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Bedienungsanleitung

CNC-STEP W® CNC Handrad KinetiC-NC

GmbH & Co. KG

—

CNC Handrad KinetiC-NC

Produktkurzbeschreibung

Mit dem Handbedienteil kdnnen die wichtigsten Funktionen der CNC-Steuerung wie z.B.
Positionieren der Achsen im Einrichtbetrieb, setzen des Werkstuicknullpunkts und Start/Stopp
des Programms unabhéangig von der Maus und Tastatur des PCs bedient werden. Das
Handbedienteil verfigt Gber ein Drehrad fir die Positionierung oder die Einstellung von
Vorschub und Drehzahl (Feed-Override), ein Tastenfeld fur die Auswahl der Funktionen, ein
LC-Display zur Anzeige von Koordinaten sowie einen Nothalt-Taster. Um die
Spannungsversorgung, das Nothalt-Signal und die Netzwerk-Daten Uber ein einziges Kabel
zufithren zu konnen, ist ein sogenannter ,,Splitter* notig, also ein Adapter, der zwischen dem
Handbedienteil und dem restlichen Netzwerk angeschlossen wird.
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1 Sicherheitshinweise

Die Handbedienteil darf nur von qualifiziertem Fachpersonal installiert und in

Betrieb genommen werden. Lesen sie bitte die Bedienungsanleitung sorgfaltig

durch und beachten Sie alle Anweisungen genau. Eine unsachgeméRe Installation

oder Bedienung des Gerats kann zu Beschadigungen der Elektronik oder der

Maschine fihren und Gefahren fur die Gesundheit des Bedienungspersonals zur Folge haben.

Abhangig vom Gefahrenpotential der Maschine sind eventuell zusétzliche SicherheitsmalRnahmen
erforderlich, wie z.B. Turverriegelung und Stillstandsiiberwachung. In der Regel miissen solche
Sicherheitsfunktionen mit externen Schaltungen rein elektromechanisch realisiert werden (nicht im
Lieferumfang) und dirfen nicht allein von Software und PC-Hardware abhéngig sein. Der
Anlagenhersteller, der die Interface-Platine und andere Komponenten zur Gesamtanlage
zusammenbaut, und der Anlagenbetreiber sind fur die Einhaltung der gesetzlichen Vorschriften
verantwortlich.
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2 Anschlussset fiir KinetiC-NC

Fiir die Verwendung des Handrades mit der Software KinetiC-NC und der Zero-3
Schrittmotorsteuerung (fiir unsere High-Z, T-Rex, AceroDuro-Maschinenserien) bieten wir Ihnen
hiermit ein fertiges Anschluss-Set an.

In der Software sind alle ndtigen Parameter per ADDON einfach zu importieren.

2.1 Anschlussplan der Hardware

Hier sehen Sie wie die Hardware angeschlossen und verkabelt werden muss.

Abb.: Maschine Abb.: Zero-3 Steuerung
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3 PC / Netzwerk-Anschluss

Die Datenibertragung von der PC-Software zum Handrad erfolgt tiber eine Ethernet-
Netzwerkverbindung (IEEE802.3 10BASE-T). Da die meisten PCs iber nur einen Netzwerk-
Anschluss verfiigen, der schon von dem Steuerungsmodul (CncPod) belegt wird, ist i.d.R. fur das
Handrad ein Netzwerk-Switch erforderlich.

Ein Vertauschen der Anschliisse, d.h. wenn das Handbedienteil irrtiimlicherweise ohne Splitter an
einen Netzwerk-Switch oder direkt an den Netzwerkanschluss des PCs eingesteckt wird, hat keine
schadlichen Folgen, aber es funktioniert dann nicht.

Der Anschluss kann mit Standard Patchkabeln an der RJ45-Buchse ST1 erfolgen. Es miissen keine
IP-Adressen geandert oder sonst wie in die Systemsteuerung von Windows eingegriffen werden.
Die KinetiC-NC Software erkennt das Handbedienteil automatisch, auch wenn es ,,irgendwo® im
Netzwerk angeschlossen ist. Um einen zuverlassigen Betrieb zu gewahrleisten, miissen aber
folgende Regeln beachtet werden:

- Handbedienteil und Steuerungsmodul (CncPod) miissen entweder direkt am PC oder am
ersten Switch nach dem PC angeschlossen sein. Ein weiterer Switch darf nur dann zuséatzlich
eingefligt werden, wenn am zweiten Switch ausschlieBlich Gerate der Maschine
angeschlossen sind, z.B. innerhalb des Schaltschranks der Maschine. Alle nicht an der
Maschinensteuerung beteiligten Gerate (Internetrouter, Drucker, NAS usw.) missen am
ersten Switch oder an weiteren Switches hinter dem ersten angeschlossen werden.

