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Fiir High-Z- und T-Rex-Serie mit Zero-3 Steuerung
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Mechatron HFSAC-6508-24 (0,8KW)

Kurzbeschreibung

Dieser Anschlussplan soll Sie bei der ersten Inbetriebnahme der HF-Spindel unterstiitzen. Weitere
Details entnehmen Sie bitte den jeweiligen Handbtichern.
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| Komponenten der HF-Spindel

1.1 Schaltschrank fir HF-Spindel

1. Betriebsschalter Ein/Aus
2. Resetschalter

3. Not-Aus-Taster

Abb.1: Schaltschrank

Stromanschluss 230 Volt
Anschluss HF-Spindel
Eingang XLR1 / LPT2-PIN10
Eingang XLR2 / LPT2-PIN15
Signaleingang LPT2 / 0-10Volt

o o ~ w npoRE

Masseanschluss®

Abb.2: Anschliisse Schaltschrank

Die beiden XLR-Anschlussbuchsen sind fiir opt. Zubehor gedacht, wo ein Eingangssignal
iiberwacht werden muss. (z.B. Werkzeuglangentaster, Sicherheitsschalter fiir Einhausungen etc.)

Achtung:

Der Resetschalter muss nach jedem Einschalten der Steuerung, nach dem Entriegeln des Not-Aus-
Tasters und nach Sonstigen Storungen gedriickt werden um die Anlage betriebsbereit zu machen.

1 Anschluss am Maschinenrahmen (Masse)
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1.1.1 Schaltschrankaufbau

whase N Qs Wichtige Bauteile:
1. Umrichter
2. Display - Statusmeldungen

3. Stopp/Reset-Taste

Abb.4: Umrichter HF-Spindel

Achtung:

Bei Storungen des Umrichters (z.B. E35.1 — keine HF-Spindel angeschlossen oder bei Uberhitzung)
muss dies mit der Stopp/Reset - Taste quittiert werden. Erst dann kann weitergearbeitet werden.
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1.2 HF-Spindel Mechatron HFSAC-6508-24 (0,8KW)

1. Anschlussleitung, schraubbar
2. Spindelhalter

Abb.5: HF-Spindel

Technische Daten:
- 0,8KW
- 230V —-400Hz
- Drehzahl: 24.000 U/min
- Rundlauf: < 0,005mm
- Luftgekiihlt
- Spannzange / Collet: ER11
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2 Inbetriebnahme

2.1  Anschlussplan HF-Spindel

Abb.6: PC mit KinetiC-NC

Abb.7: KinetiC-NC mit
CncPOD (2x LPT)

Netzwerk-Schnittstelle (LAN) 1
LAN - Kabel

D-Sub 25pol. (LPT1)
D-Sub 25pol. (LPT2)

v v

Kihlung (Option)
Jd e

Abb.9: Zero-3

Abb.8: HF-Spindel

230 Volt ' Abb.11: Kompressor

Abb.10: Steuerung HF-Spindel

Ri?

Abb.17: Masseanschluss
Alle Anschlusskabel miissen gegen Lisen gesichert werden!

Maschinenrahmen
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3 Software KinetiC-NC

In der Software KinetiC-NC stehen bereits fiir alle Maschinentypen die nitigen Parameterdateien
zur Verfiigung. Auch fiir unser umfangreiches Zubehor gibt es zum Teil fertige Parameterdateien.

Wenn Ihre Bestellung auch einen PC beinhaltet, ist die Software bereits fertig fiir sie konfiguriert
und eine Sicherungsdatei befindet sich auf dem PC.

Wenn sie keinen PC dazu gekauft haben, jedoch sehr umfangreiches Zubehor mitbestellt haben,
haben wir unter Umstidnden eine vorkonfigurierte Parameterdatei fiir sie erstellt.

Diese befindet sich dann auf dem USB-Stick im Maschinenordner.

