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Allgemeine Informationen

Anschluss des CSS-1/0-Moduls an X101 zum
Ausfiihren von Schaltfunktionen (Frasen) oder
konstanter Schnittgeschwindigkeit CSS
(Drehen)

Mit dem Anschluss des CSS-I/O-Moduls an Positionsanzeigen, die
dieses Modul unterstltzen, werden oben genannte
Zusatzfunktionalitaten ermoglicht. Genauere Informationen erhalten
Sie von autorisierten Handlern fir Acu-Rite-Produkte.

Die Positionsanzeige erkennt selbststandig, wenn das CSS-I/O-Modul
angeschlossen ist und zeigt dann im MenU INSTALLATION SETUP den
Menipunkt €SS SETUP bzw. SCHALTAUSGANGE an. Uber diese
Mendlpunkte kdnnen samtliche Funktionen des Moduls angepasst
werden.
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| - 1 Ausfiihren von Schaltfunktionen

Soll parallel zum CSS-I/O-Modul auch der Kantentaster KT 130
betrieben werden oder Uber den externen Schaltausgang Messwerte
ausgegeben werden, wird das Verteilerkabel mit ID 593761-01
bendtigt.

Schalteingange

Das CSS-I/O-Modul bietet vier Eingange, die den angezeigten Wert
der jeweils zugeordneten Achse auf Null zurlicksetzen. Dazu muss der
Pegel am Eingang von niedrig auf hoch geschaltet werden.

Schaltausgange

Im Betriebsmodus Frasen stehen acht (integrierte) Relais als
Schaltausgdnge und im Betriebsmodus Drehen fiinf Ausgénge zur
Verfligung, die positionsabhéngig angesteuert werden. Die Relais
schalten entweder an einer voreingestellten Position oder innerhalb
eines Bereichs um den Nullpunkt. Ein neuntes Ausgangsrelais
signalisiert Betriebsbereitschaft.

Uber den Menipunkt SCHALTAUSGANGE im Menii INSTALLATION
SETUP 6ffnen Sie die Tabelle SCHALTAUSGANGE, in der die
Konfiguration aller acht Ausgange hinterlegt ist. Wenn Sie die
Einstellung eines Ausgangs dndern wollen, wéhlen Sie diesen mit den
Pfeiltasten an und bestétigen die Auswahl mit ENTER. In der
folgenden Eingabemaske AUSGANG EINSTELLEN definieren Sie die
Schaltbedingungen. Ist ein Relais bereits konfiguriert, kann die
Einstellung auch zurlickgesetzt werden, indem Sie das betreffende
Relais in der Tabelle wahlen, den Softkey RELAIS LOSCHEN driicken
und dann mit dem Softkey JA bestatigen.

CSS-I/0-Modul
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Im Feld BEDINGUNG geben Sie an, welche Achse dem Ausgang
zugeordnet wird und ob sich die Positionsangabe auf den Restweg

B:0| W:1 [V: 0.01 0:00| INCH| ABS |

oder Istwert bezieht. Aulserdem wird festgelegt, bei welchem AUSGANG EINSTELLEM (L)W Hit fAchstasten eine
Anzeigewert das Relais schaltet und zu welcher Bedingung — -
beziiglich der Position. BEDINGUNG Achse w3hlen.
Im Feld PUNKT/BEREICH legen Sie fest, ob an einem bestimmten Per Softk .
Punkt geschaltet wird oder in einem Bereich um Null. —PUNKT /BEREICH—— BE:' oTiKey :'"E
Im Feld AUSGANG wird das Schaltverhalten des Relais festgelegt. PUMKT e.mgung un
Sobald die entsprechende Bedingung erfilllt ist, schaltet das Relais —AUSGANG z'-_"_“SchE“ ABS und INK
AUS oder EIN. wihlen.
EIH KONSTANT

Zeit aktiviert, auch wenn der Wert bei zu schnellem

@ Bei der Bedingung "GLEICH (=)" wird das Relais fur kurze
Uberfahren des Schaltpunkts nicht angezeigt wird.

BEDINGUNG
[OFF]

Maégliche Schaltstatus des Relais
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Im Pulsmodus wird das Relais flir eine bestimmte Zeitdauer aktiviert
(EIN oder AUS). Nach Ablauf dieser Zeit wird es wieder deaktiviert. Die
mogliche Pulsdauer betragt zwischen 0,1 und 999 Sekunden.

Modus KONSTANT:

=)

Modus GEPULST:

Die Ansteuerzeit beginnt immer mit dem Wechsel der
Schaltbedingung von FALSCH auf WAHR. Andert sich die
Schaltbedingung auf WAHR bevor die Einschaltdauer
abgelaufen ist, startet der Zeitzahler nochmals von vor.

Die Schaltfunktionen kénnen nicht auf gekoppelte Achsen
oder Achsen mit einer Kompensation der Umkehrspanne
angewendet werden.