. Die Ubertragungsgeschwindigkeit zwischen PC und erstem Switch muss hoher sein als die
max. Datenrate von evtl. vorhandenen Internet-Routern (DSL-Modem usw.). Fir Heimnetze
mit wenigen PCs wird 100MBit, fur groliere Netze Gigabit-Ethernet empfohlen.

- Da kein TCP/IP sondern ein eigenes Protokoll verwendet wird, kann dies von Routern,
externen Firewalls, Proxys usw. nicht weitergeleitet werden. Zwischen Steuerungs-PC und
CNC-Pod diirfen deshalb ausschlieBlich sog. ,,unmanaged Switches* zum Einsatz kommen.

«  Switches mussen Fast-Forward und Store-and-Forward unterstiitzen (praktisch alle modernen
Switches erfiillen dieses Kriterium).

« Hubs sind zu Testzwecken (Mithéren mit Diagnosetools an Taps) auch erlaubt, werden jedoch
nicht empfohlen.

« Der Datenverkehr der Maschinensteuerung darf nicht Gber langsame (DSL-Modem) oder
unzuverlassige (drahtlose) Verbindungen (WLAN) geleitet werden. Alle Wireless-Interfaces
werden deshalb absichtlich ausgeblendet.

Falls das Board direkt am PC angeschlossen ist, und die PC-Schnittstelle kein automatisches
Crossover unterstitzt, muss ein Crossover-Kabel verwendet werden (meist mit rotem Stecker oder
»X gekennzeichnet). Die Netzwerkschnittstelle ist galvanisch vom PC getrennt. Power-over-
Ethernet (PoE) wird nicht unterstitzt.
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4 Konfiguration

Die Zuordnung der Ein- und Ausgénge erfolgt in der KinetiC-NC-Software. Die Installation und
Bedienung der Software sowie die Einstellung der Maschinenparameter ist in den Handbtichern zur
KinetiC-NC-Software ausfuhrlich beschrieben. Deshalb wird hier nur auf die Besonderheiten des
Handrads eingegangen. Es wird vorausgesetzt, dass das Steuerungsmodul (CncPod) bereits
installiert und verbunden und die Grundeinstellung der Maschinenparameter vorgenommen wurden.
Achtung: Flr einen uneingeschrankten Betrieb des Handbedienteils ist mindestens die
Softwareversion VV1.79 erforderlich.

4.1 Hardware verbinden

Da das Handbedienteil keinen dedizierten Anschluss an der Steuerung hat, sondern ,,irgendwo® im
Netzwerk angeschlossen sein kann, muss der Software zuerst mitgeteilt werden, wie die Hardware
erreicht werden kann. Stellen Sie zuerst sicher, dass das Handbedienteil wie oben beschrieben
angeschlossen ist, und dass am Handbedienteil selbst und am Splitter die griinen Power-LEDs
leuchten.

Wéhlen Sie dann in der Software im Meni Konfiguration -> Hardware aus. Das Handbedienteil
sollte jetzt in der oberen Liste als ,,NetHset3 Benezan Electronics #...“ und einer Nummer angezeigt
werden. Wéhlen Sie es aus, klicken auf ,,verbinden®, danach auf ,,Speichern®.

4.2 Signale zuordnen

Alle Tasten des Handrads und alle LEDs werden als normale Ein- und Ausgéange in die Liste der
Eingangs- und Ausgangssignale aufgenommen. Dies geschieht normalerweise automatisch und
erfordert keine weitere Aktion. Auf der Diagnose-Seite sehen Sie die aktuell zugeordneten Signale.

4.3 Hotkeys zuordnen

Damit die Software auch weil3, welche Aktionen mit den Tasten verkniipft werden sollen, missen
die Hotkeys zugewiesen werden. Die Standardfunktionen kénnen Sie laden, indem Sie im Menl
»Datei -> Einstellungen laden* auswihlen, dann ,,Standardparameter anklicken und im
Verzeichnis ,,Addons* die Datei ,,Hand-Wheel.ini laden.