3.1 Einstellungen importieren und exportieren

Sie konnen in KinetiC-NC ihre Einstellungen jederzeit sichern (exportieren) und auch die von uns
zur Verfligung gestellten Parameterdateien importieren.

€ KinetiC-NC Hauptfenster
Datei |Konfiguration Benutzer Support Hilfe

NC-Datei offnen...

Zuletzt benutzte Dateien

Unter ,,Datei konnen die

Erzeuge NC-File

Zeichnung importieren

Einstellungen exportiert

(gespeichert) bzw. importiert

Einstellungen exportieren
verlassen

(geladen) werden.

Sowohl beim Importieren als auch beim Exportieren

Inklusive Parametertypen

EMaschinenparameter konnen die verschiedenen Parametertypen gezielt

H Werkzeugliste ausgewihlt werden. So kénnen auch nur die
i gewiinschten Parameter geladen bzw. gespeichert
[ Hotkeys

werden.

[ GUI-Parameter

e Die Einstellungsdatei kann iiber den markierten Button

[ Ein-/Ausgénge Pin-Zuordnung

ausgewdihlt werden.

[ Moduladressen

Unter Standardparameter finden sie alle

[ Macros
S Maschinenparameter und im Unterordner Addons die
datei | K:\!Benezan KinetiC-NC\Mawea\Backup \".l: Parameter fur Zubehor.
dardp Weitere Informationen entnehmen Sie dem
Offnen Abbruch Handbuch von KinetiC-NC!
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3.2 Ein- und Ausgangssignale zuweisen

Wenn keine fertige Parameterdatei zur Verfiigung steht oder die Standardkonfiguration geindert
werden soll, kann man dies natiirlich auch manuell einstellen.

In der Software konnen die Ein- und Ausginge den gewlinschten Funktionen zugeordnet werden.

P nL L Sinal  Pin Beschreihunn

Allgemein Achsen zuweisen Achsenparameter Extras  Ein-/Ausgange > |
Eingdnge

‘ 5

[
Signal  Pin Pol. Beschreibung Beschreibung ‘HF-Spindel

I Lpt1 Pin11 - Nothalt
12 Lpt2 Pin12 e Alarm 1 Modul Pin

B0 = Aama2 [cncpos oncstep sassocass BT A
14 0 + Werkzeuglingentaster Lpt2 Pind

15 Stillstand Lpt2 Pin5

16 +  Sicherheitskreis 1 Lpt2 Pin6

17 + Sicherheitskreis 2 ::Sg g::g

18 Luftdruck OK Lpt2 Ping

19 + 3D- oder Kantentaster Lpt2 Pin10 n
110 Achse X Servo Bereit t

111 Achse Y Servo Bereit
112 Achse Z Servo Bereit
113 Achse 3 Servo Bereit
114 Achse 4 Servo Bereit L
115 Achse 5 Servo Bereit 0K Abbruch P
116

117

Lpt2 Pin15 v

m.om . om . m . m . m o mom
==

Achse 6 Servo Bereit
Arheae 7 Canrn Rarait

D20 OO0 000000 o oo

Andern Hinzufigen Entfernen

Dazu 6ffnen Sie die KinetiC-NC-Konfiguration und gehen auf den Reiter ,,Ein-/Ausgéinge*.
Signaleingiinge:
Der gewlinschte Signaleingang z.B ,,12 - Alarm 1 kann nun markiert und geéndert werden.

In dem Fenster ,,Eingangspin zuweisen® muss nun der gewiinschte PIN z.B. LPT2 - PIN12
zugewiesen werden.

Achten Sie dabei unbedingt auf die richtige Invertierung (low-aktiv).
Die Beschreibung des Eingangs kann auch angepasst werden (z.B. in ,,HF-Spindel*)

Eingangspinne konnen mehrfach vergeben werden!

Signalausginge:
Bei den Ausgangspins funktioniert das im Prinzip genauso. Es gibt allerdings zwei Unterschiede:
- Ausgangspins kdnnen immer nur 1x zugewiesen werden.