CSS-I/0-Modul
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Bedingung
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| - 2 Drehzahlsteuerung (U/min)

Frasmaschinen

Die Steuerung der Hauptspindel ist nur fir Frdsmaschinen verfligbar
und ermoglicht die Steuerung der Spindeldrehzahl im offenen
Regelkreis.

Fur die Steuerung der Spindeldrehzahl ist das CSS-I/O-Modul
erforderlich.

moglich. Wenn sich die Positionsanzeige im
Betriebsmodus DREHEN befindet, werden die
Einstellungen flr Spindelsteuerung nicht angezeigt.

@ Die Steuerung der Hauptspindel ist nur flir Frasmaschinen
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B:0| W:1 |V: 0.01 0:00(INCH| ABS | |

MABSTAB SETUP (3)
—HARSTABSTYP———
—AUFLOSUNG—————
250 /U
—REFERENZHARKE——
POSITION TRAC

Definieren Sie die letzte Achse als Drehachse (Achse mit
Drehgeber).

MaBstahstyp wahlen
(LANGE oder HINKEL).
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Anzeige

Geben Sie DREHZAHL (U/MIN) als Anzeigeformat an.

Hauptspindel im Meni INSTALLATION SETUP
einrichten
Die Konfigurationsparameter befinden sich im Ment INSTALLATION

SETUP. Der Menlpunkt SPINDEL EINSTELLEN erscheint, sobald die
Positionsanzeige das CSS-I/O-Modul erkannt hat.

Wahlen Sie SPINDEL EINSTELLEN im Ment INSTALLATION
SETUP und bestéatigen Sie mit ENTER.

Im SETUP-Modus wird die aktuelle Spindel-Drehzahl in U/min im Feld
S: der Statusleiste angezeigt.

Um eine bestimmte Spindeldrehzahl vorzugeben, verwendet der
DAC-Ausgang Sy s folgenden linearen Zusammenhang zur
Bestimmung der entsprechenden Ausgangsspannung Vas:

Vaus = 10 ® (Saus - Sol / ( S10 - Sp) + Vosfset

Driicken Sie ENTER, um die Parameter zu speichern und die
Eingabemaske zu verlassen. Mit der CLEAR Taste verlassen Sie die

Eingabemaske, ohne die vorgenommenen Anderungen zu speichern.

Damit werden die physikalischen Grenzen der Maschine festgelegt.

CSS-1/0-Modul

B:0| W:1 [V: 0.0/ 0:00| INCH| ABS |c== |

HINKEL den Bereich
fir die Hinkelanzeige
wihlen,

HINKEL -ANZEIGE
DREHZAHL (U/MIN)

HINKEL
LUl /HIN]

B:0/ W:1 [V: 0.0/ 0:00(INCH| RABS |wmw |
INSTALLATION SETUP §DAC-Ausgabebereich

MABSTAB SETUP und Offsetspannung
ANZEIGE EINSTELLUNG Jfur Spindel angeben.
FEHLERKDOMPENSATION
LOSEKOMPENSATION
SERIELLER ANSCHLUSS

SCHALTAUSGANGE

ANHENDUNG EINSTELLUN

B:0f H:1 | S:0 | 0:00(IHCH| ABS |c==I

SPIMDEL EINSTELLEN WDie hei angezeigter

—U/HIN (HIEDRIGER GANG)Spannung erwartete

o v [0 UM Drehzahl in U/min fiir
10 ¥ 9999 U/MIN u_hen angezeigten Gang
—U/HIN (HOHER GANG)—p) “"9eHen-

ov 0 U/MIN
oV 9999 U/HIN
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Volt / U/MIN einstellen

In den Feldern VOLT (...) legen Sie das Verhaltnis zwischen
DAC-Ausgangssignal (0 bis 10 V) und Spindeldrehzahl fir jede
Getriebestufe fest.

Geben Sie die minimale und maximale Spannung fir jede
Getriebestufe ein.

Dricken Sie ENTER, wenn Sie Ihre Einstellungen speichern und die
Eingabemaske beenden wollen, oder driicken Sie die CLEAR Taste,
wenn Sie die Eingabemaske beenden wollen, ohne die
vorgenommenen Anderungen zu speichern.

In dieser Eingabemaske geben Sie die min. und max. Drehzahl der
Spindel in U/MIN ein. Damit geben Sie die Drehzahlgrenzen vor, die
die Spindel nicht Uber- bzw. unterschreiten darf. Die Spindeldrehzahl
kann spater manuell auf einen Wert Uber die "Laufzeit'-Grenzen
gesetzt werden.

Zu dieser Eingabemaske gelangen Sie, indem Sie nach Anwahl von
SPINDEL EINSTELLEN im Men( INSTALLATION SETUP mit der
NACH-RECHTS- oder NACH-LINKS-Taste blattern.

