

4.4.2 Signale am Anschlussblock-Adapter

o Y O [ 0 8 < I T s e ol s

We. 8- | We.10- | We. 11- | We. 12-  We 13- | We. 14- | We. 15-
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4.4.3 Beispiele fiir Eingangssignalanschliisse

4.4.3.1 Induktiver PNP-Sensor

In diesem Beispiel ist der Sensor mit PNP-Ausgang an den Eingang Nr. 5 angeschlossen. So geben wir im
Mach3-Programm Anschluss=10 / Kontakt=5 ein.

RS S A R S L EPAEE)
|\g_v..a- weze | weds | woe Wo. 5 me_»'_llw.m_u_\u«,fm_ﬂ— Wo 13 | Wa 14 | we i

18 1 191 20 | 211 29 1 23 | 24 | 251 96

— PNP SENSOR l

+ .

24V
POWERSUPPLY

A

4.4.3.2 Induktiver NPN-Sensor

In diesem Beispiel ist der Sensor mit NPN-Ausgang an den Eingang Nr. 8 angeschlossen. So geben wir im
Mach3-Programm Anschluss=10 / Kontakt=8 ein.

OEES fES SRR Bl QR 2 o

We b | Wed  We il Wa il WeiZ | Waid | Waie | weits
| Yo i1 | We 12| W

19 20 L 21 | 22 1 23 | 94 | 25 | 96

P — NPN SENSOR l

+ .

24V
POWERSUPPLY
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4.4.3.3 Ublicher NC-Schalter
Im unten aufgefiihrten Beispiel ist der NC-Endschalter an den Eingang Nr. 11 der CSMIO/IP-Steuerung
angeschlossen. So geben wir im Mach3-Programm Anschluss=10 / Kontakt=11 ein.

R N e A E R VR

e ) R [ ere [t ot w15 [t

{ SWITCH
-0
24V
POWERSUPPLY
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4.5 Digitale Eingangsbuchse (16-31) (CSMIO/IP-S v2)
Die Steuerungen CSMIO/IP-S v2 haben Seriennummern, die ab 1120... aufwérts beginnen.

Kontaktnummer Beschreibung Bl teledalda!
Eingang 16 (+) 10600000004
Eingang 18 (+) * *
Eingang 20 (+) IEPE FEITI R
BN Eingang22(4)

s Wejscia 16-23 (-

BN Eingang 24() A

Eingang 25 ()

“ E!ngang 26 () Es ist besonders darauf zu achten,
“ E!ngang 21 (') dass die zuldssige Spannung (30 V DC)
“ Eingang 28 8 an den Eingangsleitungen nicht tiber-
Eingang 29 (- schritten wird. Dies kann zu einer
Eingang 30 (-) Geritebeschadigung fiihren.

Eingang 31 (-

BTN Eingang 17(+)

Eingang 19 (+)

BTN Eingang 21 (+)

Eingang 23 (+) O

BNERN Eingang 24 (+)

Eingang 25 (+) Die Eingénge Nr. 16-31 sind identisch
Eingang 26 (+) aufgebaut wie die Eingdnge Nr. 0 -15.
Eingang 27 (+) Siehe. die Beschreibung der Eingéng-e
Eingang 28 (+) 0-15 |'m Yorangegangenen Unter'ka.pl-
Eingang 29 (+) ;cel. Sie finden dort Anschlussbeispie-
ingang 30 ) -

Eingang 31 (+)
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4.6 Analoge Eingangs-/Ausgangsbuchse

Kontaktnummer Beschreibung N
Analogausgang 0
Masse M 0 000 A
Analogeingang 1 18ls
Analogeingang 2

10 V (max. 50 mA)
Analogausgang 1
Analogeingang 0
Masse
Analogeingang 3

Die Analogausginge 0 und 1 haben eine Belastbarkeit von 100 mA. Eine Uber-
schreitung dieses Wertes kann zu deren Beschadigung fiihren.

Es ist besonders darauf zu achten, dass die zuldssige Spannung (10 V DC) an den
Eingangsleitungen nicht Gberschritten ist. Dies kann zu einer Geratebeschadigung
fUhren.

Der 10V-Eingang hat eine Belastbarkeit von 50 mA und dient nur der Versorgung
von Potentiometern, falls diese z.B. zur Regelung der Vorschub- oder Spindel-
drehzahlkorrektur angeschlossen werden.

Bei Anschluss des Analogsignals aus einem Plasmagenerator ist es zu beachten,

> B b P

dass es ein galvanisch getrenntes Signal ist!
Der Anschluss mittels eines einfachen Spannungsteilers schiitzt nicht gegen Uber-
spannungen und kann zur Beschadigung der Steuerung fihren.

4.6.1 Signale am Anschlussblock-Adapter

1 2 3[4 5

We. We.
Analog 1 | Analog 2

Analog 0
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4.6.2 Beispiel - Anschluss und Konfiguration von Potentiometern
Nachstehend ist ein Beispiel fiir den Anschluss und die Konfiguration von Potentiometern zur Regelung

der Vorschub- oder Spindeldrehzahlkorrektur.

1kQ

(POT. 2)

1kQ

(POT. 1)

Wie aus dem Schaltplan ersichtlich

Kontrolle durchgefiihrt werden.

Wenn sich die Werte an den Analogeingangen mit der Stellung

der Potentiometerknopfe andern, bleibt nur
noch das Plug-in zu konfigurieren. Offnen Sie
das Konfigurationsfenster (Menii ,Con-
fig>Config Plug-ins>CONFIG". Wahlen Sie
den Reiter ,Override Src.”.

Wahlen Sie fiir ,Feed rate override” ,CSMIO-
IP AIN 0" aus, also zur Vorschubregelung ist
das Potentiometer POT.1 einzusetzen.
Wahlen Sie fiir ,Spindle speed override”
,CSMIO-IP AIN 1" aus, also fiir die Spindel-
drehzahlregelung wird das Potentiometer
POT.2 verantwortlich.

Ist,
Analoganschluss bequem, weil sie fiir die Potentiometer keine
externe Stromversorgung erfordert. Das Potentiometer 1 ist an
den Analogeingang Nr. 0 und das Potentiometer 2 an den Ana-
logeingang Nr. 1 angeschlossen. Nach Anschluss kann mittels
einer Ubersicht der Analogeingénge im Diagnosefenster (Menii
,Plug-in Control“>“CSMIO_IP Plug-in“, Reiter ,Analog 10") eine

ist ein 10V-

| Fiemware: CSMIO/P-5 V2000 (May 28 2013 / 14:55:25)/ FPGA ver. 205

CSMIO-IP™ disgnostic window © 2010 C5-Lab s.c. [ il
|
| '\t.:_
|
| i
Gerernl b | Ol 10 o 10 | Expareson meckuen | Doty |
|
| Anaing nputs
| | ame B o xitints
w .
| | A ﬁ SPINDLE CONTROL
| w e Analog Out 8
| | anz
(] 10 AOUT O
m mw
| ANG
i ™ o0 20Ut
o .
[ o |

@ CSMIO/IP@ Motion Controller Configuration ©C5-Lab s.c. 2010

A Axes Configuration ¥ Special Functions I
Spinde  Ovemde St | Plasma | Misc 10 | Other |

-

wax —Feed rate ovemide

Spindle speed overmide

Select source: CSMIOIP AIND = Select source: [csmio-p AN 1 RS
™ JOG feed Locked to FRO
Forced Mach override: Forced Mach overide:
" Enabled [ Low Active I~ Enabled [ Low Active
Fin In0 - Fin: In0 ~
Q Cancel Save @‘

SchlieBlich klicken Sie auf die Schaltflache ,Save”, um die Einstellungen zu speichern.
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4.7 Erweiterungsmodulbuchse

Kontaktnummer Beschreibung N
] CANH 36060
w2220 Y-
RS232 TXD s 1
[ 4
B Masse
[ 6 e
RS485 B-
| 8 ] RS485 A+
B

& Diese Buchse ist nur fiir den Anschluss von Erweiterungsmodulen der Firma CS-Lab s.c.
bestimmt. Es diirfen daran keine anderen Gerate, PCs, usw. angeschlossen werden.

4.8 Stromanschluss

Kontaktnummer Beschreibung
Stromversorgung - 24V DC
Masse
Erdung

(253

Steckeransicht von der
Steckseite

Es ist besonders darauf zu achten, dass die zuldssige Versorgungsspannung (30 V
DC) nicht Gberschritten wird. Dies kann zu einer Geratebeschadigung fiihren.
Wenn im System induktive Belastungen wie Elektromagnete, Elektroventile bzw.
Elektromagnetkupplungen verwendet werden, dann empfiehlt es sich ein separa-
tes 24V-Stromversorgungsgerat fiir die oben genannten Verbraucher und ein
separates fur die CSMIO/IP-S-Steuerung einzusetzen.

>
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4.9 Ethernet-Kommunikationsanschluss

Kontaktnummer Beschreibung
i
) (1) (8
X i
Rt -
[ 6 | RX-
:

@

Wir empfehlen, abgeschirmte FTP- oder STP-Kabel der Kategorie 6 zu verwenden.

Die Netzschnittstelle hat die Funktion Auto MDI-MDIX nicht. Bei Anschluss der
CSMIO/IP-S-Steuerung direkt an den PC sollte also ein so genanntes gekreuztes Kabel
eingesetzt werden. Bei Anschluss an den Netzwerk-Switch bzw. Router ist ein nicht ge-
kreuztes Kabel einzusetzen.
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4.10 Empfohlene Kabel

Verbindungstyp Empfohlenes Kabel
Digitaleingang/-ausgang Mindestdurchschnitt 0,25mm?* (AWG-23)
Analogeingang/-ausgang Durchschnitt 0,25mm? (AWG-23), abgeschirmt, bzw. ein Paar

Signalmasseleitungen, die {iber ihre gesamte Lange miteinan-
der verdrillt sind.

Antriebsteuerung 1Eg01E  Durchschnitt 0,25mm? (AWG-23), abgeschirmt, bzw. ein Paar
CSMIO/IP-S v1 Signalmasseleitungen, die iiber ihre gesamte Lange miteinan-
der verdrillt sind.

Antriebsteuerung (STEP/DIR) Durchschnitt 0,25mm? (AWG-23), abgeschirmt, Twisted-Pair-
CSMIO/IP-S v2 Kabel. Gegebenenfalls kann auch ein FTP-Computerkabel ein-
gesetzt werden. Es ist zu beachten, dass Signalpaare (z.B.
STEP+/STEP-) immer {iber ein verdrilltes Adernpaar gefiihrt
werden miissen.

Ethernet-Kommunikationskabel Standardnetzwerkkabel, abgeschirmt — FTP, Kategorie 6.
Mindestdurchschnitt 0,5mm?(AWG-20)

CAN-Erweiterungsmodule Wenn Module auf demselben DIN-Bus montiert werden, konnen
gleich neben der Steuerung DB9-Stecker eingesetzt werden, die
an ein 9-adriges Flachbandkabel zu klemmen sind.

Wenn ein Modul weiter entfernt montiert wird, dann ist ein so-
genanntes abgeschirmtes Twisted-Pair-Kabel (FTP bzw. STP)
einzusetzen.

: Bei der mechanischen und elektrischen Montage wird besondere Sorgfalt empfohlen. Ein falsch ver-
schraubtes Kanal kann viele Probleme auslosen. Es kann auch schwierig sein, eine derartige Stérung bei
der Inbetriebnahme/wahrend des Betriebs des Systems zu finden.
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4.11 Installationsbeispiele

4.11.1 Anschluss eines Wechselrichters iiber einen Analogausgang

CSMIO/IP-S v2 Commander SK
| Analog 110 eonnector, pin 2 |D D| ™ ov
| Digital out (0-15) connector, pin 17 D D T2 Ref input 4-20mA

]3| +10v

| Analog 11D connector, pin 1 |I:] D| T4 Ref input 0-10V

to E-STOP JLILT5|  NCFautt(1)
circuit I [te| NCFault(2)

D B1 Analog out (speed monitor)

Digital out (0-15) connector, pin 4 [ []|B2| +24v (Out)

[B3|  zero speed (Out)

»|[]|B4| Enablelreset

| Digital out (0-15) connecter, pin 5 ] » [ ]85 Run forward

| Digital out (0-15) connector. pin 18 ]

h 4

[ |es Run reverse

[J|B7|  Refselect (T2/T4)

Im obigen Beispiel ist der einfachste Anschluss eines Wechselrichters an die Spindelbedienung des Gra-
vierplotters dargestellt.

Es werden folgende Ausgange der CSMIO/IP-S-Steuerung eingesetzt:
CSMIO/IP-S-Signal CSMIO/IP-S-Buchse Kontaktnummer Funktion des Wechselrichters

der CSMIO/IP-S-
Buchse (v2)
Anschluss der Analogmasse DB9 - Analog-Ein-/Ausgang 2 Masse — Referenzpotential fiir den
Solldrehzahl-Analogeingang

Analogausgang 0 DB9 - Analog-Ein-/Ausgang 1 0-10V-Spannungseingang fiir die
Solldrehzahl

Versorgungsmasse der CSMIO/IP- DB25 - Digitalausgange (0- 17

Digitalausgange 15)

Stromversorgung der Ausginge 4 DB25 - Digitalausgange (0- 4 24V-Ausgang fiir Steuersignale

und 5 15)

Digitalausgang 4 DB25 - Digitalausgange (0- 5 Einschalten der Rechtsdrehung
15)

Digitalausgang 5 DB25 - Digitalausgange (0- 18 Einschalten der Linksdrehung
15)

Vergessen Sie nicht, die richtigen Konfigurationseinstellungen des Wechselrichters vorzunehmen. Bei
falsch konfigurierten Einstellungen meldet der Wechselrichter bestenfalls einen Fehler, schlimmstenfalls
aber wird der Spindelmotor beschadigt (Beschadigungen dieser Art sind nicht durch die Garantie abge-
deckt).

Wie das Mach3-Programm in Hinsicht auf die Bedienung einer Spindel mit Drehzahlregelung zu konfigurie-
ren ist, ist im Kapitel 10 — ,Konfiguration des Mach3-Programms” beschrieben.
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4.11.2 Ubersichtsschaltplan des XYZ-Plotters (CSMIO/IP-S v2)
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Der in diesem Unterkapitel dargestellte Schaltplan ist die einfachste Implementierung eines 3-Achsen-
Plotters (XYZ).

Eingesetzt wurden 2 Stromversorgungsgerate: 24 V zur Stromversorgung der CSMIO/IP-S-Steuerung und
80 V zur Stromversorgung von Schrittmotorantrieben. Es wurden Offner (NC) zur Achsenreferenzierung
(HOME) und Endschalter (LIMIT) verwendet. In Wirklichkeit miissen oft kompliziertere Systeme eingerich-
tet werden, aber das Grundprinzip lasst sich schon aus dem obigen Beispiel ableiten.

4.11.3 Automatische Steuerung der Antriebsstromversorgung (HV)

Mit der CSMIO/IP-S-Steuerung kann die Stromversorgung von Antriebsmotoren und ggf. anderer Ge-
rate automatisch gesteuert werden. Wie diese Funktion eingeschaltet wird, ist im Kapitel 10 beschrieben.
Die Funktionslogik eines als sogenanntes ,HV Enable" definierten Ausgangs ist sehr einfach. Die Strom-
versorgung wird eingeschaltet, sobald die ,Reset’-Anforderung aus dem Mach3-Programm gesandt wird,
und bleibt bis zum Eintreten eines der nachstehend genannten Ereignisse an:

FAULT-Signal aus dem Antrieb einer der Achsen

E-STOP-Signal (Betatigung des Not-Stopp-Pilztasters)

Endschalter angefahren

Unterbrechung der Kommunikation mit dem Mach3-Programm

Fehler der internen Stellungs-/Drehzahlregler in der CSMIO/IP-S-Steuerung

Unten steht ein Anschlussbeispiel fiir den als ,HV Enable” verwendeten Ausgang. Die Ausgangsnum-
mer ist unwichtig. Man kann das iiber ein Konfigurationsfenster des Mach3-Programms definieren.

— ol

‘ ~230V AC
‘ ON
POWERSUPPLY | I|'
- + J
CSMIOQ/IP-S v2
ETHERNET I em e e
E-STOP
T « S I
[ ropeee |
POWERSUPPLY
80V DC
- +

DRIVERS <_|
POWER BUS
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Wenn zur Abschaltung der Stromversorgung groRe Stiitze verwendet werden, achten Sie darauf, dass die
Spule nicht mehr als 250 mA aufnimmt. Falls ja, sollte ein kleineres Relais eingesetzt werden, mit dem erst
das groBere einzuschalten ist. Bei einem groBen Stiitz empfiehlt sich auch eine Diode und einen Entsto-
rungskondensator einzubauen, um Uberspannungen, die bei der Abschaltung der Spule auftreten, zu ver-
meiden.

Die Versorgungssteuerungsfunktion ,HV Enable” wird iiber die CSMIO/IP-S-Steuerung autonom ausge-
fiihrt. Die Reaktionszeit auf Ereignisse, die zu einer Abschaltung des Stromversorgung fiihren konnen, liegt
bei innerhalb von 1 ms.

4.12 Bedeutung der LED-Kontrollleuchten

An der Frontplatte des CSMIO/IP-S-Gerates befindet sich eine Gruppe LED-Kontrollleuchten, die erleich-
tern die Richtigkeit der elektrischen Montage zu iiberpriifen und solche Elemente wie z.B. Referenzier-
(HOME), End- (LIMIT) und Sicherheitsschalter (E-STOP) zu diagnostizieren.

4.12.1 Arten und Anordnung der LED-Kontrollleuchten

Kontrollleuchten der Digitaleingdnge 16-31 und
Aktivitat der Kommunikationsanschliisse

STEP/DIR OUTPUTS

[ L3I CSLAB < CSn‘u‘\iG/iF—SJ

6 axis Ethernet Motion Controller 22

DIGITAL OUTPUTS (0-15 dz4

Kontrollleuchten der Digitaleingange 0-15 Kontrollleuchten der Digitalausgange O-
und Fehleranzeige (ERRx) 15 und Geratezustandsanzeige (STATXx)

e Die Kontrollleuchten der Digitaleingange und -ausgange bediirfen eher keiner Erlauterung.
Wenn ein Signal z.B. an den Eingang Nr. 5 gelegt wird, leuchtet die Diode IN5. Das gilt glei-
chermaflen, wenn z.B. der Ausgang Nr. 2 eingeschaltet wird und die Diode OUT2 leuchtet.

¢ Die Kontrollleuchte CAN brennt, wenn mindestens ein Erweiterungsmodul angeschlossen ist
und iiber den CAN-Datenbus eine einwandfreie Kommunikation erfolgt.

e Die Kontrollleuchte RS485 brennt, wenn die Kommunikation tiber den RS485-Datenbus er-
folgt.
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e Die Kontrollleuchte RS232 brennt, wenn die Kommunikation iiber den RS232-Anschluss er-
folgt.

e Die Kontrollleuchte ETHERNET brennt, wenn die Steuerung erfolgreich die Kommunikation
mit dem PC hergestellt hat.

e Die Kontrollleuchten ERRO-ERR3 zeigen interne Fehler der Steuerung an. Im Normalbetrieb
sollte keine davon brennen. Falls eine davon brennt, setzen Sie sich in Verbindung mit dem
Kundendienst - siehe den Reiter ,Kontakt” auf http://www.cs-lab.eu

¢ Die Kontrollleuchten STAT0-STAT3 zeigen den internen Zustand der Steuerung an. Die An-
gabe von deren Zustand kann hilfreich sein, wenn es zu irgendwelchen Betriebsstorungen
des Gerates kommt. Nachstehend wird die Bedeutung der oben genannten Kontrollleuchten
ausflihrlich beschrieben.
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4.12.2 Beschreibung der STATx-Zustandskontrollleuchten

Warten auf die Ubernahme von Konfigurationsparametern vom PC. Das ist der
Grundzustand nach dem Einschalten der Stromversorgung, bevor die Kommunika-
tion mit dem Mach3-Programm hergestellt wird.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Bereitschaftszustand. Das bedeutet, dass das Gerdt ordnungsgemaR funktioniert
und keine Alarmsignale wie E-STOP bzw. LIMIT auftreten. Die CSMIO/IP-S-
Steuerung wartet auf Befehle vom PC.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Dies bedeutet, dass sich eine oder mehrere Achsen im Handbetrieb (JOG) befinden.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Dies bedeutet, dass eine oder mehrere Achsen eben eine Referenzierung (HOMING)
durchfiihrt.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Pufferung von Trajektoriendaten.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Die Steuerung ist beim Ausfiihren des Befehls G31 (Anfahrt des Werkzeugmess-
sensors, Abtastung, usw.).

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Interpolierte Bewegung entlang der Trajektorie, d.h. Ausfiihrung eines CNC-
Programms oder eines MDI-Befehls. Das Gerat wird in diesen Zustand auch bei
Skript-(Makro-)Verfahrbefehlen des Mach3-Programms versetzt.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

Not-Stopp. Bei Eintritt in diesen Zustand wird die als E-STOP definierte Eingangslei-
tung aktiv oder der E-STOP aus dem Mach3-Programm betatigt.

STATO
5TAT1
STAT2
STAT3

Alarmzustand. Er liegt vor, wenn der Betrieb der Steuerung bei Feststellung von
Problemen unterbrochen ist. Dieser Zustand kann durch solche Ereignisse wie
FAULT-Signal des Servoantriebs, Hardlimit-Signal, Uberschreitung des Arbeitsfelds

hei der einnpcchalteten SOFT-I IMIT-Funktinon 1iew_vernreacht werden
Sonstiges. Dieser Zustand tritt bei anderen Zusatzfunktionen wie Starrgewinde-

schneiden, usw. auf.

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

STATO
STAT1
STAT2
STAT3

6 Erlauterung:

l - Die Kontrollleuchte ist aus
H -> Die Kontrollleuchte brennt dauerhaft

I -> Die Kontrollleuchte blinkt
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5. Empfehlungen und Auswahl von Antrieben (Motortreibern)

Die Wahl entsprechender Motoren fiir die Maschine ist eine sehr individuelle Sache. In diesem Kapitel
werden Unterschiede zwischen Schritt- und Servomotoren kurz beschrieben. Wie die Erfahrung zeigt, ste-
hen viele Entwicklungsingenieure vor dem Dilemma, welche Losung zu wahlen. Noch bis vor Kurzem wur-
den in einfacheren Maschinen aufgrund hoher Preise fiir Servomotoren so gut wie immer nur Schrittmoto-
ren eingesetzt. Der technologische Fortschritt und die Verbreitung der Servo-Technik fiihren heutzutage
dazu, dass es sich sogar beim Hobbybau einer Maschine lohnt, iiber die Wahl von Servoantrieben nachzu-

denken.

Der am haufigsten begangene Fehler bei der Entschei- 23Y206 with MBC05641, Series, 48V
dungstreffung ist die Wahl der Leistung (und des Drehmo- | * N - 1r
ments) des Servoantriebs. Es ist so, weil man sich durch | 2o X 1 %
Dreh- und Haltemoment beeinflussen ldsst. Der erste Pa- ~I§i FimA\ [ —romae] jj;
rameter wird am haufigsten bei Servo- und der zweite bei & ] Ammm g
Schrittmotoren angegeben. Beide werden am haufigsten in %‘f: ] N :é
derselben Einheit Nm (Newtonmeter) genannt. Bei der Wahl 22 f." — I
der Leistung eines Servoantriebs sollte man diese Parame- o ! :
ter nicht miteinander vergleichen. Der fiir den Schrittmotor TP P ey Y P 0T

angeflihrte Haltemoment entspricht der Kraft, mit der die Welle des unter Spannung stehenden Motors im
Ruhestand in ihrer Stellung gehalten wird. Bei sehr geringen Drehzahlen von etwa 200 UpM ist der Dreh-
moment annahernd gleichwertig (siehe die untenstehenden Abbildungen), mit steigender Drehzahl aber
sinkt der Drehmoment, d.h. eigentlich die Kraft an der Welle, drastisch. Er sinkt bis auf so niedrige Werte,
dass es oft vorkommt, dass der Motor bei 1000 UpM keine Kraft mehr hat, um sich zu drehen, geschweige
denn eine Maschine anzutreiben.

In einfachen Worten gesagt: der 3-Nm-Schrittmotor erreicht den Drehmoment von 3 Nm bei einer sehr
niedriger Drehzahl (von etwa 200 UpM) und bei steigender Drehzahl nimmt seine Kraft schnell ab, indem
sie den Nullwert anstrebt. Oben rechts kann man das am Beispiel der Kennlinien eines Schrittmotors ge-
nau sehen.

Ganz anders sieht das bei Servomotoren aus. Erstens wer-

Peak Torque l
den da der Nenndrehmoment und die Nenndrehzahl ange- | = |~ TORQUE/SPEEDCHARACTERISTICS
geben. Der 1-Nm/2000-UpM-Motor kann also im Dauerbe- f
trieb bei 2000 UpM laufen und bei dieser Drehzahl an der T iermitnt

Torque Zone

Welle T Nm Drehmoment bieten. AuBerdem sind die Servo- | =i |
motoren durch noch ein sehr wichtiges Merkmal gepragt: |
sie lassen sich zeitweise iiberlasten. Was bedeutet das? ! Ll )
Dass der 1-Nm-Motor kann voriibergehend sogar 2,5-4 Nm
(je nach Motortyp) aufbringen. In Wirklichkeit entsteht die groBte Belastung des Motors bei dynamischer
Beschleunigung, das sind aber nur kurzzeitige Belastungen, bei denen die Moglichkeit der Motoriiberlas-
tung duBerst niitzlich sein kann.

Bei Einsatz einer Bewegungssteuerung mit schnellen STEP-Ausgangen wie CSMIO/IP-S ist die maximale
Schrittzahl, die damit erreicht werden kann, ein wichtiger Parameter des Motorantriebs. Bei Steuerungen
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mit einer hoheren STEP-Signal-Frequenz diirfen hohere Schrittteilungen (bei Schrittmotoren) oder
Inkrementalgeber mit mehr Impulsen pro Umdrehung (bei Servomotoren) verwendet werden.

