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Vorwort:

Itt

Die ,Elektronische Leitspindel” ist eine automatische Leitspindelsteuerung fiir Drehmaschinen. Sie steuert Giber externe
Schrittmotorendstufe Schrittmotoren an der Z- und X-Achse synchron zur Drehmaschinenspindel an. Damit sind
beliebige Vorschiibe einstellbar, und ein Getriebe der Drehmaschinen wird komplett Gberflissig. Neben der reinen
Getriebefunktion hat die ,Elektronische Leitspindel” viele Sonderfunktionen enthalten, die das Drehen auf
konventionellen Drehmaschinen ganz erheblich erleichtern.

Mit dieser Steuerung ist es moglich die meisten Arbeiten an einer Drehmaschine automatisch fahren zu lassen. Das
leidige Wechselrad-Wechseln ist iberflissig, Vorschiibe konnen frei gewahlt werden, sogar in um-Schritten. Kleine
Drehmaschinen haben oftmals kein Schaltgetriebe sondern nur Wechselrader, die aufwandig zu wechseln sind.

Die , Elektronische Leitspindel”“ macht somit aus jeder einfachen Drehmaschine eine erheblich leistungsfahigere
Drehmaschine.

Die Steuerung steuert auf Wunsch beide Achsen an, und kann so DrehmeiBel auch gesteuert zuriickziehen. Damit sind
neben Langdrehen auch Plandrehen, Abstechen und vollautomatisches Gewindedrehen (innen und auRen, links und
rechts) moglich.

Dieses Handbuch zeigt die Funktionen auf und erklart die Funktionsweise.

Wenn ein eigenes Gehiuse gefertigt werden soll kénnen die benétigten MaRe fiir die Offnungen als DXF-Datei von der
Website unter
http://www.rocketronics.de/downloads-els/ heruntergeladen werden-
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Haftungsausschluss und Sicherheit

Der Anwender dieser Steuerung muss sicherstellen, dass alle notwendigen Sicherheitsvorkehrungen getroffen wurden
um einen sicheren Betrieb der Maschine zu gewéhrleisten. Mit dem Umbau einer Drehmaschine dndert man ein potentiell
gefahrliches Gerat. Durch die Automatisierung von Bewegungen konnen Schiaden an der Maschine, aber auch ernste
Verletzungen des Bedienpersonals erzeugt werden.

Bei falschen Eingaben kann die mit diese Steuerung versehene Maschine unerwartete Bewegungen ausfihren, die tédlich
fir das Bedienpersonal sein kdnnen.

Es ist daher unbedingt notwendig eine funktionierende NOTAUS-Funktion in die Steuerung zu integrieren, diese muss im
Auslosefall die Versorgungsspannung der gesamten Maschinenanlage allpolig vom Netz trennen. Um zu verhindern dass
die Antriebe an Anschldge fahren missen Endschalter an den Achsen montiert werden die im Ausldsefall die NOTAUS-
Funktion aktivieren und so die Maschine stoppen.

Diese Notausfunktion ist nicht Teil des Lieferumfangs dieser Steuerung und muss gesondert realisiert werden. Ohne eine
funktionierende NOTAUS-Funktion darf die Steuerung nicht in Betrieb genommen werden.

Der Hersteller dieser Steuerung weist hiermit ausdricklich darauf hin, dass die Benutzung der Steuerung auf eigene
Gefahr geschieht. Wer damit nicht einverstanden ist, darf diese Steuerung nicht einsetzen und kann sie, sofern unbenutzt,
gegen Rickgabe des Kaufpreises zurlickgeben.
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Lizenzbedingungen

LIZENZBEDINGUNGEN FUR SOFTWARE DER ELEKTRONISCHEN LEITSPINDEL
ROCKETRONICS.DE - LOUIS SCHREYER

Im Folgenden wir die Firma Rocketronics.de, Inh. Louis Schreyer als "LIZENZGEBER" der Software bezeichnet.
I. Nutzungsrechte

1. Der LIZENZGEBER gewahrt dem Kunden ein entgeltliches, zeitlich nicht befristetes und nicht ausschlieBliches Recht
zur Nutzung (Lizenz) der in dieser Archiv enthaltenen SOFTWARE (nachstehend "SOFTWARE” genannt) Die Lieferung des
Quellcodes gehort nicht zum Lieferumfang.

2. Die Lizenz berechtigt den Kunden zur Einzelnutzung der SOFTWARE im Rahmen eines normalen Gebrauchs. Dieser
umfasst die SOFTWARE-Installation und die Anfertigung einer Sicherungskopie, das Laden der SOFTWARE in die dafur
vorgesehenen Steuergerate des Lizenzgebers und seinen Ablauf. Auf andere Nutzungsarten erstreckt sich die Lizenz
nicht. Der Kunde darf insbesondere keinerlei Anderungen und Ubersetzungen oder weitere Vervielfiltigungen der
SOFTWARE vornehmen, auch nicht teilweise oder voribergehend, gleich welcher Art und mit welchen Mitteln. Eine
unzulssige Vervielfiltigung stellt auch der Ausdruck des Programmcodes dar. Anderungen, zu denen der LIZENZGEBER
nach Treu und Glauben die Zustimmung nicht verweigert werden kann (§ 39 Abs. 2 UrhG), sind statthaft.

3. Die Nutzung der SOFTWARE auf Hardware die nicht vom LIZENZGEBER hergestellt wurde ist untersagt.

4. Der LIZENZGEBER ist Inhaber samtlicher gewerblicher Schutz- und Urheberrechte an der SOFTWARE sowie der
dazugehorenden Benutzerdokumentation. Hinweise auf Urheberrechte oder auf sonstige gewerbliche Schutzrechte, die
sich auf oder in der SOFTWARE befinden, diirfen weder verdndert, beseitigt noch sonst unkenntlich gemacht werden.

5. Der Kunde darf die SOFTWARE weder zuriickentwickeln (Reverse Engineering), dekompilieren noch disassemblieren.
Im Ubrigen bleiben §§ 69d, 69e UrhG unberiihrt.

Il. Gewahrleistung

1. Der LIZENZGEBER gewahrleistet - gemaR den Vorschriften der §§ 434 ff BGB -, dass die SOFTWARE mit den von FIRMA
in der zugehorigen Programm-Dokumentation aufgefiihrten Spezifikationen tibereinstimmt sowie mit der gebotenen
Sorgfalt und Fachkenntnis erstellt worden ist. Dennoch ist nach den derzeitigen Stand der Technik der véllige Ausschluss
von Softwarefehlern nicht moglich.

2. Der LIZENZGEBER wird Fehler der SOFTWARE, welche die bestimmungsgemalRe Benutzung nicht nur unerheblich
beeintrachtigen, berichtigen. Die Fehlerberichtigung erfolgt nach Wahl des LIZENZGEBERS, je nach Bedeutung des
Fehlers, durch die Lieferung einer verbesserten SOFTWARE-Version oder durch Hinweise zur Beseitigung oder zum
Umgehen der Auswirkungen des Fehlers. Der Kunde ist verpflichtet, eine ihm des LIZENZGEBERS im Rahmen der
Fehlerberichtigung angebotene neue SOFTWARE-Version zu (ibernehmen, es sei denn, dies flihrt fir ihn zu
unzumutbaren Anpassungs- und Umstellungsproblemen.

3. Der Kunde hat das Recht, bei Fehlschlagen der Fehlerberichtigung eine Herabsetzung der Lizenzgebilhr zu verlangen
oder von dem Vertrag kostenfrei zurlickzutreten. Bei Rlcktritt wird der Kunde die Hardware mit der enthaltenen

SOFTWARE an den LIZENZGEBER zuricksenden.

4. Die Gewahrleistungsfrist betragt 12 Monate ab Lieferung der SOFTWARE
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Betriebsvoraussetzungen

Iﬂ

Zum Anschluss der , Elektronische Leitspindel” sind einige Dinge erforderlich:

Die Spindel der Drehmaschine muss einen inkrementellen Drehencoder besitzen

Die Leitspindel muss mit einem Schrittmotor verbunden sein

Bei 2-Achsensteuerung: Es muss an den Querschlitten an der X-Achse ebenfalls ein Schrittmotor montiert sein
Ein Netzteil und eine oder zwei Schrittmotorendstufen missen vorhanden sein

Ein USB-Netzteil mit ca. 1 A Stromleistung samt USB-Kabel

kWb R

Zu 1: Ein Drehencoder muss mit der Spindel verbunden sein damit die ,Elektronische Leitspindel ein Signal von der
Spindel erhalt. Sie muss schlielich wissen wie schnell die Spindel dreht oder wie weit sie sich gedreht hat. Idealerweise
setzt man da Drehencoder mit 400 Impulsen pro Umdrehung ein. Es gehen auch weniger, z.B. 100 oder 200, mehr Impulse
aber nur, wenn die Spindeldrehzahl unter 1000 U/min bleibt! Mit 400 Impulsen sind ca. 3000 U/min Spindeldrehzahl
moglich.

Zu 2: Damit die Leitspindel bewegt werden kann muss anstelle des Getriebes ein Schrittmotor angebaut werden. Wie das
geht hangt von der Maschine ab. Beispiele gibt es im Netz oft zu finden bei Berichten zu Umristung auf CNC Betrieb.
Empfohlen ist der direkte Anbau mittels Kupplung, es geht aber auch mit Zahnriemen, das ist aber ungenauer. Wenn
Zahnriemen dann aber 1:1 Gibersetzen!

Zu 3: Falls vollautomatisch gedreht werden soll bendtigen Sie an der X-Achse ebenfalls einen Schrittmotor, der dann den
Querschlitten antreibt. Es geht aber vieles auch ohne diesen Antrieb.

Zu 3: Damit der Schrittmotor angetrieben werden kann benétigt man noch ein Netzteil und eine Endstufe die idealerweise
400 Schritte/Umdrehung anbietet. Ich empfehle die Endstufen von Leadshine, z.B. die DM556. Beast-Endstufen kénnen
direkt an die ,Elektronische Leitspindel” Gber ein Patchkabel angeschlossen werden, Leadshine-Endstufen kénnen liber
einen kleinen Adapter so angeschlossen werden. Achtung: Beast Endstufen bendtigen 1000 oder gar 2000
Schritte/Umdrehung, was den maximalen Vorschub u. U. erheblich einschrankt.

Zu 4: Die ,,Elektronische Leitspindel” selbst wird mit 5V betrieben, am Glinstigsten geht das mit einem USB-Netzteil fir
ca. 6-10 Euro, die ,Elektronische Leitspindel” wird dann am USB-Anschluss verbunden. Es steht jedoch auf der Platine
auch ein Anschlusspunkt flr 5V bereit.
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lhre Einkaufsliste sieht also so aus:

1 Encoder HEDS-5540 oder AMT103-V mit 400 Impulsen / Umdrehung
1 oder 2 Schrittmotoren

1 oder 2 Schrittmotor-Endstufen

1 Netzteil fir die Schrittmotorversorgung

2 oder 3 Netzwerk-Patchkabel CAT.5 oder besser

1 USB Netzteil 1A mit Kabel
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Empfehlung flir geeignete Teile:

Inkrementeller Encoder:

Empfehlenswert sind Encoder des Typs AMT103-V oder HEDS-5540 HO6 mit 400 Zyklen pro Umdrehung. Fir diese beiden
Typen ist ein Adapter (,Differentieller Leitungstreiber”) im Shop verfligbar, der den Anschluss an die ,Elektronische
Leitspindel” mit einem handelsiblichen abgeschirmten Ethernet-Patchkabel ermdglicht. Damit ist der Encoder (iber eine
abgeschirmte differentielle Leitung angebunden, was die Storsicherheit erheblich erhéht.

Der Typ AMT103-V ist ein kapazitiver Encoder, der mit vielen Adaptern fiir verschiedenen Wellendurchmesser geliefert
wird, er ist leicht zu montieren und l3sst sich in der Impulszahl einstellen. Der HEDS-Typ ist ein optischer Encoder, der nur
an einen Achsdurchmesser passt und schwieriger zu montieren ist. Er ist nicht einstellbar sondern hat eine feste
Impulsrate.

Einen Encoder kénnen Sie in unserem Shop unter www.rocketronics.de/shop bestellen.
Achtung: Optische Encoder sind filigrane Teile, der Anbau muss genau nach Anleitung im Datenblatt erfolgen! (Datenblatt
siehe Anhang)

Es konnen auch andere Encoder angeschlossen werden, sie miissen mit 5V Betriebsspannung laufen, und mindestens die
Signale A und B liefern. Ein Index-Signal wird nicht verwendet.

Schrittmotor

Eigentlich bekommt man nur noch Hybrid-Schrittmotoren mit 200 Schritten/Umdrehung. Solche empfehlen wir ebenfalls,
es gibt viele Hersteller, bewahrt haben sich Motoren der Firma Nanotec, wie z.B. aus der ST6019-Reihe, die fir Ihre Grolle
die maximale Leistung erzeugen. Auch diese Motoren bieten wir im Shop an.

Schrittmotorendstufen

Fir den Antrieb der Schrittmotoren sind Endstufen notwendig, die die notwendigen Stréme liefern. Diese Endstufen
werden mit Schritt- und Richtungsimpulsen von der Steuerung gesteuert. Es gibt sie in vielen Varianten, leider auch in
sehr geringer Qualitat z.B. bei Ebay. Dort findet man viele Falschungen von bekannten Herstellern.

Wir empfehlen den Einsatz von Endstufen der Firma Leadshine, ein chinesischer Hersteller zwar, aber Anbieter der seit
vielen Jahren qualitativ hochwertige Teile liefert. Die digitalen Endstufen der Firma (z.B. DM556) eignen sich sehr gut fur
die Steuerung, da man sie mit einem kleinen Adapter direkt mit einem Patchkabel anschlieRen kann. Das erspart
komplizierte Verkabelungen. Achtung: Bei Ebay gibt es viele Falschungen ohne ,Leadshine” auf dem Gehause, diese
haben oft eine andere Belegung und kdnnen nicht mit den Adaptern angeschlossen werden.

Wir empfehlen die Endstufe mit Halbschritt, also 400 Schritten/Umdrehung zu betreiben. Dann hat man mit der
Steuerung die gréRte Bandbreite an Moglichkeiten.

Achtung: Die beliebten BEAST-Endstufen von der Firma Benezan benoétigen 2000 Schritte / Umdrehung, was den maximal
einstellbaren Vorschub an der Steuerung stark reduziert. Daher raten wir von der Verwendung dieser Endstufen ab.

Netzteil

Um die Motoren mit ausreichend Strom zu versorgen missen Sie mit einem Netzteil gespeist werden, wir empfehlen die
Motoren mit 48V zu betreiben, das erzeugt bei den meisten Motoren das héchste Drehmoment, und man bleibt unterhalb
der Grenze ab der die Spannung gefédhrlich wird. 2 Nema23-Motoren mit je 4,2A kénnen gut mit einem 48V/6,7A-Netzteil
gespeist werden, da die Steuerung die Motoren einzeln ansteuert.

Passende Netzteile gibt es im Rocketronics-Shop.
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Ubersicht Giber die Teile einer Drehmaschine:

Bettschlitten
2{:3::2![;9 N Arbeitsspindel MeBolhalter Fithrungen
\ (mit Futter) / /— Oberschllnen / { Zentrierspitze
Spindelstock Qi , r Reitstockpinole
/ {schlitten / — Reitstock
/ /
/ I Handkurbel

/

Vorschub-
getriebe

,/ Schlosskasten
Schlossmutter —\ \ Schalthebel

Spane-
wanne

L Leitspindel
= Zugspindel

L Vorschubhebel

Quelle: www.fachwissenmetall.com

Diese Steuerung treibt als Z-Achse den Bettschlitten (iber die Leitspindel an, auBerdem als X-Achse den Querschlitten. Ein
Auskuppeln der Schlossmutter ist nach wie vor moglich, auch das feine Zustellen in Z-Richtung bleibt durch den

Oberschlitten moglich.

Tipp: Wenn an die X-Achse ein Schrittmotor mit 2 Achsenden verwendet wird kann dort am freien Ende noch ein kleines
Handrad montiert werden. Mit einem Adapterkabel zum Abschalten des Motors (Siehe ,Endstufe abschaltbar per
Schalter”) kann dann dort auch nach Umbau noch von Hand fein zugestellt werden! Somit hat man dann in X und Z-Achse

noch Handrader zur Verfligung.
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Ubersicht der Hardware

Platine, Oberseite: - ]
Bedientasten: Links, Rechts, Oben, Unten

LCD-DISPLAY
H P=

Kontrastregler
Far LCD

.}

- .Y
SR
e |
__ B
-
. e

JP2: Umschalter fur Differentiellen oder
Direktanschluss des Spindel-Encoders

3 )

S
')
A

200

)

\

Klemme fur
Einschalter
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Erklérung der Elemente der Platinen-Oberseite:

LCD: Das ist das LCD-Display der , Elektronische Leitspindel” dort werden Modus, Position, Drehzahl usw. angezeigt.

LCD-Kontrast-Einstellung: Mit diesem Regler kann der Kontrast des LCD Displays eingestellt werden. Muss normalerweise
nie angefasst werden.