- Ausgangspins kdnnen nicht invertiert werden.

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 9
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3.2.1 Bereitsignal der HF-Spindel-Steuerung

Die HF-Spindel-Steuerung gibt ein Bereitsignal an den PC/ Software aus.
Signalpin: LPT2 PIN12 (low-activ)
Eingang: 12 - Alarm 1

Ist der Schaltschrank nicht betriebsbereit, wird der Alarm 1 ausgeldst und die Maschine bleibt
kontrolliert stehen. In diesem Zustand kann sie dann nur noch im Wartungsmodus verfahren
werden. Es kann auch kein Programm gestartet werden.

3.3 Funktionstest der Ein- und Ausgange

Nach dem Einrichten sollte die Funktion der Ein- und Ausgénge unbedingt tiberpriift werden.

Gehen Sie dazu auf den Programm-Reiter ,,Diagnose*. Dort werden alle eingerichteten Ein- und

Ausgangssignale aufgefiihrt.
Eingangssignale:
Eingange
Nothalt
] HF-Spindel
Achse X Referenzschalter

Achse Y Referenzschalter
Achse Z Referenzschalter

Im Normalzustand (Eingang nicht aktiv) ist in den Késtchen kein Hakchen zu sehen. Wenn der
Eingang betitigt ist sollte das Hiakchen sichtbar werden. (z.B. Storung HF-Spindel)

Ist das Verhalten genau entgegengesetzt, muss der Eintrag bei ,,Jow-aktiv* gedndert werden.
Dadurch wird das Signal invertiert.

Wenn sich gar nichts dndert, ist der Signalpin nicht richtig zugeordnet oder die Hardware (z.B. der
Werkzeuglangentaster) nicht richtig angeschlossen.

Ausgangssignale:

Bei den Ausgangssignalen kann man erkennen, ob ein Ausgang aktiv ist und durch klicken auf das
Kaéstchen kann man den Ausgang schalten (z.B. die Spindel einschalten).

Auch hier kann man wunderbar priifen ob alles richtig zugewiesen wurde bzw. die Hardware richtig
angeschlossen wurde.

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany Seite 10
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3.4 Anzeige bei einer Stérung (Alarm 1 + 2)

Die Software zeigt bei einem Alarm im Statusbereich der Software das folgende Symbol an.
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3.5

Ubersicht der Ein- und Ausgiinge fiir den Betrieb der HF-Spindel.

Folgende Ein- und Ausgénge werden fiir die beiden LPT-Schnittstellen bendtigt:

Ein- und Ausgangssignale

Eingang 11 Nothalt - Notaussignal LPT1PIN11-2
Eingang 130 Refschalter X - Referentschalter X-Achse LPT1PIN 13-
Eingang 131 Refschalter Y - Referenzschalter Y-Achse LPT1PIN 12 -
Eingang 132 Refschalter Z - Referenzschalter Z-Achse LPT1PIN 10 -
Eingang Optional - frei wéhlbar (z.B. 133 - Referenzfahrt A / C-Achse) LPT1PIN15-3
Eingang 12 Alarm 1 - Abfrage Bereitsignal der HF-Spindel (WZW Control) LPT2 PIN 12 -
Eingang Optional - frei wahlbar (z.B. 158 - Sicherheitstir ist offen) LPT2PIN 10 +*
Eingang Optional - frei wahlbar (z.B. 14 - Werkzeugl&ngentaster) LPT2PIN 15 +°
Ausgang 03 Spindel vorwarts -Spindel an/aus LPT1PIN1
Ausgang 05 PWM Ausgang - PWM-Signal (Drehzahlregelung) LPT1PIN 17
Ausgang 06 Toogle - Toggle-Signal LPT1PIN 16
Ausgang 08 Kihlmittel - Kilhlung an/aus LPT1PIN 14

Eine genaue Beschreibung entnehmen Sie bitte dem Handbuch von KinetiC-NC.