10

5:0 |

B:0| H:1 |
SPINDEL EINSTELLEH

k- ] v
HAK: 10 Y
—SPANNUNG (HOHER GAHG)
MIN: ov
HA: 10 Y

—SPANNUNG (NIEDRIGER GASpindelausgang fur
ohen angezeigten bang
eingehen.

0:00 | INCH| ABS |&=?|

Hinimale Spannung am

HILFE

B:0 W:1 | S:0 | 0:00]
SPINDEL EIWSTELLEN

HIH ] U AHIN
A% 9999 U/HIN

—LAUFZEIT (HOHER GANG
HIN 0 U/HIN
HA% 9999 U/MIN

—LAUFZEIT (HIEDRIGER GASpindelbetriebs

INCH| RBS |=T|
Hihrend des

zulissige minimale
Drehzahl in U/min
eingehen.
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Spannungsversatz / U/MIN-Erzeugung

Im Feld SPANNUNGSVERSATZ kann ein eventuell bestehender
Spannungsversatz auf dem DAC-Ausgangssignal kompensiert
werden. Dieser Wert wird bei der Berechnung des DAC-Ausgangs
berlcksichtigt. Dazu muss mit einem Voltmeter die Spannung am
DAC-Ausgang gemessen werden. Mit den Softkeys ERHOHEN oder
REDUZIEREN kompensieren Sie den Versatz soweit, bis die
Ausgangsspannung Null ist. Der Offset-Bereich ist begrenzt auf 0 - 50,
was ungefahr 0 - 122 mV entspricht.

Dricken Sie ENTER, wenn Sie |Ihre Einstellungen speichern und die
Eingabemaske beenden wollen, oder driicken Sie die CLEAR Taste,
wenn Sie die Eingabemaske beenden wollen, ohne die
vorgenommenen Anderungen zu speichern.

Mit U/MIN-ERZEUGUNG kénnen Sie angeben, ob die Drehzahl
tatsachlich von einem Drehgeber gemessen wird, oder von einer
Software als Ersatz flr einen Drehgeber berechnet wird.

Mit benutzerdefinierten Drehzahlgrenzen kénnen Sie festlegen, wie
schnell oder langsam die Spindel betrieben werden darf. Diese Werte
gelten wahrend der Bearbeitung und mussen innerhalb der
tatsachlichen Grenzen der Hardware liegen.

Dricken Sie ENTER, wenn Sie lhre Einstellungen speichern und die
Eingabemaske beenden wollen, oder driicken Sie die CLEAR Taste,
wenn Sie die Eingabemaske beenden wollen, ohne die
vorgenommenen Anderungen zu speichern.

CSS-1/0-Modul

5:0 | 0:00
SPINDEL EINSTELLEN

B:0| W:1 |

I
U/MIN-QUELLE——
’7 HARSTAB

REDUZIEREN

ERHOHEN

| INCH| ABS |=="|

0ffsetspannung am

SPANHUNGSVERSATZ—5)Bpindel -Ausgany

abgleichen.

SPINDEL REGELH muss
auf AUS gesetzt sein,
damit 0ffset
ahgleichbar ist.

)

HILFE

5:0 | 0:00

B:0| W:l |
SPINDEL EINSTELLEN

| IHCH| ABS |c=|
Hihlen, ob Drehzahl

(SPHHHUHGEUEHEHTZ—
0

avon einem MaBstah
oder infern ermittelt

wird.

U/HIN-QUELLE——
HARSTAB

BERECHNET HILFE
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Betrieb / Bearbeitung

Der Betrieb der Hauptspindel hangt auch vom aus der Werkzeug- ; . . .
Tabelle gewahlten Werkzeug und von den fiir den Betrieb des B:0| W:1 | S:0 | 0:00/THCHI RBS | ="

Werkzeugs gewahlten Spindelparametern ab. ERKZEUG-TABELLE (DURCHM./LANGE /ETHHEIT /TYP /F

Informationen zum Einrichten und zur Verwendung eines Werkzeugs 1 2.0000/ 3.0 IN KGL-FRS F
aus der Werkzeug-Tabelle finden Sie im Gerate-Handbuch der
Positionsanzeige.

Wahlen Sie das gewiinschte Werkzeug aus der Werkzeug-Tabelle.

2

3

4

Mit ENTER 6ffnen Sie die Eingabemaske zum Einstellen des L
Werkzeugs. B
7

2.000/ 0.000 MM FLACH-FRS H

Mit dem Softkey U/MIN-RECHNER rufen Sie die Eingabemaske

U/MIN-RECHNER auf. Geben Sie die Schnittgeschwindigkeit ein. Die
U/MIN-Drehzahl fir die Spindel wird berechnet und automatisch in die
Werkzeug-Tabelle geladen, wenn Sie die Eingabemaske U/MIN- “TYP
RECHNER beenden.