Dreh-Encoder: Mit diesem Drehgeber werden alle Werte wie Vorschub, Position usw. eingegeben.

Bedientasten: Diese 4 Tasten steuern das Menil welches im LCD angezeigt wird. Sie funktionieren wie angeordnet, die
obere Taste steuert nach oben, die linke nach links usw.
Die Linke Taste dient dazu noch als Funktionstaste, was spater erklart wird.

Steuertasten: Diese Tasten steuern die Maschine, startet den Zyklus, beendet ihn. Die Richtungstaster
dienen in allen Modi zum manuellen Verfahren / Positionieren des Schlittens.

setzt die Z-Position auf 0, setzt den zu fahrenden Weg auf 0, setzt die X-Position auf 0.

und schalten die jeweiligen Endstufen ab, dadurch kann dann von Hand gekurbelt werden.

Erkldrung der Elemente der Platinen-Unterseite:

Klemme fiir Einschalter: Schalten Sie hier einen Schalter (SchlieRer) an, der mindestens 500 mA Leistung vertragt. Dieser
Schalter schaltet die ,,Elektronische Leitspindel” ein.

Anschluss flir Erweiterungsset: Hier wird das Erweiterungsset anegschlossen, welches samtliche Signale und Taster auf
SUBD-Verbinder herausfihrt.

USB: USB-A Buchse zum Anschluss an den PC, im normalen Betrieb als Spannungsversorgung, schlieRen Sie hier ein USB-
Netzteil mit ca. 1A Ausgangsstrom an.

MOT _Z: Schrittmotor-Endstufe. Dies ist eine RJ45 (,,Ethernet”)-Buchse, an die eine Schrittmotorendstufe angeschlossen
wird. Die Verbindung erfolgt mit handelstiblichen Patchkabeln, sie sonst fiir Netzwerkzwecke Verwendung finden. Beast-
Endstufen* konnen so direkt angeschlossen werden, Leadshine-Endstufen kénnen {iber einen kleinen Adapter
angeschlossen werden. Dieser Anschluss ist fiir den Motor der Leitspindel!

XMOT: Schrittmotor-Endstufe. Dies ist eine RJ45 (,Ethernet”)-Buchse, an die eine Schrittmotorendstufe angeschlossen
wird. Die Verbindung erfolgt mit handelsiiblichen Patchkabeln, sie sonst fiir Netzwerkzwecke Verwendung finden. Beast-
Endstufen* konnen so direkt angeschlossen werden, Leadshine-Endstufen konnen (iber einen kleinen Adapter
angeschlossen werden. Dieser Anschluss ist fur die X-Achse!

ENC: Spindelencoder. Hier wird der Encoder der Spindel angeschlossen. Auch der Encoder wird mit einem Patchkabel
verbunden, fir HEDS-5540 Encoder gibt es einen kleinen Adapter, der die Signale des Encoders differenziell (ibertragt,
das verringert die Storrate ganz erheblich und ist sehr anzuraten. Es kdnnen auch andere Encoder direkt angeschlossen
werden, das geht dann an der Klemme X2.

JP2: Je nachdem ob man den Encoder differenziell oder direkt anschlieft muss man zwei Steckbriicken (Jumper) setzen,

diese befinden sich am oberen Rand der Platine.
Beide Briicken links = Differenziell, beide rechts = direkt.

*Bitte Hinweise zu Endstufen beachten

Seite 13 von 97



ELS 3 — Elektronische Leitspindel fir Drehmaschinen 2-Achssteuerung - Hardware Revision 5

Im Gehduse eingebaut sieht das Ganze dann so aus:
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Das Gehause besteht aus schwarz eloxiertem Aluminium, 1,5mm stark.
Das LCD-Display ist geschiitzt durch eine Plexiglasscheibe.
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Stecker- und Klemmenbelegung:

USB — USB Typ A: Normale USB-Belegung
Achtung: Dient der Spannungsversorgung durch ein USB-Netzteil (1A) und dem Anschluss an einen PC fir
Programmupdates.

ZMOT und XMOT Schrittmotor-Endstufe - RJ45:

ERROR LED (High active)

1: ENA+ Immer 5V

2: ENA-  Immer 5V

3: PUL- SCHRITT (LOW active)
4: DIR+ 5v

5: DIR- RICHTUNG (LOW active)
6: PUL+ 5V

7:

8:

GND  MASSE (0V)

Direkter Anschluss an Schrittmotor-Endstufen:

FLs IO FMOSTUFE

T B FlUL+

3 PuL- = 2S$§ K__

CHRITT

(P o |

DIR-

;
%l

ICHTLING

/]\ i ENAT
{1 p —
2 o 4 48

ENA kann auch affen
gelassen werden!
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ENC Spindel-Encoder-Anschluss —RJ45 :

5V

RN ||V
-

GND

Lage der Pins:

XMOT ZMOT

Dieser Anschluss dient der Verbindung zum Inkrementalencoder an der Hauptspindel. Wenn der Encoder mit einem
,Differentiellen Leitungstreiber” ausgestattet ist, kann er hier direkt mit einem Netzwerkkabel (Patchkabel)
angeschlossen werden (Siehe auch ,,Encoderanschluss”

Steht kein Leitungstreiber zur Verfligung muss man den Encoder entweder an diesem Steckanschluss verbinden oder
am internen Encoderanschluss X2, siehe ndchste Seite.
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Encoder-Ubertragungsart einstellen

Falls ein Encoder Uber die Erweiterungsschnittstelle angeschlossen wird und die Signale nicht differential sind muss die
codierbriicke JP2 auf NORMAL gesteckt werden.

Erweiterungsanschluss:

An diesen beiden 26-poligen Stiftleisten klemmen Sie das Erweiterungsset an, mit dem alle Signale und
Tasteranschliisse nach auBen gefiihrt werden kdnnen. Der erste Pin ist dabei links unten, der zweite dariiber usw. Das
Bild macht die Lage deutlich:
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Die Belegung ist wie folgt:

SV1 (Links)

Pin-

Nr. SUB-D Stecker Funktion Richtung Bemerkung

1 -

2 1 -

3 14 AUX6 IN/OUT  3,3V-Logic level I/O max 5mA

4 2 AUX5 IN/OUT  3,3V-Logic level I/O max 5mA

5 15 AUX4 IN/OUT  3,3V-Logic level I/O max 5mA

6 3 AUX 3 IN/OUT  3,3V-Logic level I/O max 5mA

7 16 AUX 2 IN/JOUT 3,3V-Logic level I/O max 5mA

8 4 AUX 1 IN/OUT  3,3V-Logic level I/O max 5mA

9 17 GND GROUND

10 5 GND GROUND

11 18 Z STEP ouT Open-collector output 12V 40mA max
12 6 ZDIR ouT Open-collector output 12V 40mA max
13 19 Z ENABLE ouT Open-collector output 12V 40mA max
14 7 X STEP ouT Open-collector output 12V 40mA max
15 20 X DIR ouT Open-collector output 12V 40mA max
16 8 X ENABLE ouT Open-collector output 12V 40mA max
17 21 ENCODER A+ IN 5V-TTL-Logic level input

18 9 ENCODER A- IN 5V-TTL-Logic level input

19 22 ENCODER B+ IN 5V-TTL-Logic level input

20 10 ENCODER B- IN 5V-TTL-Logic level input

21 23 VCC +5V IN IN POWER SOURCE INPUT 5V

22 11 VCC+5VIN IN POWER SOURCE INPUT 5V

23 24 GND GROUND

24 12 GND GROUND

25 25 3,3V OUT ouT INTERNAL VOLTAGE REGULATOR 3,3V OUTPUT MAX 50mA
26 13 3,3V OUT ouT INTERNAL VOLTAGE REGULATOR 3,3V OUTPUT MAX 50mA
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SV2 (rechts)

Pin-

Nr. SUB-D BUCHSE Funktion Richtung Bemerkung
1 -
2 13 AUX1 IN/OUT  3,3V-Logic level I/O max 5mA
3 25 AUX2 IN/OUT 3,3V-Logic level I/O max 5mA
4 12 AUX3 IN/OUT  3,3V-Logic level I/O max 5mA
5 24 KEY ZSTEP IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
6 11 KEY XSTEP IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
7 23 5V IN IN POWER SOURCE INPUT 5V
8 10 5V IN IN POWER SOURCE INPUT 5V
9 22 GND GROUND

10 9 GND GROUND

11 21 KEY X OFF IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
12 8 3,3V OUT ouT INTERNAL VOLTAGE REGULATOR OUTPUT 3,3V MAX 50m/
13 20 Z OFF IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
14 7 KEY X0 IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
15 19 KEY Z0 IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
16 6 KEY PO IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
17 18 JOG FAST RIGHT X IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
18 5 JOG FAST RIGHT Z IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
19 17 JOG FAST LEFT X IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
20 4 JOG FAST LEFT Z IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
21 16 JOG SLOWRIGHT Z IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
22 3 JOG SLOW RIGHT X IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
23 15 JOG SLOW LEFT X IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
24 2 JOG SLOW LEFT Z IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
25 14 KEY STOP IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active
26 1 KEY START IN 3,3V-Logic level INPUT, LOW active

Einbau des Erweiterungssets:

Stecken Sie die Erweiterungsstecker in SV1 und SV2 und schrauben Sie die SUB-D-Stecker an das riickseitige Blech fest.
Die Durchbriiche sind dazu bereits im Blech vorgesehen. Sie missen nur die Steckstifte I6sen um die Abdeckung zu
entfernen.

Stecken Sie erst SV2 ein, danach SV1. Es sind unterschiedliche Stecker montiert damit keine Verwechslung moglich ist
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Einbau ins hintere Blech:

Steckerbelegung der SUB-D Stecker (SV1):

Sub-D Stecker (mannlich) 25 Pole

1T 2 3 4 &5 6 7 &8 9 10 11 12 13
® & & & & & 0 & 2 0 & 0 0

® & & & & & & & & & & @
14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Sicht auf die Steckkontakie

Steckerbelegung der SUB-D Buchse (SV2)

Sub-D Buchse (weiblich) 25 Pole
13212 1110 9 & 7 6 5 4 3 2
0000000000
O0000000 O

20 24 23 22 21 20 19 18 17 16 15 14
icht auf die Steckkontakte

Quelle der Bilder: rn-wissen.de
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Systemverbindungs-Ubersicht

Encoder mit Treiber

ELS 3 Steuerung

5V USB Netzteil

Stromversorgung /;

Ein Komplettes System besteht aus

- 1 ELS 3 Steuerung

- 15V USB Netzteil

- 1 Spindelencoder mit differentiellem Leitungstreiber
- 2 Schrittmotor-Endstufen

- 2 Schrittmotoren

- 1 Netzteil zur Stromversorgung der Motoren

Die ELS wird durch ein 5V-Usb-Netzteil versorgt

Der Encoder und die Eingénge der Endstufen werden mit Ethernet-Patchkabel angeschlossen
Spannung fiir die Motoren wird vom Netzteil geliefert, i. d. R. 48V

Die Schrittmotoren sind mit 4 Leitungen mit den Endstufen verbunden
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Encoder-Anschluss

Der Encoder liefert das Positionssignal fiir die Spindel, der Encoder liefert also die genaue Position der Spindel an die
Steuerung. Es sollte ein Encoder mit 400 Schritten / Umdrehnung verwendet werden. Die Signale sind recht
stérungsbehaftet, vor allem wenn Frequenz-umrichter verwendet werden. Um die Signaliibertragung sicherer zu machen
hat man sich eine differentielle Ubertragung ausgedacht, dabei werden die Signale gegensatzlich {ibertragen, was eine
erhebliche héhere Storfestigkeit liefert. Um ein differentielles Signal zu erhalten gibt es einen kleinen Wandler, den
»Differenziellen Leitungstreiber” der direkt an den Encoder des Typs HEDS oder AMT gel&tet wird. Der Wandler wird tiber
ein handelsibliches Netzwerkkabel (Patchkabel) mit der Steuerung verbunden, dadurch hat man gleich eine gut
abgeschirmte Leitung und muss nichts abisolieren oder anléten.

Anschluss des Differenziellen Leitungstreibers an einen HEDS 5540-Encoder:
Der Treiber muss an den Encoder angeldtet werden, dazu den Treiber wie auf dem Foto aufsetzen und Verloten.

Anschluss an einen Encoder Typ HEDS 5540:

Anschluss an einen Encoder Typ AMT103-V:

Wird ein andere Encodertyp verwendet kann man entweder das Patchkabel an einem Ende abschneiden und die Adern
an den Encoder direkt anklemmen oder man verbindet mit einer eigenen Leitung direkt an die interne 5-Fach Klemme
X2.
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Ubertragungsart einstellen:

Bitte beachten Sie auch, dass die Kodierbriicken JP2 korrekt gesetzt sind, diese miissen entweder auf Differentiell oder
Normal stehen!

Encodermontage

ACHTUNG: BEIM HEDS-ENCODER NIEMALS VOR DER MONTAGE DEN SECHKANTSCHLUSSEL ENTFERNEN! MAN
BEKOMMT IHN NUR SCHWER WIEDER HINEIN!

Der Encoder kann wie folgt montiert werden:

Zur Montage des Encoders bendtigt man einen Halter mit Welle, auf der man ein Zahnriemenrad montieren kann.
Die Hauptspindel wird dann Gber einen Zahnriemen mit dem Encoder verbunden. Der Halter kann z.B. aus einem
Stiick runden Aluminium bestehen, welches man ausdreht und dann zwei Kugellager einsetzt. Die Kugellager halten
eine Welle mit dem Zahnriemen. Beispiel:

Ein Bauvorschlag findet sich auf der Website unter http'//www rocketronics.de/service

[ /; <" o L — Wég
t % @ fs T
[\
=
l

A o s o
Eammend an Sonddada

i%&

L QUERSCHNI'I'[ DD
MASSSTAB 2: 1

bon s .7 B e LG . dn Logr o ke
Lager wnge e ind 24 ot room

SECTION A-A
SCALE2:1

Man bendtigt zur Montage eine kleine Zentrierhilfe damit das Encoderrad exakt rund lauft. Beim AMT103-V-Encoder
ist die Zentrierhilfe im Liefrumfang, beim HEDS-Typ muss man sich selbst eine machen. So eine Zentrierhilfe ist schnell
gemacht, ein rundes Stiick, auRen 11,10 mm, innen 6,35mm. Damit kann man dann das Unterteil des Gehduses genau
zentriert auf die Achse setzen. Die Encoderwelle hat 6,35mm AulRendurchmesser, das Loch in der Montageplatte
11,20 mm.

Bitte beachten Sie die Datenblatter der Encoder, dort ist die Montage genau beschrieben.
Der Typ AMT103-V ist dabei leichter zu montieren und hat auch fiir viele verschiedene Wellendurchmesser Adapter

dabei. Das Beste aber ist: Man kann die Impulsrate einstellen. Stellen Sie ihn auf ,,400“ ein. Der TYP HEDS kommt
meist ,,nackt” und passt nur fiir den einen Wellendurchmesser des Typs.
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Die Schrittmotoren

Um die Achsen einer Drehmaschine in Bewegung setzen zu kdnnen miissen an der Leitspindel und an der Gewindespindel
des Querschlittens Motoren montiert werden. Das sind i. d. R. Schrittmotoren, es konnen aber auch Servomotoren
verwendet werden.

Schrittmotoren sind spezielle Motoren die in der Lage sind eine Rotation in 200 definierten Schritten durchzufiihren. Diese
Motoren werden von Schrittmotortreibern oder —Endstufen angetrieben, die die schwachen Steuersignale in Strom fir
die Motorspulen umwandeln und so die Motoren antreiben.

Servomotoren sind etwas anders aufgebaut, allen gemeinsam ist die Tatsache, dass sie eine
Vorrichtung besitzen die die Position des Motors meldet, eine Riickkopplung also, die es
erlaubt den Motor exakt in eine bestimmte Position zu steuern. Servomotoren erreichen
hohere Drehzahlen als Schrittmotoren, sind aber zusammen mit der Steuerelektronik sehr viel
teurer als Schrittmotoren. Da wir fir die ELS keine sehr hohen Geschwindigkeiten benétigen
reicht es in den allermeisten Fallen aus auf Schrittmotoren zurtick zu greifen. Auch benétigen
Servomotoren haufig mehr als 800 Schritte pro Umdrehung was fir den Betrieb mit der ELS

zu viel ist.

Ein Mittelweg sind die neuen Hybrid-Servomotoren, das sind Schrittmotoren mit
Positionsriickmeldung, sogenannte Closed-Loop-Systeme. Diese haben hdhere
Drehmomente als normale Schrittmotoren und sind mit einer Riickkopplung versehen.
Die passenden Endstufen sind in der Lage die Position auch zwischen den Schritten
nachzuregeln, was zu sehr genauen Antrieben fihrt. Und das Beste daran ist:
Schrittverluste sind damit ausgeschlosssen. Insgesamt also ein sehr empfehlenswerter
Antrieb fiir die ELS. Der Nachteil auch hier ist der hohere Preis.