Alles hat jedoch seine Vor- und Nachteile. Welche sind also die Nachteile der Servoantriebe? Sie sind be-
stimmt teurer. Um wie viel? Das hangt schon davon ab, welche Schritt- und Servoantriebe miteinander
verglichen werden. Es gibt z.B. Schrittmotor-Steuerungen, die 800 US-Dollar, und jene, die 40 US-Dollar
kosten (beide mit annahernd derselben Leistung!). Generell kann man davon ausgehen, dass die Kombina-
tion Servomotor + Antrieb eine teurere Losung ist. Zu anderen Nachteilen der Servoantriebe gehoren die
Notwendigkeit, PID-Regler abzustimmen, und kompliziertere Verdrahtung. Dabei aber enden die Nachteile.
Ihr groBer Vorteil, der noch nicht erwahnt wurde, ist jedoch das, dass dank der Riickmeldung der
Servoantrieb eine Uberlastung oder einen Positionierfehler anzeigen kann. Wenn die CMIO/IP-S-Steuerung
ein derartiges Signal erhalt, bringt sie die iibrigen Achsen der Maschine sofort zum Stillstand. Bei
Schrittmotoren liegt eine solche Riickmeldung nicht vor. Deshalb lauft die Maschine weiter, indem sie das
Werkstiick kaputt macht, selbst wenn z.B. aufgrund einer Uberlastung eine der Achsen an der vorgegebe-
nen Trajektorie nicht mehr festhalt.

Zusammenfassend empfehlen wir, Servoantriebe zu verwenden. Ihre Nachteile sind gering im Vergleich zu
den Vorteilen, die sie bieten. Es ist dabei jedoch zu beriicksichtigen, dass der Servoantrieb einen viel nied-
rigeren Nennmoment aufweisen kann als der Haltemoment des Schrittmotors. Wir erwahnen das vor al-
lem, weil der Preisunterschied erheblich sein kann, wenn Sie einen 3-Nm-Schrittantrieb mit einem 3-Nm-
Servoantrieb vergleichen. Wenn Sie aber einen 3-Nm-Schrittantrieb mit einem 1-Nm-Servboentrieb ver-
gleichen, schrumpft die Preisdistanz wesentlich weiter.

Aus der Praxis kann ein Fall angefiihrt werden, in dem mechanisch identische Maschinen ausgefiihrt mit
3-Nm-Schrittmotoren und 1-Nm-Servoantrieben verkauft wurden. Die Maschine mit Schrittmotoren er-
reichte maximal 7,5 m/min Vorschub mit einer Beschleunigung von 0,1 g. Jene mit Servoantrieben erreich-
te 20 m/min mit einer Beschleunigung von 0,4 g. Wenn man die oben erwahnte Riickmeldung dazu hinzu-
fligt, wird es zwecklos, weitere Vergleiche vorzunehmen.

Selbstverstandlich gehort die Wahl Ihnen. Bei einigen Losungen sind Schrittmotoren vollig ausreichend
und erweisen sich als sehr gut. Man kann nur hinzufiigen, dass dank der ideal genauen Erzeugung des
STEP-Taktsignals in der CSMIO/IP-S-Steuerung die Schrittmotoren sich viel besser verhalten als z.B. bei
Steuerung iiber den LPT-Anschluss. Es kann eine hohere Schrittteilung eingesetzt werden, wodurch die
Motoren leiser und flieBender laufen und dank verminderter Resonanz hohere Drehzahlen erreichen wer-
den.

CS-Lab s.c. — CNC-Steuerung CSMIO/IP-S




6. Genaue Referenzierung mittels ,Index“-Inkrementalgebersignal

Die Referenzierung mittels des sogenannten INDEX-Inkrementalgebersignals ist ein weiteres Argument fiir
die Verwendung von Servoantrieben. Die Referenzierung dieser Art ist sehr genau, und zwar wenn der
eingesetzte HOME-Schalter eine breite Streuung von Ansprechpunkten hat. In Wirklichkeit lasst die index-
bezogene Referenzierung einfach die Ungenauigkeit des HOME-Schalters vermeiden.

CSMIO/IP-S ist eine STEP/DIR-Steuerung und als solche hat sie keinen Inkrementalgebereingang. Dies
bedeutet aber nicht, dass die indexbezogene Referenzierung nicht maglich ist. Es konnen die integrierte
Funktion der CSMIO/IP-Steuerung oder die in der Steuerung des Servoantriebs vorhandene Funktion zur
Synchronisierung des HOME-Signals mit dem INDEX benutzt werden.

6.1 Methode 1 - ,Index“-Referenzierungsfunktion
Im Konfigurationsfenster des Plug-ins

) ) g [ CSMIO/IP® Motion Controller Configuration  £CS-Lab 5. 2010 TR [l D e |
kann die Referenziermethode fiir jede || & Axs coniguston]| g Special Funcions | -
Achse ausgewidhlt werden: normale X W W == -
H Configure Axis X,
Oder mlt IndeX' Servo Alam Input Index Homing Slave Axis Configuration 0
Die Konfiguration ist im Kapitel 10 @ Enatis C R L e
™ Low Active —
ausfiihrlich beschrieben. o T P oo ] Mads:[No Gorecton <
. - . . Encoder Pulses/Rev: Geometry Correction:
Diese Losung hat den Vorteil, dass die Chomnets Sdcin s T e '
CSMIO/IP-Steuerung imstande ist, den E,—_|' * |
Abstand zwischen dem Ansprechpunkt r i s
STEP/DIR Output Channel {
des HOME-Schalters und der Indexpo- ot - \
sition zu ermitteln, und die
Achsenreferenzierung eingestellt wird, o o= | s 9| |

wenn dieser Abstand zu gering ist. Das
ist eine bequeme und sichere Losung, weil es zu Referenzierungsfehlern um die volle Umdrehung des Mo-
tors kommen kann, wenn sich der Index zu nah am Ansprechpunkt des HOME-Schalters befindet.
Bei der Konfigurierung der Funktion wird deshalb die Anzahl der Impulse pro Umdrehung eingegeben und
die CSMIO/IP-Steuerung iiberpriift, ob sich der Index in einem sicheren Abstand befindet (minimal 15 Grad,
d.h. 1/24 der Motorumdrehung).
Da die CSMIO/IP-S-Steuerung keine Inkrementalgeberanschliisse hat, wird das Indexsignal an die iiblichen
Digitaleingange der Steuerung angeschlossen. Da Problem besteht darin, dass die Steuerung Signale in
24V-Logik erfordert. Viele Servoantriebe sind mit einem sogenannten ,0Open-Collector‘-Indexausgang ver-
sehen und man kann dann leicht damit zurechtkommen:

+24V

3.3kQ/0.2wW

25 ~ Zum CSMIO/IP-S-

§ t Digitaleingang
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Wie es ersichtlich ist, geniigt ein Pullup-Widerstand. Manchmal steht uns jedoch kein ,Open-Collector”-
Ausgang zur Verfiigung. Der einzige Ausweg, um eine indexbezogene Orientierung zu schaffen, ist dann

die Hinzufiigung einer einfachen, externen elektronischen Schaltung:
+24V

3kQ /02w
3300 3.3kQ /0

INCREMENTAL

ENCODER Zum CSMIO/IP-S-

I+ . g Digitaleingang
I~

In diesem Fall muss direkt das Inkrementalgebersignal oder der TTL-Inkrementalgeberausgang des
Servoantriebs verwendet werden. Ein stillvoller Anschluss kann dabei heikel sein.

Bei der Wahl von Servoantrieben ist es zu beriicksichtigen, dass sie einen ,0Open-Collector”-Indexausgang
haben sollten. Das Indexsignal kann dadurch miihelos an die CSMIO/IP-Steuerung angeschlossen werden.
Mit einem solchen Ausgang sind u.a. die Servoantriebe der Firmen CS-Lab s.c. (http://www.cs-lab.eu),
ArbahDSP und Delta (http://www.delta.com.tw) versehen.

6.2 Methode 2 - Synchronisierung des HOME-Signals am Servoantrieb

Um eine indexbezogene Referenzierungsfunktion auf diese Weise realisieren zu konnen, ist ein
Servoantrieb mit einer Funktion zur Synchronisierung des HOME-Signals mit dem Inkrementalgeberindex
erforderlich. Eine Funktion dieser Art ist u.a. in dem von unserer Firma angebotenen ARBAH-ServoDSP-
Antrieb vorhanden.

Unten abgebildet ist das Anschlussprinzip, das eine indexbezogene Orientierung vorsieht.

CSMIO/IP-S

ETHERNET g sAvOuoTORDAVER
MOTOR

ENCODER
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Falls Sie einen Servoantrieb wahlen und erfahren mochten, ob es mdglich sein wird, eine bezogene
Referenzierung zu realisieren, ist die Funktion zur Synchronisierung des HOME-Signals folgendermafen zu
funktionieren:

+HOME-Ausschalter -inaktiv

+HOME-Ausgang des Antriebs - inaktiv
1.Startder

Referenzierung

+HOME-Ausschalter - aktiv

+HOME-Ausgang des Antriebs - aktiv
2. Anfahrt auf den
HOME-Sensor

3. Abfahrtvom
HOME-Sensor (vorm
Index)

+HOME-Ausschalter -inaktiv

+HOME-Ausgang des Antriebs - inaktiv {die CSMIO/IP-S setzt nun die

4. Abfahrtvom Positionslage auf Null)
HOME-Sensor (am
Index)

+HOME-Ausschalter -inaktiv
+HOME-Ausgang des Antriebs - aktiv

Wie aus dem obigen Schema ersichtlich ist, sollte der Antrieb den Aktivzustand am HOME-Ausgang so
lange verlangern, bis auf den Inkrementalgeberindex gestoBen wird. Bei Versuchen mit dem ARBAH-
Antrieb lagen die erreichten Referenziergenauigkeiten fiir eine Drehzahl von 2000 mm/min und einen
Inkrementalgeber von 10000 Impulsen/Umdrehung bei innerhalb von +/-1 Inkrementalgeberimpuls.

Eine so genaue Referenzierung ist sehr niitzlich in der Praxis, weil Sie sich sicher sein konnen, dass nach
Stromausfall, Betatigung des E-STOPs oder einem anderen Ereignis, das eine Nachreferenzierung erfor-
dert, am Werkstiick, wo die Bearbeitung fortgesetzt wird, keine Spur hinterlassen ist.

Der Referenzierungsalgorithmus der CSMIO/IP-S-Steuerung ist so konzipiert, dass der Referenzpunkt sich
nicht andert, selbst wenn sich fiir die jeweilige Achse die Beschleunigung und/oder die Drehzahl andert.
Der Beschleunigungsparameter lasst sich dadurch wahrend der Bearbeitung korrigieren (ein vorlaufiger
Stillstand, die Anderung der Konfigurationsparameter und eine Wiederreferenzierung sind erforderlich).
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Es ist dabei zu beriicksichtigen, dass der Rotor bei der Abfahrt vom HOME-Referenzierschalter um mindes-
tens 15° gegeniiber dem Indexpunkt gedreht sein muss, weil die Referenzierung um die volle Umdrehung
des Motors gestreut werden konnte, wenn der Index sehr nah an der Abfahrt vom HOME-Schalter falle.
Sollte festgestellt werden, dass der Abfahrtpunkt und der Index zu nah aneinander liegen, dann die Positi-
on des HOME-Schalters neu eingestellt werden muss. Den Inkrementalgeber nicht justieren!

7. Anschluss und Konfiguration des LAN-Netzwerks

7.1 Direkter Anschluss an den PC

Die CSMIO/IP-S-Steuerung lasst sich direkt an den PC ohne sogenannte Switches oder Router anschlie-
en. Bei einem solchen Anschluss muss man nur beachten, dass ein Crossoverkabel einzusetzen ist. Die-
ses Kabel wird zusammen mit der Steuerung geliefert. Unten sehen Sie, wie dieses Kabel herzustellen ist.

Stecker 1 Aderfarbe Stecker 2 18
1 weil3-orange 3 op: o
2 orange 6
3 weiB-griin 1 FronT: [
4 blau 7 1oe
5 weil-blau 8
6 griin 2
7 weill-braun 4
8 braun 5

Bei direktem Anschluss ist am PC die statische IP-Adresse auf 10.1.1.1 und die Maske auf 255.255.255.0
einzustellen.

7.1.1  Windows®XP konfigurieren
!

Otworz

M"?E Eksploruj
siec

Browse with WinCvs
Wiyszukaj kemputery...

Save Desktop Icon Layout
Restore Desktop Icon Layout

VS 3

Mapuj dysk sieciowy...
Odlgcz dysk siedowy...

Utwdrz skrét

\ Usury
\w@azwe_
\"Has'u'n\m

¢ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Symbol ,Netzwerkumgebung” und wahlen Sie
aus dem Menii, das erscheint, die Option ,Eigenschaften” aus. Es offnet sich ein Fenster mit
Symbolen (einem Symbol) der Netzwerkverbindungen.

e
iyl
Polaczel  stan
Iokaine
Napraw

Polaczenia mostkowe

\ Utwérz skrét
\im@'vazwa_
W*aﬁdm
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¢ Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Symbol der Verbindung, die Sie zur Kommuni-
kation mit der CSMIO/IP-S-Steuerung benutzen machten (diese Verbindung ist in der Regel
als ,lokale Verbindung” bezeichnet) und wahlen Sie die Option ,Eigenschaften” aus.

Ugdine | Zaawansowsne

Fotyes utywac
WP Restek RTLEIGECIFVE11ICH) PO [ orh ]

To polacrend wykiorystue nasteouyce skisdnis

o Bl Kot meci Microwcit Nestworks

] ) Uckostepruare pliio | drubansk, w seciach Mcrosdh N
¥ Bl Harmercgram paivetim DoS
2

e
e

Erckisk il hordrol rimarrisg Frodshssl idmmeborey (TCP/1F)
Dvamyding protcbedl s seci moenhych. umahwisacy
komundncia pelncronych secl mamych tmdw

a = =

s [

] e
kb bk Iacanoia

o) G|
e In dem Fenster, die erscheint, wahlen Sie den Meniipunkt ,Internet-Protokoll (TCP/IP)* und
klicken Sie mit der linken Maustaste auf ,Eigenschaften”.

Oglire.
m ac mazen e uzpat

"W
uryskad ustawsersa protokohy I od adminisraton sec

0 Unysical adres P nutomatyrmie.
(3) Uz nestepuiacego adesy 1P

Ackes IF W10 | ——
Miagis et s s s | —————
Brorma dormpiing

() Uz nastumacych adrestw serwertw DHE:
Prefarcwany senwer ONS

Aupmatywry serwer DN

_ lL”l'ﬂ-—l

e In dem Fenster, das erscheint, geben Sie die Adresse IP:10.1.1.1 und die Maske
255.255.255.0 ein. Lassen Sie die restlichen Felder leer und bestatigen Sie mit der OK-Taste.

e Im Fenster ,Eigenschaften: lokale Verbindung* klicken Sie auf die Schaltflache ,SchlieBen”.

e Von nun an ist das Netzwerk fiir den Betrieb mit der CSMIO/IP-S-Steuerung konfiguriert.

7.1.2  Windows® 7 konfigurieren

e ev‘ » Panel sterowania »

Dostosuj ustawienia komputera Widok wedtug:  Kategoria *

System i zabezpieczenia

Zapoznaj sig ze stanem komputera

Wykonaj kopie zapasowa komputera

Znajdi i rozwiaz problemy

Siec i Internet

Wyéwietl stan sieci i zadania

Wyhbierz grupe domowa i opcje udestepniania
| Sprzeti dzwiek

Wiswietl urzadzenia i drukarki

Dodaj urzadzenie

Programy
Odinstaluj program

Konta uzytkownikow i Filtr rodzinny
|Sl'Dc:t:IaJ lub usun konta uzytkownikéw

'&’l‘ Kenfiguruj ustawienia kentroli redzicielskie)
dla wszystkich uzytkownikdw

Wyglad i personalizacja
Zmier kompozycje

Zrmien tho pulpitu

Dopasuj rozdzielczosd ekranu

Zegar, jezyk i region
Zrmier klawiatury lub inne metody wprowadzania
danych

N Ulatwienia dostepu

Miech system Windows sugeruje ustawienia
Optymalizuj wyswietlacz wizualny

Wahlen Sie in der Systemsteuerung ,Netzwerkstatus und —aufgaben anzeigen”.
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/

[ I O | B )
- e
@Uv == » Panel stemwama/} Siec i Internet » Centrum sieci i udostepniania - | 5 | | Szukaj w Panelu sterowania 2 ‘
= = / -
Strona gtéwna Panelu twietl pod inf . ieci i skonfi P . @
SrTane Wyswietl podstawowe informacje o sieci i skonfiguruj potaczenia
E&LI Zobacz petng mape
Zmien ustawienia karty -
sleclowg ANDRZEN-I5 Siec Internet
Zmien zaawansowane (Ten komputer)
ustawienia udostepniania Whyswietlanie aktywnych sieci Polgez lub rozlacz
L Typ dostepu: Internet
Siec
- HomeGroup: Dostepne do sprzezenia
i Sieé domowa . .
e Potaczenia: @ Potaczenie lokalne
l
Zmienianie ustawien sieciowych
I {'ﬁ. Skenfiguru) nowe polaczenie lub nowg sied
= Skonfiguruj potaczenie bezprzewodowe, szerckopasmowe, telefoniczne, ad hoc lub VPN albo
skonfiguruj router lub punkt dostepu.
"s. Polacz z siecia
Potacz lub ponownie polacz 7 siecia bezprzewodowa, przewodows, telefoniczng lub za
posrednictwem potaczenia VPN,
Zobac tex '-a Wybierz grupe domowa i epgje udestepniania
G d Uzyskaj dostep do plikéw i drukarek znajdujacych sig na innych kemputerach w sieci lub zmien
WD ST ustawienia udestepniania. f
iCloud
Opcje internetowe @ Rozwigzywanie problemaéw
Fnprieeyster e Zdiagnozuj i rezwiaz preblemy z siecia lub uzyskaj informacje na temat rozwiazywania problemdw,

AnschlieBend wahlen Sie den Befehl ,Adaptereinstellungen andern®.

g |m E E I‘\

@U" & « Sie¢i.. » Pofaczenia ... » v ‘ +s Il Przeszukaj: Polgczenta sieciowe L0 |
Organizuj ¥ Wylacz to urzadzenie sieciowe ~ » £~ 0 @
: Péaczen'i.e lokalne -'

,..,‘! Sie¢ l
= -

' @77 Atheros ARS151 PCI-E Gigi #)  Wylacz

Stan
Diagnozuj |

, % Polaczenia mostkowe /

\ = ——1 = y
| Utworz skrét
Usun

)  Zmien nazwe

) Wiasciwosci

Klicken Sie darauf mit der rechten Maustaste und wahlen Sie die ,Eigenschaften” der Netzwerkverbindung.
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Wiasciwozci: Protoket internetowy w wersji 4 (TCP/IPud] L2 [

Ogalne

Przy odpowiedniej konfiguracii sied mozesz automatycznie uzyskad
niezbedne ustawienia protokotu TP, W przeciwnym wypadku musisz
uzyskad ustawienia protokolu IP od administratora sieci.

L e
L Wiaiciwosci: Polaczenie lokal

Siec

Polacz, uzywajgc:
l_-? Atheros ARE151 PCI-E Gigabit Ethemet Controller (NDIS

() Uzyskaj adres IP automatycznie
(@ U#yj nastepujgcego adresu IP:

To polgczenie wykorzystuje nastepujgce skladniki: i Adres IP; w.1.1.1
"% Klient sieci Microsoft Networks 4 Maska podsied: 255,255 .3255. 0O
.@ Harmonogram pakietdw QoS \
B} |idosteprianie plikéw i drukarsk w sieciach Microsoft N... Brama domysina: . . . N
<. Protoks! intemetowy w wersji & (TCP/IPvE) \
Btk ntemetowy w wersi 4 (TCP/IPv4) | . _
-&. Sterownik We,/Wy mapowania z odnajdywaniem topola... Uzyska adres serwera DNS automatycznie |
-&. Responder odnajdywania topologi warstwy lacza i@ Uiy nastepujgcych adresdw serwerdw DNS:

Preferowany serwer DNS:

Zainstalyj... Qdinstaluj

Cpis
Protokdt kontroli transmisji/ Protoledl intemetowy (TCP/IP).
Domyglny protokdl dla sieci rozleghych, umozliwigigcy

komunikacije polgczonych sieci rdinych typdw.

Alternatywny serwer DNS:

[l Sprawdz przy zakoriczeniu poprawnosd
\t'» oK ] ’ Anuluj ]

Klicken Sie zweimal auf das Protokoll TCP/IPv4 und geben Sie die IP-Adresse 10.1.1.1 und die Netzwerk-
maske 255.255.255.0 ein. AnschlieBend bestatigen Sie mit der OK-Taste.

Nach dem Einschalten der Stromversorgung versucht die CSMIO/IP-S-Steuerung zuerst ihre IP-Adresse zu
konfigurieren und sendet dazu einen Befehl an den DHCP-Server. Wenn nach drei erfolglosen Versuchen
keine Antwort vom Server erhalt, stellt sie sich automatisch auf die voreingestellte IP-Adresse 10.1.1.2
ein. Das dauert nicht mehr als 10 Sekunden. Man muss jedoch beachten, dass Nach dem Einschalten der
Stromversorgung 10 Sekunden abgewartet werden miissen, bis man versuchen kann, die Kommunikation
mit dem Gerat herzustellen.

ﬂ Sorgen Sie dafiir, dass abgeschirmte Kabel verwendet werden. Die Ethernet-Verbindung ist sehr storungs-
sicher, aber ein abgeschirmtes Kabel wird mit Sicherheit nicht schaden, nicht zuletzt, wenn Servoantriebe
oder eine Spindel mit hoher Leistung zum Einsatz kommt.
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7.2 Lokales Netzwerk mit Router und DHCP

Wenn die CSMIO/IP-S-Steuerung an ein Computernetzwerk mit einem IP-Adressen zuweisenden Router
angeschlossen wird, ladt das Gerat die Einstellungen wie IP-Adresse und Netzwerkmaske automatisch
herunter.

In den meisten Fallen braucht man nicht zu wissen, welche IP-Adresse dem Gerat zugeordnet wurde, weil
sowohl das Plug-in als auch die Anwendung zur Treiberaktualisierung sucht automatisch nach der
CSMIO/IP-S-Steuerung im Netzwerk. Wenn Sie jedoch wissen wollen, unter welcher IP-Adresse die Steue-
rung zu finden ist, konnen Sie das iiber die Konfigurationsseite des Routers erfahren (die Steuerung mel-
det sich unter dem Namen CSMIO-IP-xxxx, wo xxxx die vier letzten Ziffern der MAC-Hardware-Adresse sind.
Unten ist ein Beispielbildschirmfoto des DHCP-Servers, wo Sie CSMIO/IP-Gerate im Netzwerk sehen kon-
nen.

-
Module Index DHCP Leases
Display mode : DHCP leases | Subnets and usage

202 IP addresses available, 2 allocated (0 %)

Click on a lease IP address from the list below to delete it.

IP Address Ethernet Hostname Start Date End Date
192.168.10.145 00:04:a3:13:2c:al CSMIO-IP-2CA1 2011/03/08 17:20:05 2011/03/08 19:20:05
192.168.10.130 00:04:a3:13:2d:0c CSMIO-IP-2DOC 2011/03/08 17:21:59 2011/03/08 19:21:59

[ List all active and expired leases ]

4= Return to network and host list

Bei Anschluss der CSMIO/IP-S-Steuerung an ein Netzwerk mit Router ist ein normales Kabel (Straight-thru
oder 1:1) einzusetzen. Unten sehen Sie, wie dieses Kabel herzustellen ist.

Stecker 1 Aderfarbe Stecker 2 18
1 weil-orange 1 0P —
2 orange 2
3 weiR-griin 3 A
4 blau 4 18
5 weil3-blau 5
6 grin 6
7 weiB-braun 7
8 braun 8

In den meisten Fallen wird das Crossoverkabel, das zusammen mit dem Gerat geliefert wird, auch funktio-
nieren, weil die meisten Router eine Funktion zur automatischen Erkennung des Kabeltyps (die sogenann-
te AutoMDX-Funktion) haben. Selbst wenn der Router iiber die oben genannte Funktion nicht verfiigt, wird
auf gar keinen Fall etwas beschadigt.

f Sorgen Sie dafiir, dass abgeschirmte Kabel verwendet werden. Die Ethernet-Verbindung ist sehr stérungs-
sicher, aber ein abgeschirmtes Kabel wird mit Sicherheit nicht schaden, nicht zuletzt, wenn Servoantriebe
oder eine Spindel mit hoher Leistung zum Einsatz kommt.
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8. Mach3-Programm - Allgemeines

Die Mach3-Software der Firma ArtSoft® wird bereits seit vielen Jahren entwickelt und hat in dieser Zeit

eine ganze Menge von Benutzern gewonnen. Zu einem verhaltnismaBig niedrigen Preis (etwa 170 US-

Dollar) erhalten Sie eine umfassende Losung zur multiaxialen CNC-Bearbeitung. Zu den wichtigsten Vortei-

len des Programms geharen:

e Flexibilitat
o Die Moglichkeit, eigene Benutzeroberflachen zu erstellen, die iibersichtig und an die

spezifischen Bediirfnisse der jeweiligen Nutzung der Maschine angepasst sind. Zur
Verfiigung steht ein spezieller visueller Editor, in dem es mdglich ist, die Ansicht der
Mach3-Schnittstelle ganz von Anfang an oder anhand gebrauchsfertiger Entwiirfe zu
gestalten. Auch im Internet kann man viele betriebsfertige Losungen finden. Unten
abgebildet ist eine der visuell attraktiverer Schnittstellen, die auf der Webseite
www.machmotion.com erhaltlich ist.

,[. Mach3 CNC Licensed To: CS-Lab s.c. (Comp) :@ﬁl

Fie Confg FunctonCigs View Waards Operator Plugin Convol Hep

-36/795¢| -17:851( 56.9750| 0.0000 |

0.000 0.000 0.000 0.000

Load Gecode

10. G2 w42 442 20 20 .80

S

Resize

T: 1
0.000

e

'.i‘

View/Edit

H: 20.000
0.000

D: 6.000

0.000 0.000

“ F 10000

ov: 10000

WORK
Ref All II)FI% ETS

o Die Maglichkeit, die Funktionalitaten des Programms durch Makros zu erweitern, die
mit dem einfachen und vielen Personen bekannten VisualBasic® geschrieben wer-
den. Dadurch ist es moglich, verschiedenste Messsonden, die automatische Lan-
genmessung von Werkzeugen, automatische Werkzeugmagazine in mehreren Vari-
anten, usw. zu realisieren.