HERKZEUG

| - 2 Drehzahlsteuerung (U/min)

KUGELFRASER
—SPINDEL————§ Orehzahl
RICHTUNG  VORMARTS | eingeben oder

orenzanL R | mit LERMEN die

U/HIN U/HIN-
LERHEN RECHKER
B:0| H:1 [V: 0.0/ 0:00|INCH| ABS |
U/HMIN-RECHNER

Gewiinschte Spindel-
—DURCHHESSER Drehzahl eingehen.
2 0000 IHCH Durchmesser wird
—SCHHITTGESCHAINDIGK | berechnet.
300.0000 F/HIN
—SPINDEL-DREHZAHL—

FER U/HIN

12 | Benutzer-Anleitung



Ein Werkzeug koénnen Sie in der Werkzeug-Tabelle aufrufen, oder
indem Sie ENTER drlicken, nachdem Sie die Spindelparameter flr ein
Werkzeug definiert haben.

Bearbeitung mit Hauptspindel ausfiihren

Nachdem Sie alle Parameter fir Werkzeug, Bearbeitung und
System eingestellt haben, kénnen Sie die Bearbeitung mit der
Hauptspindel ausfihren, indem Sie den Softkey SPINDEL EIN/AUS
driicken.

Waéhlen Sie das Werkzeug, das Sie verwenden wollen, und die
erforderliche Getriebestufe.

Die Spindeldrehzahl kénnen Sie mit den Softkeys SPEED +/-
anpassen.

Programmausfiihrung mit Hauptspindel

Sie kénnen die Funktion Hauptspindel innerhalb eines Programms flr
jeden Programmschritt verwenden, fir den als Werkzeug die
Hauptspindel definiert ist.

Wenn der Programm-Modus aktiv ist und die Felder SPINDEL:
RICHTUNG und DREHZAHL fir das Werkzeug definiert sind, konnen
Sie mit der NACH-LINKS- oder NACH-RECHTS-Taste die Softkeys fir
Spindelsteuerung anzeigen. Wenn diese Felder nicht definiert
wurden, stehen die Softkeys flr Spindelsteuerung nicht zur
Verfligung.

Dricken Sie die NACH-LINKS/NACH-RECHTS-Taste erneut, wenn Sie
von der Hauptspindel-Steuerung zur Programm-Steuerung
zurtickkehren wollen.

Die Drehzahl der Hauptspindel kann mit den Softkeys SPEED +/-auch
im Programm-Steuerungsmodus angepasst werden.

CSS-1/0-Modul

B:0| W1 [V: 0.0/ 0:00/1INCH| INK | LOCH1/6

CEA FA A IEDD

B:0| W1 [V: 0.0/ 0:00/1INCH| RBS |v=|SETZEN

SPIHDEL SPINDEL
SETUP LEIN]

B:0| W1 [V: 0.0/ 0:00(1INCH| INK | LOCH1/1

0.0 kPH
WORTGER | NACHGTER
ANSICHT § ceuerrr N schRITT m
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| - 3 Steuerung einer konstanten
Schnittgeschwindigkeit (CSS)

Im CSS-Modus ist es moglich bei einer Drehmaschine die
Schnittgeschwindigkeit konstant zu halten. Folgende Funktionen
stehen zur Verfligung:

CSS-Modus: Das DAC-Ausgangssignal sorgt fir eine konstante
Schnittgeschwindigkeit, indem die Spindeldrehzahl in Abhdngigkeit
vom Durchmesser (Radius) des Werkstiicks nachgeregelt wird.

Direkte Eingabe der Spindeldrehzahl: Das DAC-Ausgangssignal gibt
die Spindeldrehzahl auf Basis eines Werts vor, der Uber die Tastatur
eingegeben wird.

Drehzahlgrenzen: Der Maschinenbediener kann Minimal- und
Maximaldrehzahlgrenzen eingeben, um einen definierten
Betriebsbereich der Maschine vorzugeben.

Wahl der Getriebestufen: Es kdnnen drei verschiedene
Getriebestufen eingelesen werden, um das Verhaltnis zwischen
tatsachlicher Drehzahl und DAC-Ausgangssignal variabel zu halten.

Der Ausgang, der Bereitschaft signalisiert (BEREIT; X103-12) ist
aktiv, sobald die Positionsanzeige die CSS-/O-Hardware erkannt
hat, die Eingange Uberwacht und die Ausgangsrelais steuert. Falls
das CSS-I/O-Modul einen Kommunikationsfehler mit der
Positionsanzeige entdeckt, wird das Relais BEREIT deaktiviert.

In der Eingabemaske CSS EINSTELLUNG kénnen Sie

zwischen dem Modus NORMAL und BESCHRANKT
wahlen. Diese Einstellung sollte immer auf NORMAL
gesetzt werden.