Die ELS erzeugt Schritt und Richtungssignale fir Endstufen. Ein Schrittimpuls treibt den

Schrittmotor 1/200 Umdrehung weiter, das Richtungssignal legt dabei fest in welche Richtung der Motor dreht. Auf diese
Weise kann die ELS die Motoren ganz exakt steuern. Ist der Motor an die Leitspindel montiert kann die ELS damit die
Position des Schlittens exakt steuern.

Normale Schrittmotoren machen 200 Schritte pro Umdrehung, die Schrittmotor-Endstufen kdnnen diese ganzen Schritte
aber in kleinere Teile aufteilen, sogenannte Mikroschritte. Das beginnt bei Halbschritt und endet bei sehr kleinen
Schrittweiten. Je kleiner man die Teilschritte macht desto leiser und sanfter lduft der Motor, der Nachteil ist, dass der
Motor an Drehmoment verliert je kleiner die Schrittweiten werden.

Mit der ELS verwenden wir % oder % Schritte, also 400 oder 800 Schritte pro Umdrehung. Mehr ist nicht notwendig, und
begrenzt nur unnétig die maximal mogliche Vorschubgeschwindigkeit.
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Spulenverbindung

Schrittmotoren besitzen zwei oder vier Spulen die mit der Endstufe auf verschiedene Weisen verbunden werden
kénnen. Die meisten Schrittmotoren haben 8 Leitungen, fiir jede Spule 2. Diese Spulen kdnnen nun seriell oder parallel
betrieben werden. Eine Methode ist unipolar, was recht selten ist, da die meisten Endstufen Bipolar seriell oder parallel
unterstiitzen:

Unipolar Bipolar Serial Bipolar Parallel
RED A— RED A— = —
YEL F— YEL .
BU C— H-UI: b
L —
Bk [ — BK A— LA
| | | | €y | | |
B BD D B B B B
WHT PUE BRN GRN WHT GRN WHT BN PE GRY

Es gibt fiir jede Methode Vor- und Nachteile, man kann dartber Biicher schreiben, daher machen wir es hier einfach:
Mit der ELS verbinden wir die Motoren Bipolar Parallel. Diese Schaltungsweise holt das meiste Drehmoment und die
Hochste Drehzahl aus den Motoren heraus.

Der Nachteil ist, dass wir eine hohere Spannung und mehr Strom benétigen, was aber leicht auszugleichen ist, da
ginstige leistungsfahige Netzteile mit 48V oder mehr leicht erhaltlich sind.

48V-Netzteil mit 320W Leistung
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Auswahl des passenden Schrittmotors

Der Schrittmotor muss geniligend Drehmoment liefern um die Leitspindel in allen Lagen drehen zu kénnen. Je nach
Maschine ist da mehr oder weniger Leistung notwendig.

Bei normalen Hobbymaschinen mit 400-600mm Spitzenweite diirfte ein Nema23-Motor mit 3-4A Strom vollig ausreichen.
GroRere Maschinen bendtigen da evtl. mehr Leistung.

Es ist jedoch nicht anzuraten einen kleinen Motor zu nehmen und den dann per Untersetzung anzubinden, weil dies zu
einem zu langsamen Betrieb flihrt. Die Steuerung kann nur eine endliche Taktrate liefern, diese ist direkt an die Impulse
des Spindelencoders gebunden. Die empfohlenen 400 Impulse pro Umdrehung des Encoders und 400
Schritte/Umdrehung des Schrittmotors dienen dazu, das korrekte Funktionieren bis zu einer Spindeldrehzahl von 3000
U/min sicher zu stellen. Weicht man stark davon ab kann es zu Funktionsstorungen kommen.

Muss man unbedingt eine Untersetzung verwenden sollte man einen Encoder mit mehr als 400 Schritten/Umdrehung

nehmen, z.B. den AMT103-V, dort kann man die Impulsrate einstellen. Alternativ lasst sich die Schrittzahl des Motors auf
200/U setzen, also Vollschritt.

Maximale Vorschubgeschwindigkeit

Der maximale Vorschub in mm/Umdrehung ist direkt gekoppelt am Verhiltnis von Encoderimpulsen,
Motorschritte/Umdrehung und der Vorschub der Leitspindel.

Der maximale Vorschub ist
Fmax = (4 X Encoderimpulse x Leitspindelsteigung) / Motorschritte

Beispiel:

Encoderimpulse: 400 Impulse/U
Motorschritte: 400 Schritte/U
Leitspindelsteigung: 4dmm

Fmax = (4 x 400 x 4) / 400 = 6400/400 = 16mm / U

Setzt man jetzt eine Untersetzung von 1:2 ein halbiert man Fmax. Das kann man dann ausgleichen, indem man statt 400
Encoderimpulsen z.B. 800 nimmt oder eben die Schritte des Motors halbiert, also von Halbschritt auf Vollschritt wechselt.

Das lasst sich allerdings leider nicht beliebig machen, da bei hohen Drehzahlen sonst zuviele Impulse beim Controller
eingehen und er nicht mehr mit der Bearbeitung der Steuersignale nachkommt. Bis zu einer Drehzahl von 2000 U/Min
sollte man aber mit 800 Impulsen/U auskommen.

Ein Wort zu den méglichen Schritten/Umdrehung der Endstufe:

Bitte verwenden Sie wenn irgend moglich 400 oder 800 Schritte/Umdrehung fir den Schrittmotor. Mehr reduziert
zwangsweise den maximalen Vorschub (Siehe oben).

BEAST-Endstufen bendtigen z.B. 1000 oder 2000 Schritte/U, was im Extremfall den maximalen Vorschub auf ca. 6mm/U
reduziert. Wenn das ausreicht kann man sie verwenden. Empfehlenswert sind digitale Leadshine-Endstufen, die auch mit
400 Schritten/U noch seidenweich laufen.
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Schrittmotor-Treiber (Endstufen)

Um die von der ELS gelieferten TTL-Steuersignale in Motorstrom umzusetzen bendétigen wir einen Motortreiber oder
Motorendstufe. Das sind kleine elektronische Gerate die geeignete Signale erzeugen um den Motor zu bewegen.

Die meisten Typen haben Schritt- und Richtungseingdnge, 4 Ausgangsklemmen fir den Motoranschluss und +VDC und
GND-Anschlisse fir die Versorgungsspannung. Sehr haufig eingesetzt sind die ersten giinstig erhaltlichen Endstufen einer
chinesischen Firma namens Leadshine. Die Firma stellt viele verschiedene Endstufen her, einige davon sind ideal fir die
Ansteuerung mittlerer Schrittmotoren geeignet.

za
8
3%
N

Die Endstufen erlauben den Betrieb mit Mikroschritten und bieten auch einen Weg
zur Begrenzung des Stroms. Es gibt digitale und analoge Endstufen von Leadshine.
Die Analogen sind dlter, haben aber dieselbe Prazision wie die neueren digitalen.
Die Motoren laufen ein wenig rauer, weil die digitalen Endstufen eine bessere
Signalaufbereitung bieten und somit die Motoren noch effizienter ansteuern. Wie
empfehlen daher den Einsatz der digitalen Endstufen, der Typ DM556 ist das
Arbeitspferd der Reihe fiir alle Motoren bis 4,2 A Spulenstrom.

Leadshine-Endstufen werden sehr haufig von Chinesischen Firmen kopiert, die
Kopien sehen tauschend echt aus, intern findet man aber ganz andere Elektronik
und auch die Klemmenbelegung weicht oft ab. Die Kopien sind alle nicht so gut wie
das Original, bitte achten Sie daher beim Kauf darauf. Speziell Ebay ist Gberflutet
mit Falschungen.

Die von uns angeboteten Adapter fiir die leichte Verbindung mit Ethernet-Patchkabel passen auch nicht auf allen Kopien,
achten Sie unbedingt darauf, da es sonst zu Beschadigung der ELS kommen kann!

Zahnriemenantriebe mit Untersetzung

Wenn moglich sollten Motoren direkt angebunden werden (mit Wellenkupplung). Es ist aber auch moglich Zahnriemen
zu verwenden (Spielfreie HTD-Typen z.B.). Dann sollte auf eine 1:1 Anbindung geachtet werden. Wird anders als 1:1
ibersetzt muss das in den Einstellungen der Steuerung beriicksichtigt werden. Krumme Ubersetzungen sind zu
vermeiden, da diese unnotige Ungenauigkeiten verursachen kénnen.

Zahnriemen und Rader erhalten Sie u. a. bei www.maedler.de
Wellenkupplungen bieten wir im Shop an.
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Einstellung der Endstufen

Alle Endstufen erlauben die Einstellung der Mikroschritte und des Motorstroms um sie optimal an den Antrieb anpassen
zu kdnnen ohne den Motor zu Uberlasten. Die Einstellung ist Pflicht und sehr wichtig.

Einstellung des Motorstroms

Leadshine-Endstufen besitzen einige DIP-Schalter um den Motorstrom einstellen zu kdnnen. Eine Tabelle mit den
Moglichkeiten ist auf die Endstufe aufgedruckt. Es gibt dort zwei Spalten: ,,Peak Current” und ,RMS”.

Bitte stellen Sie den Motorstrom anhand der ,RMS“-Spalte ein. Lesen Sie dazu das Datenblatt des Motors und suchen
Sie dort den maximalen Spulenstrom, wie z.B. in diesem Datenblatt:

Electrical Specitications:

Unipolar Bipolar Serial |Bipolar Parallel |
RED A RED A =)
§ A
By C 3 HU H
- -
Bk T BK & wf
[ o 9
B BD D B B B B
VHT PLE BRN GRN WHT G WTEN RE G
No. of phases 4 2 2
Step Angle 1.8 +0.09°
Rated Voltage (V) 4.38 6.13 3.07
[ Current (A)] 3.0 2.1
Resistance (Q) 1.46 2.92 0.73
Inductance (mH) 3.3 13 3.3
Holding Torque coils on DC (Nm) 24 3.3 33
Holding Torque step mode (Nm) 1.7 2.3 2.3
Rotor Inertia (gcm?) 840
Insulation Class B
Insulation Resistance 100MQ, 500VDC
Weight (kg) 1.5

Es zeigt 4,2A Strom in ,,Bipolar Parallel“-Schaltung. In der Tabelle der Endstufe finden wir in der Spalte ,RMS*” einen
Wert von 4.0A in der letzten Zeile. Die DIP-Schalterstellung fiir Schalter 1, 2 und 3 muss dabei fir alle 3 auf ,ON“ stehen:

SW4 (off=Half Current; on=Full Curent
Auto Tuning:SW4 change 2times in 1sec.
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Einstellung der Mikroschritte

Wie oben beschrieben kdnnen alle Endstufen den Vollschritt des Motors in kleiner Mikroschritte aufteilen. Wir
empfehlen die Einstellung von %-Schritten, wir missen die Endstufe also auf 400 Schritten/Umdrehung einstellen:
In der Tabelle finden wir bei ,,400“ die Einstellung fiir die Schalter 5, 6, 7 und 8. Diese miissen auf OFF-ON-ON-ON
gestellt werden:

DM556

Current Table {PeakeRMS X 1.4)

SW4 (off=Half Current; on=Full Current
Auto Tuning:SW4 change 2times in 1sec.
Pulseirev Table

[ Pulseirev | SWS | SW6 | SW7 | SW8 |
on | on

on_

In einigen Fallen kdnnen die Motoren auch auf 800 Schritten/Umdrehung gestellt werden, beispielsweise wenn keine
sehr hohen Vorschiibe auf der Z-Achse bendtigt werden. Die Motoren laufen dann leiser, und Sie erhalten eine héhere
Auflésung. Auch kann es sinnvoll sein wenn man eine grof3e Leitspindelsteigung hat.

Der Motor an der X-Achse sollte auf 800 oder 1000 gestellt werden, je nachdem wie groR die Steigung der

Gewindespindel ist. Betragt sie 1 oder 2mm, sind 1000 Schritte gut, um auf den mm umgerechnet ein rundes Verhaltnis
zu bekommen. Betragt sie 4mm sollten 800 oder 1600 eingestellt werden, dann hat man 200 oder 400 Schritte/mm

Leadshine Auto-Tune

Eine oft Uibersehene Funktion der digitalen Leadshine-Endstufen ist die Auto-Tune-Funktion. Diese stellt die Endstufe
optimal auf den angeschlossenen Motor ein und ist sehr einfach zu verwenden:

Schalten bei angeschlossenem Motor den Dip-Schalter Nr. 4 zwei Mal in eine andere Position, also einfach an-aus-an
z.B. Der Motor brummt dann kurz, danach ist die Endstufe optimal eingestelt und lauft dann horbar weicher.
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Anschluss der Schrittmotor-Endstufen mit Adapter

Die Endstufe (oder auch Treiber) fur den Schrittmotor wird an der MOTZ und MOTX-Anschluss angeschlossen. Bei
Verwendung von BEAST-Endstufen kann dies direkt erfolgen, dazu wird einfach mit einem handelsublichen Netzwerk-
oder auch Patchkabel eine Verbindung geschaffen. Dadurch dass die Netzwerkkabel sehr gut geschirmt sind hat man eine
perfekte Verbindung.

Bei , Leadshine“-Endstufen bendtigt man einen kleinen Adapter, der den Anschluss per Patchkabel erméglicht. Diese
Adapter gibt es bei der Firma Sorotec.de fir ein paar Euro. Es gibt Varianten fiir digitale und analoge Leadshine-Endstufen,

da muss man aufpassen den richtigen zu erwischen.

Adapter flir analoge Leadshine-Endstufen

et ‘

Adapter fir digitale Leadshine-Endstufen

(Fotos: Sorotec.de)

Anschluss der Endstufe mit Patchkabel
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Anschluss der Schrittmotor-Endstufen ohne Adapter

Ist eine andere Endstufe im Einsatz nimmt man ein Patchkabel und schneidet an einem Ende den Steckers ab, damit hat
man dann 8 Adern des Kabels fiir den Anschluss. Bitte beachten Sie die maximal 5V Signalpegel der ELS! Hohere
Signalpegel zerstoren die Steuerung.

Wir empfehlen den Betrieb mit Halbschritt, also 400 Schritten / Umdrehung

Die Ausgange liefern Impulse mit +5V, diese treiben direkt den Eingang der Endstufe an.

Direktanschluss:

ELs 1 ENDSTUFE
]
0 OK1A
B PUL+ 1 s
T1
BD244 3 PUL- 2 5 K_ Z
BCHRITT
GND
> 1\ OK1B
D # pee| - a
z =K
BD244 5 DIR- 4 s
RICHTUNIS
GND
> 31\ 0K2A
Y Y i FHA~ 1 1 B
»
2 . ESZ] 4
FNA kann auch affen
gelassen uerden!
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Anschlussschema des Systems:

Anschluss-Schema Endstufen, Netzteil, Schrittmotoren

Jede Endstufe muss mit V+ und V- des Netzteils verbunden werden.

Dazu besitzt das Netzteil fir V+ und V- je 3 Klemmen.

Verbindung: V+ an +Vdc, V- an GND

Die Schrittmotoren werden mit 4 Leitungen an die Endstufe angeklemmt.

Dazu werden jeweils 2 Leitungen nach dem Plan verbunden und dann mit

einer abgeschirmten Leitung mit der Klemme der Endstufe verbunden.

Der Schirm der Leitung sollte nur an der Endstufenseite mit GND verbunden werden.

Der Netzspannungsanschluss darf nur von einem
Fachmann durchgefiihrt werden.
Schlieen Sie immer die Grin-Gelbe Erdleitung an den

Netzwerkkabel zzum Erd-Anschluss des Netzteils an!
Motoranschluss der ELS

Schrittmotorendstufe

2 PWR/ALARM
/ Leadshine
1 D-g\KJISIEppmg Driver Re3
556
T PUL*
e |-

DIR-

Signal

PA
Setting

Abgeschimte Leitung mit 4 Adern
Mind. 4x1,0 mm2
Abschirmung der Leitung

an Endstufenseite auf GND legen EE

------------- /{ SIS Motor X-Achse
6018M3008B

High
Voitage

~ Schrittmotorendstufe

Netzwerkkabel zzum
®  WRIALARM Motoranschluss der ELS

ine

Leadshin

/1 Digital Stepping Driver RS232
pM556 e -
PUL+
PUL-

DIR+
DIR-

Adapter

Signal

ENA+
ENA-

PA
Setting

Rot/Blau

NS

v
£ Gelb/Schwarz
'gl-:u .................... : Sl MOtOl’ Z-Achse
> o = 60BYGH450D-02

Mind. 4x1,0 mm2
Abschirmung der Leitung
an Endstufenseite auf GND legen SIS|

Lila/Grin
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Grundsatzliches zum Betrieb

Diese Steuerung kann sowohl als Einachsen- als auch Zweiachsensteuerung verwendet werden. Bei nur einer aktiven
Achse wird die Z-Achse verfahren, bei beiden Achsen zuséatzlich auch die X-Achse. Wichtig: Ist kein Antrieb an der X-Achse
montiert muss dies in den Einstellungen angegeben werden. (Siehe weiter hinten unter Einstellungen)

Die verschiedenen Modi der Steuerung erlauben vielfdltige Drehmaoglichkeiten.
Daneben ist es aber auch selbstverstandlich moglich, die Achsen von Hand zu verfahren.