Unterstiitzung von Plug-ins, die den Funktionsumfang des Programms zusatzlich
erweitern und das Zusammenspiel mit externen Bewegungsreglern ermoglichen. Die
Verbindung mit der CSMIO/IP-S-Steuerung erfolgt eben iiber ein solches Plug-in, das
von unserer Firma entwickelt wurde und eine ,Briicke” zwischen dem Mach3-
Programm und der Steuerung bildet.

e Benutzerfreundlichkeit
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http://www.machmotion.com/

o Personen, die schon einmal Kontakt mit CNC-Werkzeugmaschinen gehabt haben,
sind imstande, sich die wichtigsten Funktionen und Nutzungsregeln des Mach3-
Programms innerhalb eines Tages anzueignen.

o Die Konfiguration der Schliisselparameter ist iibersichtig und intuitiv, wodurch sie
schnell an die Anforderungen der jeweiligen Maschine angepasst werden konnen.

e Dynamische Analyse der Trajektorie

o Das CNC-Programm wird im Voraus analysiert, was eine optimale Anpassung der
Bewegungsgeschwindigkeit an jedem Punkt der Trajektorie erlaubt. Das Programm
kann dadurch schnell aber mit voller Bewegungsfliissigkeit ausgefiihrt werden.

Die Firma CS-Lab s.c. ist autorisierter Vertragshandler des Mach3-Programms in Polen. Wenn Sie am Kauf
einer Lizenz interessiert sind, bitte setzen Sie sich mit uns in Verbindung unter der E-Mail-Adresse:
biuro@cs-lab.eu.

Falls Sie die Lizenz schon beim Kauf der CSMIO/IP-S-Steuerung bestellen mochten, bitte nennen Sie das in
der Bestellung, indem Sie Angaben zu der Person/Firma machen, auf die die Lizenz auszustellen ist.

Es ist zu beachten, dass das Mach3-Programm ausschlieBlich fiir die Maschinenbedienung bestimmt ist
und man damit nicht entwerfen, zeichnen, usw. kann. Es gibt zwar Funktionen, mit denen sich der CNC-
Code fiir einfache Ablaufe generieren lasst, aber am besten ist es, wenn Sie zusatzlich auch {iber ein CAM-
Programm wie z.B. ArtCam, MasterCam, usw. verfiigen.
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8.1 Empfohlene PC-Konfiguration

Die Anforderungen des Mach3-Programms an den PC sind nicht iibertrieben, es sei denn, die von lhnen
verwendeten Werkzeugpfade ein paar oder sogar ein paar Dutzend Megabyte belegen. Dann empfehlen wir
eher einen schnelleren Computer, weil es noch eine ganze Weile dauern kann, bis das Pfad ins Programm
geladen worden ist. Bei so groBen Pfaden wird auf einem schnelleren Computer auch die Simulierung der
Laufzeit reibungsloser verlaufen.
Empfohlene PC-Konfiguration:

e Prozessor Intel CoreDuo 2GHz

e 2 GB RAM-Speicher

e 512 MB Grafikkarte

AuBer dem Windows®-System und dem Mach3-Programm sollte auf dem PC, der zur Maschinensteuerung
benutzt wird, keine zusatzliche Software installiert werden. Das Entwerfen und alle anderen Aufgaben sind
auf einem getrennten Computer zu erledigen.

C Der PC, der zur Maschinensteuerung benutzt wird, darf an ein Computernetzwerk angeschlossen sein. Es
ist aber fiir einen guten Antivirusschutz zu sorgen.

Es empfiehlt sich im Windows®-System alle visuellen Effekte und den Bildschirmschoner auszuschalten
und das Energieschema auf ,immer an“ einzustellen.

Wenn der Computer im Schaltschrank zusammen mit dem restlichen Steuersystem eingebaut ist, ist es
dafiir zu sorgen, dass das Windows®-System noch vor dem Ausschalten der Stromversorgung geschlos-
sen worden ist. Sonst kann es sich ziemlich bald als notwendig erweisen, dass das Betriebssystem neu
installiert werden muss.
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9. Software installieren

Vor Arbeitsbeginn sind auf dem zur Bedienung der Maschine bestimmten PC die Mach3-Software und das

Plug-in zur Gewahrleistung eines ordnungsgemalen Zusammenspiels zwischen dem Programm und der
CSMIO/IP-S-Sicherung zu installieren.

9.1 Mach3-Programm installieren

Die  neueste  Version des Mach3-Programms kann von der  ArtSoft®-Webseite.
http://www.machsupport.com/downloads.php heruntergeladen werden.

Nachdem die Datei heruntergeladen ist, starten Sie die Datei und folgen Sie den Anweisungen auf dem
Bildschirm. Generell beschrankt es sich darauf, dass man auf ,Next“ klicken muss. Nur im Fenster zur
Auswahl der zu installierenden Komponenten ist der Punkt ,Parallel Port Driver” abzuwahlen. Das ist ein

Parallelporttreiber, der von der CSMIO/IP-S-Steuerung nicht benutzt wird und den Computer nur unnotig
belasten wiirde.

“%) Mach3 Setup

Select Packages
Please select the program featurss that you want to install.

Program Features:

[ ] Parallel Port Driver Installs the Parallel Port Driver. This is not
Wizards needed for extemnal motion control devices

/ XML's (328 KE)

[ LazyCam
/ Screen sets

Total space required: 40.5 MB

< Back ] | MNext > ‘ [ Cancel

Bei weiterer Installation kann man sich gleich ein zu verwendendes Konfigurationsprofil anlegen. Konfigu-
rationsprofile konnen auch im Nachhinein angelegt werden. Wenn Sie das wahrend der Installation ma-
chen mochten, klicken Sie, je nachdem, welche Maschine Sie haben:

| 24 Mach3 Setup

Create Profiles and Desktop lcons

Custom profiles will help to ensure that your settings do not get accidentally ovenwritten by future
updates. It is highly recommend that you create one.

Mill Profile | Create a custom Mill/Router profile at this time?

Tum Profile| Create a custom Tum profile at this time?

gra:fli-\n: Create a custom Flasma,/Wateget profie at this time?

e Mill profile - Frasmaschine
e Turn profile - Drehmaschine
e Plasma - Plasma- bzw. Gas-Ausschneidemaschine
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Nach Anklicken einer der Schaltflachen erscheint ein Fenster, in dem (G sranieisnons
Sie den Namen Ihres Konfigurationsprofils eingeben konnen. Geben | .2)  narectsms nastive

Sie z.B. ,MeineFrasmaschine_400x250_CSMIO_IP" ein. Vermeiden "

Sie bei Namengebung Leerzeichen und Sonderzeichen (der Unter-
strich ist erlaubt).

9.2 Microsoft®.Net-Paket installieren (bei alteren Betriebssystemen)

Wenn Sie ein dlteres Betriebssystem verwenden als Windows®7, kann es sich als notwendig erweisen, das
Microsoft®.Net-Paket zu installieren. Es ist auf den Microsoft®-Webseiten oder unserer Webseite
http://www.cs-lab.eu/artykul-11-CSMIOIPS_Download.html erhaltlich.

Zur ordnungsgemaRen Installation braucht der Computer mit dem Internet verbunden zu werden. Die In-
stallation erfolgt automatisch, es miissen nur aufeinanderfolgende Stufen bestatigt werden. Nach Ab-
schluss der Installation ist der Computer neu zu starten.

9.3 CSMIO/IP-Software installieren
Die fiir die CSMIO/IP-Steuerung bestimmte Software wird in Form eines bedienerfreundlichen Installati-
onsprogramms geliefert. Die Installation verlauft sehr schnell und dauert kaum eine Minute.

@ setup_CSMIO-IP-5-2.010.exe Data medyfikacji: 2013-05-14 11:11
Typ: Aplikacja Rozmiar: 1,88 MB

Starten Sie die Installationsdatei.

T ——— M |
# CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup Sl # CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup =
| —
5/

lection
Welcome to the installation of .he comparents that wil be nstalled on pour camputer
CSMIO-IP-S Controller Firmware

version 2.010

Please check the companents that you want to install and uncheck. the ones that you do

. hotwant to install then press Nest' to continue.

Installation type: [Detautt -

Please close all active programs to avoid any conflicts and press 0Or, select the optional =} CSMIO-P components
New 1o begin the setup procedur o ‘Cance! 1o e this wizard companents you wish to Flugin di's fequied)
install -
Dataisualization
Fimuare uploader

Description
Copyright [c] CS-Lab Flequited space: 3,96 MB Position your mouse over a component from the list to view
itz description,

s b e (<P |[_er> ] [ Caneel]

Klicken Sie auf ,Next” und noch einmal auf ,Next". Keine der zu installierenden Komponenten miissen
geandert werden.

CS-Lab s.c. — CNC-Steuerung CSMIO/IP-S



http://www.cs-lab.eu/artykul-11-CSMIOIPS_Download.html

_ = , = =
# CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup =] # CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup =

- -
oose anather directory ta install CSMIO-IP-S Controller Firmware L hich users you want ta install the program L

Setup will install the fles in the fallawing direetory. You can choese anather path by Select whether you want te install CSMIOHP-S Controller Fimware for yoursel only or for
pressing Browse' below, otherwise press ‘Next' ta continue the installation process. ~  allthe users of this computer then press New to continus

Destination directory

C:\Mach3hPluglnst (@) Install for anyone using this computer

) Install just for me [Andrzei)

Awallable space: 26.3 GE
Fequired space: 4.0 MB

C5MIO-P-5 Cantraller Firmware Setup C5MIO-P-5 Cantraller Firmware Setup

[ <Previous || Mest> ][ Cancel | [ <Previous || Mest> ][ Cancel |

& =

AnschlieBend konnen Sie das Pfad des Mach3-Programms wahlen und bestimmen, ob die Software fiir alle
Benutzer installiert werden soll. In den meisten Fallen bleiben Sie bei den Fabrikeinstellungen und klicken
Sie zweimal auf ,Next".

SMIO-IP-S T B
* CSMIO-IP-5 Controller Firmware # CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup C=0 L
p make the progiam aroup? \ E I -eltlngs below before continuing the installation \ E
Setup will create a group in the Start Menu for CSMIO-P-S Controller Firmware. You Setup is now ready 1o beain the installation procedures. You can change any of the settings by
can change the name of the entry below. pressing the Previous’ buttan, otherwise press Nest’ to confinue.
| fl
C5-LabACSMIO-P-S Contraller Fimware Selected instalation type: AN |
efault =
7Zip -
Accessories a M The following components wil be installed
Aocessibiiy = CSMID-IP components E
System Tools Plugin dl's [required]
Tablet PC Datavisualization
Windows PawerShel | Firmware uploader L
Acministrative Tooks
Adobe LiveCycle ES2 Installstion directory
Advanced Serial Port Maritor - C:\Mach3\Pluglnsh
[ Da not creste & program group in the Start Menu Installatinn mode -
CSMIT-P-S Controller Fimware Setup CSMIT-P-S Controller Fimware Setup
[ <Pevious ][ Mew> |[ Cancel | [ <Previous | Mew> J[ Camcel | |

Wahl des Namens im Startmenii: Auch hier braucht in den meisten Fallen nichts geandert zu werden. Kli-
cken Sie darum auf ,Next” und noch einmal auf ,Next", bis die Zusammenfassung erscheint.

s
# CSMIO-IP-S Centroller Fi 2.010 Sety I # CSMIO-IP-S Controller Firmware 2.010 Setup L=

Finishing installation of CSMIO-IP-S

\ Controller Firmware

Launch C5MID-IP-5 Controller Fimuware

ming the installation

Extracting: C:\Program Files (x88M\C5 -Lab\CSMY. ACSMIO_IP_S-V2_010.csapp (100.00%)

Estimated remaining time: n/a

The program was succssstully installsd. Press Firish' ta closs the
wizard and retum to your deskiop.

C5MIO-P-5 Cantraller Firmware Setup

& =

Nach der einige Sekunden dauernden Installation erscheint ein Fenster mit der Frage, ob die Software zur
Aktualisierung des CSMIO/IP-Treibers gestartet werden soll. Falls Sie sich nicht sicher sind, ob im Gerat
die aktuelle Version lauft, konnen Sie sofort die Aktualisierung durchfiihren. Die Aktualisierung ist in der
Beilage B - ,Aktualisierung der CSMIO/IP-S-Software” beschrieben.
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Wenn Sie jetzt keine Aktualisierung durchfiihren mochten, wahlen Sie die Option ,Launch CSMIO/IP-S
Controller Firmware” ab und klicken Sie auf ,Finish”.

Das Plug-in und die Firmware der CSMIO/IP-S-Steuerung miissen in derselben Version vorliegen. Bei Be-
darf kann die Firmware der Steuerung aktualisiert werden. Das Aktualisierungsverfahren ist in der Beilage
B - ,Aktualisierung der CSMIO/IP-S-Software” beschrieben.

9.4 Administratorrechte in Windows® Vista und Windows® 7.

@ tasciwosci: Machexe

Zgodnosé | Zahezpieczenia | Szczegéty | Popizednie wersie|

==

Jesh pfsz problemy z tym programem, a dziakak on poprawnie w
stayfzej wersii systemu \Windows, wybierz tyb zgodnosci
powiadajacy tej starsze] wersji
oméz mi wybraé ustawienie

/ Tiyb zgodnogei

[iirucharm ten program w tiybie 200dnods 2

“indows XP [Service Pack 3)

Ustawignia
[ Uruchom w 256 kolorach
[ Urucham w rozdzislezodei skranu 540 5 450
[] b acz kompozycie wizusine
[ *wpkacz kompozyeig pulpitu

wikacz skalowanie ekranu dla ustawish wysokie)
rozdzielczosci DPI

Paziom uprawnieri

Urucham ten program jake administrator

[ %) Zmicr ustawienia dia wseystkich uzytkownikiw |

Zastosu]

In  den  Betriebssystemen  Windows®  Vista,
Windows® 7 und Windows® 8 empfiehlt sich das Mach3-
Programm mit Administratorrechten zu starten.

Offnen Sie das Verzeichnis ,C:\Mach3’, finden Sie die
Datei Mach3.exe und klicken Sie diese mit der rechten
Maustaste an. Wahlen Sie den Meniipunkt ,Eigenschaf-
ten” und in dem Fenster, das sich offnet, wahlen Sie den
Reiter ,Kompatibilitat”.

AnschlieBend wahlen Sie die Option ,Programm als Ad-
ministrator ausfiihren” und klicken auf ,0K".

Von nun an wird das Mach3-Programm immer mit Admi-
nistratorrechten starten.
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10. Mach3-Programm konfigurieren

Nach der Installation der Software muss alles konfiguriert werden, so dass die Einstellungen der gesteuer-
ten Maschine und deren gesamten Elektroinstallation entsprechen.
Konfiguriert werden miissen u.a.:

e Skalierung jeder Achse (d.h. wie viele Impulse kommen auf einen Millimeter/Zoll).

¢ Einstellung der Drehzahl und der Beschleunigungen fiir jede Achse.

e Zuweisung von Eingangs-/Ausgangssignalen wie:

o Referenziersensor-Signalen - HOME

Achsengrenzen-Signalen — LIMIT
Not-Stopp-Signal - ESTOP
Werkzeugmess-/Materialreferenzierungssonde-Signal, usw.
zusatzlichen Eingangssignalen, z.B. Bedienfeldtasten, usw.
Servoantrieb-Alarmsignalen — FAULT
Antrieb-Resetsignalen - DRV_RESET
Einschalten der Stromversorgung fiir Antriebe - HV_ENABLE

o Eingangen zum Einschalten der Spindel, der Kiihlung, des Spaneabzugs, usw.
e Konfiguration der Arbeitsachse (falls vorhanden).
¢ Konfiguration der verwendeten VisualBasic®-Skripten.
e Einstellung von Softlimits, also Achsenbereichen fiir die SoftLimit-Funktion.
e Einstellung der Referenziergeschwindigkeit.
e eventueller Anpassung des Programmaussehens.

©O O 0O 0O o0 O oo

Bei jeder Maschine ist die Konfiguration eine individuelle Frage. Nichtsdestoweniger werden in den nach-
folgenden Kapiteln die allgemeinen Regeln ein bisschen naher gebracht.

10.1 Konfigurationsprofil anlegen

Wenn bei der Installation kein Konfigurationsprofil angelegt wurde (siehe Kapitel 9), ist es nun sinnvoll
eins anzulegen. In diesem Profil werden alle Einstellungen der zu konfigurierenden Werkzeugmaschine
gespeichert.

Nach der Installation des Mach3-Programms sollten auf dem Desktop Symbole zu sehen sein, einschlief-
lich u.a. jenes von ,Mach3 Loader”. Starten Sie das Programm, indem Sie auf dieses Symbol klicken. Das

e 9 Fenster ,Session Profile” erscheint. Damit ein [Geroe
Profil angelegt werden kann, muss auf ,Create | _ crmn — wesroscrone —
Profile” geklickt werden. Lo () st
In dem Fenster, das erscheint, geben Sie den | =¥ P
==_|  Namen des anzulegenden Profils ein. Das kann 53;‘3’:'"%‘”:
~ zB.  ,MeineFrismaschine_400x250_CSMIO_IP" = —

sein. Vermeiden Sie bei Namengebung Leerzeichen und Sonderzeichen (der Unterstnch\st erlaubt). Aus
der Liste ,Clone from” wahlen Sie:

e ,Mach3Mill*, wenn das Profil fiir eine Frasmaschine angelegt wird.

e ,Mach3Turn“, wenn das Profil fiir eine Drehmaschine angelegt wird.

e Plasma“, wenn das Profil fiir eine Plasma- bzw. Gas-Ausschneidemaschine angelegt wird.
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AnschlieBend klicken Sie auf ,0K" — das Profil ist angelegt. Im Fenster ,Session Profile” klicken Sie vorerst
auf ,Cancel”. Erstellen Sie noch eine Desktopverkniipfung her, die das Mach-Programm mit Ihrer Konfigu-
ration starten wird. Erstellen Sie hierfiir eine Kopie des Symbols ,Mach3 Loader”, indem Sie dieses aus-
wahlen und auf der Tastatur zuerst CTRL+C und dann CTRL+V driicken. Klicken Sie auf der so erzeugten
Kopie mit der rechten Maustaste und wahlen Sie die ,Eigenschaften”. Im Reiter ,Allgemeines” geben Sie
einen beliebigen Namen ein, z.B. ,MeineFrasmaschine”. Wechseln Sie in den Reiter ,Verkniipfung” und
geben Sie im Feld ,Zielelement” ein:
C:\Mach3\Mach3.exe /p MojaFrezarka_400x250_CSMIO_IP

Man muss dafiir sorgen, dass an den entsprechenden Stellen die richtigen Zeichen ,/" und ,\" stehen. Der
Name kann selbstverstandlich anders sein als ,MeineFrasmaschine...”, aber er muss identisch jenem des
vorher angelegten Konfigurationsprofils sein.

Nach alledem klicken Sie auf ,0K". Sie konnen jetzt das Programm mittels der erstellten Verkniipfung
starten.

10.2 Programm erstmals starten

Vor diesem Test sollte das Ethernet-Kabel der Steuerung an den Computer angeschlossen oder ins Com-
puternetzwerk gesteckt werden. Die Stromversorgung der Steuerung muss mindestens 10 Sekunden frii-
her eingeschaltet werden.

Legal Notice.. Beim ersten Start des Programms erscheint ein
[ —Nabce o Labity — Fenster mit den Lizenzbestimmungen.
Ttis the nature of all machine tools that they .. . - .
e e e e e koo, Wahlen Sie das Feld und zur Bestatigung klicken
e T oy Sie die Schaltflache, wie in der nebenstehenden

safety, and use of this machine. I agree there is no situation under

which T would consider Artsoft, or any of its distributers to be . .

responsible for any losses, damages, or other misfortunes su b b |d

o o rlsbeiefi e i Abbildung gezeigt.

complex, and though the authors make every effort,
vl environment, that I will hold no-one other than gr€elf respansible for

¥ Please do not ask this again, 1% always agree.

I do not agree, and will not run Mach3 I 1 Agree to all terms of this agreement.

Wenn das die CSMIO/IP-S-Steuerung unterstiitzende Plug-in richtig, wie im Kapitel 9 beschrieben, instal-
liert wurde, erscheint folgendes Fens-

I ter:
__ Wahlen Sie ,CSMIO_IP.." als Typ des
= 30,000 Bewegungsreglers und die Option
& _ ,Don't ask me again” aus, so dass in

| Motion Control Hardware Pughn sensed!t

diesem  Konfigurationsprofil  das
Mach3-Programm immer die
: =)l CSMIO/IP-Steuerung benutzt. Besta-
[?ﬂ?ﬁ_‘li* tigen Sie lhre Wahl mit der ,0K’-
™ Dont ask me this again QK | a ’_ ﬁ @ Taste_

Your system iz showing more than ons control device
Plesise: pick thee one you would e this profie 10 use

" Normal Printer port Operation

& CSMIO_IPP_CS-Lab s
Fﬂe:lun File Loaded 4 e i

Mo Device

 No Device
Mo Davics

500 RPM ol
e Feedrate
Remember | Rotam | = .00 J S-ov . o

it | eiosed 000000 | ymsrin 0,00 Spindle Speed
|[_seo omworr cummia ] | uitamen 0,00 T

litesdhtojaFrezarka_400x250 CSMIO IP
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Bevor Sie mit der Konfiguration weiterer Parameter anfangen, konnen Sie iiberpriifen, ob die Kommunika-

tion mit der Steuerung erfolgreich hergestellt wurde. Klicken Sie auf das obere Menii ,Plug-in Control” und

wahlen Sie den Meniipunkt ,CSMIO_IPPlug-in".

D T e R =l9ES] Es  erscheint das Diagnosefenster der CSMIO/IP-

= JE“@ Vs Steuerung, in dem sich u.a. das Steuerelement ,Connec-
tion status” befindet. Wenn das Steuerelement griin ist,

T C‘,’:”;“j%;';mw o / | bedeutet dies, dass die Software erfolgreich installiert

L wurde und die Kommunikation zwischen dem Mach3-
Supply voltage - 24V Internal voltage - 5V . . .
S| e py Programm und der CSMIO/IP-Steuerung richtig funktio-
Trajectory buffer CSMIQ-IP CPU temperature n I ert'
d 242°C

Firmware: CSMIO/IP-5 V2,020 (May 21 2013 / 10:01:34)/ FPGA ver. 205

Wenn beim Start des Mach3-Programms das Fenster ,CSMIO/IP connection” [Fosss=""""""
erscheint und das Steuerelement ,Connection status” im Diagnosefenster rot iy —a
blinkt, bedeutet dies, dass die CSMIO/IP-S-Steuerung im Netzwerk nicht gefun- - !_w,!_
den werden konnte. In so einem Fall iiberpriifen Sie die mdglichen Ursachen:

e Das Ethernet-Kabel muss ans Geréat vor dem Einschalten der Stromversorgung angeschlos-
sen werden. Falls es nicht angeschlossen ist, schlieBen Sie das Mach3-Programm, trennen
Sie die CSMIO/IP-S-Steuerung vom Stromnetz, schlieBen Sie das Ethernet-Netzwerkkabel an,
warten Sie 10 Sekunden ab und starten Sie das Mach3-Programm erneut.

e Wenn die CSMIO/IP-S-Steuerung ist direkt mit dem PC verbunden, priifen Sie, ob die Netz-
werkeinstellungen korrekt sind. Wie das Netzwerk zu konfigurieren ist, ist im Kapitel 7 be-
schrieben. SchlieBen Sie das Mach3-Programm, liberpriifen Sie und wenn notig korrigieren
Sie die Einstellungen. AnschlieBend starten Sie das Programm erneut.

¢ Sind zwischen dem Einschalten der Stromversorgung und dem Start des Mach3-Programms
mindestens 10 Sekunden vergangen? Falls nicht, schlieBen Sie das Programm und starten
Sie es erneut.

e Sie konnen mit einem neuen Netzwerkkabel versuchen.

Wenn die oben angefiihrten Ratschlage erfolglos bleiben und immer noch keine Verbindung hergestellt
werden kann, bitte wenden Sie sich an den Handler oder die Firma CS-Lab s.c.

ER ]

10.3 Maschinenachsen konfigurieren
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N — . & Am Anfang ist die Unterstiitzung der zu verwendenden
—— mwlh‘r mtizlw;ww | Achsen zu aktivieren. Wahlen Sie den Mentipunkt ,Con-
—r  —r—t fig>Ports and Pins” im Reiter ,Motor Outputs”.

— Klicken Sie auf die Felder ,Enabled” neben den zu ver-
. wendenden Achsen, so dass dort griine Haken erschei-
' nen. Die Arbeitsachsen sollten in diesem Feld nicht akti-

viert werden.

TR L L E

EE R RN

o A A Al i

o Beispiel 1: Plotter mit 3 Achsen X, Y, Z.
o Aktivieren Sie die Achsen X, Y, Z.
e Beispiel 2: Plotter mit 3 Achsen X, Y, Z + Drehachse A, Achse Y an zwei Antrieben (Arbeitsachse).
oAktivieren Sie die Achsen X, Y, Z, A (die Arbeitsachse sollte hier nicht aktiviert werden).

Im Reiter ,Motor Outputs” finden folgende Optionen keine Anwendung, wenn das Mach3-Programm mit
der CSMIO/IP-Steuerung benutzt wird: Step Pin, Dir Pin, Dir Low Active (die Richtung wird iiber das Menii
,Config=>Homing/Limits" geandert), Step Port und Dir Port.