Wenn Sie BESCHRANKT wahlen, ist CSS nur im
eingeschrankten Modus verflgbar, der flr bestimmte
Hersteller-Anwendungen bendtigt wird.

Schnittgeschwindigkeit (CSS)
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Konfiguration von CSS

Die Funktion CSS steht nur zur Verfligung, wenn die letzte Achse als
Drehachse definiert ist. Konfigurieren Sie die Achsen zur Anzeige der
Drehzahl. Die Parameter zur Steuerung der Spindeldrehzahl werden
im MenU INSTALLATION SETUP definiert.

Uber den Meniipunkt CSS EINSTELLUNG rufen Sie die
entsprechende Eingabemaske auf.

Im Feld CSS REGELN EIN/AUS geben Sie an, ob der CSS-Modus
Uber Softkey oder ein externes Hardware-Signal bedient wird.

Die Auswahl der aktuellen Getriebestufe erfolgt entweder
MANUELL (tber CSS / DIREKT U/MIN im Meni JOB SETUP) oder
EXTERN Uber entsprechende Schalter im Getriebe der Maschine.
Wie die Auswahl erfolgen soll, legen Sie im Feld CSS
GETRIEBEWAHL fest.

Im Feld SPANNUNGSVERSATZ kann ein eventuell bestehender
Spannungsversatz auf dem DAC-Ausgangssignal kompensiert
werden. Dazu muss mit einem Voltmeter die Spannung am DAC-
Ausgang gemessen werden. Mit den Softkeys ERHOHEN oder
REDUZIEREN kompensieren Sie den Versatz soweit, bis die
Ausgangsspannung Null ist. Der Offset-Bereich ist begrenzt auf 0
bis 100, was ungefahr 0 bis 244mV entspricht.

In den Feldern VOLT / U/MIN legen Sie das Verhéltnis zwischen
DAC-Ausgangssignal (0 bis 10 V) und Spindeldrehzahl fest. Es
werden jeweils die Unter- und Obergrenzen fir die einzelnen
Getriebestufen eingegeben.

Falls die dritte Achse fiir die Anzeige der Spindeldrehzahl konfiguriert
ist, kénnen Sie die Drehzahleinstellung mit dem Softkey MERKE auf
die aktuelle Spindeldrehzahl setzen.

Um eine bestimmte Spindeldrehzahl vorzugeben, verwendet der
DAC-Ausgang Sp s folgenden linearen Zusammenhang zur
Bestimmung der entsprechenden Ausgangsspannung Vps:
Vaus = 10 (Says - Sp) / (Sq0 - So) + Vorfset

Driicken Sie ENTER, um die Parameter zu speichern und die
Eingabemaske zu verlassen. Mit der Clear Taste verlassen Sie die

Eingabemaske, ohne die vorgenommenen Anderungen zu speichern.

CSS-1/0-Modul

5:0 |

B:0| H:1 |
CSS EINSTELLUNG

HORMAL
—CSS REGELH EIN/AUS—

SOFTKEY
—CS5 GETRIEBEHAHL—
MANUELL

0:00 | IHCH| ABS |&=|

Hit HORHAL manuelle

—CSS HORMAL /BESCHRANKTEingabe der

Drehzahlgrenzen
ermoglichen.

Mit BESCHRANKT
manuelle Eingabe der
Drehzahlgrenzen
einschrénken.

B:0f H:1 | S:0 | 0:00]
CSS EINSTELLUNG

0 v: ] U/HIN
10 V: 9999 U/MIN

—YOLT 7 U/MIN (2)—
0w 0 U/HIN
10 ¥: 9939 U/HIN

5:0 |

B:0| W:l |
CSS EINSTELLUNG

0 v: ] U/MIN
10 ¥: 9999 U/MIN

— SPANNUNGSYERSATI—
0

INCH| ABS |c="|

Fiir die in Klammern

—VOLT / U/MIN (1)—Tangegebene

Getriehestufe die
Spindeldrehzahl
eingeben, wenn die
Spanhung am [55-
Ausgang 0 Y betrigt.

0:00 | INCH| RBS |c=*|

Fir die in Klammern

~WOLT / U/MIN (3)—{Tangegehene

Getriehestufe die
Spindeldrehzahl
eingeben, wenn die
Spannung am [55-
Ausgang 0 V bhetrigt.

15

| - 3 Steuerung einer konstanten

Schnittgeschwindigkeit (CSS)



c
Q
]
c
©
-
(2]}
c
o
=
S
o
=
(]
(@]
c
=
)
o
=
O
-
n
m
1

Schnittgeschwindigkeit (CSS)

Betrieb mit CSS

Den Modus und die zugehorigen Parameter definieren Sie in der
Eingabemaske CSS / DIREKT U/MIN.

Die Eingabemaske 6ffnen Sie mit dem Softkey CSS SETUP oder
wahlen CSS / DIREKT U/MIN im Menl JOB SETUP.