Da nur eine endliche Anzahl an Eingabetastern zur Verfligung steht, gibt es mehrere Tastenkombinationen, die man
verwenden kann. Fir samtliche Dateneingaben dient der Eingabeencoder, mit diesem kann man alle Werte verdndern.
Auch dieser hat eine Taste, driickt man den Knopf herunter und dreht dann dndert man die Werte in einer anderen
Schrittweite.

Begriffe:

Modus: Es gibt verschiedene Betriebsmodi wie Langdrehen, Plandrehen usw.
Vorschub: Der Vorschub pro Umdrehung der Hauptspindel in mm/U
Endposition: Position an die eine Achse fahren soll, an dieser Stelle halt die Fahrt an.
Achsposition: Aktuelle Position der Achse

Encoder: Damit ist der Drehknopf an der Steuerung gemeint

Encodertaste: Der Encoder hat eine Tastfunktion indem man den Drehknopf driickt
Spindelencoder: Der Inkrementalencoder an der Hauptspindel

Z-Achse: Die Langsachse der Maschine

X-Achse: Die Querachse

Achsorientierung: Z-Achse zur Spindel ist -, von der Spindel weg ist +

X-Achse: In das Material hinein ist immer — (Negativ)
Das heif3t: Bei AuRendrehen ist =X vom Bediener weg, beim Innendrehen ist es anders herum:
Da dreht man von hinten zum Bediener hin!
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LCD-DISPLAY

Das 20x4 LCD-Display zeigt alle Parameter des Systems an:

Eingabefokus

Zeile 1: Der aktuell ausgewahlte Modus

Zeile 2: Links:  F=Der eingestellte Vorschub im mm
Rechts: U=Aktuelle Drehzahl der Spindel

Zeile 3: Links:  Endposition P fiir Z-Achse in mm
Rechts: Aktuelle Position der Z-Achse in mm

Zeile 4: Links:  Endposition P fir X-Achse

Rechts: Aktuelle Position der X-Achse in mm

Der kleine Pfeil links zeigt den Eingabefokus an. Die Parameter F (Vorschub) und Endposition ZP und XP kénnen in
jedem Modus verstellt werden.
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Bedienelemente
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a9y v eee LU
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/ Xund Z langsam Xund Z schnell
verfahren verfahren

N oder

wechseln des Modus.

HOCH| oder RUNTER)
Bewegen den Eingabefokus zu Vorschub und den Endpositionen fiir Z und X
Im Einstellungsmodus bewegt man sich damit durch die einzelnen Elemente der Einstellungen.

Mit dem Encoder kdnnen Werte und Parameter verandert werden. Der Eingabefokus zeigt welcher Wert verandert wird.
In den Betriebsmodi kann man damit Vorschub und Endpositionen von Z und X verandern.

Wichtig: Der Encoder hat neben der Dreh- auch eine Tastfunktion.

Bei Vorschub ,,F“ wird bei jedem Dreh um 0,1mm pro Rastpunkt verandert, wenn man auf den Drehknopf driickt, diesen
gedriickt halt und dann dreht verdndert sich der Wert feiner in 0,01mm Schritten! Driickt man zuséatzlich LINKS/FN andert
er sich in 0,001mm-Schritten.

Bei Endposition ,,Z P“ und , X P“ lduft das ahnlich, ohne Driicken dndert sich der Wert um 1,0 mm, mit Driicken um 0,1
mm. Zusatzlich kann man auch noch die Taste [LINKS/FN| gedriickt halten, dann dndert sich der Wert um 0,01 mm pro
Rastpunkt. Dazu erst den Encoderknopf und dann die LINKS/FN-Taste driicken, beides gedriickt halten und dann drehen.

Diese Taste startet bei laufender Spindel die Operationen.
TOP
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Diese Taste bricht bei laufender Spindel eine Operationen ab

’Verfahrtasten X und Z-Achse

Mit diesen Tasten kdnnen Sie die Z- und X-Achse langsam und schnell verfahren.. Die dabei verwendeten
Vorschubgeschwindigkeiten sind in den Einstellungen dnderbar.

’X Stepl und ’Z Stepl

Driicken Sie diese Taste und drehen am Encoderknopf um die Achse schrittweise zu verfahren. Voreingestellt sind
0,1mm und 0,01mm Schritte. Wenn der Encoder gedreht wird ohne dass der Encoder noch zusatzlich gedriickt wird sind
es 0,1mm, wird der Encoderknopf zusatzlich noch gedriickt 0,01mm.

Diese Funktion erlaubt das exakte verfahren der Achsen. Einfacher ist es jedoch die Achse mit Zoff oder Xoff stromlos zu
schalten und von Hand zu kurbeln um dann die Achse wieder zu aktivieren.

Damit setzt man die aktuell gewahlte Endposition P auf 0 zuriick.

Ist P >0 wird in allen Modi nur bis zu der Position gefahren. Ist P=0, halt der Schlitten nicht an! Man muss dann selbst
entscheiden wann angehalten werden soll. Mit PO ist der Wert schnell zuriickgesetzt.

Setzt die Achsposition der Z-Achse auf 0, im LCD steht bei Z dann ,,0.00“. Wenn man den DrehmeilRel an ein Werkstlck
angesetzt hat und z.B. eine genaue Strecke abdrehen méchte, setzt man vorher den Nullpunkt mit dieser Taste.

Setzt die Achsposition der X-Achse auf 0, im LCD steht bei XZ dann,,0.00“. Wenn man den DrehmeiRel an ein Werkstiick
angesetzt hat und z.B. eine genaue Strecke abdrehen méchte, setzt man vorher den Nullpunkt mit dieser Taste.

Diese Taste schaltet die Endstufe der Z-Achse ab. Dadurch wird der Motor nicht mehr bestromt und er kann von Hand
bewegt werden. Bei einem Verfahrbefehl wird die Achse automatisch wieder aktiviert!

Xoff]
Diese Taste schaltet die Endstufe der X-Achse ab. Dadurch wird der Motor nicht mehr bestromt und er kann von Hand
bewegt werden. Bei einem Verfahrbefehl wird die Achse automatisch wieder aktiviert!

Sehr niitzlich wenn man von Hand ans Material ankratzen moéchte!

Die Linke Taste hat eine Doppelfunktion, sie kann zusammen mit anderen Tasten bestimmte Aktionen auslésen. Dazu
muss erst [LINKS/FN| gedriickt und gehalten und dann die andere Taste gedriickt werden.

@ HOCH Reset des Systems, wird benutzt bei Softwareupdates

+
@+ RECHTS] Wechsel in den EINSTELLUNGSMODUS

@+ S1, Ersten von 4 gespeicherten Vorschubwerten auswahlen

@+ S2, Zweiten von 4 gespeicherten Vorschubwerten auswahlen
@IJ' S3, Dritten von 4 gespeicherten Vorschubwerten auswahlen
@+ S4, Vierten von 4 gespeicherten Vorschubwerten auswahlen

Die letzten vier genannten sind eine praktische Moglichkeit oft verwendete Vorschubwerte zu speichern und einfach
abzurufen. So kann man z.B. einen Schrupp- und einen Schlichtgang einstellen. Wenn man die FN-Taste und eine der 4
Richtungstasten driickt wechselt das LCD in die F-Liste, es zeigt dabei die eingestellten Werte an. Dreht man wahrend der
Anzeige am Eingabeencoder kann man die gespeicherten Werte auch verandern. Diese Werte bleiben auch nach dem
Ausschalten gespeichert.

Wichtig: Wenn man einen Wert gedandert hat wird er nicht als aktuelle Vorschub ibernommen!

Seite 36 von 97



ELS 3 — Elektronische Leitspindel fiir Drehmaschinen 2-Achssteuerung - Hardware Revision 5

Nur wenn man @lmichtungstaste ohne Drehen des Encoders driickt Gbernimmt das System einen der gespeicherten

Werte als aktuellen Vorschub.

So wird die S-Liste angezeigt, der aktuell gewahlte Wert ist eingeriickt.
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Grundsatzliche Tastenfunktionen im Uberblick:

Starten von Zyklen immer mit der GRUNEN START-TASTE:

E o2 o

START
SLOW FAST
06 o6 ZOFF XOFF

STOP. .. .Po Zo Xo

Bei laufendem Zyklus leuchtet die START-Taste rot!

ELS]]I

_#Rocketronice

Abbruch von Zyklen immer mit der ROTEN STOP-TASTE:

E <20 o

START
e
‘ SLOW FAST ZOFF XOFF

JOG JOG

~.ADpap, \

Rockgfronicg

STOP bricht alle Vorgadnge ab! Lassen Sie die Spindel aber solange drehen bis der Abbruchvorgang
abgeschlossen ist.
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Wechseln des Betriebsmodus und in die Einstellungen:

T JmL E
SLOW FAST
106 o6 Zorr  Xorr

STOP. .. .po Zo Xo

_#Rocketronice

LINKS ODER RECHTS zum Wechseln des Modus
LINKS UND RECHTS gleichzeitig driicken zum Wechseln in die Einstellungen

Blattern in den Einstellungen:

START

T
‘ SLow FAST Zorr  Xorr

JOG JOG : : m
STOP. .. .Po Zo Xo

_“Rocketronice

HOCH und RUNTER blattern durch die Einstellungen
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Verfahren der Z-Achse

Die Z-Achse kann mit Tasten schnell, langsam und schrittweise verfahren werden.
Die SLOW-Tasten fahren langsam FAST-Tasten fahren schnell.

Zorr  XoFrF E

_Rocketronice

Manuelles Verfahren Z-Achse schnell und langsam

Schrittweises Verfahren der Z-Achse geht mit Driicken der —Taste und gleichzeitiges Drehen des Encoders.
Driicken Sie den Encoder zusatzlich herunter fir die kleinste Schrittweite!

Jmn
‘ SLow FAST Zorr  Xorr

JOG JOG : : m
STOP. .. .Po Zo Xo

_“Rocketronice

Schrittweises Verfahren Z-Achse Schritt 1 und Schritt 2
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Verfahren der X-Achse

Die X-Achse kann analog zur Z-Achse bei drehender als auch stehender Spindel langsam, schnell und schrittweise
verfahren werden.

| FAST Zorr  Xorr E

| JoG

STOP. .. .Po 70

Manuelles Verfahren X-Achse langsam und schnell

_#Rocketronice

Schrittweises Verfahren der X-Achse geht mit Driicken der -Taste und gleichzeitiges Drehen des Encoders.
Driicken Sie den Encoder zusatzlich herunter fir die kleinste Schrittweite!

1
SLOW FAST
106 o6 Zorr  XoFF

STOP. .. .po Zo Xo

ELSII

_Rocketronice

Schrittweises Verfahren X-Achse Schritt 1 und Schritt 2
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Anderung von Werten

Es kdnnen der Vorschub, die Endposition Z (Z P) und Endposition X (X P) gedndert werden. Dazu wird mit den HOCH und
RUNTER-Tasten der Eingabefokus auf eine der drei Zeilen bewegt und der Wert dann mit dem Encoder gedndert:

SLOW FAST
‘ 100 A Zorr  XoFr

-~ PpPaAP, B YY

ELSII

_Rocketronice

HOCH oder RUNTER Taste bewegt den Eingabefokus

m|
il
i

g e

Ml
oy T
i

|u

Rot umrandet der Eingabefokus, der ,,Doppelpfeil Er bestimmt welcher Wert gedndert wird.

SLOw FAST
o oe Zorr  Xorr

- AP, Y

ELSII

_#Rocketronice

Der Encoderknopf dndert den gewahlten Wert.
Tipp: Driicken Sie den Encoderknopf herunter um die Schrittweite der Wertanderung zu reduzieren!
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Nullsetzen von Werten (bei laufender oder stehender Spindel:

I
SLoOw FAST
o o0 Zorr  Xorr

STOP. .. .Po Zo Xo

_#Rocketronice

PO, Z0 und X0 setzen Werte auf 0

Mit . setzt man den aktuell ausgewdhlten Wert auf 0, das kann der Vorschub ,,F“, ,Z P“ oder ,X P“ sein.

el
T
i

Der Eingabefokus bestimmt welcher Wert gedndert wird. Er kann mit den |HOCH| und ‘RUNTER|—Tasten bewegt werden.

setzt die aktuelle Achsposition der Z-Achse auf 0

:: il

sifls,

B

I

i

i)

" i‘fi

=

b [T
|
i f

el
o ¢ o 7 e 2
i
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Deaktivieren der Antriebe

Durch Driicken der oder -Tasten kann die Motorendstufe deaktiviert werden. Der Schritt- oder Servomotor ist
dann nicht mehr unter Strom und blockiert, so dass die Motorwelle von Hand bewegt werden kann. Haben Sie am
Motor oder an der Spindel ein Handrad, kdnnen Sie so die Achse wie friiher von Hand verfahren, um z.B. fein ans
Material anzukratzen. Sobald die ELS wieder einen Fahrbefehlt ausfiihren soll wird die Achse automatisch wieder
aktiviert!

Bei deaktiviertem Antrieb leuchtet die Taste rot

ELSII

_#Rocketronics

Schnellzugriff auf Vorschubwerten

Durch Dricken der FN-Taste und einer der < > << oder >> Tasten kann ein Meni mit Vorschubwerten aufgerufen
werden. Dort kénnen Werte im Schnellzugriff ausgewahlt werden, wie z.B. hdufig verwendete Gewindesteigungen. Die
4 Werte werden fir jede Modus einzeln gespeichert.

g
Y
S
3
3
Q
(2%
R
@ + S1, Ersten von 4 gespeicherten Vorschubwerten auswahlen
@ + S2, Zweiten von 4 gespeicherten Vorschubwerten auswahlen
@ + S3, Dritten von 4 gespeicherten Vorschubwerten auswahlen
El + S4, Vierten von 4 gespeicherten Vorschubwerten auswéhlen
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Die letzten vier genannten sind eine praktische Mdglichkeit oft verwendete Vorschubwerte zu speichern und einfach
abzurufen. So kann man z.B. einen Schrupp- und einen Schlichtgang einstellen. Wenn man die FN-Taste und eine der 4
Richtungstasten driickt wechselt das LCD in die F-Liste, es zeigt dabei die eingestellten Werte an.

Andern eines Eintrags: Dreht man wahrend der Anzeige am Eingabeencoder kann man die gespeicherten Werte auch
verdndern. Diese Werte bleiben auch nach dem Ausschalten gespeichert.

Wichtig: Wenn man einen Wert gedndert hat wird er nicht als aktuellen Vorschub Gibernommen!
Nur wenn man FN+Richtungstaste ohne Drehen des Encoders driickt Gbernimmt das System einen der gespeicherten
Werte als aktuellen Vorschub.

i
F
f e

L)
sxmba
L

k'S
wmele

Ph
b

i1
.~

1
EN T["
1

L}
-
-H

So wird die S-Liste angezeigt, der aktuell gewahlte Wert ist eingeriickt.
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Verfahren der Achsen von Hand, Antasten

Wie oben beschrieben kann die Z- und die X-Achse von Hand verfahren werden.
Dazu dienen die Tasten und [>>| sowie der Encoder mit seiner integrierten Taste.

Dabei kann man sich folgendes merken:

e  Mit den Pfeiltasten bei SLOW und FAST verfahrt man die Achsen langsam und schnell
. ’ZStep und |Encoder| verfahrt Z schrittweise
e |XStep|+ Encoderl verfahrt X Schrittweise

Driicken Sie bei schrittweises Verfahren den Encoderknopf zusatzlich noch herunter verkleinern Sie die Schrittweite.
Schnelle und langsame Verfahrgeschwindigkeit sowie die Schrittweiten sind in den Einstellungen fiir jede Achse separat
einstellbar.

Verfahren auf exakte Positionen:

Die ELS hat einige nitzliche Verfahrmethoden integiert:

So stoppt die manuelle Fahrt in Richtung —Z oder —X immer bei der eingestellten Endposition und bei 0. Erneutes
Driicken des Verfahrbefehls fahrt dann wieder Uber die Haltestelle hinaus. Mdchte man dann wieder auf die Position
halten muss man nach rechts dariiber hinaus fahren und dann wieder nach Links auf die Position fahren, dort stoppt es
dann wieder.

In Richtung +Z und +X stoppen die Fahrt nicht! Man muss immer von + nach —fahren um an einer Position automatisch
halten zu kénnen. Dies hat seinen Grund im Umkehrspiel, dieses wird durch das Fahren von + nach —ausgeglichen.

Auf diese Weise lassen sich schnell exakte Bewegungen fahren. Wenn z.B. nach einer Schnittoperation der Schlitten auf
die Halteposition steht und man fiir einen weiteren Vorgang wieder auf 0 setzen méchte, fahrt man einfach dorthin, die
Achse stoppt dann auf 0.

So kann man auch fein Positionen anfahren, man dreht dazu die Endposition der Achse Stiick um Stiick weiter und fahrt
immer wieder auf bis man an der gewiinschten Stelle ist.

Einschrdnkung: Bei ,,Innendrehen” und ,,Innengewindedrehen” stoppt die X-Achse nicht auf 0 oder den Endpositionen.
Diese Funktion ist noch in Arbeit. Behelfen kann man sich vorerst, indem man in einen anderen Modus schaltet und dann
dort verfihrt. Beachten Sie aber: Bei Innendreh-Modi ist die Polaritdt der X-Achse vertauscht, dort ist = zum Bediener hin,
+vom Bediener weg!