StandardmaBig sind die Achsen den aufeinanderfolgenden STEP/DIR-Kanalen zugeordnet: X->[0] / Y=>[1]

/, usw. Die Kontaktnummern, die im Mach3- %ﬁ:‘”";’@:“‘”".C"““;“‘S'““"“ﬂ“:’““l@ft“"""2"“’
fengiur=tonig [ ation) pecial Functions
Programm im Fenster ,Port&Pins” im Reiter ,Motor || * |» |= |= |= |= |
. . . Configure Axis X
Outputs” eingegeben werden, sind von keiner Be- Soehtomint Index Hamng Stave Axis Coraeatin
i ¥ Ensbled a I Ensbled == ) &’

deutung. Wenn Sie den Achsen andere STEP/DIR- I Lowsctve seve fere ]

. . . T P ol x| e
Kanalnummern zuordnen mochten, miissen Sie das : S— S
in der Konfiguration des Plug-ins machen: Me- || [ i

m - . . n r PID Regulator
nii,Config->Config Plug-ing=CONFIG". T —
(%] Cancel Save @‘

10.4 Digitaleingangssignale konfigurieren
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[ @ Die Konfiguration der Digitaleingange wird iiber das

e e s fmes mes wee s = Menii ,Config->Ports and Pins” abgerufen, idem der
Reiter ,Input Signals” ausgewahlt wird. Es erscheint eine
Liste der iiblichen Eingangssignalen, die den Hardware-
eingangen der CSMIO/IP-Steuerung zugeordnet werden

NMANAAKNAANA
N A KA A NALNA
KKIHHHKKKKK%

i

P e S e konnen.

i

Spaltenerlauterung:
Spaltenname Beschreibung

Enabled e Der griine Haken bedeutet, dass das jeweilige Signal verwendet wird.
e Der rote Haken bedeutet, dass das jeweilige nicht relevant ist und somit
nicht unterstiitzt wird.

Port # Nummer des Eingangsanschlusses — fiir die CSMIO/IP-Steuerung ist das
immer Anschluss Nr. 10.

Pin Number Kontaktnummer bedeutet die Eingangsnummer an der CSMIO/IP-Steuerung,
d.h. z.B. der Eingang Nr. 14 der Steuerung wird hier als Kontakt 14 angege-
ben.

Das ist nicht die Kontaktnummer am Anschluss der CSMIO/IP-Steuerung.

Active Low Anderung der Signalpolarisation, d.h. Wahl, ob das Signal aktiv bei 0 V oder
24 V sein sollte.

Emulated Signalemulation durch Tastenkombination. Nur einige Signale konnen an der
CSMIO/IP-S-Steuerung nachgebildet werden: ,THC On”, ,THC Up”, ,THC Dn"
und ,Probe”.

HotKey Tastenkombination zur Signalemulation.

Die Signale sind in den Unterlagen genau beschrieben, die auf der ArtSoft®-Webseite
www.machsupport.com (auf Englisch) erhdltlich sind. Untenstehend finden Sie jedoch eine Kurzbeschrei-
bung der wichtigsten davon.

Signalbezeichnung Beschreibung
X++, Y++, Z++, A++, B++, C++  Signale der positiven Hardlimits. Sobald an einem dieser Signale ein
Aktivzustand auftritt, wird die Maschine unverziiglich zum Stillstand

gebracht.

X--, Y--, Z--, A--, B--, C-- Signale der negativen Hardlimits. Sobald an einem dieser Signale ein
Aktivzustand auftritt, wird die Maschine unverziiglich zum Stillstand
gebracht.

X Home, Y Home, Z Home, Signale zur Referenzierung der Achsen (HOMING).

A Home, B Home, C Home

INPUT1 - INPUT4 Allgemeine Eingangssignale, die z.B. in VisualBasic®-Skripten verwen-
det werden konnen.

Probe Messsondesignal, z.B. Sensor zur Langenmessung von Werkzeugen

Index Spindelindex zur Drehzahl-/Gewindemessung

Limit Ovrd Erzwungene Bewegung, wenn ein LIMIT-Signal aktiv ist. Niitzlich, um

die Abfahrt vom Endschalter zu ermdglichen. Dieses Signal ist unndtig,
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wenn die Funktion Auto Limit Override zum Einsatz kommt.

EStop Not-Stopp. Besonderes Augenmerk sollte darauf gelegt werden, dass
dieses Signal entsprechend konfiguriert und seine Funktion getestet
werden.

THC On Fiir Plasmaausschneidemaschinen. Bogenanwesenheitssignal. Falls

dieses Signal inaktiv wird, kommt die Maschine wahrend des Brennens
zum Stillstand.

THC Up Fiir Plasmaausschneidemaschinen. Signal zur automatischen Kontrol-
le der Brennerhohe. Der Aktivzustand fiihrt zum Anheben der Achse Z.
THC Down Fiir Plasmaausschneidemaschinen. Signal zur automatischen Kontrol-
le der Brennerhohe. Der Aktivzustand fiihrt zum Absenken der Achse Z.
OEM Trig 1-15 Externes Auslosen von Funktionen. Anhand dieser Signale kann z.B.
das Programm mit einer Taste am Maschinenbedienpult gestartet
werden.
JOG X++, JOG Y++, JOG Z++,  Signale fiir die Bewegung im Handbetrieb, entlang der einzelnen Ach-
JOG A++ sen (Bewegung in positive Richtung).
JOG X--, JOG Y--, JOG Z--, Signale fiir die Bewegung im Handbetrieb, entlang der einzelnen Ach-
JOG A-- sen (Bewegung in negative Richtung).
Falls Sie sich nicht sicher sind, an welchem Eingang der [s&rew s iEE ] =
CSMIO/IP-S-Steuerung ein Signal angeschlossen ist, konnen Sie 53 f -'ig_jf_@ Yo |
iiber das Menii ,Plug-in Control->CSMIO_IPPlug-in" das Diagno- | oot e e o '
sefenster abrufen, in den Reiter ,Digital 10" wechseln, wo es im | 0 !
Feld ,Digital inputs” eine Ubersicht aller Eingangszustande der | = il l

Steuerung gibt. Es geniigt dann, z.B. durch manuelles Driicken | _
der jeweiligen Endabschaltung auf dem Bildschirm zu iiberpriifen, |
welcher Eingang seinen Zustand wechselt. Man kann auch diean |

/ Closs
der Steuerung angebrachten LED-Kontrollleuchten beobachten.—7_ = = @ @@ i —o=
— / === Nachdem alle Eingangssignale konfiguriert sind, ist es
ot wmnmecome waonw | cmons | waome | semne | sinnvoll zu diberpriifen, ob das richtig gemacht wurde.
—RetX./(a XPos  40.0000 = +166.9200 - +166.9290 - +0.0000 - +0.0000 4800220 . .. . .
RO EE D hm nmoam “u%n | Hierfiir sollte das Konfigurationsfenster geschlossen
e TS ol e +165250 . . .
Mo qomn - www | oww . ots snem | werden, indem das mit der ,0K"-Taste bestatigt und

anschlieBend in den Bildschirm ,Diagnostics” (die obe-
re Werkzeugleiste im Fenster des Mach3-Programms)
gewechselt wird.

Unter dem Schriftzug ,Input Signals current State” gibt
es Leuchtmelder, die den aktuellen Zustand der Ein-
gangssignale im Mach3-Programm zeigen. Nun kon-
nen Sie den Not-Stopp-Pilztaster driicken.

Die ,Emergency”-Kontrollleuchte sollte anfangen zu blinken.

Auf dieselbe Weise konnen auch die restlichen Signale {iberpriift werden, z.B. durch manuelles Driicken
von Endschaltern, Referenzierungsschaltern, usw.

T Uberpriifen Sie griindlich die Funktionsweise des E-STOP-Signals, bevor Sie mit der weiteren Konfiguration
fortfahren. Es ist sehr wichtig, die Maschine sofort zum Stillstand bringen zu konnen, inshesondere beim
Erststart und der Konfiguration!
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An der CSMIO/IP-Steuerung wurde zusitzlich die Unterstiitzung von Fehlersignalen aus Servoantrieben
implementiert. Weitere Einzelheiten im Kapitel ,Zusatzliche Konfigurationsfunktionen”.

Ab Version v1.07 der CSMIO/IP-Software ist |&=ea
-~ H H ;nl.:::w:umun - dhn Bt | y;zm D:::—-dlﬂ_ it
es moglich, denselben Eingangskontakt als | .22 e e W ™
e . T . L _;:;:M-D::wcpw o Mt - 'G_u-dr:h-m =
LIMIT und HOME zu wahlen. Hierfiir muss im | “ro=e iy e
Uncheckad ox i Lonkitbesd [50 L T Yied0un
Fenster ,General Config" des Mach3- |z N At e e
. . ;ch::“: e T he 'E“""'""';" r;:“”"" et
Programms die Option ,Home Sw. Safety” | "Zoiii™ ot e %m?:jgu?&mw““
- . . 7 Pedom G321 r ach) {1 .
deaktiviert werden. Wenn die Option ,Home | - iz SaS——— Pl [ o
=iobions) B Gmﬁml'l‘ha::u:‘lw T PMemaieds
Sw. Safety” ausgeschaltet ist, werden wah- | 2o - oy oo “‘;L.;‘.‘;:“'M;v_
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10.5 Digitalausgangssignale konfigurieren
(eI e & Verwendet werden die Digitalausgange zur Erledigung

| o Sat et A Secion | Metor Ousnts | bgne S Ousonst S | B MR | St Smt | W Cotenst |

(TR 2T — solcher Aufgaben wie z.B. Spindel-/Brennereinschalten,
x Einschalten/Auslosen elektromagnetischer Motorbremsen,
E Einschalten der Kiihlung, von Magnetventilen, usw.
E Die Konfiguration der Ausgange erfolgt im Wesentlichen
e e analog zu jener der Eingange.
I i

Spaltenerlauterung:

Der griine Haken bedeutet, dass das jeweilige Signal verwendet wird.

Der rote Haken bedeutet, dass das jeweilige nicht relevant ist und somit
nicht unterstiitzt wird.

Nummer des Eingangsanschlusses — fiir die CSMIO/IP-Steuerung ist das
immer Anschluss Nr. 10.

Kontaktnummer bedeutet die Ausgangsnummer an der CSMIO/IP-Steuerung,
d.h. z.B. der Ausgang Nr. 5 der Steuerung wird hier als Kontakt 5 angegeben.
Die Kontaktnummer am Anschluss der CSMIO/IP-Steuerung wird hier nicht
angegeben.

Anderung der Signalpolarisation, d.h. Wahl, ob das Signal aktiv bei 0 V oder
24 V sein sollte.

Die Signale sind in den Unterlagen genau beschrieben, die auf der ArtSoft®-Webseite
www.machsupport.com (auf Englisch) erhaltlich sind. Untenstehend finden Sie jedoch eine Kurzbeschrei-
bung der wichtigsten davon.
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ENABLE1-6

Achseneinschaltsignale. Sie konnen z.B. als Einschaltsignale
(ServoON) bei Servoantrieben benutzt werden. Fiir die verwendeten
Achsen (siehe 10.3) werden diese Signale aktiv, nachdem im Mach3-
Fenster die RESET-Taste gedriickt ist. Wenn Mach3 in den Stoppzu-
stand wechselt, werden diese Signale ausgeschaltet.

OUTPUT1-20

Universalausgange. Sie konnen zur Steuerung der Spindel und Kiihlung
sowie aus VisualBasic-Skripten verwendet werden.

Current Hi/Low

Strombegrenzungsausgang fiir Schrittmotoren. Wenn die Maschinen-
achsen im Ruhestand bleiben, miissen Schrittmotoren nicht mit vollem
Strom versorgt werden. Wenn sich keine Achse bewegt, wird dieses
Signal aktiv. Mit der Strombegrenzung lasst sich der Stromverbrauch
und die Motorerhitzung reduzieren, um die Lebensdauer von Motoren
zu verlangern. Viele Steuerungen der Schrittmotoren haben leider kei-
nen entsprechenden Eingang zum Anschluss dieses Signals.

Als hilfreich kann sich beim Start des Systems noch einmal das
Diagnosefenster erweisen, das aus dem Menii ,Plug-in Control”
abgerufen wird. Im Reiter ,Digital 10" konnen Sie sich den aktuel-
len Zustand der Eingangssignale anschauen und somit beurtei-
len, ob eventuelle Probleme auf eine falsche Konfiguration oder
einen fehlerhaften Stromanschluss zuriickzufiihren sind.

\

10.6 Spindel und Kiihlung konfigurieren
Es miissen vor allem die Ausgangssignale konfiguriert |t vt o

=

1
Plod Setu ard Aodn Sebecicn | Mator

werden. Hierfiir sind diese aus dem Menii ,Con- | fece

I Dissbie Spincle F
Cockmao M3 Qs ? 1

fig>Ports and Pins” auszuwahlen und es ist in den | =™ 25

Reiter ,Spindle setup” zu wechseln. Stellen Sie in der

Chdpnd Sgnal T 16
Fieod M Cortml
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Gruppe ,Relay control” die Ausgangssignalnummern des Mach3-Programms (das sind nicht die Nummern
der Ausgange an der CSMIO/IP-Steuerung, siehe das vorhergehende Unterkapitel zur Konfiguration der
Ausgangssignale). Hier konnen die OUTPUT1-6-Signale ausgewahlt werden. Dies ist beim Entwurf des
Schaltplans zu beriicksichtigen. Zwei Ausgange sind einzugeben: fiir Umdrehungen nach rechts (M3) und
jene nach links (M4). Selbstverstandlich muss auch das Feld ,Disable Spindle Relays” abgewahlt werden,
um die Unterstiitzung des Spindeleinschaltens zu deaktivieren.
In der darunter befindlichen Gruppe ,Flood Mist Control” wird die Steuerung des Kiihlungseinschaltens auf
analoge Weise konfiguriert. Auch hier konnen die OUTPUT1-6-Signale angegeben werden. Wenn Sie die
Funktion zur Steuerung des Kiihlungseinschaltens benutzen mochten, ist das Feld ,Disable Flood/Mist
Relays” abzuwahlen. Zur Verfiigung stehen zwei Kiihlungsmodi: Spriih- (M7) und Stromkiihlverfahren
(M8). Fiir jedes dieser Verfahren ist ein entsprechendes Eingangssignal anzugeben. Es kann auch fiir beide
Verfahren dasselbe Signal angegeben werden. Es wird dann aus G-Kodu sowohl mit dem Befehl M7 als
auch M8 eingeschaltet werden. AuBerdem kann im Feld ,Delay” eine Verzogerung eingestellt werden, die
erfolgt, nachdem die Kiihlung eingeschaltet ist und bevor die Bearbeitung beginnt.
Ein wichtiger Parameter sind auch die Einstellungen einer Verzogerung beim Ein- und Ausschalten der
Spindel. Insbesondere die schnell laufenden Spindeln brauchen nach dem Einschalten etwas Zeit, um sich
bis auf die vorgegebene Drehzahl zu beschleunigen. In der Gruppe ,General Paremeters” ist es maglich, die
Beschleunigungs- und Bremszeiten fiir Umdrehungen nach rechts und links unabhangig zu definieren.

CW Delay Spin UP Beschleunigungszeit fiir Umdrehungen nach rechts

CCW Delay Spin UP Beschleunigungszeit fiir Umdrehungen nach links

CW Delay Spin DOWN Bremszeit fiir Umdrehungen nach rechts
CCW Delay Spin DOWN Bremszeit fiir Umdrehungen nach links

10.6.1 Analogausgang konfigurieren

Das Letzte, was im Fenster ,Ports and Pins” zu konfigurieren ist, sind die Parameter zur Drehzahlsteue-
rung iiber den CSMIO/IP-S-Analogausgang.

Wahlen Sie in der Gruppe ,ModBus Spindle — use step/dir as well” das Feld ,Enabled” aus, geben Sie im
Feld ,Reg” 64 und im Feld ,Max ADC count” 4095 ein. Das Konfigurationsfenster ,Port and Pins” kann nun
geschlossen werden, indem ,Apply” und ,0K" angeklickt werden.

Fiir die korrekte Drehzahlsteuerung muss noch der Drehzahlbereich der e ]
Spindel angegeben werden (es sind dabei die Einstellungen des Wechsel- | 2o == 2= =
richters und eventuelle Ubersetzungen zu beriicksichtigen). Wahlen Sie Vel —

den Meniipunkt ,Config->Spindle Pulleys”. Wenn eine Ubersetzung ver-

wendet wird, geben Sie in den Feldern ,Min" und ,Max” nur die minimale und maximale Drehzahl ein. Be-
statigen Sie das mit ,0K."

AbschlieBend bei der Drehzahlsteuerung ist es den mamrmoreme worm .

& Awes Configuration ¥ Special Functions | [~ 3
Sorcde | Ovemde Src | Pasma | Mec 10| Cther |

dafiir zu verwendenden Analogausgang auszuwahlen.

e Wabhlen Sie die entsprechende Option im Me- r . =
nii ,Config—>Config Plug-ins” D [ | s
o Klicken Sie auf ,CONFIG" neben ,CSMIO/IP". i || L |
e Wechseln Sie in den Reiter ,Spindle” in der WIM__. | i T \
Gruppe ,Spindle DAC". s s ol :
o 5] i !
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e Wahlen Sie ,Enable”.
e Inder Liste ,Select Analog Output” wahlen Sie den Analogausgang.

Noch einmal als hilfreich kann sich beim Start des Systems das [FEFemsmarmae:: T
Diagnosefenster erweisen, das aus dem Menii ,Plug-in Control” @Eﬁ
abzurufen ist. Im Reiter ,Analog 10" konnen Sie sich die aktuellen |« oo mgemmnmseio 31
) . |
Spannungen an den Analogein- und -ausgangen anschauen. Nach | = 7R (B —
der Konfiguration der Spindel konnen Sie im Reitere MDI z.B. | = -
M3(enter) und S2000(enter) eingeben. Dies sollte zur Folge haben, |«
dass die Spindel (Umdrehungen nach rechts) eingeschaltet und die =
Drehzahl auf 2000 UpM eingestellt werden. Im Diagnosefenster ['mssmziesmemamissrseis
werden Sie die eingeschalteten Digitalausgange und die Spannung am Analogausgang sehen.
Zudem informiert das Symbol Sie dariiber, welcher Analogausgang zur Spindelsteuerung konfiguriert ist.

f Bevor Sie die Spindel einschalten, iiberpriifen Sie die genauen Einstellungen des Wechselrichters. Bei einer
fehlerhaften Konfiguration kann es zu einer dauerhaften Spindelbeschadigung kommen, die in der Regel
vom Hersteller im Rahmen der Gewahrleistung nicht repariert wird.

f Sorgen Sie dafiir, dass sich die Umdrehungen nach rechts/links richtig einschalten. Falls Sie die Bearbei-
tung mit einer falschen Drehrichtung beginnen, wird das Werkzeug und/oder das Werkstiick beschadigt.

10.6.2 Problematische PWM Control-Funktion

Haufige Ursache fiir Probleme mit dem Analogausgang ist die eingestellte Option ,PWM Control” im
Mach3-Programm. Manchmal ist es nicht auf den ersten Blick sichtbar, dass dieser Punkt ausgewahlt ist,
insbesondere wenn die Option ,Use Spindle Motor Output” inaktiv ist. Unten konnen Sie die richtige und
die falsche Einstellung sehen.

Motor Control W/ Motor Control X
[~ {se Spindie Motor Gutp: I~ flise Spindis iotgroyipat

= F

=

PWMBase Freq. [5 FWMEBsse Freq. [5

Miimum PWM [0 % Mirimum PeM o =

Wenn ,PWM Control” ausgewahlt, aber inaktiv ist, miissen Sie zuerst die Option ,Use Spindle Motor Out-
put” auswahlen und dann ,Step/Dir Motor” klicken und ,Use Spindle Motor Output” erneut abwahlen. Dass
,Step/Dir Motor” hier ausgewahlt ist, bedeutet nicht, dass die Spindel von den STEP/DIR-Signalen unter-
stiitzt wird. Die Konfiguration der Spindel als Achse ist in den Einstellungen des Plug-ins vorzunehmen,
wie nachfolgend im Kapitel ,Zuséatzliche Konfigurationsfunktionen im Plug-in-Fenster” beschrieben.

Die Option ,PWM Control” sollte abgewahlt sein, weil sie mit dem CSMIO/IP-Gerat inkompatibel ist und
Fehler bei der Steuerung der Spindeldrehzahl verursacht.

CS-Lab s.c. — CNC-Steuerung CSMIO/IP-S




10.7 Auflosung, Drehzahl und Beschleunigungen konfigurieren
Vor Beginn der Arbeit ist es unbedingt erforderlich, die

[ or Vaning and Settp %]

Auflosung (die sogenannte Skalierung) der Achsen sowie s

X - AXIS MOTOR MOVEMENT PROFILE

deren maximale Drehzahlen und Beschleunigungen einzu-
stellen. Das ist im Menii ,Config=>Motor Tuning” des
Mach3-Programms vorzunehmen. Nach dem Offnen des
Fensters ist die zu konfigurierende Achse auszuwahlen,
dann die Parameter einzugeben und auf ,SAVE AXIS SET- | « -

TINGS” zu klicken, so dass die Anderungen im Programm | =~ ey ;::"lmw . e LI
gespeichert werden. Danach kann die nachste Achse aus-

gewahlt und eingestellt werden.

81 03 03
Tima in Seconds
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Falls Sie vergessen, auf ,SAVE AXIS SETTINGS" zu klicken, gehen die vorgenommenen Anderungen verlo-
ren.

Zur richtigen Achsenskalierung muss vor allem bekannt sein, wie viele Schritte auf die jeweilige Einheit
(Millimeter, Zoll oder Grad, je nach der verwendeten Einheit und dem, ob die Achse als linear oder eckig
konfiguriert ist) fallen.

Zur Erlauterung, wie das zu berechnen ist, nehmen wir folgendes Beispiel:
e Die lineare Achse wird von einem Servomotor mit einem Inkrementalgeber von 10000 Impul-
sen/Umdrehung (alle Flanken gezahlt) angetrieben.
o Der Servoantrieb ist ohne Multiplikator und elektronisches Getriebe konfiguriert, d.h. 10000 STEP-
Impulse schaffen genau 1 Umdrehung des Motors.
e Zur Antriebsiibertragung wurde ein Kugelgewindetrieb mit einem Hub von 10 mm.
« Keine Ubersetzung zwischen dem Motor und dem Kugelgewindetrieb.

Anzahl der Schritte pro Motorumdrehung

StepsPer =
epster Vorschub pro Motorumdrehung

Auf eine Motorumdrehung fallen also 10000 Impulse und 10 mm Vorschub. Aus der Teilung dieser Werte
(10000 Impulse/10 mm) ergibt sich ein Wert von 1000 Impulsen/mm, der im Feld ,Steps Per” des Konfigu-
rationsfensters einzugeben ist.

Im Feld ,Velocity” ist die Drehzahl der Achse zu konfigurieren. Wenn Sie als Einheit Millimeter verwenden,
wird die Drehzahl in mm/min angegeben. Bei Graden ist das Grade/min und bei Zollen Zolle/min. Die ma-
ximale Drehzahl ist eine sehr individuelle Sache, weil sie von den eingesetzten Motoren, Antrieben, Mecha-
niken, usw. abhangt. Fiir erste Tests empfiehlt sich einen verhaltnismaBig niedrigen Wert einzugeben, z.B.
2000 mm/min. Falls etwas schiefgeht, schaffen Sie immer, den Not-Stopp-Pilztaster E-STOP zu driicken.
Im Feld ,Acceleration” ist die Beschleunigung fiir die Achse zu definieren. Auch hier ist das eine sehr indi-
viduelle Sache. Am Anfang empfiehlt sich einen Wert von etwa 400mm/s” einzugeben. Danach kann dieser
Parameter experimentell gewahlt werden, aufgrund Ihrer Beurteilung der Arbeitsweise der Maschine.

Vergessen Sie nicht, nach abgeschlossener Bearbeitung fiir die jeweilige Achse ,SAVE AXIS SETTINGS"
anzuklicken. Die Konfiguration ist in folgender Reihenfolge durchzufiihren:

Offne Sie das Fenster ,Motor Tuning"->Wihlen Sie eine Achse (,Axis Selection”)>Geben Sie die Parame-
ter ein>“SAVE AXIS SETTINGS">Wahlen Sie die nachste Achse>usw. Zum Schluss schliefen Sie das
Fenster, indem Sie auf ,0K" klicken.

Die Felder ,step pulse” und ,dir pulse” sind fiir die CSMIO/IP-Steuerung von keiner Bedeutung. Sie werden
bei der Steuerung iiber den LPT-Anschluss verwendet und sie bestimmen die Breite und Zeit der
STEP/DIR-Impulse. Die CSMIO/IP-S-Steuerung liefert ein zu 50% gefiilltes Signal, was die optimalste Vari-
ante darstellt.
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Beim Anschluss der STEP/DIR-Signale an den Antrieb (sei es der Servo- oder Schrittantrieb) ist es darauf
& zu achten, welche STEP-Flanke aktiv ist.
Beispiel:
Beim Anschluss der M542-Schrittmotorsteuerung ist das Signal PUL+ an STEP+ und den Ausgang PUL-
ans Signal STEP- der CSMIO/IP-Steuerung anzuschlieBen. Der Optotransistor an der M542 wird somit bei
der richtigen Flanke des STEP-Signals an der CSMIO/IP-S-Steuerung erfolgen. Falls dieser Anschluss
falsch ist, fallt bei Richtungswechsel 1 Schritt aus. Nach langerer Betriebsdauer kann sich ein ziemlich
groBer Positionsfehler akkumulieren.

Bei Bedarf (z.B. bei Auftreten von Positionierungsfehlern) kann die Polarisation des STEP-Signals durch
die Software geandert werden, individuell fiir jede Achse. Das kann in der Spalte ,Step Low Active” im Rei-
ter ,Motor Outputs” des Meniis ,Config=>Ports and Pins” eingestellt werden.

g Conbguratn.. Por & i (NN NS W [ S— =)
| ot S o o Selection Mctor Outpits | input Signols | Cutmut Sionala | Encoder/MPG' | Snindie Setun | M Options | |
|
Signal Ensbiled Sep Pin= |Dir Pan= Dit LowAktin. ;prlﬂw A. SwepPort | D Port |
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10.8 Richtungen, Referenzierung und Programmgrenzen konfigurieren

Wenn die Achsen bereits skaliert und ihre Drehzahlen [eter Homeisoinits
konfiguriert sind, dann ist wichtig, dass sie Sich in die | o e Jsrrm Jsohne Jsonsee romon Jrommies Jamims Jemis |
richtigen Richtungen bewegen. Eine niitzliche Funk- N -

tion ist auch die Mdglichkeit, die Programmgrenzen, -E E E g

also den Arbeitshereich der Werkzeugmaschine fest- |lc ®  we s oo oom ¥ € »
zulegen. S e

Wihlen  Sie  den  Meniipunkt: LCon- | L i —
fig>Homing/Limits". Fiir jede Achse stehen im Fens-

ter folgende Konfigurationsparameter zur Verfiigung:
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Spaltenname
Reversed

Soft Max
Soft Min
Slow Zone

Home Off.