Im Feld EINSTELLUNG wahlen Sie den Betriebsmodus und die
Steuerungseinstellungen. Die Steuerung der Spindel erfolgt entweder
Uber CSS oder die direkte Eingabe einer Drehzahl. Je nach Auswahl
mUssen die entsprechenden Werte angegeben werden.

Ist die Regelung der konstanten Schnittgeschwindigkeit mit der
Auswahl CSS aktiv, wird die Gber die Tastatur eingegebene
Schnittgeschwindigkeit konstant gehalten. Andert sich der
Durchmesser des Werkstlicks, wird die Spindeldrehzahl
nachgeregelt.

Mochten Sie eine bestimmte Drehzahl vorgeben, wahlen Sie
DIREKT / U/MIN und geben den Wert Uber die Tastatur ein.

Falls die dritte Achse flr die Anzeige der Spindeldrehzahl
konfiguriert ist, konnen Sie die Drehzahleinstellung mit dem Softkey
MERKE auf die aktuelle Spindeldrehzahl setzen.

Waéhlen Sie AUS, wenn eine Spindelsteuerung nicht erforderlich ist.

Das Feld GETRIEBESTUFE wird verwendet, um eine Getriebestufe
manuell Uber die Tastatur einzugeben.

Falls das Einlesen der Getriebestufe Uber externe Schalter
eingestellt ist (Feld CSS GETRIEBEWAHL unter CSS

SETUP im MenU INSTALLATION SETUP auf EXTERN),
zeigt das Feld die jeweilige Getriebestufe automatisch an.
In diesem Fall kann in diesem Feld nichts eingestellt
werden und es wird Ubersprungen.

Im Feld GRENZWERTE legen Sie Grenzen flr die minimale und die
maximale Spindeldrehzahl im gesteuerten Betrieb fest. Im Modus
CSS oder U/MIN werden diese Grenzen dann nicht tber- bzw.
unterschritten.

Dricken Sie ENTER, um die Parameter zu speichern und die
Eingabemaske zu verlassen. Mit der Clear Taste verlassen Sie die
Eingabemaske, ohne die vorgenommenen Anderungen zu
speichern.

Nach Neustart der Positionsanzeige ist der Spindelbetriebsmodus
immer auf AUS gesetzt und muss erneut angewahlt werden. Die
Einstellungen im jeweiligen Betriebsmodus bleiben auch nach
Ausschalten der Positionsanzeige erhalten. Die Einstellung im Feld
MAX U/MIN wird nur nach Ausfliihrungen im beschrankten Modus
verworfen und muss danach jedes Mal wieder neu definiert
werden.
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B:0| H:1 |

5:0 |

0:00 | IHCH| ABS |

Spindelbeirieh auf AUS,

konstante
Schnittgeschwindigkeit
(CSS) oder DIREKT
U/MIN setzen.

CSS / DIREKT U/MIN
—EINSTELLUNG———
| AUS]
—GETRIEBESTUFE——

1
—GRENZHERTE————

MIN 0 U/MIN

HAX 0 U/MIN
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Aktivierung des DAC-Ausgangs

Wenn der Betriebsmodus angewahlt wurde und die entprechenden
Parameter eingegeben wurden, muss der DAC-Ausgang aktiviert
werden, um die Steuerung der Spindel zu starten.

Die Drehzahl der Spindel wird nicht tber eine zurlickgemeldete Gréf3e
geregelt, sondern sie wird gesteuert. Eine Uberwachung der
tatsachlichen Drehzahl durch das System findet nicht statt. Das
Ausgangssignal basiert ausschlief3lich auf dem Verhaltnis zwischen
der Geschwindigkeitsvorgabe des Umrichters und der
Eingangsspannung.

Auf der vierten Seite der Softkeyleiste erscheint — je nach
gewdhltem Betriebsmodus — der Softkey U/MIN oder CSS. Steht
der Softkey auf EIN, ist der DAC-Ausgang aktiv. Soll die
Spindelsteuerung ausgeschaltet werden, setzen Sie den Softkey

auf AUS.

Ist CSS aktiviert, erscheint neben dem Anzeigewert der X-Achse das
Symbol "CSS". Falls die eingegebene Schnittgeschwindigkeit oder
Drehzahl nicht erreicht werden kann, weil es die eingelegte
Getriebestufe nicht zuldsst oder die Grenzwerte der Eingabemaske
CSS / U/MIN-EINSTELLUNG Uber- bzw. unterschritten werden,
erscheint ein Pfeil hinter dem CSS-Symbol ([§5% oder [§54%). Die
Richtung des Pfeils zeigt an, ob die obere oder untere Grenze erreicht

ist.

Der Softkey CSS oder U/MIN erscheint nicht, wenn der
Betriebsmodus auf AUS gesetzt ist.