Bei den Aufsendrehmodi ist das andersherum.

Merken kann man sich die Richtung einfach:
- ist immer zur zu bearbeitenden Fléiche des Werkstlicks.
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Inbetriebnahme:

Zur Inbetriebnahme muss eine Schrittmotorendstufe flr den Antrieb der Leitspindel mit einem Patchkabel an die
»Elektronische Leitspindel” angeschlossen, an die Buchse ZMOT.

Soll die X-Achse angesteuert werden muss dort ebenfalls ein Schrittmotor nebst Endstufe verbaut sein, diese Endstufe
wird mit MOTX verbunden

Dann wird der Spindelencoder verbunden, an Buchse ENC

Danach schlieRen Sie ein USB-Netzteil an die USB Buchse an.

Damit sind alle Verbindungen aktiv, durch Bet&tigen des Ein-Schalters wird die ,,Elektronische Leitspindel” eingeschaltet.

Sie sehen dann auf dem LCD-Display

Nach einer Sekunde wechselt die Anzeige auf die Standardanzeige.

4 AUSSEHDEEHEM

3 H., 188 L= &
2 P=  B.88 H ., B
#w P=  B.88 . B0

WICHTIG: ZUNACHST MUSSEN GRUNDLEGENDE EINSTELLUNGEN VORGENOMMEN
WERDEN, DENN JEDE IMASCHINE IST ANDERS, DIE ,,ELEKTRONISCHE LEITSPINDEL” MUSS
AUF DIE DREHMASCHINE EINGESTELLT WERDEN.
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Einstellungen

Driicken Sie dazu die Bedientasten [LINKS/FN|+ RECHTS| gleichzeitig. Das Display wechselt in den Einstellungsmodus:

4 EIMSTELLL
LAEMGE DER
IMPULSE ©3

Im Einstellungsmodus kénnen Werte mit dem Eingabeencoder verdndert werden, Drehung nach Links verringert den
Wert, nach rechts wird der Wert erhoht.

Mit den Tasten HOCH und RUNTER bewegt man sich von einem Eintrag zum nachsten.
Folgende Einstellungen kdnnen vorgenommen werden:

WARTEZEIT:

Nur bei 1-Achsbetrieb: Dies ist die Zeit, die im Automatikmodus nach Erreichen einer Endposition gewartet wird, bis der
Schlitten auf 0 Zurtickfahrt. In dieser Zeit muss man den Stichel manuell zurlick gezogen haben, sonst zerstért man ein
bereits geschnittenes Gewinde. Empfohlen sind 1000-2000 ms, wer ldnger benétigt sollte diese Zeit evtl. erhéhen.

Im 2-Achsbetrieb irrelevant, da dort automatisch zurtickgezogen wird.

MODUSUMSCHALTSPERRE

BEI SPINDELDREHUNG

Bei ,,AN“ kann man bei drehender Spindel den Modus nicht wechseln. Bei ,AUS” wird das erlaubt. Empfohlen ist ,AN“,
denn sonst kann man aus Versehen bei drehender Spindel in den Getriebemodus wechseln, was unschone Folgen
haben kann...

START-MODUS
BEI SYSTEMSTART
Der Modus der beim Start der Steuerung eingestellt sein soll

LANGE DER SCHRITT-

IMPULSE (in us)

Die Dauer der Impulse die zur Schrittmotorendstufe gesandt werden. Normalerweise reichen 4us, bei Bedarf sind auch
8 und 12 pus moglich.
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INKREMENTALENCODER

IMPULSE/U

Dies ist die Anzahl der Impulse die der Spindelencoder pro Umdrehung liefert. Es wird dringend empfohlen Encoder mit
400 Impulsen pro Umdrehung zu wahlen. Der Typ HEDS 5540 HO6 liefert 400 Impulse / U. Der Typ AMT103 ist einstellbar,
diesen bitte auf 400 einstellen.

Sollten Sie eine Ubersetzung verwenden sollten am Ende 400 Impulse/Umdrehung heraus kommen, der Encoder kann
dann auch anders eingestellt werden. Die Impulszahl die am Ende an der ELS ankommt muss an diesem Punkt in die
Einstellungen gesetzt werden. Es kénnen also unterschiedliche Werte am Encoder und in den Einstellungen zustande
kommen.

Es gehen auch mehr als 400, ich empfehle jedoch bei den 400 zu bleiben, da bei hohen Drehzahlen sonst der Controller
Uberlastet werden kann. Bei 3000 U/min und 400 Impulsen muss der Controller bereits 80.000 Reaktionen pro Sekunde
abarbeiten, jeder Impuls des Encoders wird intern zu 4 Impulsen, da die ,,Elektronische Leitspindel” jede Flanke des Signals
verwendet. Intern stehen bei 400 Impulsen also 1600 Impulse bereit. Es macht daher nur wenig Sinn mehr also 400 zu
verwenden.

ACHTUNG: Anderungen der Encoderimpulse in den Einstellungen werden erst nach einem Neustart der Steuerung
libernommen!

INKREMENTALENCODER
RICHTUNG UMKEHREN

Hier kann die Richtung des Encoders umgekehrt werden. Nitzlich wenn die Richtungsanzeige falsch herum ist.

Einstellungen fiir den Schrittmotor an der Z-Achse

Z-SCHRITTMOTOR

PULSVERDOPPLUNG

Mit dieser Einstellung kann die Anzahl der Schrittimpulse verdoppelt werden. Das kann in einigen Fallen helfen, wenn die
Schrittmotorendstufe mehr als 800 Schritte / Umdrehung bendétigt, wie z.B. Beast-Endstufen oder Triplebeast. Die
Laufruhe der Motoren wird dadurch aber etwas rauher, daher muss man testen ob das eine Losung ist.

Z-SCHRITTMOTOR

SPINDELSTEIGUNG:

Das ist die Steigung der Leitspindel der Maschine. Diese muss man in Zweifelsfalle nachmessen. Meist liegt die Steigung
im Bereich von 2-4 mm, es gibt aber auch Zollspindeln oder nicht so exakte Vorschuben.

Tipp: Sollte der angezeigte Verfahrweg von dem echten Verfahrweg abweichen muss man die Steigung nachmessen und
diesen Wert solange anpassen, bis der Weg im Display mit der Realitat (ibereinstimmt. Dazu fahrt man z.B. 100 mm weit
und misst die Strecke mit Messschieber nach. So kann man sich Schritt fuir Schritt an den korrekten Wert herantasten.

Z-SCHRITTMOTOR

UMKEHRSPIEL

Dies ist das Umkehrspiel des Schlittens, wer keine genaue Kugelumlaufspindel an seine Drehmaschine hat wird mit
ziemlicher Sicherheit ein Umkehrspiel haben. Die Steuerung kompensiert das Spiel, es ist daher angeraten es zu messen
und hier einzustellen. Es kann hier auch gerne etwas groRRer angegeben werden als es real ist, nur nicht kleiner, das wiirde
zu Fehler in Gewinden fiihren.

Z-SCHRITTMOTOR

SCHRITTE/U

Das ist die Anzahl der Schritte die der Schrittmotor, der die Leitspindel antreibt, bendtigt um exakt eine Umdrehung
durchzufiihren. Normale Schrittmotoren haben 200 Schritte pro Umdrehung, schaltet man die Endstufe auf Halbschritt
bendtigt man 400 Schritte. Je nachdem wie fein man die Endstufe einstellt muss man den Wert also anpassen. Halbschritt
reicht normalerweise voll aus, man sollte das nicht libertreiben.

Beispiel: Bei einer Spindelsteigung von 4mm und Halbschrittbetrieb des Schrittmotors bedeutet ein Schritt 4mm/400 =
0,01mm Auflésung.
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Achtung: Der maximal erreichbare Vorschub hdngt direkt von diesem Wert ab. Bei 800 Schritten halbiert sich der
maximale Vorschub, daher sollte man gut tiberlegen ob man wirklich mehr als 400 Schritte/U verwendet.
Siehe dazu auch , Auswahl des passenden Schrittmotors”

Z-SCHRITTMOTOR

BESCHLEUNIGUNG:

Die Beschleunigung des Schrittmotors in mm/s2. Dieser Wert kann nicht berechnet werden sondern muss per Versuch
ermittelt werden.

Schrittmotoren kénnen nicht von 0 auf 100 eingeschaltet werden, dann wiirden sie unweigerlich blockieren. Die
,Elektronische Leitspindel” fahrt daher alle Bewegungen mit einer einstellbaren Beschleunigungsrampe.

Kleinere Motoren beschleunigen schnell, wer einen schweren Schlitten an der Leitspindel hdngen hat muss mehr Masse
bewegen und fahrt daher besser mit geringer Beschleunigung.

Werte zwischen 100 und 150 sollte man zu Anfang probieren.

Z-SCHRITTMOTOR

F LANGSAM:

Die langsame Vorschubgeschwindigkeit in mm/min. Diese wird verwendet wenn die Z-Achse in automatischen Vorgdngen
an Material heran gefahren wird sowie beim Druck auf < und >

Z-SCHRITTMOTOR

F EILGANG:

Die schnelle Vorschubgeschwindigkeit in mm/min. Diese wird verwendet wenn die Z-Achse in automatischen Vorgédngen
zuriickgezogen wird sowie beim Druck auf << und >>

Maximal méglich sind 4800 mm/min.

Z-SCHRITTMOTOR
RICHT UMKEHREN
Wenn der Z-Motor falsch herum dreht kann hier die Drehrichtung umgekehrt werden.

Einstellungen fiir den Schrittmotor an der X-Achse

X-SCHRITTMOTOR

MOTOR vorhanden

Wenn ein Motor vorhanden ist und genutzt werden soll muss hier JA stehen.

Steht hier NEIN wird die Achse nicht verwendet, Modi wie Innendrehen, Innengewinde, Plandrehen und Abstechen
stehen dann nicht zur Verfugung. Auch gibt es keine Automatische Zustellung oder Riickzug in X-Richtung. Nach Ruickkehr
aus dem Einstellungsmenii startet die Steuerung bei einer Anderung dieser Einstellung neu!

X-SCHRITTMOTOR

SPINDELSTEIGUNG:

Das ist die Steigung der Gewindespindel am Bettschlitten der Maschine. Diese muss man in Zweifelsfalle nachmessen.
Meist liegt die Steigung im Bereich von 1-4 mm, es gibt aber auch Zollspindeln oder nicht so exakte Steigungen.

Tipp: Sollte der angezeigte Verfahrweg von dem echten Verfahrweg abweichen muss man die Steigung nachmessen und
diesen Wert solange anpassen, bis der Weg im Display mit der Realitat Gbereinstimmt. Dazu fahrt man z.B. 100 mm weit
und misst die Strecke mit Messschieber nach. So kann man sich Schritt fir Schritt an den korrekten Wert herantasten.

X-SCHRITTMOTOR

UMKEHRSPIEL

Dies ist das Umkehrspiel des Schlittens, wer keine genaue Kugelumlaufspindel an seine Drehmaschine hat wird mit
ziemlicher Sicherheit ein Umkehrspiel haben. Die Steuerung kompensiert das Spiel, es ist daher angeraten es zu messen
und hier einzustellen. Es kann hier auch gerne etwas grofRer angegeben werden als es real ist, nur nicht kleiner, das wiirde
zu Fehler in Gewinden fiihren.

X-SCHRITTMOTOR
SCHRITTE/U
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Das ist die Anzahl der Schritte die der Schrittmotor, der die Leitspindel antreibt, bendtigt um exakt eine Umdrehung
durchzufiihren. Normale Schrittmotoren haben 200 Schritte pro Umdrehung, schaltet man die Endstufe auf Halbschritt
benotigt man 400 Schritte. Je nachdem wie fein man die Endstufe einstellt muss man den Wert also anpassen. Halbschritt
reicht normalerweise voll aus, man sollte das nicht Gbertreiben. An der X-Achse kann man aber auch mehr als 400 Schritte
nehmen, 800 oder 1000 sind kein Problem.

X-SCHRITTMOTOR

BESCHLEUNIGUNG:

Die Beschleunigung des Schrittmotors in mm/s2. Dieser Wert kann nicht berechnet werden sondern muss per Versuch
ermittelt werden.

Kleinere Motoren beschleunigen schnell, wer einen schweren Schlitten an der Leitspindel hdngen hat muss mehr Masse
bewegen und fahrt daher besser mit geringer Beschleunigung.

Werte zwischen 100 und 150 sollte man zu Anfang probieren.

X-SCHRITTMOTOR

F LANGSAM:

Die langsame Vorschubgeschwindigkeit in mm/min. Diese wird verwendet wenn die Z-Achse in automatischen Vorgangen
an Material heran gefahren wird sowie beim Druck auf RUNTER zusammen mit < und >

X-SCHRITTMOTOR

F EILGANG:

Die schnelle Vorschubgeschwindigkeit in mm/min. Diese wird verwendet wenn die Z-Achse in automatischen Vorgédngen
zurlick gezogen wird sowie beim Druck auf RUNTER zusammen mit << und >>, Maximal méglich sind 4800 mm/min

X-SCHRITTMOTOR
RICHT UMKEHREN
Wenn der X-Motor falsch herum dreht kann hier die Drehrichtung umgekehrt werden.

Weitere Einstellungen

X+Z-SCHRITTMOTOR

SCHRITT 1:

Die Schrittweite in mm die beim fiir groen schrittweisen Vorschub beim Drehen des Encoders verwendet werden soll.
Normalerweise 0,1mm. Diese Strecke wird gefahren wenn fiir die Z-Achse OBEN gedriickt wird und der Encoder gedreht
wird. Fur die X-Achse analog muss man RUNTER driicken und den Encoder drehen.

X+Z-SCHRITTMOTOR

SCHRITT 2:

Die Schrittweite in mm die beim fir kleinen schrittweisen Vorschub beim Drehen des Encoders verwendet werden soll.
Normalerweise 0,01lmm. Diese Strecke wird gefahren wenn fir die Z-Achse OBEN gedriickt wird und beim gedriickten
Encoderknopf der Encoder gedreht wird. Fir die X-Achse analog muss man RUNTER driicken und bei gedriickten
Encoderknopf den Encoder drehen.

ZUSTELLUNG

Z Ap Schlicht

Bei automatischen Vorgangen wie Langdrehen wird immer in zwei Schritten geschnitten: Mehrere Schruppdurchgange
und ein letzter Schlichdurchgang.

Die Starke des Schlichtdurchgangs in mm wird hier angegeben.

ZUSTELLUNG

Z Ap SCHRUPP

Bei automatischen Vorgangen wie Langdrehen wird immer in zwei Schritten geschnitten: Mehrere Schruppdurchgéange
und ein letzter Schlichtdurchgang.

Die maximale Starke der Schruppdurchgiange in mm wird hier angegeben.

(Vor jedem automatischen Durchgang zeigt die Steuerung die geplanten Schnittwerte an, dabei wird auf diese beiden
Werte zurlick gegriffen. Man kann vor Beginn des Vorgangs aber die Werte noch sehr einfach mit dem Encoder anpassen)
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ZUSTELLUNG
X Ap Schlicht
Der Schlichtdurchgang in X-Richtung

ZUSTELLUNG
X Ap Schrupp
Analog zur Schruppeinstellung der Z-Achse ist dies der maximale Wert fiir Schruppdurchgange in X-Richtung.

RUHEPOSITION

Z Warteposition

Die Warteposition in Z-Richtung. An dieser Stelle fahrt die Steuerung immer nach Beenden eines Vorgangs. Wenn Sie
mochten, dass die Z-Achse am Ende genau auf 0,00 steht sollte hier 0 eingeben.

RUHEPOSITION
X Warteposition
Das Selbe fiir die X-Achse

PLATTENRADIUS

inmm:

Radius der Schneide des aktuellen Werkzeugs. Fiir Wendeplatten ist immer ein Schneidenradius definiert. Dieser Wert
dient der Radienkompensation beim Kegel- und Radiendrehen.

SPRACHE
Die Sprache der ELS, Deutsch oder Englisch
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Test der Einstellungen, Optimierung.

Bitte versichern Sie sich dass die Motor- und Encoderparamer in den Einstellungen korrekt eingestellt sind bevor Sie
fortfahren.

Encoder-Richtung korrigieren

Wechseln Sie mit den Tasten |LINKS| oder |RECHTS| in den Modus , WINKEL":

Benutzen Sie eine Hand um das Drehfutter entgegen dem Uhrzeigersinn zu drehen. Das Display sollte dann einen sich
andernden Winkel anzeigen, und ein ,,L“ rechts neben dem Winkel anzeigen. Wenn hier ein ,,R“ steht ist die Encoder-
Richtung noch falsch eingestellt.

Wechseln Sie dann zu EINSTELLUNGEN — INKREMENTALENCODER RICHT. UMKEHREN und stellen Sie die Richtung dort
um. Danach sollte ein ,,L“ zu sehen sein wenn die Spindel von Hand gegen den Uhrzeigersinn gedreht wird.

Andert sich der Winkel beim Drehen nicht ist der Encoder nicht Funktionsbereit, priifen in diesem Fall die Verkabelung.