Home Neg

Auto Zero

Speed %

Achtung! Die Programmgrenzen konnen ein- und ausgeschaltet werden. Wenn sie ausgeschaltet sind,
kontrolliert das Programm in keiner Weise, ob das Arbeitsfeld {iberschritten wurde. Der einzige Schutz sind

Beschreibung

Beim Umschalten dieses Felds wird die Bewegungsrichtung der Achse gean-
dert.

Maximaler Bewegungsbereich in positive Richtung

Maximaler Bewegungsbereich in negative Richtung

An der CSMIO/IP-S-Steuerung wird dieses Feld nicht benutzt. Bei der LPT-
Steuerung dient dieser Parameter der Festlegung des Abschnitts, auf dem bei
der Anfahrt an die Grenze des Arbeitshereichs abgebremst wird. Die
CSMIO/IP-S-Steuerung berechnet automatisch den Bremsweg, indem die fiir
die jeweilige Achse bestimmte Beschleunigung beriicksichtigt wird. Am bes-
ten ist es in dieses Feld den Wert 0 einzugeben.

Ab der Softwareversion v1.07 kann in diesem Feld die Entfernung der Abfahrt
vom HOME-Sensor nach Referenzierung festgelegt werden. Wenn Sie z.B. 5
mm eingeben, referenziert die Steuerung die Achse auf den HOME-Sensor, um
danach 5 mm abzufahren und die Achse auf Null zu setzen. Es kann auch ein
negativer Wert eingegeben werden — in Einzelfallen ist das sinnvoll.
StandardmaRig wird die Achse in negative Richtung referenziert. Die Z-Achse
wird jedoch am haufigsten nach oben referenziert, wobei die Bewegung nach
unten in negative Richtung erfolgt. Die Z-Achse muss also in positive Rich-
tung referenziert werden. Home Neg dient ausgerechnet der Wahl der
Referenzierungsrichtung.

Dieses Feld wird an der CSMIO/IP-S-Steuerung nicht benutzt. Nach
Referenzierung wird die Achse immer auf Null gesetzt.
Referenziergeschwindigkeit. Sie wird als prozentualer Anteil der maximalen
Geschwindigkeit, die im ,Motor Tuning” festgelegt wird, eingegeben. Fiir erste
Tests wird der Wert 10% empfohlen.

dann die hardwaremaBigen LIMIT-Endschalter.

Bei aktivierter Soft-Limit-Option (,Soft Limit" auf
dem Hauptbildschirm des Mach3-Programms) - ——
erlaubt die CSMIO/IP-S-Steuerung keine Bewe-
gung, wenn die Achsen der Maschine nicht refe-
renziert sind. Den aktuellen Zustand der Funkti-
on zeigt die griine Kontrollleuchte rund um die
,Soft Limit"-Schaltflache an.

| @ Mach3 CNC Licensed To:
[Fe cona_rurcsonciiz_ver

rewnacmw | | [FooUInf
Single BLK ALM. |

'm| Toal
Dia. . +0.000
H _+0.000
it

Unitsitin 0,00, Spindle Speed

7 safez |
t.... Emergency Mod 7 innibit
. | it Al ] | unks/Rey 000, 3000

MCodes|  +0.000

EdNaszaMFG40x25 CSMIO_IP

CS-Lab s.c. — CNC-Steuerung CSMIO/IP-S




10.9 Konfigurationsfunktionen im Plug-in-Fenster

Das Konfigurationsfenster des Plug-ins wird tiber den Meniipunkt
,Config=>Config Plug-ins” und durch Klicken auf ,CONFIG" neben dem CSMIO/IP-Namen abgerufen. Wenn
CSMIO/IP-Steuerungen verschiedener Typen installiert sind, klicken Sie auf ,CONFIG" neben dem Typ, der
zur Zeit aktiv ist.

Enabled [ Plugin Name | config
73 CSMIO_IP/A_CS-Lab_s.c. CONFIG /
14 CSMIO_IP/M_CS-Lab_s.c. CONFIG il
of CSMIO_IP/P_C5-Lab_s.c. CONFI
of Flash-FlashScreen-SWF-Plugin-A Fenerty--B.-Barker-... CONFIG '
‘mL JeyStick-JoyStick-Plugln--Art-Fenerty-Ver-10a CONFIG
w PrinterScope-Port-Scope-1.00.046 CONFIG
(L3 TumDiags-Tum-Disgs-100.1 CONFIG
T — — I
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10.9.1 Sonderfunktionen der Achsen

Die Achsenkonfiguration ist in folgende [& cswoms veton canalier confgliston Jocs-ia
TS E;‘mﬁ‘éSIEUHﬁ.Q.G’;ﬁ.UHjl‘fﬁ'\? Special Functicnsl ARG
Gruppen unterteilt: @ 88 |8 |8 |
e Servo Alarm Input Corfigure Axis X
Ch I S | t' Servo Alarm Input Index Homing Slave Axis Configuration
¢ Channels Selection 7 Era iz
. I :: Eﬁwbg\‘{e a P + Slave m f
¢ Index Homing e Fin [0 = Mods: [N Goresion <
e PID Regulator | — e —_——
. . . I Encoder Input Channel: } :
¢ Slave Axis Configuration | I —
! r PID Regulator
I STEP/DIR Output Channel
: (%] Cancel Save @‘ I

10.9.1.1Servo Alarm Input - Alarmeingang des Servoantriebs

Die CSMIO/IP-Steuerung hat die Maglichkeit, auf Fehlersignale aus den Servoantrieben autonom zu rea-
gieren. Der Antrieb kann eine Fehlermeldung erzeugen, z.B. bei Uberlastung oder wenn ein Positionsfehler
die erlaubte Toleranz iiberschreitet. Bei Auftreten eines Fehlersignals stoppt die CSMIO/IP-Steuerung die
Bewegung aller Achsen innerhalb von 1 ms. Es ist sinnvoll, an den Servoantrieben die Funktion der dyna-
mischen Bremse zu konfigurieren, was die durch die Achse aufgrund der Tragheitskraft zuriickgelegte
Strecke verkiirzen wird.

Enabled Ein-/Ausschalten der Funktion
Low Active Aktivsignal im niedrigen Zustand
Pin Eingangsnummer an der CSMIO/IP-S-Steuerung

10.9.1.2Channels Selection — Auswahl des STEP/DIR-Kanals

Die CSMIO/IP-S-Steuerung verfiigt iiber 6 STEP/DIR-Ausgangskanale. StandardmaBig ist der X-Achse der
Kanal 0, der Y-Achse der Kanal 1, der Z-Achse der Kanal 2, usw. zugeordnet.

Jeder Achse kann ein beliebiger Kanal zugeordnet werden. Die jeweiligen Kanale sind aus der ,STEP/DIR
Output Channel"-Liste auszuwahlen.

10.9.1.3 Referenzierung mit Index - Index Homing
Wenn an die Steuerung das INDEX-Signal aus dem Servoantrieb angeschlossen ist, kann die Funktion der
genauen Referenzierung, die dieses Signal verwendet, freigeschaltet werden. Dies fiihrt zu einer ausge-
zeichneten Verbesserung der Wiederholbarkeit der Referenzierung, selbst wenn die Referenzierschalter
eine ziemlich breite Verteilung haben.

Enabled

Pin

Encoder Pulses/Rev

Ein-/Ausschalten der Funktion

Eingangsnummer an der CSMIO/IP-Steuerung

Anzahl der Impulse pro Umdrehung des Inkrementalgebers (alle
Flanken gezahit)

10.9.1.4PID-Regler
Diese Gruppe gilt nur fiir die CSMIO/IP-A-Steuerung. Beim IP-S-Model bleibt sie inaktiv.
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10.9.1.5Slave Axis Configuration - Arbeitsachse

Bei groRen Werkzeugmaschinen werden oft je 2 Motoren auf einer Achse verwendet — einer pro Seite.
Obwohl im ,Config"-Menii des Mach3-Programms ein Meniipunkt zur Konfiguration von Arbeitsachsen
vorhanden ist, wird diese Funktion hier allerdings autonom ausgefiihrt, um den Zuverlassigkeitsgrad zu
steigern.

Einige Benutzer erstellen Arbeitsachsen dadurch, dass sie die STEP/DIR-Signale von zwei Antrieben mitei-
nander verbinden und an einen Kanal der Steuerung anschlieBen, oder sie benutzen die Funktion der Ar-
beitsachse, die bei manchen Typen von Servoantrieben direkt zur Verfiigung steht.

Eine mittels der CSMIO/IP-S-Steuerung erstellte Arbeitsachse hat jedoch einen wesentlichen Vorteil: dabei
ist eine Funktion vorhanden, mit der sich die Geometrie der Maschine (z.B. die Rechtwinkligkeit des Por-
tals) korrigieren lasst. Dies ist im Anhang ,Beispiel fiir die Konfiguration der Arbeitsachse” naher beschrie-
ben. Kurz gesagt, kann fiir die Achsen X, Y und Z je eine Arbeitsachse definiert werden. Arbeitsachsen
konnen die Achsen A, B und C sein.

Konfigurationsparameter:

Slave Auswahl der Achse, die der aktuell gewahlten untergeordnet
sein sollte
Mode Betriebsart der Arbeitsachse

Geometry Correction Geometriekorrekturwert der Werkzeugmaschine

Betriebsarten der Arbeitsachse:

No Correction Betrieb ohne Korrektur - die Haupt- und Arbeitsachsen funkti-
onieren einfach wie ,zusammengeklebt".
Read Difference Abgelesener Unterschied in der Referenzierungsposition zwi-

schen der Haupt- und der Arbeitsachse. Nach erfolgter
Referenzierung wird der Wert ins Feld ,Geometry Correction”
eingegeben.

Sl. Correction Nach erfolgter Referenzierung ist die Arbeitsachse fiir einen
Augenblick ,befreit” und die Bewegung zur Geometriekorrektur
wird umgesetzt. Dies macht es maglich, z.B. bei Portalmaschi-
nen die Rechtwinkligkeit einzustellen.

O Im Anhang ,A” ist ein Beispiel fiir die Konfiguration der Arbeitsachse beschrieben.

Wenn Sie die Ansicht haben, die Funktion der Arbeitsachse zu verwenden, bitte lesen Sie den Anhang ,Bei-
spiel fiir die Konfiguration der Arbeitsachse”.

Die Firma CS-Lab s.c. hat sich alle Miihe gegeben, um die Betriebssicherheit der CSMIO/IP-S-Steuerung zu

& gewahrleisten. Fiir Beschadigungen der Mechanik, die auf eine falsche Konfiguration bzw. auf eventuelle
Beschadigungen oder Programmfehler der CSMIO/IP-S-Steuerung zuriickzufiihren ist, lehnt jedoch die
Firma jede Haftung ab.
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Es wird davon dringend abgeraten, eine Arbeitsachse bei Schrittmotoren zu erstellen. Die Schrittmotoren
haben keine Riickmeldung und die Mechanik der Maschine lasst sich leicht beschadigen, wenn z.B. ein der
Motoren heiBlauft und der Motor auf der anderen Seite weiterhin arbeitet.

10.9.2 Spindle - Spindel konfigurieren
Die CSMIO/IP-Steuerung verfiigt iiber eine Reihe zusatzlicher Funktionen, die im Zusammenhang mit der
Spindel stehen. Die Optionen sind in folgende Gruppen eingeteilt:
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L Axes Configuration 5 Special Functions ]
£ Ovemide Src 1 Plasma ] Misc 10 I Other I

Spindle DAC Spindle fods
@ ¥ Ensbled ¥ Enable Spindle Axis R oulasn

¥ Reversed direction -
Select analog cutput [¥ Enabled

Channel Selection
Analog OUT 0 - .
I Encoder Input Channel: a.. SrpErmileioya
I = 100 deg

Spindle Encoder (CSMIO_ENC)
r

PiRev 4000 V¥ Irv. Direction STEP/DIR Output Channel

Spindle Alarm Input ; = ppcedice gy
| [~ Enabled W Low Active & PID Regulator PiRev W
I Fin: n7 =] fecel. 200 H
; e Cancel Save @ i
L i = =1
Spindle DAC Auswahl des Analogausgangs zur Steuerung der Spindeldrehzahl
Spindle Encoder Konfiguration des CSMIO-ENC-Erweiterungsmoduls
(CSMIO_ENC)
Spindle Alarm Input Konfiguration des Ausgangs fiir Alarmsignal des Spindelantriebs
Spindle Axis Optionen zur Steuerung der Spindel iiber den Achsenkanal (STEP/DIR)
10.9.2.1Spindle DAC - Drehzahlsteuerausgang
Enabled Einschalten der Drehzahlsteuerung am Analogausgang 0-10 V
Select Analog Output Auswahl der Analogausgangsnummer
10.9.2.2Spindle Encoder - Spindelgebermodul
P/Rev Anzahl von Impulsen pro Spindelumdrehung (alle Flanken gezahlt)
Inv. Direction Umkehr der Zahlungsrichtung

10.9.2.3Spindle Axis - Spindelsteuerung iiber den Achsenkanal

Enable Spindle Axis Einschalten der Spindelachsensteuerung
Reversed Direction Wechsel der Drehrichtung
Channel Selection Auswahl des STEP/DIR-Ausgangskanals fiir die Spindelsteuerung (es

ist zu beachten, dass zur Steuerung ,normaler” Achsen nicht mehr
als 5 Kanale iibrigbleiben, deshalb kann man nicht 6 Achsen benut-

zen)
PID Regulator Nur CSMIO/IP-A — Abstimmung des PID-Reglers
Align at stop Automatische Einstellung der Spindel auf einen vorgegebenen Winkel

immer nach Ausschalten. Die Funktion ist besonders dann niitzlich,
wenn beim Werkzeugwechsel die Spindelachse in eine bestimmte
Stellung gebracht werden muss. ,Enabled” betatigt die Funktion und
der Spindelwinkel kann unten eingegeben werden.

Speed/Accel Config Konfiguration der Beschleunigung und der Impulse pro Umdrehung
des Spindelantriebsmotors. Der hier einzugebende Wert entspricht
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der Zeit, in der die Spindel ihre maximale Drehzahl (die iiber Spindle
Pulleys festgelegt wird) erreicht.

10.9.3 Override sources — Quelle fiir die Korrektur der Vorschubgeschwindigkeit und der Spindeldreh-
zahl auswahlen
Das Mach3-Programm macht es moglich, die Vor- [sessrssswsmes .
schubgeschwindigkeit und die Spindeldrehzahl wih- . T . -
rend des Betriebs zu andern. StandardmaBig wird
dies mit zwei Schiebern auf dem Hauptbildschirm
geregelt. Wenn die Werkzeugmaschine mit einem
zusatzlichen Tastenpult ausgestattet ist, ist es leich-
ter, die Geschwindigkeiten mit den daran angebrach-

ten Handridern zu steuern. Bei der CSMIO/IP-S- > *&g
Steuerung kann die Steuerung der Vorschubge- === e ot o

lilesiaszalF G40525_CSMIO_IP

schwindigkeit und der Spindeldrehzahl auch mit Po-
tentiometern umgesetzt werden, die an die Analogeingange angeschlossen sind.

e | Reiter ,Override sources” kann konfiguriert werden, ob
*‘%”““““’”'“““""“' die Geschwindigkeiten iiber den Mach3-Bildschirm, Analog-
e eingange, zusatzliche Achsen des MPG-Manipulators, usw.

e 7l 7y steuern sind.
.....,l_,:.ﬁ .,1:;.: ' ,Feed rate override” gilt fiir die Vorschubgeschwindigkeit,
+Spindle speed override” hingegen fiir die Spindeldrehzahl.
| Zur Verfiigung stehen folgende Varianten:
Mach Steuerung vom PC aus (Schieber auf dem Mach3-Bildschirm)
CSMIO/IP AIN 0/1/2/3 Analogeingange der CSMIO/IP-Steuerung
MPG AIN 0/1 Analogeingange des CSMIO-MPG-Moduls
MPG AXIS 4/5/6 Achse 4, 5 oder 6 des MPG-Manipulators

Sowohl fiir die Steuerung der Vorschubgeschwindigkeit als auch fiir jene der Spindeldrehzahl kann der
CSMIO/IP-Digitaleingang definiert werden, die die Steuerung vom Mach3-Bildschirm ,Forced Mach overri-
de” aus erzwingen wird. Damit kann der Geschwindigkeitsgeber bequem und schnell z.B. mit dem am Be-
dienpult der Werkzeugmaschine angebrachten Schalter umgeschaltet werden.
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10.9.4 Plasma - Zusatzliche Funktionen fiir Plasma-Ausschneidemaschinen
H H H &= lotion Controller Configuration sC = X
Bei der aktuellen Version der Software steht hier [Esuoms veienGoicnisrion s =i NN b & sl

X Axes Configuration 3 Special Functions I

eine Funktion zur Verfiigung: Steuerung der | sse|owese fsme |mecio] one |
Brennerhohe mittels Analogeingang. %

Die Konfiguration beschrankt sich auf die Freilas- o THC Analo Node
sung der Funktion sowie die Auswahl der Polari- | e
sation und des Analogeingangs. Sectro [
Die Funktion ist so, dass bei normaler Polarisati- e |
on die im THC min eingegebene Korrektur 0 V am |
Analogeingang entspricht, das auf dem Mach3-
Bildschirm konfigurierte THC max hingegen 10 V. =

Bei umgekehrter Polarisation entspricht THC max 0 V, THC min hingegen 10 V.

Enabled Ein-/Ausschalten der Funktion
Inversed Polarity Umgekehrte Polarisation
Select input Auswahl des Analogeingangs zur Steuerung der Brennerhohe

Achtung! Wehen Hochspannung an den Elektroden sind die Plasma-Aggregate gefahrlich. An die Analog-

& eingange der CSMIO/IP-Steuerung ist nur ein galvanisch getrenntes und entsprechend gefiltertes Signal
anzuschlieBen (es ist sinnvoll, das RC-Filter im Stecker selbst unterzubringen). Ein unsachgemafer An-
schluss der Signale aus dem Plasma-Aggregat an die CSMIO/IP-Steuerung kann zu dessen Beschadigung
fiihren.

10.9.5 Misc IO - Ein-/Ausgangs-Sonderfunktionen

CSMIO/IP® Motion Controller Configuration  ©CS-Lab s‘:._ (o 1 ]
10.9.5.1Servodrive RESET D (7 | :
e Spindls | Overide Src | Plasma | s 10| Other |
Ein beliebiger Ausgang der CSMIO/IP-Steuerung > servotive RESET o
kann als RESET-Signal fiir Servoantriebe zuge- | e |
ordnet werden. Am Ausgang tritt ein kurzer Im- | HV Encbic outas
. . . I ¥ Ensbled Dutput pin
puls immer auf, wenn im Mach3-Programm die - towscive a1 =]
RESET-Funktion ausgeldst wird. Input sigris e
— |
Filter period = 8ms I
10. 9 5 2HV Enable Q Cancel | Save @|

Einem beliebigen Ausgang der CSMIO/IP-
Steuerung kann hier die Einschaltfunktion der Hauptstromversorgung (z.B. fiir Servoantriebe) zugeordnet
werden. In vielen Notsituationen, z.B. wenn das E-STOP-Signal aktiviert wird, kann die Sicherheit durch
Ausschalten der Hauptstromversorgung zusatzlich erhoht werden.

Der als ,HV Enable” definierte Ausgang ist bei normalem Betrieb der CSMIO/IP-Steuerung aktiv, bei samtli-
chen Alarmzustanden hingegen wie Anfahrt eines Hardwarelimits bzw. E-STOP geht das Signal in den
inaktiven Zustand iiber.
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10.9.5.3Input signals filter

Es kommt vor, dass bei groBen Werkzeugmaschinen elektromagentische Storungen so stark sind, die in
die CSMIO/IP-Steuerung standardmaBig eingebauten Hardwarefilter nicht geniigen und falsche Signale
wie z.B. LIMIT, E-STOP, usw. auftreten, die den Betrieb der Maschine unterbrechen.

In solchen Fallen kann sich gerade die Funktion zur Filterung von Eingangssignalen als hilfreich erweisen.
Hier ist die Filterungszeit festzulegen. Von groBen Werten wird abgeraten, weil das zu verzogerten Reakti-
onen auf Digitaleingange fiihren kann.

Falls Werte im Bereich 1-15 (4ms — 60ms) das Problem nicht l6sen, ist es nach dessen Ursache eher in der
Ausriistung und der Qualitat der Verkabelung der Werkzeugmaschine zu suchen.

Eine langere Filterungszeit kann die Reaktion auf Alarmsignale um gut 0,4 s verzogern. Die Verzogerung
wird sich auch wahrend der Referenzierung (HOMING) bzw. Werkzeugmessung (PROBING) sichtbar ma-
chen, indem die Achse der Werkzeugmaschine nach Auslosen des Sensors eine langere Strecke zuriick-
legt.

Wie oben erwadhnt, macht es eher keinen Sinn, Filterungszeiten von mehr als 60 ms einzugeben, und in der
Tat sind so kleine Verzogerungen unmerklich.

10.9.6 Other - Sonstige Funktionen des Plug-ins

10.9.6.1MPG multipliers - MPG Multiplikator fp’*:ws:QSE”IPIQISM"‘O‘;"I‘ ;

Wenn Sie das CSMIO-MPG-Modul und einen ex- Mesmities S“';",Em:hg .,‘
ternen Manipulator benutzen, kann der Vor- — 7 i
schubmultiplikator zwischen drei Werten umge- T T i
schaltet werden. An dieser Stelle kdnnen Sie ent- Y

scheiden, was fiir Werte sie sein sollen. Der tiefere T e
Bereich bietet mehr Prazision und Sicherheit, weil o— ifwg |
sich in diesem Fall die Maschine durch Drehen des ,
Inkrementalgebers nicht auf groBe Geschwindig- - ==

keiten beschleunigen lasst.
Der hohere Bereich ist fiir groBformatige Plotter besser geeignet, um die Achsen schnell {iber groRBe Ent-
fernungen zu bewegen.

10.9.6.2Axes DeRef & Zero - Achsenriicksetzung nach Not-Stopp

Bei den Steuerungen CSMIO/IP-S und CSMIO/IP-M wird die Achsenposition standardmaBig riickgesetzt
und nach Not-Stopp ist eine Referenz erforderlich. So eine Losung ist sicher, weil nach Not-Stopp die tat-
sachliche Position der Werkzeugmaschine oft unbekannt ist. Bei riickgesetzter Position und Referenz wird
dem Bediener klar, dass er die Referenzierung wiederholen, die Position des Materials iiberpriifen, usw.
muss.

Manchmal aber kann sich die automatische Riicksetzung als zu beschwerlich oder in einigen Fallen sogar
als besonders nicht zu empfehlen erweisen. Durch Abwahlen der Option ,Set Axes to ‘0’ on RESET" ist es
moglich, die automatische Positionsriickstellung auszuschalten.
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10.9.6.3E-STOP requests — Alarmereignisse
An dieser Stelle kann das Einstellen des Betriebs der Werkzeugmaschine durch solche Ereignisse ausge-
schaltet werden wie:
o Uberlastung der Eingangsleitungen (Digital outputs overload)
e Abbruch der Kommunikation mit CANOpen (CANOpen Timeout)
Wenn die Option abgewahlt ist, wird die Maschine durch das jeweilige Ereignis nicht mehr angehalten.

10.9.6.4Safety Extras - Sicherheitsrelevante Extras
In die Software der CSMIO/IP-Steuerung wurden ein paar zuséatzliche Funktionen implementiert, die die
Sicherheit und den Arbeitskomfort erhchen.

Auto Z-Inh Enable Automatische Bewegungsbegrenzung der Z-Achse. Sie schiitzt den Arbeits-
tisch der Werkzeugmaschine gegen Beschadigung. Mehr dazu im Kapitel 14.1
- Automatische Langenmessung des Werkzeugs.

Smart Limits Bewegungssperrung, wenn das Hardwarelimit-Signal aktiv ist. Das besteht
darin, dass z.B. die X-Achse nur in die Richtung ,-“ bewegt werden kann, wenn
das Signal X++ aktiv ist.

Probe protection Schutz des Werkzeugmesssensors. Wenn das Probe-Signal aktiv ist, wird die
Handbewegung der Z-Achse in die Richtung ,-“ (nach unten) gesperrt.

Wenn das Probe-Signal in den aktiven Zustand wahrend der Bearbeitung
iibergeht, wird die Maschine auf dieselbe Weise angehalten, als wenn E-STOP
betatigt wiirde.

10.9.6.5CSMIO Connection Properties - Zusatzliche Anschlussoptionen

Default MAC Die voreingestellte MAC-Adresse, mit der die Verbindung zu herzustellen ist.
Niitzlich, wenn es im lokalen Netzwerk mehrere CSMIO/IP-Steuerungen gibt
und man nicht bei jedem Start des Mach3-Programms wahlen will, an welche
Steuerung sich anzuschlieBen. Der Eintrag wird mit der Schaltflache ,Set as
Default” eingestellt und mit der Schaltflache ,Clear Default” geloscht.

Connected MAC Anzeige der MAC-Adresse jener CSMIO/IP-Steuerung, mit der aktuell eine
Verbindung besteht.
Name Name der Steuerung, mit der aktuell eine Verbindung besteht. Sie konnen

Ihren eigenen Namen geben. Er wird auch im Fenster zur Auswahl der Steue-
rung angezeigt, wenn es im lokalen Netzwerk mehr als eine CSMIO/IP-
Steuerung gibt. Um den Manen zu geben, muss man ihn eingeben und auf die
Schaltflache ,Change Name” klicken.