2 Signaleingang ist invertiert = low-aktiv = ( - ) // nicht invertiert = Standard = (+)

3 Anschluss iber XLR-Buchse der Maschine oder direkt an der Zero-3 Steuerung (C) - (Drehachse, Tangentialmesser)
4 Anschluss tiber XLR1-Buchse der HF-Spindelsteuerung (siehe Kapitel 1.1)
® Anschluss Uber XLR2-Buchse der HF-Spindelsteuerung (siehe Kapitel 1.1)

CNC-STEP GmbH & Co. KG = Siemensstrasse 13-15 = 47608 Geldern = Germany

Support: +49 (0)2831/91021-50
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3.6 Wartungsmodus

Unter gewissen Umstdnden ist es notig, auch bei einer Stérung der HF-Spindel, die Achsen der
Maschine fahren zu konnen, oder Ausginge z.B. fiir Funktionstests oder Wartungen schalten zu

konnen.

Fiir diese Arbeiten kann in den sogenannten Wartungsmodus gewechselt werden.
Dieser Modus steht nur zur Verfligung, solange die Storung anliegt.

runkuonen.

Der Wartungsmodus ldsst sich im Reiter ,,Einrichten* unter

Funktionen aktivieren.

Der Wartungsmodus kann nur von einem Benutzer mit Adminrechten (Vorarbeiter, Meister,
Maschineneinrichter) aktiviert werden.

- P4

Benutzerverwaltung

'0' Sie haben keine Berechtigung fur diese Funktion. Evtl. ist es erforderlich,

sich als anderer Benutzer oder Administrator anzumelden.

OK

Angemeldete Standardbenutzer erhalten dazu diesen Hinweis!
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3.6.1 Sicherheitshinweis

Der Mitarbeiter mit den ndtigen Rechten kann den Wartungsmodus, nach dem Bestétigen des
Warnhinweises, einschalten.

RS
Wartungsmodus = ) (S NIy

& Achtung, Gefahr!

Sie sind dabei, den Wartung-Modus zu aktivieren. Diese Betriebsart erlaubt,
bestimmte Operationen durchzufiGhren, wahrend die Sicherheitstire offen ist.
Dies ist nur dazu gedacht, um Fehlerzustande zu beheben, was sonst bei
geschlossener Ture unmoglich ware. Das Einschalten von Ausgéngen und
Bewegen von Achsen muss mit groBter Vorsicht und auf Ihr eigenes Risiko
erfolgen. Missbrauch des Wartungsmodus kann zu schweren oder sogar
todlichen Verletzungen fihren!

Ich habe dies gelesen und verstanden

Der Wartungsmodus ist nur verfigbar, wahrend Sie als Administrator eingeloggt
sind. Um mit normalen Arbeiten und Ausfihrung von CNC-Programmen
fortzufahren, muss der Wartungsmodus zuerst wieder verlassen werden.

oK [ Abbruch |

Nachdem das Problem behoben wurde, beendet die Software den Wartungsmodus automatisch.
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4 Kundenservice

Fiir technische Auskiinfte steht Thnen unser Kundenservice zur Verfiigung:

CNC-STEP GmbH & Co. KG

Adresse Siemensstralle 13-15

D-47608 Geldern
Telefon +49 (0)2831/91021-50 (Mo. - Fr. 07.00 - 15.00 Uhr)
Mobil +49 (0)2831/91021-20

Nur in dringenden Fillen (Mo. - Do. 15.30 - 18.00 Uhr)

Telefax +49 (0)2831/91021-99
E-Mail support(@cnc-step.de
Internet https.//www.cnc-step.de/

Bei Fragen kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice per E-Mail oder Telefon. Wir beraten Sie

gerne.

Zahlreiche Anregungen und Informationen finden Sie auch auf unserer Internetseite:

https://www.cnc-step.de/
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