Uberpriifen der Verbindung zum Motor der Z-Achse

Wechseln Sie mit der Bedientaste |[LINKS| oder in den Modus ,,GETRIEBE L“:

1. Mit den Bedientasten HOCH und RUNTER &ndern Sie den Eingabefokus zwischen ,,Vorschub“ und ,,Z
Endposition”

2. Stellen Sie flir den Vorschub einen Wert von 0.5 mm ein.

3. Driicken Sie Z0 und PO, damit stellen Sie die Z-Position und die Z Endposition auf 0.

4. Nehmen Sie die Schlossmutter raus damit sich der Schlitten bei Drehung der Leitspindel nicht bewegt.
Kein Drehmeilel einlegen!
Kein Werkstiick einlegen! Abstand halten!

5. Starten Sie die Spindel, zunachst moglichst langsam.

6. Drlicken Sie die START-Taste

Seite 53 von 97



ELS 3 — Elektronische Leitspindel fir Drehmaschinen 2-Achssteuerung - Hardware Revision 5

Der Schrittmotor sollte sich jetzt drehen solange sich die Spindel dreht. Andern Sie die Drehrichtung der Spindel sollte
sich der Schrittmotor nun anders herum drehen.

Jetzt rasten Sie die Schlossmutter ein!
Dreht die Spindel links herum sollte sich der Schlitten in Richtung des Futters bewegen. Tut sie das nicht ist der
Schrittmotor falsch herum verdrahtet. Schalten Sie in diesem Fall die Anlage ab wechseln Sie in die Einstellungen unter

EINSTELLUNGEN - Z-SCHRITTMOTOR RICHT. UMKEHREN: und drehen dort die Drehrichtung des Motors um.

Wenn der Schlitten in die richtige Richtung fahrt funktioniert die Anlage korrekt! Gratulation, Sie kdnnen jetzt vorsichtig
mit hoherer Drehzahl und anderen Vorschiiben experimentieren.

Benutzen Sie auch die Verfahr -Tasten um die Z-Achse manuell zu verfahren, der Schlitten sollte entsprechend der
Tasten bewegen.

_Rocketronice

Wenn die Spindel links herum dreht muss der
Schlitten in Richtung des Futters fahren.
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Uberpriifen der Verbindung zum Motor der X-Achse

Um die korrekte Richtung des X-Antriebs zu priifen gehen Sie wie folgt vor:

Das manuelle Verfahren der X-Achse erfolgt durch diese Tasten:

O

f | SLOW [ \ FAST
| \ v L os ZOFF XOFF

. .. ». 9° \

z Rockefronicg

Wenn Sie die nach unten zeigenden Taster driicken sollte die X-Achse zum Bediener hin fahren
Wenn Sie die nach oben zeigenden Taster driicken sollte die X-Achse vom Bediener weg fahren

Wenn es falsch herum fahrt missen Sie wie bei der Z-Achse in den Einstellungen unter
EINSTELLUNGEN - X-SCHRITTMOTOR RICHT. UMKEHREN die Richtung umkehren

-

Wenn diese drei Dinge korrekt eingestellt sind ist das schlimmste schon geschafft, jetzt miissen nur noch die
Geschwindigkeiten und Beschleunigung angepasst werden:
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Uberpriifen der Schrittmotorparameter

Zunichst die Beschleunigung des Z-Motors:

Stoppen Sie die Spindel

Wechseln Sie in die Einstellungen und stellen Sie den Wert fiir F Eilgang des Z-Schrittmotors auf einen Wert um
die 1000.

Fahren Sie die Z-Achse einige Male mit den Verfahr-Tasten nach links und rechts

Stellen Sie dabei fest, dass der Motor blockiert, missen Sie anhand der Beschleunigungs- und Eilgangswerten
versuchen zu justieren. Wenn der Motor eher am Ende der Beschleunigungsrampe blockiert dreht er zu
schnell. Blockiert er schon am Anfang ist die Beschleunigung zu hoch. Das erfordert ein paar Durchgange, Sie
kdnnen jederzeit mit FN+RECHTS in die Einstellungen wechseln.

Dann die Werte des Motors der X-Achse:

Machen Sie dasselbe fiir die X-Achse, auch da hin und her fahren und die Werte entsprechend anpassen bis im Eilgang
nichts mehr blockiert.

Uberpriifen des Fahrwegs

o vk wnN

Montieren Sie einen Messschieber oder eine Messuhr an die Z-Achse so dass dessen Weg gemessen werden
kann

Fahren Sie den Schlitten manuell in Richtung Futter

Setzen Sie die Z-Achse auf 0 durch die Taste

Setzen Sie das Messinstrument auf 0

Setzen Sie ZP auf z.B. -50mm und fahren Sie manuell mit [<| zum Futter bis die Steuerung bei -50mm stoppt.
Das Messinstrument sollte jetzt 50mm anzeigen

Wiederholen Sie das auch fur die X-Achse

Was ist zu tun wenn der gemessene Weg von dem eingestellten abweicht?

Kleine Abweichungen von einigen Hundertstel sind normal, weil die Spindeln mehr oder weniger genau sind, und auch
ab Werk schon ihre Abweichungen haben kénnen.
Sind die Abweichungen auf 50 mm mehr als 0,1mm stimmt etwas nicht, Gberprifen Sie:

Sind die Spindelsteigungen korrekt eingestellt?

Sind diese Uberhaupt richtig? Manche Maschinen haben zéllige Leitspindeln! Messen Sie genau nach.
Stimmen die Anzahl der Motorschritte fiir die Achsen?

Sind es geringfligige Abweichungen die jedes Mal anders sind gehen evtl. Schritte verloren, 16sen Sie alle
Achsklemmungen, setzen Sie die Beschleunigung testweise weiter herunter und priifen Sie noch einmal.
Sitzen die Motoren schlupffrei an den Wellen? Madenschrauben halten das nicht immer ganz fest, besser sind
da Nuten mit Passfeder.

Ist eine Ubersetzung in Antriebsstrang vorhanden, die evtl. nicht exakt runde zahlen hat? Dann passen Sie die
Anzahl der Motorschritte solange an bis das Ergebnis passt.

Ist der Motorstrom an der Endstufe korrekt eingestellt?
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Test des Encoders

Die korrekte Funktion des Drehgeber, also des Encoders, kann auf einfache Weise getestet werden:

Wechseln Sie in den Modus ,,Winkel“

Markieren Sie einen Punkt am Drehfutter und stellen Sie den Winkel an der Steuerung dort auf 0.

Lassen Sie nun die Spindel eine Weile laufen, mit mittlerer Drehzahl.

Stoppen Sie die Spindel und drehen Sie das Futter von Hand weiter in die Drehrichtung bis auf die Markierung.
Hier muss die Steuerung jetzt 0° anzeigen.

ukhwNRE

Weicht es stark ab stimmt etwas nicht mit dem Encoder:

e Ist die Anzahl der Impulse korrekt eingestellt?

e Ist der Encoder iiber eine Unter-/Ubersetzung an die Spindel verbunden? Ist die evtl. nicht sauber, oder hat
krummes Verhiltnis, z.B. 1:1,75?

e Hat die Verbindung evtl. Schlupf, z.B. durch lockere Zahnriemen, nicht exakt laufende Zahnrader?

Es wird dringend empfohlen den Encoder 1:1 an die Spindel anzubinden, wenn das nicht geht dann gerade Verhéltnisse
verwenden, 1:2, 1:4 z.B.

Dann am Encoder die Anzahl der Impulse entsprechend auswéahlen, optimalerweise kommen nachher pro Umdrehung
400 Impulse an der Steuerung an.

Vermeiden Sie die Verwendung von Zahnradern, das fiihrt zu Problemen.

Jede Steuerung wird vor Auslieferung auf korrekte Funktion gepriift. Ein Defekt ist daher nahezu ausgeschlossen und
auBert sich auch nicht in ungenaue Fahrwege. Priifen Sie daher immer genau die Anlage, der Fehler liegt aus Erfahrung
meist bei der Anbindung des Encoders oder der Motoren.

Bei Problemen konnen Sie gerne unter info@rocketronics.de anfragen. Am besten dann auch die Einstellwerte mit
aufschreiben.
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Betriebsmodi

Die ,Elektronische Leitspindel” bietet folgende Betriebsmodi, zwischen denen mit der Taste LINKS und RECHTS einfach
gewechselt werden kann:

Im 2-Kanal Modus, mit aktiviertem X-Schrittmotor:

e Getriebe L

e GetriebeR

e Aussendrehen
e Innendrehen
e Plandrehen

e Abstechen

e Aullengewinde
e Innengewinde
e Gewinde <0

e Aullenkegel

e Innenkegel

e Aulenradius)
e Aulenradius (
e Innenradius )
e Innenradius (
e Schleifen

e  Winkel

Im 1-Kanal Modus, mit nicht aktiviertem X-Schrittmotor:

e  Getriebe L
e GetriebeR
e lLangdrehen
e Gewinde

e Gewinde <0
e Schleifen

e  Winkel

Im 1-Kanalmodus fehlen die Modi, die einen Antrieb an der X-Achse erfordern.
Im Folgenden finden Sie die Erklarung zu den einzelnen Modi
BITTE BEACHTEN:

ALLE OPERATIONEN WERDEN MIT START|BEGONNEN
SIE KONNEN IMMER MIT [STOP| BEENDET WERDEN!
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<« GETRIEBEL W

Dabei wird der Motor mit der eingestellten Vorschub angetrieben, hélt die Spindel an, halt auch der Motor an. Das ist
also das, was man vorher mit Wechselrdder gemacht hat, nur einfacher. Dreht die Spindel links herum fahrt der Schlitten
nach links, dreht die Spindel rechts herum bewegt sich der Schlitten nach rechts.

Ist die Endposition (,,Z P“) ungleich 0 halt der Schlitten an der Endposition an, intern rechnet die Steuerung die Position

aber mit. Beim Riicklauf bleibt der Stichel somit in der Gewinderille. Das ist ein zusatzliches Feature das sich mit echtem
Getriebe so nicht machen l&sst.

Nach dem Wechsel in diesen Modus muss aus Sicherheitsgriinden mit [START]| der Vorschub erst gestartet werden.
Mit der Taste [STOP| kann jederzeit der Vorschub gestoppt und wieder gestartet werden.

<« GETRIEBER W

Dasselbe, nur anders herum, z.B. fiir Linksgewinde.
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<4 AUSSENDREHEN  » (1-Achs: ,,LANGDREHEN®)

Dieser Modus dient dem Abtrag von Material in Ldngsrichtung:

Vom Nullpunkt ausgehend fahrt der DrehmeiRel nach —X, danach nach -Z
ZP entspricht hier die Lange, XP der Tiefe des Materials das abgenommen wird

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also vom Bediener weg!
Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf das Werkstilick zu und setzen dann auf 0, nur so ist sicher gestellt,
dass das Umkehrspiel beriicksichtigt wird.

Es gibt drei mogliche Varianten:

1. ZP=0und XP =0 essind also gar keine Endpunkte angegeben.
In diesem Fall geht die Fahrt nach dem [START]|-Signal nach einer Sicherheitsabfrage auf X 0,00 und danach in
—Z-Richtung bis die STOP-Taste gedriickt wird. Wahrend der Fahrt ist mit START] ein Start-Stop Betrieb

moglich. Erst das Betéatigen der [STOP|-Taste bricht die Fahrt ab, danach erfolgt ein Riicksetzen von X und Z auf
die Halteposition

2. ZP<>0 XP =0, esist also nur eine Endposition fiir Z angegeben, keine Tiefe.
Hier geht die Fahrt direkt nach dem [START]| -Signal OHNE Sicherheitsabfrage auf X 0,00 und dann in —Z-

Richtung bis zum Endpunkt Z P. Danach erfolgt ein Riickstellen nach X 0,2 und auf Z 0,00 zuriick, danach
wechselt die Position flir X und Z in Halteposition

3. ZP<0undXP <0, es sind also fiir Linge und Tiefe Werte angegeben
Hier wird vollautomatisch in mehreren Durchgidngen geschnitten.

Nach dem [START|-Signal zeigt die Steuerung in einer Ubersicht zunichst alle Daten zu den einzelnen

Durchgéngen an und fahrt dann nach einem erneuten Startbefehl los. Hier kann durch das Betatigen der [STOP|-
Tasten auch abgebrochen werden.

WICHTIG: PASSEN SIE IMMER AUF, DASS DER NULLPUNKT KORREKT GESETZT IST!
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Aussendrehen-Beispiel: Gewahlt sind ZP=-10 und XP = -5

Es soll also 5mm Material abgetragen, auf einer Ldnge von 10 mm

Nach dem Starten der Spindel und Driicken von berechnet die Steuerung zunachst die Anzahl der notwendigen
Durchgénge. Es werden dafiir die eingestellten Werte fiir Maximalen Schruppstédrke und Schlichtstarke verwendet. Es
werden also n Durchgédnge mit max. Schruppstéarke gefahren, der letzte Durchgang dann mit Schlichtstarke. Grundsatzlich
erfolgt immer der letzte Durchgang mit Schlichtzustellung! Der eingestellte Wert der Schruppstarke wird nicht
Uberschritten.

= In diesem Beispiel sind X Ap Schrupp auf 0,5mm und X Ap Schlicht auf 0,1mm gestellt.

Die Anzeige ist dann wie folgt

Was wird hier angezeigt?

F=0,10 Der Vorschub in mm/Umdrehung
L=10,00 Die Lange des Schnitts in Z-Richtung
ap =5,00 Die totale Abnahme an Materialstarke in X-Richtung

nap = 10x 0,49 + 0,10 Die Anzahl der Schruppdurchgange und die Starke des letzten Schlichtgangs

Hier werden also in 10 Durchgangen je 0,49mm abgenommen, der letzte Gang erfolgt mit Schlichtstdrke von 0,10 mm
Insgesamt ergibt das den Wert von ap=5,00 mm.
Die Gesamtzahl der Durchgange ist also 11.

Und jetzt der Clou: Sie kdnnen die Anzahl der Durchgdange mit dem Encoder nach oben oder unten dandern, und die
Steuerung berechnet on-the-fly die Zustellungen neu! So kénnen Sie schnell Anderungen vornehmen, miissen aber
aufpassen die Maschine oder das Material nicht zu (iberlasten. Sie kdnnen die Durchgdnge auch auf 1 reduzieren, dann
wird direkt auf den Endpunkt gefahren, niitzlich z.B. wenn man noch einmal einen letzten Durchgang auf die maximale
Tiefe fahren mochte.

Gefallen Ihnen die Werte driicken Sie [START)|, wollen Sie etwas dndern driicken Sie das die [STOP|-Taste .
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<« INNENDREHEN  »

Dieser Modus dient dem Abtrag von Material in Langsrichtung, aber von innen:

Vom Nullpunkt ausgehend fahrt der DrehmeiRel nach =X, danach nach -Z
ZP entspricht hier die Lédnge, XP der Tiefe des Materials das abgenommen wird

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also zum Bediener hin! Das ist die andere Richtung als
beim Aussendrehen! Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf den Bediener zu und setzen dann auf O, nur so
ist sichergestellt, dass das Umkehrspiel beriicksichtigt wird.

Es gibt drei mégliche Varianten:

1. ZP=0und XP =0 essind also gar keine Endpunkte angegeben.
In diesem Fall geht die Fahrt nach dem -Signal nach einer Sicherheitsabfrage auf X 0,00 und danach in
—Z-Richtung bis die STOP-Taste gedrickt wird. Wahrend der Fahrt ist mit ein Start-Stop Betrieb
moglich.
Erst das Betdtigen der STOP-Tasten bricht die Fahrt ab, danach erfolgt ein Riicksetzen von X und Z auf die
Halteposition

2. ZP<>0 XP =0, esist also nur eine Endposition fiir Z angegeben, keine Tiefe.
Hier geht die Fahrt direkt nach dem [START]| -Signal OHNE Sicherheitsabfrage auf X 0,00 und dann in —Z-

Richtung bis zum Endpunkt Z P. Danach erfolgt ein Riickstellen nach X 0,2 und auf Z 0,00 zuriick, danach
wechselt die Position flir X und Z in Halteposition

3. ZP<0undXP <0, es sind also fiir Linge und Tiefe Werte angegeben
Hier wird vollautomatisch in mehreren Durchgdngen geschnitten.
Nach dem [START|-Signal zeigt die Steuerung in einer Ubersicht zunichst alle Daten zu den einzelnen

Durchgéngen an und fahrt dann nach einem erneuten Startbefehl los. Hier kann durch das Betatigen der [STOP[-
Taste auch abgebrochen werden.

WICHTIG: PASSEN SIE IMMER AUF, DASS DER NULLPUNKT KORREKT GESETZT IST!
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<« PLANDREHEN W

Dieser Modus dient dem Abtrag von Material an der Stirnseite des Werkstiicks

Vom Nullpunkt ausgehend fahrt der DrehmeiRel nach —Z, danach nach —X
ZP entspricht hier die Tiefe des Materials das abgenommen wird (ap), XP der Radius um den das Werkstiick kleiner wird

(r).