Clear Default Loschung der voreingestellten MAC-Adresse.
Set as Default Einstellung der voreingestellten MAC-Adresse.
Change Name Einstellung eines eigenen Namens fiir die angeschlossene CSMIO/IP-

Steuerung. Der Name kann beliebig sein, aber er darf keine Leer- und Sonder-
zeichen enthalten, z.B. ,Werkzeugmaschine01".
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10.10 Einheiten (Zoll/mm) auswahlen

Die Auswahl der Einheiten, die im ,Motor Tuning” zur Achsenskalierung verwendet [setbetauie tnies for se... £
werden, erfolgt iiber den Meniipunkt ,Config—>Select Native Units". Wahlen Sie im | oo saumpies
Fenster die gewiinschte Einheit aus und schlieBen Sie das Fenster, indem Sie auf ,0K" | ~"° "
klicken.
Die Auswahl der Einheiten, die zur Bearbeitung verwendet werden, erfolgt mittels der Befehle G20 (Zoll)
und G21 (Millimeter).

10.11 Ausgewahlte Parameter im Fenster General Config

Im Menii ,Config—>General Config” sind die wichtigsten Konfigurationsparameter des Mach3-Programms
enthalten. Viele davon brauchen nicht gesndert zu werden, bei manchen aber kénnten solche Anderungen
sinnvoll sein. In der nachstehenden Tabelle ist jeder der wichtigsten Parametern kurz beschrieben.

G20.G21 Contral Editar Shuttle Wheel Setting Inputs Signal D ebouncing/Moise rejection
I~ Lock DRO's to setup units GCode Edior _Browse | Shuttle Accel. Debounce Interval| s
Tool Change ‘\W'”NT\NE"EPE‘:'-E*E 0.25 Seconds Index Debounce [0
" lgnore Tool Change
" Stop Spindle. Wait for Cycle Start. Startup Modals General Configuration
" Aut o [7 Use Init Sting on ALL "Resets" [ Ziz 2.80 on Output HE [ Disable Gouge/Concavity Checks
Anaular Proner Initialization String ™ Home Sw. Safety [ GO4 Dwell in ms
ngular Froperties
i Uncﬁacked for Linear ‘EED LaokAhead [1000  Lines I”" Uss‘watchDogs
IV A is Angular Mation Mode ¥ Ignare M calls while laading I Debug This Fun
. + ConstantVelocity ¢ Exact Stop ™ M3- Execute after Block [¥ Enhanced Pulsing
IV Bduds s Anguler I UDP Pendent Contial I Allow Wave Files
[V C-fuis is Angular I?_\‘sl':r‘;:elbw:nde(‘ \ rlﬂ l\lnbdel —— ¥ Fun Macro Pump [~ tllow Spesch
< Absolute nc solute % Inc
Pam End or W30 or Rewind I~ ChargePump On in EStop ™ Set Charge Pump to GKhz - Laser Stndby
W Tum off all outputs Active Plane of Movement ¥ Persistent Jog Mode. [ Use OUTPUTZ0 as Duel Trigger
il | [ E-Stopthe system CALRCN RIS W FeedOveiide Persist | RoRiD o
I™ Perfomn G321 [ Mo System Menu in Mach3 10 Turn Manual Spindle Incr.
:; SEEWEETODI S::wt Jog Increments in Cycle Mode II: ﬁse K?\ Chcksm S ’10— Spindle OV increment
adius Lomp - OmMeE 21ave wil BSLEr ARIS
™ Tum Off Spindie Fesitan i | I Include TLO inZ from G31 €V Control
01 ' Lock Rapid FRO to Feed FRO [ Plasma Hode
: B e
MOT Cartrol W Rotational [ CV Dist Tolerance
¥ Stop on M1 Command = [~ Rot 360 rollover [ G100 Adaptive NurbsCY
0.001 [~ &ng Shart Rot an GO ™ Stop C¥ on angles » |40 Dearees
Serial Output Use 333 to 0,000 B Pl Gulhlle : )
ComPort# [T BaudRats [3600 indicate a - otational 5ol Limits #uis DRO Properties
Continous Jog r
+ 8Bit15top ¢ FEt2Sop Screen Control Toal Selections Persistent,
selaction. |01 X
B Sal o ™ HiRes Screens [~ Optional Difset Save
.y
s =eEy ¥ Boxed DRO's and Graphics ¥ Persistent Offsets
I~ Program Safety Lockout 0.001 ™ Auto Screen Enlarge ™ Persistent DROs
This disables pragram translation while the Pasition 10 |0.0007 I¥ Flash Errors and comments. [~ Copy G4 from G53.253 on startup
Extemnal Activation #1 input is activated.
aK
|
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Parametzer-
/Gruppenname

Tool Change

Angular Proper-
ties

Pgm end or M30
or Rewind
Motion Mode

1J Mode

Active Plane of
Movement

Jog increments
In cycle mode
Home Sw. Safety

Ignore M calls
while loading

Look Ahead

Run Macro Pump
Home slave with
master axis

G04 Dwell in ms

Use watchdogs

Beschreibung

Konfiguration des automatischen Werkzeugwechslers. Hier eine wichtige Frage: Die Option
~Auto Tool Changer” sollte auch dann ausgewahlt bleiben, wenn bei der Verwendung des Werk-
zeugmesssensors kein automatischer Wechsler zur Verfligung steht. Das Mach3-Programm
wird sonst die Lange der Werkzeuge gar nicht beriicksichtigen.

Durch Auswahlen dieses Felds entscheiden Sie, ob die Achsen A, B und C als eckig konfiguriert
sind. Wenn das Feld abgewahlt ist, ist die jeweilige Achse als linear konfiguriert.

Bezieht sich auf das Verhalten bei Abschluss des Programms bzw. bei M30- oder REWIND-
Befehl.

Auswahl der Bewegungsart: bei konstanter Geschwindigkeit (Constant Velocity) oder mit einem
Stopp auf jeder Strecke der Trajektorie (Exact Stop). In manchen Fallen kann sich die Betriebs-
art Exact Stop als genauer erweisen, aber sie ist viel langsamer. In 99% der Falle wird die Be-
triebsrat Constant Velocity verwendet.

Datenformat bei Kreisinterpolation. In der Regel ist ,Inc” auszuwahlen. Wenn es zu Problemen
mit Kreisinterpolation (das kann sich durch sichtbare, groRe Kreise in der 3D-Ansicht manifes-
tieren) kommt, nachdem die mit einem CAM-Programm erstellte Trajektorie geladen ist, konnen
Sie versuchen, auf ,Absolute” umzuschalten und noch einmal den G-Code zu laden.
Voreingestellte Ebene fiir G2/G3-Kreisinterpolation. In der Regel X-Y fiir Frasmaschinen und X-
Z Drehmaschinen.

Voreingestellte Vorschubwerte fiir den Schrittbetrieb.

Referenzierbetrieb. Wenn diese Option deaktiviert ist, das Referenzierungsverfahren (HOMING)
weniger restriktiv ist. Damit ist es mdglich, z.B. mit der Referenzierung anzufangen, wenn sich
die Achse bereits am HOME-Schalter befindet. AuBerdem werden wahrend der Referenzierung
auch keine LIMIT-Signale beriicksichtigt. Dies erlaubt die gemeinsame Signalquelle als LIMIT
und HOME festzulegen.

Wenn diese Option aktiviert ist, erfolgt die sogenannte sichere Referenzierung, bei der LIMITs
stets beriicksichtigt werden. AuBerdem kann die Referenzierung nicht deaktiviert werden, wenn
sich die Achse bereits am HOME-Sensor befindet.

Ignorieren von Makros (,M"-Befehlen) aus der g-Code-Datei, wenn diese geladen wird. Diese
Option sollte eingeschaltet werden. Beim Laden der Datei diirfte die Maschine sonst anfangen,
Makros von selbst auszufiihren.

Das Mach3-Programm fiihrt eine dynamische Vorabanalyse der Trajektorie durch, um die Bewe-
gungsgeschwindigkeit an jeder Stelle der Trajektorie bestens anzupassen. Im Feld ,Look Ahead”
kann die Anzahl der im Voraus zu analysierenden Zeilen des G-Codes eingegeben werden. In den
meisten Fallen ist der Wert 1000 vollig ausreichend, damit die Bewegung ganz flieBend auch bei
dynamischen und schnellen Programmen ist.

Wenn diese Option ausgewdhlt ist, kann im Verzeichnis mit VisualBasic-Skripten die Datei
macropump.m1s erstellt werden. Das darin enthaltene Makro wird zyklisch mehrmals pro Se-
kunde ausgelost.

Die Autoren des Mach3-Programms haben diese Option vorgesehen, um die Referenzierung der
Arbeitsachse zusammen mit der Hauptachse ein-/ausschalten zu konnen. In der CSMIO/IP-S-
Steuerung wird die Arbeitsachse immer zusammen mit der Hauptachse referenziert.

Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Verzogerungsparameter fiir G04 in Millisekunden ange-
geben. Hilfreich, wenn eine prazise Verzogerung mit verhaltnismaBig kurzen Verzogerungszei-
ten erforderlich ist, z.B. bei Plasma-Ausschneidemaschinen.

Benutzen Sie diese Funktion nicht. Theoretisch soll sie verschiedene Module des Programms zu
,uberwachen“ und bei Problemen den Not-Stopp auszulosen. In der Praxis funktioniert sie aber
nicht ganz einwandfrei und kann zu Problemen fiihren. In der CSMIO/IP-S-Software enthalten
sind spezielle Algorithmen, die die Kommunikation und den Betrieb des ganzen Steuerungssys-
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tems von selbst kontrollieren.

CV Control Parameter fiir die Betriebsart mit konstanter Geschwindigkeit Constant Velocity. Standardma-
Big sollten alle Felder abgewahlt sein. Ab und zu miissen jedoch die CV-Einstellungen gedndert
werden. Beispielsweise, wenn die Beschleunigungen der Drehmaschine zu niedrig sind und die
Bearbeitung bei groBen Geschwindigkeiten erfolgt, kann die CV-Betriebsart abgerundete Pfad-
ecken zur Folge haben. Durch Auswahlen der Option ,CV Dist Tolerance” und Eingeben der ma-
ximalen Abweichung von der vorgegebenen Form kann die Toleranz der CV-Betriebsart einge-
stellt werden.

Rotational Die Parameter in dieser Gruppe beziehen sich auf eckige (rotierende) Achsen.

,Rot 360 rollover” entscheidet, ob nach Uberschreiten der 360 Grade ein Uberrollen erfolgt.

.Ang short rot. On G0" hat zur Folge, dass bei der verstellbaren Bewegung GO die Umdrehung
verkiirzt werden kann, d.h. wenn die Achse irgendwann z.B. 320° hat und bis zu 0° anfahren soll,
kehrt sie nicht bis zu 320° zuriick, sondern sich um 40° nach rechts dreht.

Der Parameter ,Rotational soft limit" hingegen entscheidet, ob Softlimits auch bei rotierenden
Achsen zu beriicksichtigen sind.

Enchanced Dieser Parameter ist fiir die CSMIO/IP-Steuerung-S von keiner Bedeutung.
pulsing
Screen control Wenn in dieser Parametergruppe ,Hi-Res screens” und ,Auto screen enlarge” ausgewahlt wer-

den, wird der Bildschirm des Mach3-Programms vergrofert, so dass seine Grofle an die Bild-
schirmauflosung angepasst wird. Die Schnittstelle ist dann oft unverhaltnismaRig auseinander-
gezogen, deshalb ist es besser, die oben genannten Optionen auszuschalten.
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11. Erste Tests

11.1 Eingangssignale kontrollieren

.Mnch)ﬂlclk nsed Ta: €5 Lab s.c. [Comp) _~ =%

Pt Conkg FuncionChs Vien Wasds Opssior Pugin Canbd_feo

Vor Beginn der Betriebstests sind die Wichtigsten e o e e Wmum 2615 G1 G17 G0 G21 G20 GB4 G54 G40 G2 G54 GOT

e Current Position ~ Machine Coord ~ WorkOffset ~ GS2Offset  Tool Offset g "fo ;&’;ﬂ

Eingangssignale zu kontrollieren, wie: e i L R IV
o Referenzierungssensoren — HOME aEe Gawe o mew o aom EEE%E
e Endschalter - LIMIT e 4 oo 5
e Not-Stopp — ESTOP (Emergency). :T:-;ZJ ;‘J °°§%:WE§§§’“§§'

0000000 M inputz BN M2 +sin B wz-Limit B M2Home
+# I st Bl v3Home:

X [
Iumvtov W7o ncnO I vorch ur M Torcn o
0 Emergency

Nach dem Start des Mach3-Programms wechseln
Sie in den Reiter ,Diagnostics”. Im Bereich ,Input
signals current state” sind die Kontrollleuchten
der Eingangssignale zu sehen. Wahrend des
Tests sollte sich keine Achse der Maschine weder am Endschalter noch am Referenzierungssensor befln-
den. Die HOME-Sensoren sind nacheinander manuell einzuschalten. Dann ist es zu kontrollieren, ob die
entsprechenden Kontrollleuchten aufleuchten. Neben den Kontrollleuchten der Eingangssignale sind die
Achsen als M1, M2, M3, M4, M5 und M6 gekennzeichnet. Dies bezieht sich der Reine nach auf X, Y, Z, A, B
und C. Nachdem die HOME-Schalter kontrolliert sind, ist die Funktion der LIMIT-Endschalter zu {iberpriifen.
Es sind die LIMIT-Schalter auf jeder Achse erneut einzuschalten, indem auf dem Bildschirm kontrolliert
wird, ob die entsprechenden Kontrollleuchten aufleuchten. Falls eine oder mehrere Kontrollleuchten dau-
ernd leuchten und sie erst dann erloschen, wenn der Endschalter betatigt wird, ist die Polarisation fehler-
haft und die Konfiguration ist im Fenster ,Ports and pins” (siehe die vorhergehenden Unterkapitel) zu an-
dern.

Wenn die HOME- und LIMIT-Sensoren auf allen Achsen richtig funktionieren, ist es Zeit, das Not-Stopp-
Signal, hier Emergency genannt, noch einmal zu kontrollieren. Bei betatigtem Pilztaster sollte die Kontroll-
leuchte rot blinken. Sie sollte erloschen, sobald der Pilztaster losgelassen wird.

Wenn alles in Ordnung ist, kann man auf dem Bildschirm die RESET-Schaltflache driicken und zum nachs-
ten Unterkapitel tibergehen.

Output Signals current State

| Enaie 1 [l Enable 2 [l Enabie 3 [l Enabie 4
M Enavie 5 [l Enavie s

| Output 1 [ Outpur 2 [ Cutput 3 [ Output 4
M oupws W Outputs [l Digize

History | _Clear | NaszaMFG40x25_CSMIO_IP

Gibt es keine Reaktion auf irgendwelche Signale, ist es zu kontrollieren, [========== =T
ob sich das Programm (iberhaupt mit der CSMIO/IP-S-Steuerung kom-
muniziert. In dem Diagnosefenster, das aus dem Menii ,Plug-in
Control->CSMIO_IPPlug-in" ausgewahlt wird, kann der Verbindungssta-
tus kontrolliert werden. Wenn die Kontrollleuchte rot leuchtet, kann | 2
man versuchen, das Mach3-Programm zu schlieBen und wieder zu | I e
starten. Wenn das Problem damit nicht behoben ist, kehren Sie zurlick | ... o masme e
und lesen Sie die vorherigen Kapitel zur Installation und Konfiguration.

i
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11.2 Achsenskalierung und Bewegungsrichtungen kontrollieren

Die erste Kontrolle ist es am besten bei niedriger Geschwindigkeit durchzufiihren.
Nach Betatigung der TAB-Taste auf der Tastatur 6ffnet sich das Handvorschubpanel.
Im Feld unter der Aufschrift ,Slow Jog Rate” geben Sie z.B. 10% ein. Dies bedeutet,
dass die Bewegung mit 10% der maximalen Geschwindigkeit, die im Motor Tuning
festgelegt wurde, erfolgen wird.
Fiir diese Tests sollten die Softlimits ausgeschaltet werden. Suchen Sie auf dem
Mach3-Hauptbildschirm die Schaltfliche =51, Wenn diese griin umleuchtet wird,
klicken Sie die Schaltflache an, um die Funktion zu deaktivieren. Bei Bedarf driicken
Sie =TS auf dem Bildschirm, um das Mach3-Programm in Betriebsbereitschaft zu
bringen. Die Schaltflache sollte griin umleuchtet werden.
Man kann die X- und die Y-Achse mit den Pfeilen auf der Tastatur und die Z-Achse
mit den Tasten ,Page Down" und ,Page Up” steuern. Es konnen hierfiir auch die
Schaltflachen verwendet werden, die im Fenster des Handvorschubpanels zu sehen
sind.
Jede Achse ist zu kontrollieren, ob:
e sich die Bewegungsrichtung andert. Falls nicht, kann dies bedeuten, dass das DIR-Signal an
den Antrieb falsch angeschlossen wurde.
e die Richtungen nicht umgekehrt sind. Falls ja, ist im ,Config—>Homing/Limits” die Achsen-
richtung zu andern.

Wenn die Bewegungsrichtungen aller Achsen gut konfiguriert sind, konnen die Richtungen (Seiten) der
Referenzierung festgestellt werden.
Die haufigste Konfiguration bei einer 3-Achsen-XYZ-Maschine ist die Referenzierung der XY- Achsen in
negative Richtung und der Z-Achse in positive Richtung (oben), d.h. das Feld ,Home Neg” im ,Con-
fig>Home/Limits" ist fiir die Z-Achse ausgewahlt.
Vor weiteren Tests lohnt sich noch die Achsenskalierung zu kontrollieren. Am besten ist es sich hierfiir
einer Ersatzmessuhr oder einem anderen genauen Messinstrument zu bedie-
nen. Stellen Sie im Handvorschubpanel den Schrittbetrieb (klicken Sie auf Jog I Cycle Jog Stepyl__1.0000
. - o ey ) Jog Mode |HIENN__ I
Mode) und die SchrittgroBe 1 mm ein. Die Geschwindigkeit ,Slow Jog Rate ‘L@ Step MPG
gilt nicht fiir die Bewegung in der Positionsbetriebsart wie Schrittbetrieb, deshalb ist die
Geschwindigkeit auf dem Hauptbildschirm im Feld ,Feedrate” einzustellen. Fiir diesen
Test ist es am besten einen niedrigen Wert wie z.B. 100 mm/min einzugeben. Jetzt nach
Driicken z.B. des Rechtspfeils auf der Tastatur fahrt die X-Achse genau 1 mm. Fiir jede
Achse muss auf diese Weise mindestens 10 mm gefahren werden, indem die tatsachlich
von der Achse zuriickgelegte Entfernung mit einer Ersatzmessuhr kontrolliert wird. Die _ﬂ:i: 3%3
Ersatzmessuhr ist erst nach 1 mm Verfahrweg zuriickzusetzen, wenn eventuelles me-
chanisches Spiel bereits geloscht ist. Wenn zwischen der vorgegebenen und der tatsachlichen Position
der Achse eine deutliche Diskrepanz sichtbar ist und dieser Fehler desto groBer, je groer die Entfernung
ist, dann bedeutet dies, dass der Parameter ,Steps Per” im Feld Motor Tuning falsch konfiguriert ist. Keh-
ren Sie zu den Kapiteln zuriick, die der Konfiguration gewidmet sind, und iiberpriifen Sie die jeweiligen
Berechnungen.
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Wenn Sie Werte in die Textfelder auf dem Mach3-Bildschirm eingeben, bestatigen Sie immer den eingege-
benen Wert mit der ENTER-Taste. Sonst wird der jeweilige Wert nicht gespeichert.
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11.3 Referenzierung (HOMING) und Softlimits testen

11.3.1 Erste Referenzierung

Wenn Sie schon iiber entsprechend skalierte Achsen und die richtigen Bewegungsrichtungen verfiigen, ist
es Zeit, die erste Referenzierung der Maschine (Referenzierungsfahrt, HOMING) durchzufiihren. Beim
Normalbetrieb ist es am bequemsten, die Schaltflache zur Referenzierung aller Achsen (,Ref All Home" auf
dem Hauptbildschirm) zu benutzen. Wahrend der Tests ist es jedoch besser, die einzelnen Achsen eine
nach der anderen vom Mach3-Diagnosebildschirm aus zu referenzieren.

Auf dem Diagnosebildschirm des Mach3-Programms ist eine Gruppe von Schaltflachen zur Ref X | [l
Referenzierung der einzelnen Achsen zu sehen. Vor der Ausfiihrung der ersten _RefY |[M
Referenzierung muss man sich auf einen Not-Stopp der Maschine mittels Not-Stopp- —Refz |
Pilztasters oder durch Driicken der Schaltfliche =28 quf dem Mach3-Bildschirm vorbe- —ReiA |
. _RefB |
[enen.
Uberpriifen Sie die Referenzierung aller verwendeten Achsen, indem Sie die Schaltflachen
Ref.. nacheinander betatigen. Nach erfolgreich abgeschlossener Referenzierung sollte die neben der
Schaltflache stehende Kontrollleuchte auf griin wechseln. Falls Sie beim Auslosen der Referenzierung
feststellen, dass die Bewegung in falsche Richtung erfolgt, kann die Konfiguration im ,Con-

fig>Homing/Limits" korrigiert werden.

Wenn sich die Achsen richtig referenzieren lassen, kann man mit der Erhohung der
Referenziergeschwindigkeit in der Konfiguration ,Config=>Homing/Limits” experimentieren.

11.3.2 Softlimits

Wenn sich die Achsen richtig referenzieren lassen, kann die Funktion der Softlimits konfiguriert, einge-
schaltet und iberpriift werden. Klicken Sie hierfiir auf ,Jog Mode” im Handvorschubpanel, um den Dauer-
betrieb ,Cont.” einzustellen. Setzen Sie die Geschwindigkeit ,Slow Jog Rate” auf z.B. 40%. Es ist dabei
auch sinnvoll, durch Klicken auf die Schaltflache auf dem Mach3-Hauptbildschirm die Ansicht der
(absoluten) Maschinenkoordinaten einzuschalten. AnschlieRend verfahren Sie die Achse im Handbetrieb
z.B. bis an 5 mm vorm Softlimit und schreiben Sie vom Bildschirm die Koordinate X auf einen Zettel ab.
Wiederholen Sie diesen Vorgang fiir alle Achsen.

Offnen Sie dann das Fenster ,Config>Homing/Limits” und geben Sie in SoftMax und SoftMin entspre-
chende Werte Fiir die Achsen X und Y gilt in der Regel SoftMin=0. Dabei ist zu beachten, dass die Z-Achse
am haufigsten in negative Richtung lauft, d.h. fiir sie entspricht SoftMax dem Nullwert und die Untergren-
ze ist in SoftMin einzugeben.

Nach dem SchlieBen des ,Homing/Limits"-Fensters klicken Sie auf MEES| und wiederholen Sie die
Referenzierung. Klicken Sie auch an, so dass die Schaltflache griin umleuchtet wird. Man kann versu-
chen, jede Achse an die in SoftMax/SoftMin festgelegten Koordinaten zu verfahren. Die Maschine sollte
reibungslos bremsen und nicht die vorgegebenen Grenzen des Arbeitsbereichs iiberschreiten.

Nach erfolgreich abgeschlossenem Test konnen Sie die absoluten Koordinaten ausschalten, indem Sie auf
die Schaltflche =] klicken.

Nach Anderung einiger Konfigurationsparameter kann die Steuerung in den Not-Stopp-Modus von selbst
wechseln. Das ist ganz normal. Wenn dies der Fall ist, klicken Sie auf die Schaltfliche EE8| ynd fiihren
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Sie die Referenzierung aller Achsen durch Betatigen der Schaltflache ,Ref All Home" auf dem Macvh3-
Hauptbildschirm durch.

11.4 Spindel und Kiihlung testen
Zu diesem Zeitpunkt werden praktisch alle wichtigsten Bestandteile des Systems iiberpriift und die Dreh-
maschine ist fast betriebsbereit. Es bleibt noch eine wesentliche Frage, und zwar der Spindeltest. Eine
Bearbeitung mit nicht rotierender Spindel ist in der Regel keine gute Idee.
Das Mach3-Programm sollte gestartet werden und sich im Aktivzu- === ——i
stand befinden. Am schnellsten kann die Funktion der Spindel im MDI-
Modus getestet werden. Klicken Sie also auf MDI in der oberen Werk-
zeugleiste. In diesem Modus ist es mdglich, Textbefehle des G-Codes
manuell einzugeben:
e Geben Sie den Befehl S mit der gewiinschten Spindeldrehzahl,
z.B. ,52000" ein, um somit die Drehzahl auf 2000 UpM zu set- _ ~ " ]
zen. Bestatigen Sie mit der Taste <enter>.
e Geben Sie den Befehl M3 (Umdrehungen nach rechts) ein und bestatigen Sie mit der Taste <en-
ter>. Die Spindel sollte anfangen, nach rechts mit der vorgegebenen Drehzahl zu rotieren.
e Geben Sie den Befehl M5 (Stopp) ein und bestatigen Sie mit der Taste <enter>. Die Spindel sollte
stehen bleiben.
e Geben Sie den Befehl M4 (Umdrehungen nach links) ein und bestatigen Sie mit der Taste <enter>.
Die Spindel sollte nach links mit der vorgegebenen Drehzahl rotieren.
o Stoppen Sie den Betrieb mit dem Befehl M5.
e Schalten Sie die Kiihlung mit M7 ein, dann schalten sie diese mit M30 aus.
e Schalten Sie die Kiihlung mit M8, ein, dann schalten sie diese mit M30 aus.

Es ist gut, verschiedene Drehzahlwerte auszuprobieren und die maximale Drehzahl auf sehr niedrig zu
senken. Wenn Sie keinen Bremswiderstand am Wechselrichter einsetzen, kann sich herausstellen, dass bei
Abbremsen von einer hohen Drehzahl der Wechselrichter einen Fehler meldet. Man muss sich dann einen
Bremswiderstand verschaffen oder die Bremszeit verlangern.