Die Tasten der oberen Reihe (Parkposition, Kiihimittel, Macro 1 und 2) sind standardmalig nicht
belegt und kénnen frei definiert werden. Um z.B. Das Benutzer-Macro Nr. 1 der Taste ,,Macro 1
zuzuordnen, gehen Sie wie folgt vor: Wihlen Sie im Menii ,,Konfiguration -> Hotkeys* aus.
Scrollen Sie in der Liste ,,Aktionen nach unten und wéhlen Sie ,.Benutzermacro 1° aus. Klicken
Sie dan in der Spalte ,,Hardware* den Button ,,Signal wéihlen* an und wihlen aus der Liste ,,#170
Handrad Macrol-Taster” aus. Nach ,,Ok* und ,,Speichern® ist der Macro1-Taste das Benutzermacro
Nr. 1 zugeordnet. Wenn Sie mochten, kénnen Sie natrlich auch andere Macros oder auch komplett
andere Funktionen zuordnen.
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4.4 Parameter einstellen

Auf der Seite ,,Geschwindigkeit® des Maschinen-Konfigurationsdialogs (Ment Konfiguration ->
Maschine) konnen Schrittweiten und Geschwindigkeit der Positionierung mit dem Handrad
eingestellt werden. Fiir die ,,Linearachse schnell werden fiir kleinere Maschinen die Einstellungen
,»1000mm/min‘ und Schrittweite ,,1.0mm*® empfohlen, fur groRere Maschinen (>1m Verfahrweg)
evtl. auch ,,Eilgang* und ,,10.0mm*. Fiir

,Linearachse langsam® wihlen Sie die kleinste Schrittweite, die noch sinnvoll ist, also z.B.
,0,0lmm* und ,,100mm/min*.

Geschwindigkeitsmodus: derzeit noch nicht untersttzt

Beschleunigung reduzieren: kleinere Werte ergeben eine ,,weichere Beschleunigung, verldngern
aber den Bremsweg.

Glattungsfilter: hthere Werte verringern Ruckel-Bewegungen und Vibrationen bedingt durch die
Rastung des Handrads, vergroRern aber die Reaktionszeit.
4.5 Software neustarten

Nach dem ersten Verbinden des Handrads ist ein Neustart der Software erforderlich. Werden spéter
nur Hotkeys oder Geschwindigkeits-Parameter verandert, ist dies nicht mehr nétig.
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5 Bedienung

5.1 Manuell fahren

Mit der Taste ,,Achse wird die Achse ausgewahlt. Die aktuell aktive Achse wird durch die LED
dartiber und durch Blinken der Koordinate im Display angezeigt. Beachten Sie, dass nur solche
Achsen ausgewahlt werden konnen, die in den Maschinenparametern als solche markiert sind
(Konfiguration -> Maschine -> Achsenparameter -> Handrad aktivieren).

Mit der Taste ,,Schrittweite* wird die Auflosung (Weg pro Handrad-Raste) und die
Geschwindigkeit ausgewéhlt (siche oben ,,Parameter einstellen*). Wenn die LED {iber
»Schrittweite leuchtet, ist die schnelle Geschwindigkeit (grof3e Schrittweite) ausgewéhlt, sonst die
langsame (kleine Schritte).

Die Achse wird nur bewegt, wenn der Freigabe-Taster an der rechten Seite gedrickt wird, und
gleichzeitig am Rad gedreht wird. Dies ist die sogenannte ,,Totmann“-Funktion und soll ein
unbeabsichtigtes Fahren verhindern, wenn man z.B. das Handbedienteil aus der Hand gelegt hat,
und unabsichtlich gegen das Rad stoft.

Wenn der Positionsmodus aktiv ist, kann es sein, dass die Maschine den Drehbewegungen bedingt
durch Begrenzungen bei Beschleunigung und Geschwindigkeit nicht hinterherkommt, und die
Bewegung verzogert ausgefihrt wird. Dies birgt die Gefahr einer Kollision, weil man
maoglicherweise zu weit kurbelt, und die Maschine Uber das Ziel hinauszuschiel3en droht. In diesem
Fall kann man die Bewegung durch Loslassen des Freigabe-Tasters anhalten. Da die Maschine je
nach Geschwindigkeit und eingestellter Beschleunigung trotzdem noch einen gewissen Bremsweg
bendtigt, sollte man unbedingt darauf achten, in der Nahe moglicher Kollisions-Objekte nicht zu
schnell zu fahren.