Falls der CSS-Regelparameter unter INSTALLATION

SETUP auf EXTERN gesetzt wurde, kann der CSS- oder

U/MIN-Betrieb nicht Uber Softkey bedient werden. Der

Softkey zeigt dann den aktuellen Status, kann aber nicht

betatigt werden.

Mit den Softkeys SPEED + und SPEED — kénnen Sie die
Schnittgeschwindigkeit bzw. die Spindeldrehzahl verdndern. Jede
Betatigung verandert den Wert um 5% nach oben oder nach unten.

CSS-I/0-Modul

| - 3 Steuerung einer konstanten
Schnittgeschwindigkeit (CSS)
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d=> a Anschluss des CSS-1/0-Moduls an den
+ (/) Umrichter der Drehmaschine
)
X
c o TURNING APPLICATION 1-Automatic CSS/Pot Control
o =X
2 O
. -3 CSS1/0 INVERTER
0=J E OUT 789 | X103-9 L FwD
= ; ouT 7 X103-10 o OFF
Q ouT g L X103-11 o
m"c, N O X102-1 REV INPUT+COMMON
g dcn, N 0, | X102-2 L FORWARD
(@)
= N1 |X102:3 ] S« REVERSE
o X102-4 GEAR 1 Jo MANUAL
| ©
= IN 1+ a1e RPM
> E g IX1025 8 ANALOG SUPPLY
P — )
N ~ N 24 |X102-6 GEAR 2
™ é'; IN 3 [X102-7 o o
N SEAR 3 ANALOG INPUT
1 3+
- pac out (210211
common |X102-12 ANALOG COMMON

Beispiel fir die Erkennung der Getriebestufe und die Umschaltung auf
manuelle Drehzahlsteuerung

TURNING APPLICATION 2-Manual CSS/Pot Control

Css 1/0

ouT 789 | X103-9
X103-10

ouT 7
ouTs X103-11
IN O— X102-1

IN O+ X102-2

IN 1-
IN 1+

X102-3
X102-4
X102-5
X102-6

IN 2—-
IN 2+
X102-7
X102-8

IN 3-
IN 3+

DAC ouT (X102
COMMON X102-12

INVERTER
FWD
o
Vref+ OD—————y ° OFF
Pot on machine 7
Vrefm > REV INPUT+COMMON
L— FORWARD
REVERSE

CSS/pot Selector

0

o

L

[ . e ANALOG INPUT

[ o o ANALOG COMMON

Beispiel fur die Umschaltung auf rein manuelle Drehzahlsteuerung
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| - 4 Diagnose

Allgemeine Informationen

Wenn das CSS-I/O-Modul an die Positionsanzeige angeschlossen ist,
stehen im MenU DIAGNOSE unter INSTALLATION SETUP weitere
Diagnosemoglichkeiten zur Verfligung. Je nach Einstellung des
Systems (Schaltfunktionen, CSS oder Hauptspindel) kénnen
unterschiedliche Informationen ausgelesen werden.

Schaltfunktionen

Fur die Uberpriifung der Schaltfunktionen wird unter DIAG.
SCHALTEIN-/AUSG. der Status der Ubertragung lber den CAN-Bus
und der Status der Schaltein- und ausgdnge angezeigt.

Im Feld CAN-STATUS wird der Zustand der Busverbindung zwischen
der Positionsanzeige und dem CSS-I/O-Modul angezeigt.

Die Statusmitteilungen haben folgende Bedeutung:

Mitteilung Bedeutung

NOT PRESENT Keine Kommunikation mit der Hardware

NOR Kommunikation — Normaler Betrieb

CAL Kommunikation — Hardware im
Kalibriermodus

Wen Watchdog aktiv

Wds Watchdog inaktiv

Wto Watchdog Time-Out

Tx Daten werden an die Hardware gesendet

Rx Daten werden von der Hardware empfangen

Das Feld SCHALTEIN-/AUSG. gibt Auskunft Uber den Status der
Eingdnge und die Schaltstellung der Relais.

Alle momentan aktiven Eingange (1 bis 3) werden im Feld EIN
angezeigt.

Alle momentan aktiven Relaisausgange (1 bis 9) werden im Feld AUS
angezeigt.

Mit dem Softkey KALIBRIEREN kdnnen Sie die Kommunikation mit
dem CSS-I/O-Modul nochmals synchronisieren. Dies wird jedoch nur
dann notig sein, wenn das Modul beim Einschalten nicht erkannt
wurde.

CSS-1/0-Modul

B:0| H:1 [V: 0.0
DIAGHOSE
TASTATUR-TEST

BILDSCHIRM-TEST
C55 DIAGHDSE

DIAG. SCHALTEIN-/AUSI

0:00 | IHCH| ABS |

Uberwachung der CAH-
Schnittstelle zur IDB-
Hardware u. des
Status der Ein-
/Rusgange.