Bei Problemen kontrollieren Sie noch einmal die Konfigurationseinstellungen und ggf. auch die Konfigura-
tion des Wechselrichters. Die Wechselrichter verfiigen praktisch immer iiber verschiedene Regelmodi. Bei
falscher Konfiguration kann der Wechselrichter nicht auf externe Signale reagieren.

~ T Bevor Sie die Spindel einschalten, bitte vergewissern Sie sich, dass es daran keine lose Klemmbuchse gibt.
Beim Abbremsen von einer hohen Drehzahl kann sich die Spannmutter losen und die rotierende Buchse
kann zu korperlichen Verletzungen fiihren.
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12. Beispielbearbeitung Schritt fiir Schritt

Sie finden unten eine einfache Beispielbearbeitung zur naheren Erlauterung,
wie eine mit dem CSMIO/IP-S-Steuerungssystem ausgeriistete Drehmaschine .
benutzt werden sollte.
Das Beispiel umfasst die Planung der Oberfliche und das Ausfrasen eines [ Ao
Logos in einem 30,6 x 30,6 x 48 mm groRen Wiirfel aus harter Aluminiumle- )

gierung.
Zum Entwurf und zur Erstellung der G-Code-Datei wird das populdre Art- ‘5'
Cam®-Programm verwendet. Die Logodatei steht im Al-Format zur Verfii-

gung, das sich bei der Ubertragung von Vektordaten zwischen verschiedenen Programmen sehr gut be-
wahrt.
Voraussetzungen:
e  Auf der geplanten Oberflache wird mit einem 8 mm breiten Walzenfraser bis zu 0,2 mm tief ge-
frast.
e Zur Einstellung der Referenz wird eine 6 mm breite, bis auf die Halfte des Durchmessers geschlif-
fene Hartmetallwelle eingesetzt.
e Das Logo wird mit einem 0,6 mm breiten Gravierfraser 20 Grad bis zu 0,3 mm tief gefrast.

12.1 Entwurf und G-Code-Dateien vorbereiten

Legen Sie im ArtCam-Programm einen neuen Entwurf an, indem
Sie die MaBe des Wiirfels eingeben. Die Auflosung ist in diesem

Size For New Model

Resolutien

Beispiel nicht sehr wichtig und kann auf niedrigem Niveau einge- | . > =
stellt werden. 6l g
Total: 639276 points
o wiath [
P oo e ongn
OK Cancel
Choose location of data

Wahlen Sie im ArtCam-Programm den Befehl Import Vector Data und in | Zedimrstaamn ="
. . . . . [a]
dem Fenster, das erscheint, die Option zur Zentrierung des Logos in dem | LI Festenthe stcwrathe seaionn s e
. . @J & Posiian the data in the e
voreingestellten Bereich aus.

of the AitCAM image

AnschlieBend zeichnen Sie ein Objekt hinzu, das zur Planung der Oberflache zu verwenden ist. Es ware gut,
wenn das Objekt groBer als der Wiirfel ist, so dass der 'y o Ko v oo an T o

- W |

Walzenfraser beim Zeilen mit seinem ganzen Durchmes- =™ "= == s desmmmsitioes | we feies
ser iiber das Material hinausfahrt. Als Erstes zeichnen Sie ein Rechteck mit den genau

D Rectangle Creation

denselben Malen wie jene des Wiirfels, indem Sie das entsprechende Symbol im Reiter s
Vector auswahlen. In den Feldern Width und Height geben Sie die MaBe 48 und 30,6 ein. B ===
Dann klicken Sie auf ,Create” und ,Close”. S:‘
Jetzt muss die Position des Objekts eingestellt werden. 4 Transform Vector(s s
Klicken Sie darauf mit der rechten Maustaste und wahlen B
[ ShowHelp G|

- n [1 Position and Origin boge [0 "

Sie ,Transform Vectors” aus. o (— ==
|
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Wahlen Sie die untere linke Ecke des Objekts und geben Sie die Position 0,0 ein. AnschlieBend klicken Sie
auf ,Apply” und ,Close”.
Das neu entstandene Objekt hat genau dieselbe Position und Gro3e wie der Arbeitshe- ~ ~  ofmsetveciors)

reich. Jetzt ist die oben erwahnte zusatzliche VergroBerung hinzufiigen, so dass der e
Fraser mit seinem ganzen Durchmesser iiber das zu bearbeitende Material hinausfahrt. O] e
Damit wird eine bessere Oberfliche erhalten. 1" B
Klicken Sie auf Ihr Objekt und wahlen Sie den Meniipunkt ,Vectors/Offset” aus. Der e

Fraser ist 8 mm breit. Sorgen Sie noch fiir eine kleine Reserve, indem Sie in Offset Dis- —

tance 8,5 mm eingeben. Offset Direction ist als Outwards zu markieren, also nach au- M

Ben. Die Ecken oder Offset corners sind hier von keiner Bedeutung. Wahlen Sie noch e
Delete original vectors, weil das Originalobjekt nicht gespeichert werden muss. o

In diesem Stadium sieht der Entwurf wie unten abgebildet aus:

Es kann nun zur Erstellung der Trajektorie fiir Werkzeuge iiberge-
gangen werden.

Als Erstes das Werkzeugpfad zur Planung der Oberflache.
Wahlen Sie das eben entstandene Objekt und im Reiter Toolpath das Symbol Area [l 204w ciearance

Clearance L& aus. Y e
Geben Sie ins Feld Finish Depth die Bearbeitungstiefe ein, also in diesem Fall 0,2 mm. E:‘E"""“
Ins Feld der Toleranz ist 0,01 mm einzugeben. Wie die Praxis zeigt, lohnt sich nicht, ™ memss s
mit dem Niveau der Toleranz zu {ibertreiben. Es wird oft z.B. 0,001 mm eingegeben, o
was auf dem Computerbildschirm schon aussehen mag, aber mit der Realitat leider < == -
wenig gemeinsam hat. In der Tat haben Ungenauigkeiten z.B. beim Spannen des Werk- ) e "

zeugs (auch bei Spindeln fiir 8000 Euro!) bzw. jene des Werkzeugs selbst, der Mecha- & e
nik der Werkzeugmaschine, usw., zur Folge, dass es eine grole Herausforderung ist,

die tatsachliche Bearbeitungsgenauigkeit in der GroBenordnung von 0,01 mm zu erhal- '--_.;; L
ten. Selbstverstandlich, wenn eine hochklassige Mechanik, eine Granitkonstruktion ; ::“’
und das thermisch stabilisierte Ganze vorhanden sind und dazu prazise Auftrage um- Mmm —
gesetzt werden, kann die Toleranz auf ein hohes Niveau eingestellt werden. o m R
Den Parameter Safe Z konnen Sie auf 5 mm und Home Position auf [0,0,10] einstellen. ::*md’- |

Closs

Sie konnen fiir die voreingestellten Parameter auch ,Add Ramping Moves” auswahlen.
Es wird somit ins Material flieBender hineingefahren.
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Sie miissen dem Programm auch mitteilen, was fiir ein Werkzeug eingesetzt wird. Klicken Sie unter Tool
List auf die Schaltflache Add. Klicken Sie  [EditTool

im Fenster der Werkzeugdatenbank auf Descrtion [wakeow_Bnm Disete D) o
Tool Type [ slot Dl - Stepdawn IW I

Add Tool, um ein neues Werkzeug hinzu-
zufligen. Geben Sie die Parameter ein,
wie in der nebenstehenden Abbildung

Tool Mumber 1

Taol Units ] =

Fiate Units i 2

gezeigt. Einige Parameter wie Beschrei- Notes: S - =
i 1 - Spindle Speed (ipm) 18000

bung und Durchmesser sind offensicht o i |2D

lich. Stepdown steht fiir die maximale R T

Tiefe, in die das Werkzeug vordringen cancal |

wird. Stepover entspricht der Zeilendich-

te. Je groBer sie ist, desto besser in der Regel auch die Oberflache. Hier ist auch nicht zu iibertreiben, weil
sich die Bearbeitung dann nur unnotig verlangern kann. Feed Rate steht fiir Vorschub in der XY-Ebene,
Plunge Rate dagegen fiir die Geschwindigkeit, mit der sich das Werkzeug ins Material vordringt. Tool Type
ist selbstverstandlich der Formentyp des Werkzeugs. Dabei kann die Zeichnung helfen, die erscheint,
nachdem der jeweilige Typ ausgewahlt ist.

Zum Schluss bestatigen Sie mit ,0K”, wahlen Sie das Werkzeug aus der Liste und klicken Sie auf Select.

Im Feld Tool List des Konfigurationspanels Area Clearance sollte das gewahlte Werkzeug erscheinen. Jetzt
geniigt nur auf Calculate: Now im unteren Teil des Panels zu klicken. In der Ansicht des Arbeitsbereichs
sollte die berechnete Trajektorie des Werkzeugs angezeigt werden. Sie konnen in die 3D-Ansicht wechseln,
um sich sie genauer anzuschauen. Das sollte etwa so aussehen:

Nehmen Sie jetzt die Trajektorie auf, indem Sie im Reiter Toolpaths aufs Symbol < Klicken.
Im Aufnahmefeld muss der sogenannte Nachprozessor ausgewahlt e
werden, d.h. es muss das Format der Eingangsdaten bestimmt wer- =
den, das dem jeweiligen Steuerungssystem entspricht. Im ArtCam-
Programm empfiehlt sich ,G-Code Arcs(mm)(*.tap)”. Das ist das
Hauptformat des G-Codes, das sich fiir das Mach3-Programm eig-
net. Klicken Sie nach der Auswahl des Formats auf die Schaltflache

7 Save e o tpodd drecioey 50000 D [ Gopranc Toat Dutgas - MM [* bty
Do G Tour Dot M Tt - MM
DAGCadlceth oot o'l v iamatiend

CS-Lab s.c. — CNC-Steuerung CSMIO/IP-S




,Save” und speichern Sie die Trajektorie unter einem Namen wie z.B. ,Pla-
nung.tap”.

AnschlieBend ist fiirs Logo die Werkzeugtrajektorie zu erzeugen.

Wechseln Sie zuriick in die 2D-Ansicht und wahlen Sie neben dem Namen des
vorher angelegten Pfads im Panel des Reiters Toolpaths die Option Show In
2DI3D ab. Die friihere Trajektorie wird nicht mehr angezeigt und stort die Sicht
nicht.

Wahlen Sie jetzt das Logo aus und klicken Sie erneut auf das Symbol Area

Clearance . Die einzugebenden Parameter sind fast wie die vorherigen, nur
0,3 mm ist diesmal als Tiefe einzugeben und ,Add Ramping Moves” abzuwah-
len. Diesmal ist das nicht erforderlich. Es muss auch ein anderes Werkzeug
definiert werden. Fahren Sie hierfiir so wie letztes Mal fort. Klicken Sie auf Add

2D Area Clearance

Show Help [ B3

UE

Start Depth: I
Finish Depth: o3
Allowance: lo—
Final Tool Allowance: lo—

W

Machine Safe Z: 5 mm x
Home Position:  X0Y.0Z:10

Tolerance:

Tools List

graw_20st 0_6mm

ﬂ[ | Remove

graw_20s1_0_6mm A
™= Tool Type: Flat Conical
Diameter. & mm
Side Angle: 20 degrees
Flat Radius: 0.3 mm

[l

. . i Stepover: (0.3 mm
unter der Werkzeugliste und Add Tool im Fenster der Werkzeugdatenbank. Die e
. . . . Feed Rate: |05 i
Parameter sehen in diesem Fall so wie unten gezeigt aus: e o
Edit Tool Spindie: 18000 rpm
. Tool Number:|1
Description graw_20st 0 Brmm D Diameter [D) 60
Tool Type [T FltEngraving = it a0 %C?’::;?iéeﬁt Oftset
Tool Number 1 Flat R adius (F] 03 L .
[ Stepdown 1.0 - ‘I'Inlsh DGDI:Q
Tool Units mm hd ]_ il
Rate Urits mmin > ! B FaEs 63_‘ R R i
Hotes F Stepover [Size. % of 2xF) 0.3 50 3: e ﬂ Material Setup.. [
Spindle Speed (ipm] 18000 Undefined
Feed Rate (m./min] 05 @ Toolpath W Create 2D Preview
Plunge: Rate (m/min] ,0257 Name: im(flear 1]
= caicuate: IR Now |

Es ist darauf hinzuweisen, dass im ArtCam-Programm die GroRe des Halters als Durchmesser und jene des
Werkzeugstiicks (F) als Radius definiert werden. Die hier angegebenen Geschwindigkeiten sind eher nied-
rig, aber es geht nur um ein Beispiel, und nicht um eine ,Spitzenfahrt”, die einen Sinn nur dann macht,
wenn man mit der Herstellung einer groReren Menge beauftragt ist. Bei so einfachen Einzelarbeiten dau-
ern der Entwurf, das Spannen des Materials und das Einstellen der Maschine mehr Zeit als die Behandlung
selbst. Sobald die Daten des Werkzeugs eingegeben sind, konnen Sie auf Calculate: Now klicken und das

Pfad aufnehmen, indem Sie auf das Symbol & Klicken. Der Nachprozessor sollte derselbe wie friiher
gewahlt bleiben. Geben Sie einen Namen wie z.B. ,graw_logo.tap”. Die 3D-Ansicht sollte mehr oder weni-
ger so aussehen:

v
&
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12.2 Werkzeugmaschine und Mach3 vorbereiten.

Wenn die Dateien fertig sind, bleibt nur das Material einzuspannen
und zu referenzieren. Zuerst aber ist am Steuerungsrechner das
Mach3-Programm zu starten und eine Referenzierungsfahrt aller
Achsen durch Betatigung der Schaltflache ,Ref All Home” auf dem
Hauptbildschirm durchzufiihren.

Spannen Sie das Material fest ein, so dass keine Gefahr besteht,
dass es sich wahrend der Bearbeitung verschiebt oder herausgeris-
sen wird.

Wie am Anfang erwahnt, wird eine Hartme-

tallwelle, die bis auf die Halfte seines Durchmessers geschliffen ist, zur
Referenzierung des Materials verwendet. Wenn Sie die Funktion zur Feststellung
der Werkzeuglange benutzen wollen, geben Sie ins Feld ,Tool” des Mach3-
Programms die Werkzeugnummer ,1" ein und l6sen Sie die Messung aus, indem
Sie die Schaltflache ,Auto Tool Zero” betatigen.

Stellen Sie im Handvorschubpanel den Dauerfahrtmodus und 25% der Geschwindigkeit ein. Fiir den
Schrittbetrieb, der gleich eingesetzt wird, konnen Sie Ins Feedrate sofort den Wert 1000 mm/min einge-
ben.

@ ach CHC Licensed To: C5-Lab .. (Comp) =) %
[ ot romsoncire v E g

NaszaMFG40x25_CSMIO_IP

Jetzt fahren Sie mit den Pfeiltasten oder den Tasten am Bedienpult der Maschine an den linken Rand des
Materials an. Die Z-Achse befindet sich ein wenig unterhalb des Materialniveaus.

—m"‘“d———{gﬂg'% Wechseln Sie dann die Vorschubart auf schrittweise und stellen Sie den Schritt 0,1 mm
Jog Mode ML B¥|  aipn. Fahren Sie mit einem Schritt von 0,1 mm sehr nahe beim Material und wechseln
Sie den Schritt auf 0,025 mm, indem Sie diesen Wert ins Textfeld
eingeben und mit der Taste <enter> bestatigen. Fahren Sie jetzt so
an, dass die Halfte der geschliffenen Welle an die Randflache des
Materials grenzt. Wenn Sie versuchen, die Spindel mit dem Finger in
die eine oder andere Seite zu drehen, konnen Sie diese nur in einem
beschrankten Bereich bewegen. Mehr erlauben die Kanten der Welle
nicht. Machen Sie einen weiteren Schritt von 0,025 mm, so dass sich
die Spindel nicht mehr bewegen lasst. Dies bedeutet, dass die Fla-
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chen des Materials und der geschliffene Teil der Welle nun eng aneinander liegen.
Sie konnen jetzt fiir das Material die Referenz auf der X-Achse einstellen, indem
Sie auf die Schaltflache ,Zero X" auf dem Mach3-Bildschirm klicken. Die X-
Koordinate auf dem Bildschirm wird zuriickgesetzt.

Wechseln Sie die Vorschubart auf dauernd. Geben Sie fiir die Geschwindigkeit 1=Ls2
,Slow Jog Rate” z.B. 2% ein, weil Sie sich sehr nahe bei dem Material und der . —d
Werkzeugaufnahme bewegen. Stellen Sie an der unteren Kante des eingespannten Wiirfels auf analoge
Weise die Y-Referenz ein. Diese Referenzierungsmethode kann ein we-
nig beschwerlich scheinen. Mit ein bisschen Ubung aber kann man das
sehr schnell schaffen. AuBerdem ist sie sehr genau.

Wenn die Position bei der unteren Kante des Materials liegt, klicken Sie
auf ,Zero Y”, um hier die Y-Koordinate zuriickzusetzen.

Wird die automatische Langen-
messung des Werkzeugs be-
nutzt, macht es zu diesem Zeit-
punkt keinen Sinn, die Z-
Referenz festzulegen. Das muss
erst dann erfolgen, wenn das
entsprechende Werkzeug aufgesetzt ist. Es wird jedoch davon aus-
gegangen, dass ein solcher Sensor in die Werkzeugmaschine ein-
gebaut ist.

Die Z-Achse wird sehr dhnlich wie bei den X/Y-Achsen referenziert, wobei die Z-Achse ein bisschen nach
oben iiber das Materialniveau hochgehoben und dann im Schrittbetrieb so lange gesenkt wird, bis die un-
tere Oberflache der Welle das Material beriihrt. Und klicken Sie natiirlich auf ,Zero Z", um die Z-Koordinate
an dieser Stelle zuriickzusetzen.

Die Referenz des Materials ist bereits eingestellt. Es konnen ein entsprechender Fraser zur Planung der
Oberflache aufgesetzt und gemessen sowie die Trajektoriendatei geladen werden.

Nachdem das Werkzeug aufgesetzt ist, messen Sie es, indem Sie auf die Schaltflache ,Auto Tool Zero"
klicken.

Die automatische Langenmessung des Werkzeugs gehort nicht zu den Standardfunktionen des Mach3-
Programms. Die Inbetriebnahme und Konfiguration dieser Funktion sind im Kapitel 14.1 - ,Automatische
Langenmessung des Werkzeugs” beschrieben.
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12.3 Bearbeitung starten

Wabhlen Sie im Mach3-Programm den Meniipunkt ,File/Load G-Code” aus oder klicken Sie auf die Schalt-
flache ,Load G-Code” auf dem Haupthildschirm. Wahlen Sie die vorher angelegte Datei ,Planung.tap” aus.
Nachdem die Datei geladen ist, kdnnen Sie die Maschine zunachst iiber das Material zu stellen, indem Sie
im MDI-Fenster eingeben:

o G0G53 Z0 <enter>

e (G0 X0 Y0 <enter>
Der erste Befehl wird die Z-Achse maximal nach oben heben. Der zweite Befehl wird die X/Y-Achsen der
Werkzeugmaschine an dem vordefinierten Nullpunkt des Materials stellen.
Wechseln Sie wieder in den Hauptbildschirm und klicken Sie die Schaltfliche ,Cycle Start” (Start der Be-

‘@ Mach3 CNC Licensed To: CS-Lab s.c. (Comp) M=%
Fle Conlg FunchonClos View Wizards Operator Phigin Caneol Help |
Program Bun Ail-t. | MDIAIZ, ToolPah ata | Offsets a5 | Setings aits | Diagnostics a7 | Mil->G15 G1 G17 G4D G21 GO0 GO4 G54 GA3 G0 GB4 GAT
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(GOX-0 009Y-4 50025 000 4 Femicnd
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asery < sz srs N[ vien o]
—
File:jpicc vkiad MANUAL tap Laod W Lo Mizacd
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Feed Hold Lt ia.  +6.000
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Remember | Return _.2000.00. oy
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Hi Clear Too Fast for Pulley. Using Max. NaszaMFG40x25_CSMIO_IP
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Unten konnen Sie ein Foto sehen, das wahrend der Bearbeitung geschossen wurde:

Das Werkzeug kann nun durch einen Gravierfraser ersetzt und die zweite
erzeugte Trajektorie geladen werden.

Bevor Sie mit der Bearbeitung anfangen, stehen Sie noch vor nur einem,
aber wesentlichen Problem. Bei der Planung der Oberflache wurde ihr
Niveau gesenkt, deshalb wiirde das Logo 0,1 mm tief eingraviert, und
nicht 0,3 mm wie angenommen. Dagegen lasst sich einfach durch Sen-
kung des Nullpunkts um 0,2 mm (d.h. die Planungstiefe) abhelfen. Klicken

: [—
Dm
[0/
o K\’lerolm n
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Sie auf das Textfeld, in dem die aktuelle Position der Z-Achse angezeigt wird, und geben Sie von der Tasta-
tur ,+0.2<enter>" ein.

Nach dieser Operation konnen Sie mit der Bearbeitung aus der zweiten Datei anfangen, ohne zu vergessen,
dass nach Werkzeugwechsel eine Messung durchgefiihrt werden sollte (Schaltflache ,Auto Tool Zero").
Wenn die Datei geladen und das Werkzeug gemessen sind, konnen Sie die Achsen der Maschine erneut wie
friiher mittels MDI liber das Material stellen.

Es bleibt nur ,Cycle Start” zu betatigen, um die Bearbeitung zu starten.

@ e Uonsed Tor CSLab e (eamg). S

(e Cofiy Frclniijs Vew Wowds Opest Pugin Cord Helr

Units/Min 0.00
UnisRey 0,00

leifNaszalFG40x25 CSMIO IP

B

Unten konnen Sie Bilder eines Werkstiicks wahrend der Bearbeitung, nach abgeschlossener Bearbeitung,
sowie nachdem das Werkstiick aus der Maschine ausgebaut und die durch den Oberflachenplanungsfraser
hinterlassenen Spuren zart mit Schmirgelpapier geschliffen wurden, sehen.
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13. Ein paar praktische Tipps zum Mach3-Programm und zur CSMIO/IP-S-

Steuerung

Unten aufgefiihrt sind einige Tipps, die denjenigen bei der Arbeit helfen konnen, die mit dem Mach3-
Programm nicht vertraut sind.

1. Computertastatur.

a. Benutzen Sie keine drahtlosen Tastaturen. Es kommt vor, dass eine solche Tastatur
eine Betatigung der Taste verzeichnet, sondern nicht deren Freigabe. Bei der Steue-
rung der Maschine konnte das sehr gefahrlich sein.

b. Auch Tastaturen mit USB-Anschluss konnen sich auf unvorhersehbare Weise verhal-
ten. Der USB-Anschluss ist sehr storanfallig, deshalb wird von den USB-Tastaturen
insbesondere bei Maschinen mit leistungsstarkeren Servoantrieben und Spindeln
dringend abgeraten.

c. Die sicherste Losung ist eine Tastatur mit PS2-Anschluss bzw. der Anschluss von
industriellen Drucktastern an die Digitaleingange der CSMIO/IP-S-Steuerung und de-
ren entsprechende Zuordnung im Mach3-Programm.

2. Bitte beachten Sie, dass es jede Eingabe von Werten in Textfelder auf dem Mach3-Bildschirm
immer mit der ENTER-Taste bestatigt werden muss.

3. Falls die Bewegung bei der Ausfiihrung von CNC-Programmen mit groen Drehzahlen dann
und wann nicht mehr flieBend ist, liberpriifen Sie den Parameter ,LookAhead” in ,Con-
fig/General config”. Er ist fiir die Anzahl der Trajektorienstrecken, die im Voraus analysiert
werden, verantwortlich. Stellen Sie diesen Parameter auf 999 ein.

4. Wenn Sie bei der Ausfiihrung von CNC-Programmen mit groBen Drehzahlen Verzerrungen in
Form der Eckenabrundung feststellen, schalten Sie die Option ein und experimentieren Sie
mit dem Parameter ,CV Dist. Tolerance” in ,Config—> General Config". Sie konnen anfanglich
diesen Wert auf 0,5 einstellen, was einer Eckentoleranz von 0,5 mm entspricht.

5. Als Dezimaltrennzeichen (zur Trennung von Bruchzahlen) verwendet das Mach3-Programm
den Punkt ,.". Es istimmer dann zu beachten, wenn Sie Dezimalwerte eingeben.

6. Die Anzeige einer 3D-Trajektorie auf dem Bildschirm des Mach3-Programms kann bei groen
Dateien den Computer erheblich belasten. Nehmen Sie wahrend des Betriebs der Maschine
keine Arbeitsgange wie BildvergroBerung, Bilddrehung, usw. vor. Bei sehr groBen Dateien
empfiehlt sich die 3D-Ansich auszuschalten: Bildschirm Diagnostics, Schaltflache ,Toolpath
on/off".

7. Wenn die Maschine ein Hardlimit anfahrt, ist es moglich davon abzufahren, indem Sie auf
dem Bildschirm Settings die Schaltflache ,OverRide Limits” betatigen. Es ist auch bequem,
die Option ,Auto LimitOverRide" einzuschalten, die dafiir sorgt, dass die Maschine bei der An-
fahrt eines Hardlimits anhalt, aber es ebenfalls maglich ist, ohne Weiteres die RESET- Schalt-
flache anklicken und vom Hardlimit abzufahren. AuBerdem schiitzt die freigeschaltete Funk-
tion ,Smart Limits” gegen eine Bewegung in falsche Richtung, die z.B. durch unbeabsichtigte
Betatigen einer falschen Schaltflache verursacht werden kann.

8. Handsteuerung (JOG).

a. Beachten Sie, dass mit der TAB-Taste ein zusatzlicher Seitenpanel aufgerufen wer-
den kann, in dem man die Geschwindigkeit und den Dauer- oder Schrittbetrieb ein-
stellen kann, was die Achsensteuerung und die genaue Materialreferenzierung sehr
erleichtert.

b. Bei gleichzeitigem Driicken der Vorschubtaste (z.B. des Rechtspfeils) und der
SHIFT-Taste erfolgt die Bewegung immer im Dauerbetrieb mit 100% der Geschwin-
digkeit, unabhangig von den aktuellen Einstellungen.
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c. Bei gleichzeitigem Driicken der Vorschubtaste und der CTRL-Taste erfolgt die Bewe-
gung immer im Schrittbetrieb mit der Geschwindigkeit, die im Feld FEEDRATE einge-
stellt ist.