Mit der Null-Taste kann die Koordinate der aktuell aktiven Achse auf null gesetzt werden. Dies
geht natrlich nur im Stillstand und nur, wenn ein Werkstticknullpunkt (G54 bis G59) aktiv ist.

5.2 Vorschub und Drehzahl d&ndern

Mit der Taste ,,Vorschub andern* wird der Feed-Override aktiviert. Durch Drehen am Handrad
wird der Vorschub-Faktor (F 0..150%) beeinflusst, d.h. die Maschine fahrt dann entsprechend
langsamer oder schneller als im Programm angegeben. Dies ist auch wéhrend laufendem Programm
moglich.

Analog dazu bewirkt die Taste ,,Spindeldrehzahl“ eine Anderung des Spindeldrehzahl-Faktors (S
10..150%).

Bei aktivem Feed-Override oder Spindel-Override bewirkt ein Driicken der Freigabe-Taste ein
zuriicksetzen des Faktors auf 100%. Beim Feed-Override ist dies nur méglich, wenn der Faktor
davor bereits groler als 50% war. D.h. wenn man zum vorsichtigen Beobachten den Vorschub-
Faktor auf einen sehr kleinen Wert gestellt hat, muss man den Faktor zuerst mit dem Rad auf einen
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Wert >50% einstellen, und dann die Freigabe-Taste driicken. Dies soll verhindern, dass die
Maschine unbeabsichtigt plotzlich schnell fahrt.

5.3 Start/ Stop

Mit diesem Taster kann das gerade geladene CNC-Programm gestartet werden, oder ein gerade
laufendes Programm angehalten werden. Damit die Maschine nicht unbeabsichtigt anlaufen kann,
muss zur Bestatigung kurz der Freigabe-Taster gedriickt werden.

5.4 Sonstige Funktionen

Die Tasten der oberen Reihe (Parkposition, KihImittel, Macro 1 und 2) kdnnen frei definiert
werden. Es wird empfohlen, diese Tasten mit den Funktionen ,,Fahre zur Parkposition®, ,,M8
an/ausschalten* und den am hiufigsten benétigten Macrofunktionen (z.B. Hohenmesstaster
anfahren) zu belegen. Aber auch andere Belegungen sind denkbar, z.B. ,,Referenzfahrt* anstelle
,Parkposition®.
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6 Technische Daten

6.1 Absolute Grenzwerte

Folgende Parameter diirfen unter keinen Umstanden tberschritten werden, um eine Beschadigung
des Gerats zu verhindern:

Parameter min. max. Einheit
Betriebsspannung -40 +40 \YJ
Lagertemperatur -40 +60 °C
Betriebstemperatur 0 +50 °C
Belastbarkeit der Schaltkontakte X2 5 A
maximale Schaltspannung an X2 30 V=

250 V-~
Schutzart IP54 =

* staub- und spritzwassergeschiitzt, bedingt bestandig gegen Ol und
Kihlschmierstoff, kein Untertauchen, nicht druckdicht!

6.2 Elektrische Anschlusswerte:

Parameter min. max. Einheit
Betriebsspannung (nominal 24V) +20 +28 \Y
Leistungsaufnahme 2,5 W
Umgebungstemperatur 0 +50 °C

6.3 Abmessungen:

Beschreibung Breite Lange Hohe Einheit

Abmessungen des Handbedienteils 97 204 79 mm

(ohne Kabel)

Abmessungen des Splitters 26 100 52 mm
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7 Kundenservice

Fiir technische Auskiinfte steht Thnen unser Kundenservice zur Verfiigung:

CNC-STEP GmbH & Co. KG
Adresse: SiemensstralRe 13-15
D-47608 Geldern

Telefon: +49 (0)2831/91021-50 (Mo. - Fr. 07.00 - 15.00 Uhr)

+49 (0)2831/91021-60

Mobil:
Nur in dringenden Fallen (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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