B:0| H:1 [V: 0.0/ 0:00(IHCH| ABS |

DIAG. SCHALTEIN-/AUSG. §Das Feld CAW-STATUS
—CAN-STATUS———— f zeigt den Status der

HOR Hds Ts Kommunikation.
‘E?I':_“""TEI“"D"_USE::'":E' Das Feld SCHALTEIN-
: 1sabiet 8 /AUSGANGE zeigt den
AlS: 1 3 |Mstatus der Schaltein-

und Relaisausgange.

KALIB-
RIEREN
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CSS und Hauptspindel

Fur die Uberprifung der Schnittstellen zum Betrieb der konstanten ] . . .
Schnittgeschwindigkeit wird unter CSS / HS DIAGNOSE der Status B:0| H:L [V: 0.0/ 0:00/THCHI ABS |
der Ubertragung Uber den CAN-Bus und des DAC-Ausgangs DIAGHOSE
angezeigt. AufRerdem wird der Status der Schaltein- und ausgange TASTATUR-TEST

angezeigt.
. , _ BILDSCHIRM-TEST
Im Feld CAN-STATUS wird der Zustand der Busverbindung zwischen

der Positionsanzeige und dem CSS-1/O-Modul angezeigt.

Uberwachung der CAN-
Schnittstelle zur IDB-
Hardware u. des
Status der Ein-
{Ausgénge.

| - 4 Diagnose

DIAG. SCHALTEIN-/AUSI

Die Statusmitteilungen haben folgende Bedeutung:

Mitteilung Bedeutung

NOT PRESENT Keine Kommunikation mit der Hardware
NOR Kommunikation — Normaler Betrieb
CAL Kommunikation — Hardware im

Kalibriermodus

Won Watchdog aktiv B:0l W:1 IV: 0.0/ 0:001INCH| RABS |
— £S5 DIRGHDSE Das Feld CAN-STATUS

Wds Watchdog inaktiv —CAN-STATUS zeigt den Status der

Wto Watchdog Time-Out HOR Mds Tx Rx (J Kommunikation.

Tx Daten werden an die Hardware gesendet _DHE-HUEEH“EU Das Feld C55

Rx Daten werden von der Hardware empfangen — 55 EINGANG AUSGANG- Eg:lﬁnsl:[;:::sg:rﬁ ZEiHi
Das Feld DAC-AUSGANG zeigt den momentanen Wert fir die E:I'; POT :c:laflieingﬁ_nge und
Ubertragene Spannung an. Dieser Wert liegt zwischen 0 und 4095, : elalsausgange.

was einer tatsachlichen Spannung von 0 bis 10 V an X102-11
entspricht. Es wird auch das entsprechende CSS-Symbol angezeigt,
wenn die Spindeldrehzahl die Ober- oder Untergrenze erreicht hat

(C§5F oder [55%).

Der Status der Schalteingange und Relaisausgange wird im Feld CSS
EINGANG/AUSGANG angezeigt.

hALIB-
RIEREN
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Das Feld HS EINGANG/AUSGANG zeigt den Status der
Relaisausgange. Das Feld EIN: der Schalteingdnge wird nicht

verwendet und ist leer.

Die Statusmitteilungen haben folgende Bedeutung:

Mitteilung Gber Bedeutung

Eingange

EXT Externer Schalter aktiv (X102-12)

G1 Schalter fur Getriebestufe 1 aktiv (X102-3,4)
G2 Schalter fur Getriebestufe 2 aktiv (X102-5,6)
G3 Schalter fur Getriebestufe 3 aktiv (X102-7,8)
Mitteilung tiber Bedeutung

Ausgange

Mag. Potentiometer-Relais aktiv (X102-10)

DAC DAC-Ausgangs-Relais aktiv (X102-11)

Mit dem Softkey KALIBRIEREN kénnen Sie die Kommunikation mit
dem CSS-I/O-Modul nochmals synchronisieren. Dies wird jedoch nur
dann notig sein, wenn das Modul beim Einschalten nicht erkannt

wurde.

CSS-1/0-Modul

B:0| W:1 [V: 0.0
DIAGHOSE

0:00 | INCH| RBS |

TASTATUR-TEST
BILDSCHIRM-TEST

MS DIAGHOSTICS
DIAG. SCHALTEIN-/AUS

Uberwachung der CAN-
Schnittstelle zur IDB-
Hardware u. des
Sfatus der Ein-
/RAusgange.

B:0| W:1 [V: 0.0
M5 DIAGHOSTICS

0:00 | IHCH| RBS |

—CAN-STATUS———
HOR Hds Tx

—DAC-AUSGANE———
0

—HS TNPUT/DUTPUT—
EIN:
AUS: POT

KALIB-
RIEREN

CAH STATUS shows the
communications status.

HS INPUT/OUTPUT
shows the state of
the switch inputs and
relay outputs.
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