9. Das Mach3-Programm startet immer mit dem vorgewahlten Werkzeug ,0". Wenn ein Werk-
zeugwechsler verwendet wird und beim Ausschalten ein Werkzeug eingespannt blieb, dann
muss beim Neustart des Mach3-Programms die Werkzeugnummer angegeben werden
(Gruppe Tool Information auf dem Hauptbildschirm, Feld,Tool").

a. Wenn kein Werkzeugwechsler zum Einsatz kommt, aber ein Sensor zur automati-
schen Langenmessung des Werkzeugs vorhanden ist, geben Sie nach dem Start des
Mach3-Programms ins Feld ,Tool” immer ,1” <enter> ein. Bei der Erstellung der g-
Code-Datei im CAM-Programm ist ebenfalls das Werkzeug 1 einzustellen.

10. Die STOP-Schaltflache auf dem Bildschirm des Mach3-Programms bringt die Maschine zum
Stillstand sehr abrupt. Bei Schrittmotoren kann dies einen Ausfall des Motors aus seiner Po-
sition zur Folge haben und bei Servoantrieben kénnen die Motortreiber einen Uberlastungs-
fehler oder eine Fehleriiberschreitung melden, infolge dessen die Maschine noch einmal refe-
renziert werden muss. Es empfiehlt sich den Betrieb so einzustellen, dass zuerst die Pause
(»Feed Hold") und erst nach dem Stopp die STOP-Schaltflache betatigt werden.

11. Das CNC-Programm wird ab der vorgegebenen Stelle durch Einstellen der gewiinschten Posi-
tion (Zeile) im G-Code-Feld neugestartet. AnschlieBend sind die Schaltfliche ,Run From
Here" und erst dann ,Cycle Start” zu betatigen.

12. Es lohnt sich, die wichtigsten Befehle des G-Codes zu kennen, weil sich der MDI-Bildschirm
des Mach3-Programms dann in vielen Situationen als ein sehr hilfreiches Werkzeug erweist,
wo Befehle, die sofort ausgefiihrt werden, manuell eingegeben werden kdonnen.

13. Wenn ein Werkzeugmagazin und/oder ein Sensor zur automatischen Langenmessung des
Werkzeugs vorhanden ist, ist es zu beachten, dass allerlei Manipulatio-
nen/Positionsanderungen bzw. der Ausbau der HOME-Referenzierschalter eine Verstellung
des absoluten Nullpunkts der Maschine verursachen konnen und die Position des Werk-
zeugmagazins und des Sensors zur automatischen Langenmessung des Werkzeugs dann er-
neut kalibriert werden muss.

14. Wenn die automatische Werkzeugmessung verwendet wird, fiihren Sie beim Einstellen des
Nullpunkts (der Materialreferenz) zuerst immer eine Werkzeugmessung durch und erst da-
nach stellen Sie den Nullpunkt ein. Sollte der Nullpunkt mit einem Werkzeug, das nicht ge-
messen wurde, eingestellt werden, dann wird das Bearbeitungsniveau verstellt, wenn ein an-
deres Werkzeug eingespannt und die Messung ausgelost werden.

15. Der Computer, der zur Steuerung der Maschine benutzt wird, sollte als integraler Bestandteil
des Steuerungssystems gelten und fiir keine anderen Zwecke verwendet werden. Dies bedeu-
tet, dass daran nur ein Betriebssystem, das Mach3-Programm und nichts mehr (eventuell
noch ein Bildschirmeditor und ein Dateimanager wie z.B. TotalCommander®) installiert wer-
den sollten. Fiir alle anderen Aufgaben wie Entwerfen, usw. ist ein getrennter Rechner einzu-
setzen.
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16. Schalten Sie am Steuerungscomputer die visuellen Effekte des Desktops und Bildschirm-

schoner aus und setzen Sie das Stromprofil auf ,immer eingeschaltet”.

14. VisualBasic®-Makros

Zum Herunterladen verfiigbar sind auf der Webseite www.cs-lab.eu Standardskripten zur automatischen
Langenmessung des Werkzeugs und zum automatischen Werkzeugwechsel. Das sind in der Regel die
begehrtesten Funktionen, die die Arbeit sehr erleichtern. Fortgeschrittenen Benutzern empfehlen wir drin-
gend, sich mit den Makros naher vertraut zu machen, die riesige Maglichkeiten bieten, die Funktionalita-
ten des Mach3-Programms zu erweitern.

14.1 Automatische Langenmessung des Werkzeugs
Automatische Langenmessung des Werkzeugs ist eine der am haufigsten imple-

mentierten Funktionen, wenn auch nur deshalb, dass sie sich aus mechanischer
Sicht sehr einfach umsetzen lasst. Ist eine hohe Messgenauigkeit erforderlich,
dann muss auch der Sensor selbst von entsprechender Klasse sein. Eigens fiir
den Befehl G31 (der wahrend des Messverfahrens zum Einsatz kommt) wurden in
der CSMIO/IP-S-Steuerung eine vollig autonome Betriebsregelung und eine du-
Berst schnelle Logik implementiert, um beste Messprazision zu gewahrleisten.

Die Messung wird in folgenden Schritten durchgefiihrt:

Anhebung der Z-Achse bis auf die maximale Hohe (den absoluten

Nullpunkt)

Anfahrt der XZ-Position des Sensors im Schnellbetrieb (G0).

Schnelle Abfahrt (GO) der Z-Achse bis auf das sogenannte sichere Niveau Z.

Fahrt nach unten mit der Geschwindigkeit ,1“ im Messbetrieb (G31), bis ein Signal vom Sen-
sor empfangen wird.

Anhebung der Z-Achse um einen kleinen Wert (Vorbereitung fiir eine genauere Messung).
Fahrt nach unten mit der Geschwindigkeit ,2“ im Messbetrieb (G31), bis ein Signal vom Sen-
sor empfangen wird

Maximale Anhebung der Z-Achse nach abgeschlossener Messung.

M=Rm= e

Gt

‘ .

14.1.1 Konfiguration
Vor der Konfiguration des Skripts sind folgende Schritte vorzunehmen:
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1. Uberpriifen Sie die Funktion des Sensors und die Konfiguration der Eingangssignale. Wechseln Sie
in den Reiter Diagnostics und beobachten Sie den Zustand der Kontrollleuchte M digiize auf dem
Bildschirm, indem Sie den Sensor mit der Hand driicken. Die Kontrollleuchte sollte aufleuchten,
wenn der Sensor gedriickt wird, und erloschen, wenn der Sensor freigelassen wird. Bei Problemen
tibergehen Sie zum Kapitel 10.4, die den Eingangssignalen gewidmet ist. Das Sensorsignal ist im
Signalkonfigurationsfenster als ,Probe” bezeichnet.

2. Fiihren Sie fiir alle Achsen eine Referenzierungsfahrt durch.

3. Wechseln Sie auf dem Hauptbildschirm die Koordinatensicht auf maschinell (absolut) — Symbol:
.

4. Spannen Sie ein Werkzeug (egal welches, fiir erste Tests am besten das billigste) in der Spindel-
halterung ein.

5. Fahren Sie im Handvorschubbetrieb die Mitte des Messbereichs des Sensors an. Notieren Sie sich
die XY-Koordinaten.

6. Senken Sie im Schrittbetrieb die Z-Achse langsam, bis ein Sensorsignal auftritt, und notieren Sie
sich die Z-Koordinate.

7. Fahren Sie die Z-Achse nach oben so weit wie lhnen sicher scheint. Hier eine kurze Erlauterung:
wie oben beschrieben, erfolgt wahrend des Messvorgangs zuerst bis auf ein Niveau eine schnelle
Fahrt mit dem Befehl GO. Man muss beurteilen, wie weit die Z-Achse schnell herabfahren darf.
Dies hangt von der maximalen Lange der zu messenden Werkzeuge ab. Sie konnen als sicheres
Z-Niveau auch ,0” eingeben. Die Messung beginnt dann von der hochsten Position.

8. Fahren Sie mit den XY-Achsen, so dass sie sich irgendwo iiber den Arbeitstisch befinden.

9. Fahren Sie langsam im Schrittbetrieb nach unten bis an den Arbeitstisch und notieren Sie sich die
Koordinate Z.

10.Schalten Sie die absoluten Koordinaten aus, indem Sie aufs Symbol =] klicken.

Wenn alle erforderlichen Daten notiert sind, 6ffnen Sie die heruntergeladene Datei toollenght.m1s in einem
beliebigen Texteditor (z.B. im MS-Editor). AnschlieBend wahlen Sie das Ganze mit der Maus oder driicken
Sie CTRL+A und kopieren Sie es mit CTRL+C in die Zwischenablage.

Auf dem Hauptbildschirm der Standardgrafikschnittstelle des Mach3-Programms gibt es die Schaltflache
+Auto Tool Zero". StandardmaBig ist diese Schaltflache als Makroausloser definiert, im Grafikeditor muss
also keine neue Schaltflache hinzugefiigt werden.

Um das jeweilige Makro an die oben erwéhnte Schaltfliche rseiwssas SC ]
anzuheften, wahlen Sie aus dem Menii:,Operator->Edit Button o

Script”. Die Schaltflache ,Auto Tool Zero” und ein paar andere

sollten anfangen zu blinken. Klicken Sie darauf und der Text-
editor des Mach3-Programms offnet sich. Manchmal gibt es
dort eine einzige Textzeile. Wenn ja, sollte sie geloscht werden.
Dann driicken Sie CTRL+V, um das Makro einzufiigen. Es ge-
niigt jetzt nur ein paar Parameter aufgrund der Koordinaten

_¥. Z_LIFT. Z_PARE. MAX_DTRAVEL

einzugeben, die vorher notiert wurden. Alle Konfigurationsda-
ten befinden sich unter der Zeile ,Configuration parameters”.
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Parameter Beschreibung

SENS_Z [Z-Koordinate des Sensoransprechens] — [Z-Koordinate des Tischniveaus].

Also wenn z.B. bei der Anfahrt an den Tisch Z=-122.070 mm, der Sensor meldet ein Aktivsignal
bei Z=-110.656 mm, der einzugebende Wert sollte —11.414 betragen.

Z_SAFE Das ist der Parameter, der bestimmt, bis auf welche Hohe die Z-Achse schnell herunterfahren
darf (G0). Wenn Sie Zweifel dariiber haben, wie lange Werkzeuge gemessen werden, ist es
sicherer, hier 0" einzugeben.

SENS_X/SENS_Y Positionen X und Y des Sensors im Arbeitshereich der Werkzeugmaschine.

MAX_DTRAVEL Die maximale Strecke, die von der Achse im Messbetrieb heruntergefahren werden darf. Wenn
die Y-Achse im Messbetrieb diese Strecke zuriicklegt und der Sensor kein Signal meldet,
schlieBt die Messung erfolglos ab. Mit diesem Parameter konnen Sie sich vor dem Ausldsen
einer Messung ohne eingespanntes Werkzeug absichern.

SPD_FAST Geschwindigkeit der ersten Messung in mm/min.

SPD_FINE Geschwindigkeit der zweiten, genauen Messung in w mm/min.

Z_LIFT Bestimmt, wie hoch die Z-Achse vor der zweiten Messung fahren muss. Der Wert muss grof
genug sein, damit der Sensor beim Anheben den Zustand wieder auf inaktiv wechselt.

Z_PARK Z-Niveau, auf das die Achse vor und nach der Messung gesetzt wird.
In der Regel: ,0".

Jetzt ist das Makro zu speichern, indem aus dem Menii ,File—> Save” ausgewahlt wird, und das Fenster zu
schlieBen. Nach dieser Operation ist es am besten, auch das Mach3-Programm zu schlieBen und erneut zu
starten, um sich die Sicherheit zu verschaffen, dass die Einstellungen gespeichert wurden.

Das ist schon alles. Es geniigt auf ,Auto Tool Zero” zu klicken. Dann wird das Werkzeug automatisch ge-
speichert. Warum wurde das Tischniveau eigentlich {iberpriift? Es geht darum, dass sich der Nullpunkt der
Z-Achse auf dem Niveau des Arbeitstisches aufstellt, wenn die Daten auf die oben beschriebene Weise
eingegeben werden. Wenn Sie jetzt den Nullpunkt des Werkstiicks definieren mochten und das Werkstiick
z.B. 10,150 mm dick ist, kann dieser Wert direkt im Reiter ,Offsets” eingegeben werden. Kurz gesagt: Die
Verschiebung der Bearbeitung auf der Z-Achse wird vom Niveau des Arbeitstisches berechnet. Auerdem,
wenn in der Konfiguration des Plug-ins auf dem Bildschirm des Mach3-Programms die Funktionen ,Auto Z
Inh” und ,Z Inhibit” freigeschaltet werden, aktiviert die Steuerung den Schutz gegen die Fahrt des Werk-
zeugs unter das Niveau des Arbeitstisches. Sowohl im Schritthetrieb JOG als auch bei der Ausfiihrung des
g-Codes schiitzt man sich somit gegen Beschadigung des Arbeitstisches der Werkzeugmaschine.

14.2 Makro zum automatischem Werkzeugwechsel

Auf unserer Webseite http://www.cs-lab.eu ist auch Beispielmakro zum automatischen Werkzeugwechsel
(m6Start.m1s) zum Herunterladen verfiighar. Angesichts des hoheren Komplexitatsgrades und der Tatsa-
che, dass Spindel verschiedener Hersteller eine unterschiedliche Logik der Informationssignale haben, ist
leider eine entsprechende Anpassung an die jeweilige Werkzeugmaschine oft erforderlich.

Gegen zusatzliche Gebiihr bietet die Firma CS-Lab s.c. Dienstleistungen im Bereich der Inbetriebnahme,
Konfiguration und Anpassung des Steuerungssystems an die jeweiligen Bediirfnisse.

Wir bieten auch allumfassende Losungen an, d.h. Vorbereitung des ganzen Schaltschranks, Inbetriebnah-
me, Konfiguration, Entwicklung von Makros fiir Fachaufgaben, usw.

Wenn Sie an einem detaillierten Angebot interessiert sind, setzen Sie sich mit uns in Verbindung unter der
E-Mail-Adresse biuro@cs-lab.eu oder Telefonnummer 52 374 74 34 (Durchwahl 201).
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15. Anhang A - Beispielkonfiguration der Arbeitsachse

Bei groBeren Maschinen ist es oft erforderlich, die sogenannte Arbeitsachse einzusetzen. Das besteht
darin, dass eine physische Achse der Maschine durch zwei Motoren angetrieben wird.

Ins CSMIO/IP-S-Gerat wurde die Funktion der Arbeitsachsen mit der Maglichkeit, die Geometrie der Ma-
schine zu regeln, implementiert. Die Regelung der Geometrie kann beim prazisen Einstellen der
Achsenrechtwinkligkeit duBerst hilfreich sein.

Um das Konfigurationsprinzip der Arbeitsachse zu begreifen, bedienen wir uns des haufig vorkommenden

Falls:

e 3-Achsen-XYZ-Plotter mit beweglichem Portal

e Zahnstangen zur Anhebung des Antriebs

e X-Achse (Portal) gesteuert beidseitig durch zwei Motoren mit Getrieben

o Verwendete Begriffe: Haupt- und Arbeitsachse

e =]

Achsen im Mach3-Programm definieren ”-'-:w; m,::f:fﬁi?:'i‘:mi:
Schalten Sie im Menii ,Config->Ports and Pins” die Achsen X, Y ,,. 5 i
und Z ein. Die Arbeitsachse kann die Achse A, B oder C sein. Sie | = = i
wird jedoch hier nicht eingeschaltet. Die CSMIO/IP-S-Steuerung - "
regelt die Arbeitsachse autonom und es konnte zu Konflikten

S |
kommen, wenn sie hier eingeschaltet wiirde.

Achsen skalieren und konfigurieren

Wie gehen davon aus, dass die Maschine richtig konfiguriert ist, wie im Kapitel 10 beschrieben. Konfigurie-
ren in ,Config=>Motor tuning” nur die Y-Achse, d.h. die Hauptachse. Die Arbeitsachse wird automatisch
konfiguriert. Wichtig ist, dass die Haupt- und die Arbeitsachse die identische Anzahl der Schritte pro Milli-
meter haben. Es diirfen also keine Motoren mir unterschiedlichen Inkrementalgebern und unterschiedli-
chen Getrieben benutzt werden.

Arbeitsachse einschalten und auswahlen

Die Funktion der Arbeitsachse wird iiber das Konfigurati- B ety sl -
onsfenster des Plug-ins im Menii ,Config->Config Plug- | * = = = = = ﬁ
ins” und durch Anklicken von ,config” neben der Position ,,.:. o [

der CSMIO-IP-Steuerung konfiguriert. Mg 2 ~Fg

In unserem Beispiel ist die X-Achse jene, die durch zwei e -

Motoren angetrieben wird. Die ihr zugeordnete Arbeitsach- ““" D

se ist die B-Achse (die A-Achse ist frei fiir den Fall, dass | = ~ |
Sie in Zukunft eine Drehachse verwenden wollen). i —

Wabhlen Sie in der Gruppe ,Slave Axis Configuration” die B-Achse als Arbeitsachse (,Slave”). Die Betriebs-
art stellen Sie vorlaufig auf ,No correction” und ,Geometry Correction” auf 0 ein.
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LIMIT-Endschalter und HOMING-Referenzierschalter

Sowohl auf der Seite der Arbeits- als auch auf jener der Hauptachse sollten sich getrennte LIMIT- und
HOME-Endschalter befinden. Die Signale sind in der Konfiguration des Mach3-Programms (,Config—>Ports
and Pins") richtig einzugeben.

Bevor Sie zu den weiteren Schritten iibergehen, miissen Sie unbedingt (im Reiter DIAGNOSTICS) kontrol-

& lieren, ob di Signale richtig konfiguriert sind. Man muss besonders dafiir sorgen, dass die HOMING-
Schalter nicht verwechselt werden. Wenn Sie auf der Motorseite (,X“) den HOME-Schalter mit der Hand
driicken, sollte die Kontrollleuchte MTHOME aufleuchten. Wenn Sie auf der Motorseite (,B“) den HOME-
Schalter driicken, sollte die Kontrollleuchte M5HOME aufleuchten.

Achsenrichtungen einstellen

Eine der wichtigsten Sachen ist es, die Bewegungsrichtungen fiir die Haupt- und Arbeitsachsen richtig
einzustellen. In unserem Beispiel wird der Antrieb mit Zahnstangen iibertragen. In einem solchen Fall
muss die Bewegungsrichtung auf der Arbeitsachse am haufigsten umgekehrt werden. Dies kann in der
Konfiguration ,Config=>Homing/Limits” durchgefiihrt werden, indem das Feld ,Reversed” neben der ,B"-
Achse eingestellt wird. Die Richtung kann auch am Servoantrieb geandert werden.

Handvorschub testen

Nachdem die oben erwahnten MaBnahmen bereits getroffen worden sind, kann man es wagen, die Funkti-
on der Achse im Handvorschubbetrieb zu testen. Eine kleine Bemerkung: am besten ist es, zuerst eine sehr
niedrige Geschwindigkeit einzustellen, sogar 0,5%. Es muss vor allem kontrolliert werden, ob die Motoren
beidseitig laufen und der Vorschub in die richtigen Richtungen erfolgt.

Automatische Ablesung eines Unterschieds in der Position der HOME-Schalter

Bevor Sie den Modus der Arbeitsachse mit Geometriekorrektur einschalten, miissen Sie wissen, wie sich
die Positionen der HOME-Schalter auf der Seite der Haupt- (,X") und der Arbeitsachse (,B") voneinander
unterscheiden. Die Referenzierung mit Geometriekorrektur findet so statt, dass die Hauptachse immer das
Referenzierungsverfahren abschlieBt, wenn sie von ihrem HOME-Schalter abfahrt, die Arbeitsachse dage-
gen bis an [die Position der Abfahrt von ihrem HOME-Sensor + Korrektur] fahrt. Wenn Sie die Korrektur
zuerst auf Null setzen und die Position der HOME-Schalter sich auf der beiden Seiten z.B. um 10 mm un-
terscheidet, konnte es wahrend der Referenzierung zum ,Mahen" und Anspannen der Portalkonstruktion
kommen.

Zur Verhinderung solcher Situationen wurde eine zusatzliche Betriebsart entwickelt, und zwar die Mes-
sung des Unterschieds in der Position der HOME-Schalter.

Schalten Sie im Konfigurationsfenster des Plug-ins in der Gruppe ,Slave Axis Configuration” die Betriebs-
art ,Read Difference” fiir die X-Achse ein und dann iibergehen Sie zur Referenzierung.

Offnen Sie nach abgeschlossener Referenzierung noch einmal das Konfigurationsfeld des Plug-ins. Im
Feld ,GeometryCorrection” ist der bei der Messung abgelesene Wert zu sehen.
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Geometriekorrektur einschalten

Nach erfolgreicher Messung des Unterschieds in der Position der HOME-Schalter kann fiir die Achse ,X" im
Konfigurationsfenster die Betriebsart ,Sl.Correction” eingeschaltet werden. Ab jetzt lasst sich die
Rechtwinkligkeit des Portals durch Modifizieren des Wertes ,Geometry Correction” einstellen. Zur Mes-
sung der Rechtwinkligkeit empfiehlt sich das System Renishaw® Ballbar.

C Fiir die Arbeitsachse sollten keine Schrittmotoren eingesetzt werden. Die fehlende Riickmeldung der Posi-
tion fiihrt zu der Gefahr, dass die Mechanik der Maschine beschadigt werden kann. Bei Servoantrieben
sollten die Alarmsignale immer richtig konfiguriert werden.

Die Firma CS-Lab s.c. hat sich alle Miihe gegeben, um die Betriebssicherheit der CSMIO/IP-S-Steuerung zu

& gewahrleisten. Fiir Beschadigungen der Mechanik, die auf eine falsche Konfiguration bzw. auf eventuelle
Beschadigungen oder Programmfehler der CSMIO/IP-S-Steuerung zuriickzufiihren ist, lehnt jedoch die
Firma jede Haftung ab.

16.  Anhang B — CSMIO/IP-S-Software aktualisieren

Wir laden Sie ein, unsere Webseite http://www.cs-lab.eu zu besuchen. Im Bereich ,download” sind Updates
der CSMIO/IP-S-Software zum Herunterladen verfiigbar. Es lohnt sich, die Steuerung zu aktualisieren, weil
nachfolgende Versionen der Software Verbesserungen enthalten und das Gerat oft durch neue Funktionen
angereichert wird.

Wie die aktuelle Softwareversion zu iiberpriifen

Die Version der Steuerungssoftware kann im Diagnosefenster |« s s i
kontrolliert ~ werden, das aus dem Menii ,Plug-in
Control->CSMIO_IPPlug-in" aufzurufen ist. | = e "
Die Version wird in der unteren Leiste des Fensters angezeigt. |~ © ¢ THews g |
i i 2388V 495V
| Trapeciory bufler [&i‘.}:l!P(.Hllm‘nz::‘rz UC
Update (Uploader)

Nachdem Sie das Installationsprogramm ,setup_CSMIO-IP-S-x.xxx.zip” heruntergeladen haben, klicken
Sie zweimal darauf und starten Sie die Datei setup_CSMIO-IP-S-x.xxx (x.xxx entspricht der Softwareversi-
on). Das Installationsverfahren ist im Kapitel ,9.3 - Installation der CSMIO/IP-Software” beschrieben.

Am Ende der Installation wahlen Sie die Option ,Launch CSMIO/IP-S Controller Firmware” ab und klicken
Sie auf ,Finish”. Es wird automatisch eine Anwendung gestartet, mit der die Software der CSMIO/IP-
Steuerung aktualisiert werden kann. Unten sehen Sie das Fenster dieser Anwendung.
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@ CSMIO FW Uploader 2.5 CS-lab s.c. ©2010 & . s e A= an x

Message window:

Commands

(c) €5-Lab s.c. 2040 - UPL R
Opening file (cmdline arg): .\CSMIO_IP_A-V2_052.cCsapp Open App. File
Reading File...[0OK] I
Discovery start
CSMIO-IP-A(1) 192.168.10.133

CSMIO-IP-5(2) 192.168.10.194 Flash Programm

CSMIO-IF-5(2) 192.168.10.137 CS LAB 5.C.

iCSI‘-'IIG—IF'—S[4] 152.168.10.129 Elect ror\iclaborator\f

CSMIO/IP Device Select

@ CSMIO-IP-A(1) 192,168.10,133

() Manual 1P address 192| (18| [0 | |0

4 b

App File Name: CSMIO_IP_A-V2_052.csapp App Frames: 771

= — — = = = = —

Wenn die Update-Anwendung durch das Installationsprogramm gestartet wird, ist die entsprechende Datei
mit der Software bereits geladen und die Schaltfliche ,Open App. File” inaktiv ist. Gibt es nur eine
CSMIO/IP-Steuerung im Netzwerk, dann fragt die Anwendung, ob die Aktualisierung automatisch gestartet
werden sollte. Wenn im Netz mehrere Steuerungen entdeckt werden, miissen Sie nur die IP-Adresse der zu
aktualisierenden Steuerung aus der Liste auswahlen und danach auf die Schaltflache ,Flash Program”
klicken.

Die CSMIO/IP-S-Steuerung ist gegen eine erfolglose Aktualisierung geschiitzt. Es ist immer maglich, er-
neut zu versuchen.

& Bevor Sie mit der Aktualisierung der Software anfangen, schlieRen Sie das Mach3-Programm.

Wenn eine neue Softwareversion installiert, aber sie mit der Uploader-Anwendung nicht aktualisiert wird,
meldet das Mach3-Programm eine inkompatible Version und die Kommunikation wird unterbrochen.

Plug-in-Datei aktualisieren
Das Plug-in wird automatisch bei der Installation der CSMIO/IP-Software aktualisiert.

Richtigkeit der Aktualisierung kontrollieren
Nach abgeschlossener Aktualisierung der Software konnen das Mach3-Programm erneut gestartet und

das Diagnosefenster gedffnet werden. In der unteren Leiste ist die Version der gleich installierten Software
zu sehen.
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