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also vom Bediener weg. Fahren Sie zum Nullsetzen der
X-Achse immer auf das Werkstiick zu und setzen dann auf 0, nur so ist sichergestellt, dass das Umkehrspiel
bericksichtigt wird.

Es gibt drei mogliche Varianten:

1.

ZP =0und XP =0 essind also gar keine Endpunkte angegeben.

In diesem Fall geht die Fahrt nach dem -Signal nach einer Sicherheitsabfrage auf Z 0,00 und danach in
—X-Richtung bis die STOP-Taste gedriickt wird. Wahrend der Fahrt ist mit ein Start-Stop Betrieb
moglich. Erst das Betéatigen der STOP-Tasten bricht die Fahrt ab, danach erfolgt ein Riicksetzen von X und Z
auf die Halteposition

ZP =0 XP <0, esistalso nur eine Endposition fiir Z angegeben, keine Tiefe.

Hier geht die Fahrt direkt nach dem -Signal OHNE Sicherheitsabfrage auf Z 0,00 und dann in —X-
Richtung bis zum Endpunkt X P. Danach erfolgt ein Riickstellen nach Z 0,2 und auf X 0,00 zuriick, danach
wechselt die Position flir X und Z in Halteposition.

ZP <0 und XP <0, es sind also Werte fir Tiefe und Radius angegeben

Hier wird vollautomatisch in mehreren Durchgdngen geschnitten.

Nach dem -Signal zeigt die Steuerung in einer Ubersicht zunichst alle Daten zu den einzelnen
Durchgéngen an und fahrt dann nach einem erneuten Startbefehl los. Hier kann durch das Betatigen der -
Taste auch abgebrochen werden. Bei der Anzahl der Durchgénge gilt dasselbe wie das bei ,,Aussendrehen”
geschriebene.
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<« ABSTECHEN »

Dieser Modus dient dem Abstechen von runden Werkstlicken.

Vom Nullpunkt ausgehend fahrt der DrehmeiRel hier nach =X
XP der Fahrt in Richtung Durchmessermitte.
Werte in Z-Richtung werden ignoriert

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also vom Bediener weg. Fahren Sie zum Nullsetzen der
X-Achse immer auf das Werkstick zu und setzen dann auf 0, nur so ist sichergestellt, dass das Umkehrspiel
bericksichtigt wird.

Es gibt zwei mogliche Varianten:

1. XP=0 esistalso kein Endpunkt angegeben.
In diesem Fall geht die Fahrt nach dem |[START]|-Signal nach einer Sicherheitsabfrage in —X-Richtung bis die

STOP|-Taste gedrickt wird. Wahrend der Fahrt ist mit [START| ein Start-Stop Betrieb moglich. Erst durch das
Betdtigen der STOP-Tasten bricht die Fahrt ab, danach erfolgt ein Riicksetzen von X auf die Halteposition

2. XP <0, essind also Werte fir Tiefe angegeben
Hier wird vollautomatisch nach einer Sicherheitsabfrage mit dem eingestellten Vorschub auf XP gefahren,

danach erfolgt ein Riickzug auf die Halteposition. Die Fahrt kann jederzeit durch das Betatigen der [STOP|-Taste
abgebrochen werden, dann erfolgt eine Riickstellung auf die Halteposition.

Werte fiir Z werden hier ignoriert! Die Z-Achse wird in diesem Modus nicht bewegt.
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<« AUSSENGEWINDE  » (1-Achs:,,GEWINDE®)

Dieser Modus dient dem automatischen Drehen von Gewinden. Dieser Modus fahrt beim Zuriicksetzen in Z-Richtung
tiber 0 hinaus!

0
F ez +z=

<= +X
'y g

Vom Nullpunkt ausgehend fahrt der DrehmeiRel nach =X, danach nach -Z
ZP entspricht hier die Lange, XP der Gewindetiefe (ap), F der Gewindesteigung

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also vom Bediener weg!
Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf das Werkstiick zu und setzen dann auf 0, nur so ist sicher gestellt,
dass das Umkehrspiel berticksichtigt wird.

Es gibt zwei mogliche Varianten:

1. ZP<0undXP =0 esistalso nur eine Ldnge angegeben, keine Tiefe. In diesem Fall geht die Fahrt nach dem
START]|-Signal ohne Abfrage in —Z-Richtung bis ZP. Dort bleibt der Schlitten stehen bis die WARTEZEIT
abgelaufen ist und fahrt dann wieder in Z zurtick, dabei wird an einer Stelle vor dem Nullpunkt angehalten. Je
nach Drehzahl kdnnen das mehrere mm sein, die es (iber 0 hinaus fahrt. Die X-Achse wird hierbei nicht
verfahren!

2. ZP<0 XP<0,esistalso eine Linge und eine Gewindetiefe angegeben. Hier wird vollautomatisch in mehreren
Durchgingen geschnitten!
Nach dem -Signal zeigt die Steuerung in einer Ubersicht zunichst alle Daten zu den einzelnen
Durchgéngen an und fahrt dann nach einem erneuten Startbefehl los. Hier kann jederzeit durch das Betatigen
der STOP-Tasten auch abgebrochen werden. Die Rickfahrt erfolgt in X immer iber dem Nullpunkt hinaus, weil
sonst das geschnittene Gewinde kaputt gehen wiirde. Auch in Z-Richtung fahrt es Giber 0 hinaus.

Dieser Modus eignet sich um Gewinde ab dem Nullpunkt zu drehen.

Der Schrittmotor bendtigt einen gewissen Anlauf um seine Solldrehzahl zu erreichen. Die Steuerung setzt daher ein
Stlick vor dem Z-Nullpunkt zuriick, diese Strecke dient als ,,Anlauf damit am Nullpunkt der erforderliche Vorschub
erreicht ist. Die Tatsache, dass dafiir eine gewisse Anlaufstrecke lber 0 hinausgefahren werden muss, verhindert in
manchen Fallen den Einsatz des Reitstocks, das sollte man bedenken.
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Wenn man sich unsicher ist empfiehlt es sich eine Testdurchfahrt bei der Wunschgeschwindigkeit zu machen, dabei
Iasst man XP einfach auf 0 stehen damit keine Zustellung vorgenommen wird.

Soll ganz ohne Anlaufstrecke gefahren werden muss der Modus ,,GEWINDE <0“ gewahlt werden, dieser Modus wahrt
nicht Gber 0 hinaus, daflir muss man selbst darauf achten weit genug vorzuhalten.

Diese Steuerung gleicht auch drastische Drehzahlschwankungen wahrend des Gewindedrehens aus, und garantiert
immer eine korrekte Gewindesteigung. Es wird nach der Methode ,,Radialzustellung” gedreht, die Zustellung erfolgt also
nur in X-Richtung.

/\
>

Die Anzahl der Durchgédnge wird nach der anerkannten Methode der ,reduzierten Zustellung” berechnet. Dabei werden
die Zustellungen kontinuierlich kleiner.

Formel fur die Berechnung der Zustellungen:

ap Aap Radialzustellung
ﬁa‘::w: = ‘V (p X Eigentlicher Durchgang (in einer Serie von 1 bis nap)
- ’ nap — 1 ap Gesamttiefe des Gewindes. Siehe Seite C71
nap  Anzahl der Zustellungen. Siehe Seite C71
(i 1. Durchgang = 0.3
2.Durchgang = 1
3. Durchgang und weitere Durchgange = x-1

Wie beim Aussendrehen kann auch hier die Anzahl der Zustellungen vor dem Schnittanfang mit dem Encoder verandert
werden, die neuen Werte werden sofort angezeigt.

Tipp: Wenn nach dem Schnitt das Gewinde noch nicht ganz passt kann man einen neuen Durchlauf starten und die
Anzahl der Durchgéange einfach auf 1 drehen, dann wird noch ein Durchgang mit maximaler Zustellung gemacht, haufig
reicht das schon aus um die fehlenden letzten hundertstel weg zu nehmen und das Gewinde passend zu machen.
Manches Material weicht dem Drehstahl aus und muss mehrfach auf voller Tiefe (iberdreht werden bis es passt. Da hilft
Probieren.
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<« INNENGEWINDE »

Dieser Modus dient dem automatischen Drehen von Innengewinden. Dieser Modus fahrt beim Zurticksetzen in Z-
Richtung Gber 0 hinaus!

Vom Nullpunkt ausgehend fahrt der DrehmeiRel nach —X, danach nach -Z
ZP entspricht hier die Ldnge, XP der Tiefe des Materials das abgenommen wird

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also zum Bediener hin! Das ist die andere Richtung als
beim Aussengewinde! Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf den Bediener zu und setzen dann auf 0, nur so

ist sichergestellt, dass das Umkehrspiel beriicksichtigt wird.

Der Vorgang ist sonst wie beim AuBengewinde.
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<4 GEWINDE<O W

Dieser Modus dient dem automatischen Drehen von Gewinden. Dieser Modus fahrt beim Zurticksetzen in Z-Richtung
NICHT Uber 0 hinaus!

Dieser Modus ist wie ,Aussendrehen”, nur dass in der Z-Achse nie tGber 0 hinaus gefahren wird.

Da der Schrittmotor an der Z-Achse einen gewissen Weg bendtigt um auf den Sollvorschub zu beschleunigen, braucht es
einen ,Anlauf” bis zum Gewinde. Dieser Weg ist als ,,S“ oben in der Grafik angegeben. Der Weg wird umso langer je
héher der Vorschub und je héher die Drehzahl der Spindel ist.

Setzt man den Nullpunkt in diesem Modus direkt an die Werkstiickkante werden die ersten Gewindegange sehr schmal,
erst am Ende des Beschleunigungswegs stimmt die Gewindesteigung dann mit dem eingestellten Sollvorschubwert F

liberein. Evtl. muss man also die ersten zu schmalen Gewindegange nach dem Durchgang entfernen.

Das muss man hier beriicksichtigen. Dafir fahrt dieser Modus beim Riickzug in Z-Richtung nicht tiber 0 hinaus und
verhindert so ZusammenstoRe mit dem Reitstock.
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4 AUSSENKEGEL »

Dieser Modus dient dem Drehen von AuRenkegeln mit beliebigen Winkeln. Dabei wird die X- und Z-Achse simultan
bewegt.

Das Drehen von AuRRenkegeln ist nur mit Antrieb an der X-Achse méglich. Die Steuerung kompensiert dabei den Radius
der Schneide des Werkzeugs. Das geht soweit, dass auch komplett runde Wendeplatten verwendet werden kénnen!
Der Radius muss in den Einstellungen korrekt angegeben werden. Die Einstellung ist ,,Plattenradius”.

Durch die Schneidenradius-Kompensation fahrt die X-Achse geringfiigig Gber —XP hinaus! Auch in Z-Richtung kann eine

geringe Uberschreitung des Weges ZP vorkommen.

Wichtige Voraussetzung fiir das Drehen von Kegeln ist ein exakt vermessenes und in der Steuerung eingestelltes
Umkehrspiel der X-Achse. Dieses kann mit einer Messuhr vermessen werden und sollte dann in den Einstellungen
eingetragen werden.
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Ein Kegel ist durch 2 Durchmesser D1, D2 und der Lange L definiert:

Die Steuerung erwartet zwei Angaben:
ZP — Das entspricht der Lange des Kegels
XP — Die Strecke in X um die sich der Kegel verjingt, also (d1-d2)/2

Vorgehensweise:

1. Drehen Sie vor dem Start das Rohmaterial auf Durchmesser d1 ab.

2. Nutzen Sie das um die X-Achse zu nullen indem Sie nach dem Schnitt mit den Fahrtasten die X-Achse auf die
soeben geschnittene Tiefe fahren. Da die zuletzt erreichte Tiere in XP steht -stoppt die X-Achse dort dann. Dort
setzen Sie X auf 0.

3. Fahren Sie dann zuriick ans Ende des Materials und nullen Sie die Z-Achse. Immer von rechts nach links fahren
um das Umkehrspiel auszugleichen!

4. Stellen Sie dann die gewiinschten Werte fiir ZP und XP ein und starten Sie.

5. Sie kénnen vor dem Start des Vorgangs die Anzahl der Durchgdnge und die Schnitttiefe pro Durchgang
auswahlen. Die Tiefe wird auf den Winkel umgerechnet angezeigt und entspricht der realen Tiefe ins Material.

Aufgrund der Schneidenradius-Kompensation ist es wichtig so die Achsen zu nullen:

KEGEL/RADIEN-DREHEN

<= 7 Nullen

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also vom Bediener weg!
Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf das Werkstilick zu und setzen dann auf 0, nur so ist sichergestellt, dass
das Umkehrspiel bericksichtigt wird.

WICHTIG: PASSEN SIE IMMER AUF, DASS DER NULLPUNKT KORREKT GESETZT IST!
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<« INNENKEGEL »

Dieser Modus dient dem Drehen von Innenkegeln mit beliebigen Winkeln. Dabei wird die X- und Z-Achse simultan

bewegt.
0
<=o-Z +Z=>

¢

J +X
g 0
- X

y

Das Drehen von Innenkegeln wird analog zu AulRenkegel vorgenommen.
Zu beachten ist hierbei nur die Richtungsumkehr der X-Achse, wie immer beim Innendrehen.
-X ist hier wieder in Richtung des Abtrags, also zum Bediener hin! +X ist vom Bediener weg.

Wichtige Voraussetzung fiir das Drehen von Kegeln ist ein exakt vermessenes und in der Steuerung eingestelltes
Umkehrspiel der X-Achse. Dieses kann mit einer Messuhr vermessen werden und sollte dann in den Einstellungen
eingetragen werden.
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Ein Kegel ist durch 2 Durchmesser D1, D2 und der Lange L definiert:

| @d2 @d1

I XP

_d1-d2
XP=""5

Die Steuerung erwartet zwei Angaben:
ZP — Das entspricht der Lange des Kegels
XP — Die Strecke in X um die sich der Kegel verjlingt, also (d1-d2)/2

Vorgehensweise:

1.
2.
3.

4.
5.

Drehen Sie vor dem Start das Rohmaterial auf Durchmesser d2 aus.

Nullen Sie dann die X-Achse auf die Innenseite des Materials. Fahren Sie dabei immer auf den Bediener zu.
Fahren Sie dann zuriick ans Ende des Materials und nullen Sie die Z-Achse. Immer von rechts nach links fahren
um das Umkehrspiel auszugleichen!

Stellen Sie dann die gewiinschten Werte fiir ZP und XP ein und starten Sie.

Sie kénnen vor dem Start des Vorgangs die Anzahl der Durchgénge und die Schnitttiefe pro Durchgang
auswahlen. Die Tiefe wird auf den Winkel umgerechnet angezeigt und entspricht der realen Tiefe ins Material.

Aufgrund der Schneidenradius-Kompensation ist es wichtig so die Achsen zu nullen:

Nullen

<= 7 Nullen

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also zum Bediener hin!
Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf das Werkstilick zu und setzen dann auf O, nur so ist sicher gestellt,
dass das Umkehrspiel beriicksichtigt wird.
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RADIEN DREHEN ALLGEMEIN

Die ELS kann seit November 2017 auch Radien drehen.
Dabei sind konvexe und konkave Innen- und AuBenradien moglich. Die Radien diirfen neben kreisférmiger Form auch
elliptisch geformt sein. Es sind dadurch also jede Menge Krimmungen moglich, der Fantasie sind keine Grenzen gesetzt.

Beim Radiendrehen wird der Radius des Werkzeugs kompensiert. Das ist wichtig, damit das Ergebnis auch exakt wird.
Der Radius der Schneide muss in den Einstellungen unter ,Plattenradius“ angegeben werden. Durch die Kompensation
wird bei einigen Operationen in X und Z-Richtung weiter gefahren als die eingestellte Werte vermuten lassen, beachten
Sie das bei der Planung.

AuBerdem muss das Umkehrspiel der X-Achse genau vermessen und eingetragen sein.

Sind diese beiden Bedingungen erfiillt kdnnen Sie ab sofort Radien in allen Formen und GréBen drehen:
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<4 A-RADIUS ) » AUSSENRADIUS KONVEX

Dieser Modus dient dem Drehen von konvexen AuRenradien. Dabei wird die X- und Z-Achse simultan bewegt. Neben
runden Radien sind auch elliptische Radien moglich.

0
4-@ +X

P

Die Schneidradius-Korrektur erfordert dass bei diesem Vorgang tUber XP und ZP hinaus gefahren wird! Der genaue
Vorgang ist unten dargestellt, zur Verdeutlichung mit einer runden Schneidplatte:

Pr = Plattenradius

Werkzeug wird um den Betrag des Plattenradius Gber XP hinausgefahren
Werkzeug steht dann tiefer als XP

Kontur wird abgefahren

Die Fahrt endet um den Betrag des Plattenradius weiter Giber ZP hinaus

Danach erfolgt die Riicksetzung auf 0,0 bzw. auf die eingestellte Vorhalteposition

vk wN e

Bei kleinen Plattenradien ist der Weg der weiter gefahren werden muss also klein, man muss es aber beachten falls am
Ende z.B. ein Absatz ist.
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Der Radius wird hier durch die Werte ZP und XP definiert:

Kreisformiger Radius: XP=2P

XP

¢

XP=ZP

Elliptischer Radius: XP# ZP

XP

4

ZP XP=ZP

Sie kénnen die Form der Radii also anpassen indem Sie die Werte fiir XP und ZP wiahlen. Kreisformige Radii werden
durch gleiche Werte von XP und ZP erreicht.
XP darf dabei auch groRer sein als ZP, was zu einem flachen elliptischen Radius fiihrt.

Vorgehensweise:
1. Drehen Sie vor dem Start das Rohmaterial auf den gewlinschten Durchmesser ab.
2. Nutzen Sie das um die X-Achse zu nullen indem Sie nach dem Schnitt mit den Fahrtasten die X-Achse auf die
soeben geschnittene Tiefe fahren. Da die zuletzt erreichte Tiere in XP steht -stoppt die X-Achse dort dann. Dort
setzen Sie X auf 0.
3. Fahren Sie dann zuriick ans Ende des Materials und nullen Sie die Z-Achse. Immer von rechts nach links fahren
um das Umkehrspiel auszugleichen!
4. Stellen Sie dann die gewlinschten Werte flr ZP und XP ein und starten Sie.
5. Sie kénnen vor dem Start des Vorgangs die Anzahl der Durchgange und die Schnitttiefe pro Durchgang
auswahlen. Die Tiefe wird auf den Radius umgerechnet angezeigt und entspricht der realen Tiefe ins Material.
Aufgrund der Schneidenradius-Kompensation ist es wichtig so die Achsen zu nullen:
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KEGEL/RADIEN-DREHEN

<= 7 Nullen

X Nullen

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also vom Bediener weg!
Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf das Werkstiick zu und setzen dann auf 0, nur so ist sicher gestellt,
dass das Umkehrspiel berlicksichtigt wird.

WICHTIG: PASSEN SIE IMMER AUF, DASS DER NULLPUNKT KORREKT GESETZT IST!
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< A-RADIUS ( » AUSSENRADIUS KONKAV

Dieser Modus dient dem Drehen von konkaven AuRenradien. Dabei wird die X- und Z-Achse simultan bewegt. Neben
runden Radien sind auch elliptische Radien moglich.

Bei dieser Operation wird nicht iber XP und ZP hinaus gefahren. Zur Verdeutlichung ist unten der genaue Fahrweg
dargestellt:

Pr = Plattenradius

1.
2.
3.
4.
5.

Der Radius wird hier durch die Werte ZP und XP definiert:

Werkzeug wird auf -XP gefahren

Werkzeug wird gerade um den Plattenradius PR nach links ins Material gefahren

Kontur wird abgefahren

Die Fahrt endet bei —ZP, das Werkzeug steht dann noch um den Betrag von Plattenradius liber O hinaus.
Danach erfolgt die Riicksetzung auf 0,0 bzw. auf die eingestellte Vorhalteposition

Kreisformiger Radius: XP=2P
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XP

ZP  XP=ZP

Elliptischer Radius: XP# ZP

XP

. ZP XP=ZP

Sie kénnen die Form der Radii also anpassen indem Sie die Werte fiir XP und ZP wahlen. Kreisformige Radii werden
durch gleiche Werte von XP und ZP erreicht.
XP darf dabei auch groBer sein als ZP, was zu einem flachen elliptischen Radius fiihrt.

Vorgehensweise:

1. Drehen Sie vor dem Start das Rohmaterial auf den gewlinschten Durchmesser ab.

2. Nutzen Sie das um die X-Achse zu nullen indem Sie nach dem Schnitt mit den Fahrtasten die X-Achse auf die
soeben geschnittene Tiefe fahren. Da die zuletzt erreichte Tiere in XP steht -stoppt die X-Achse dort dann. Dort
setzen Sie X auf 0.

3. Fahren Sie dann zuriick ans Ende des Materials und nullen Sie die Z-Achse. Immer von rechts nach links fahren
um das Umkehrspiel auszugleichen!

4. Stellen Sie dann die gewiinschten Werte fiir ZP und XP ein und starten Sie.

5. Sie kénnen vor dem Start des Vorgangs die Anzahl der Durchgange und die Schnitttiefe pro Durchgang
auswahlen. Die Tiefe wird auf den Radius umgerechnet angezeigt und entspricht der realen Tiefe ins Material.

ACHTUNG: Bedingt durch die Form kann es bei groBen Zustellungen zu Kollisionen des Werkzeugs mit dem Rohmaterial
kommen (roter Bereich unten im Bild). Speziell bei kreisformigen Radien kann das passieren, daher die Zustellungstiefe
mit Bedacht wahlen.
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Aufgrund der Schneidenradius-Kompensation ist es wichtig so die Achsen zu nullen:

KEGEL/RADIEN-DREHEN

<= 7 Nullen

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also vom Bediener weg!
Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf das Werkstlick zu und setzen dann auf 0, nur so ist sicher gestellt,
dass das Umkehrspiel beriicksichtigt wird.

WICHTIG: PASSEN SIE IMMER AUF, DASS DER NULLPUNKT KORREKT GESETZT IST!
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<« |-RADIUS ) P INNENRADIUS KONVEX

Dieser Modus dient dem Drehen von konvexen AuRenradien. Dabei wird die X- und Z-Achse simultan bewegt. Neben
runden Radien sind auch elliptische Radien moglich.

Die Schneidradius-Korrektur erfordert dass bei diesem Vorgang tiber XP und ZP hinaus gefahren wird! Der genaue
Vorgang ist unten dargestellt, zur Verdeutlichung mit einer runden Schneidplatte:

Pr = Plattenradius

Werkzeug wird um den Betrag des Plattenradius Giber ZP hinausgefahren
Werkzeug steht dann tiefer als ZP!

Kontur wird abgefahren

Die Fahrt endet um den Betrag des Plattenradius weiter iber XP hinaus

Danach erfolgt die Riicksetzung auf 0,0 bzw. auf die eingestellte Vorhalteposition

e wN e

Bei kleinen Plattenradien ist der Weg der weiter gefahren werden muss also klein, man muss es aber beachten falls am
Ende z.B. ein Absatz ist.
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Der Radius wird hier durch die Werte ZP und XP definiert:

Kreisformiger Radius: XP=2P

Elliptischer Radius: XP# ZP

XP
7P~ XP#ZP

Sie kénnen die Form der Radii also anpassen indem Sie die Werte fiir XP und ZP wahlen. Kreisformige Radii werden

durch gleiche Werte von XP und ZP erreicht.
XP darf dabei auch groBer sein als ZP, was zu einem flachen elliptischen Radius fiihrt.

Vorgehensweise:

1. Drehen Sie vor dem Start das Rohmaterial auf den gewlinschten Durchmesser ab.

2. Nutzen Sie das um die X-Achse zu nullen indem Sie nach dem Schnitt mit den Fahrtasten die X-Achse auf
die soeben geschnittene Tiefe fahren. Da die zuletzt erreichte Tiere in XP steht -stoppt die X-Achse dort
dann. Dort setzen Sie X auf 0.

3. Fahren Sie dann zuriick ans Ende des Materials und nullen Sie die Z-Achse. Immer von rechts nach links
fahren um das Umkehrspiel auszugleichen!

4. Stellen Sie dann die gewilinschten Werte fiir ZP und XP ein und starten Sie.

5. Sie kdnnen vor dem Start des Vorgangs die Anzahl der Durchgange und die Schnitttiefe pro Durchgang
auswahlen. Die Tiefe wird auf den Radius umgerechnet angezeigt und entspricht der realen Tiefe ins
Material.
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Aufgrund der Schneidenradius-Kompensation ist es wichtig so die Achsen zu nullen:

0]

Z Nullen

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also vom Bediener weg!
Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf das Werkstilick zu und setzen dann auf 0, nur so ist sicher gestellt,
dass das Umkehrspiel bericksichtigt wird.

WICHTIG: PASSEN SIE IMMER AUF, DASS DER NULLPUNKT KORREKT GESETZT IST!
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<« |-RADIUS ( » INNENRADIUS KONKAV

Dieser Modus dient dem Drehen von konvexen AuRenradien. Dabei wird die X- und Z-Achse simultan bewegt. Neben
runden Radien sind auch elliptische Radien moglich.

<=-L L=

Bei dieser Operation wird nicht iber XP und ZP hinaus gefahren. Zur Verdeutlichung ist unten der genaue Fahrweg
dargestellt:

Pr = Plattenradius

1.
2.
3.
4.

Werkzeug wird auf -ZP gefahren

Werkzeug wird gerade um den Plattenradius PR nach vorn ins Material gefahren

Kontur wird abgefahren

Die Fahrt endet bei —XP, das Werkzeug steht dann noch um den Betrag von Plattenradius Giber 0 hinaus in Z-
Richtung.

5. Danach erfolgt die Riicksetzung auf 0,0 bzw. auf die eingestellte Vorhalteposition
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Der Radius wird hier durch die Werte ZP und XP definiert:

Kreisformiger Radius: XP=2P

Elliptischer Radius: XP# ZP

ZP

Sie kénnen die Form der Radii also anpassen indem Sie die Werte fiir XP und ZP wahlen. Kreisformige Radii werden
durch gleiche Werte von XP und ZP erreicht.
XP darf dabei auch groRer sein als ZP, was zu einem flachen elliptischen Radius fiihrt.

Vorgehensweise:

1. Drehen Sie vor dem Start das Rohmaterial auf den gewlinschten Durchmesser ab.

2. Nutzen Sie das um die X-Achse zu nullen indem Sie nach dem Schnitt mit den Fahrtasten die X-Achse auf die
soeben geschnittene Tiefe fahren. Da die zuletzt erreichte Tiere in XP steht -stoppt die X-Achse dort dann. Dort
setzen Sie X auf 0.

3. Fahren Sie dann zuriick ans Ende des Materials und nullen Sie die Z-Achse. Immer von rechts nach links fahren
um das Umkehrspiel auszugleichen!

4. Stellen Sie dann die gewlinschten Werte fiir ZP und XP ein und starten Sie.

5. Sie kdnnen vor dem Start des Vorgangs die Anzahl der Durchgange und die Schnitttiefe pro Durchgang
auswahlen. Die Tiefe wird auf den Radius umgerechnet angezeigt und entspricht der realen Tiefe ins Material.
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ACHTUNG: Bedingt durch die Form kann es bei grolRen Zustellungen zu Kollisionen des Werkzeugs mit dem Rohmaterial
kommen (roter Bereich unten im Bild). Speziell bei kreisformigen Radien kann das passieren, daher die Zustellungstiefe
mit Bedacht wahlen.
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Aufgrund der Schneidenradius-Kompensation ist es wichtig so die Achsen zu nullen:

ACHTUNG: -X ist IMMER in Abtragrichtung, in diesem Fall ist =X also vom Bediener weg!
Fahren Sie zum Nullsetzen der X-Achse immer auf das Werkstilick zu und setzen dann auf 0, nur so ist sicher gestellt,
dass das Umkehrspiel beriicksichtigt wird.

WICHTIG: PASSEN SIE IMMER AUF, DASS DER NULLPUNKT KORREKT GESETZT IST!
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<« SCHLEIFEN  »

Dieser Modus dient dem Schleifen, dabei wird in Z-Richtung auf und ab gefahren, der Weg wird durch ZP vorgegeben,
die Vorschubgeschwindigkeit durch F.

Stellen Sie die Z-Achse auf 0, geben Sie dann den gewilinschten Weg bei ZP ein.
Ein Druck auf [START| startet den Vorgang, das Betatigen der STOP|-Taste stoppt ihn.
Eingaben bei XP werden ignoriert, die X-Achse verfahrt in diesem Modus nicht.

ACHTUNG: Dieser Modus funktioniert sowohl mit stehender als auch mit drehender Spindel, es ldsst sich damit auch
StoRen, wenn man die Spindel stehen Iasst.
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< WINKEL W

In diesem Modus wird der Winkel des Drehfutters angezeigt.

Das kann man benutzen um das Drehfutter als Teilapparat zu verwenden, aber auch fiir Mehrgangige Gewinde. Den
Winkel setzt man mit PO auf null zuriick.

Fiir die Herstellung eines Mehrgang-Gewindes gehen Sie wie folgt vor:

1.
2.
3.

Stellen Sie in diesem Modus den Winkel auf 0

Wechseln Sie zum Gewindemodus und schneiden Sie das erste Gewinde

Wechseln Sie zurtick in den Winkel-Modus und drehen Sie von Hand das Futter weiter auf den gewiinschten
Winkel. Bei einem 2-Gangigen Gewinde ware das 180°, bei einem dreigdngigen Gewinde 120° usw. Setzen Sie
den Winkel dann auf 0

Kehren Sie zuriick zum Gewindemodus und schneiden Sie erneut, Sie werden sehen dass die neue Spur neben
der ersten liegt.

Wiederholen Sie den Vorgang fiir alle Gange. Sollte das Gewinde noch nicht ganz passen kann man es nach
Bedarf wiederholen.
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<« EINSTELLUNGEN »

Im Einstellungsmodus kénnen grundlegende Einstellungen vorgenommen werden. Der Einstellungsmodus wird erreicht
indem man FN+RECHTS gleichzeitig driickt. Verlassen des Einstellungsmodus durch driicken von FN

Umkehrspiel beachten, Nullpunkt anfahren

Zu beachten ist aber immer das Umkehrspiel der Schlossmutter. Fahrt man beim Positionieren mit << den Schlitten zu
weit, und setzt mit >> wieder zurlick muss man weiter zuriick fahren als das Umkehrspiel der Schlossmutter ist. Tut man
das nicht greift die Mutter nicht sofort, die Leitspindel dreht sich dann beim Zyklusstart ein Stiick ohne dass sich der
Schlitten schon bewegt, was zu einem defekten Gewinde fiihren kann.

Also beim Zurtickfahren immer weit genug fahren und mit << wieder in Richtung Werkstiick fahren um die
Schlossmutter wieder greifen zu lassen.

Die Steuerung berlicksichtigt bei allen Positionieraufgaben das eingestellte Umkehrspiel und gleicht es automatisch aus.
Achten Sie daher auf die korrekte Einstellung dieses Wertes fiir beide Achsen.

Goldene Regel fiir gllickliche Drehmeister:

Immer in Richtung ,,-“ den Nullpunkt anfahren,
nie nach ,+“!
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Natzliche Tipps fiir den Alltag:

Positionen exakt anfahren:

Mit der ELS kann man sehr einfach eine bestimmte Position anfahren:

Dazu stellt man die Endposition auf den gewilinschten Wert und fahrt dann manuell mit den Verfahrtasten < > << >>von
rechts kommend dahin. Die Achse stoppt dann an der Endposition, auch wenn diese auf 0 steht. Das kann man dort
angekommen dann auch erweitern, wenn man z.B. feststellt, dass es noch nicht genug war dreht man die Endposition
einfach weiter und fahrt wieder dorthin. So kann man sich auch schrittweise an eine Stelle antasten.

Ubrigens kann man durch erneutes Driicken der Verfahrtasten die Endposition wieder tiberfahren!

Nullpunkt auf Werksttickoberfldche setzen:

Den Nullpunkt richtig zu setzen ist essentiell fiir ein Gelingen. Um nun die Oberflache eines Werkstiicks sehr genau zu
treffen kann man mit den Verfahrtasten die Oberflache ankratzen, dazu sollte man nahe am Werkstiick dann den
Schrittweisen Vorschub (Mit dem Encoder) wéhlen und immer von rechts nach Links und vom Bediener zum Werkstiick
verfahren.

Wenn man aber einige Zehntel an Material Gbrig hat geht es auch einfacher und genauer:

Man stellt Z und X-Achse so ein, dass sie ein klein wenig ins Material fahren, und stellt die Achsen dort auf 0. Dann dreht
man einmal mit Aulendrehen eine Lange ab, und dann mit Plandrehen die Stirnseite. Damit hat man genau auf X0 und
Z0 die Oberflache, auBerdem zwei abgedrehte Flachen an denen man genau messen kann.

Von Warteposition auf O fahren

Nach jeder Funktion stellt die ELS die Achsen auf die eingestellte Warteposition. Wenn diese ungleich 0 ist, stehen die
Achsen also auf einem Wert Giber 0. Wenn man jetzt gerne eine Achse auf 0 fahren méchte setzt man die Endposition
auf 0 und fahrt von rechts kommen dahin. Die Achse stoppt dann auf 0. Nochmaliges Driicken der Verfahrtaste
tberfahrt den Punkt wieder.
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Exaktes Aussendrehen leicht gemacht

Um eine Welle auf ein genaues MaR zu drehen gehen Sie wie folgt vor:

Setzen Sie die Achsen auf 0 wie in ,,Nullpunkt auf Werkstiickoberflache setzen” beschrieben. Empfehlenswert ist dabei
die zweite Methode.

Dann messen Sie den AuRendurchmesser (am besten mit Bligelmessschraube) des abgedrehten Endes. Um auf den
Sollwert zu kommen miissen Sie ausrechnen, wieviel im Radius Sie abtragen miissen, um auf den Sollwert zu kommen:

Beispiel:

Messwert= 40,34mm
Sollwert= 34,00 mm
Differenz= 6,34 mm

Radius= 6,34/2 =3,17mm <- Diesen Wert bei ,XP“ eintragen!
Den berechneten Wert geben Sie als XP bei Aussendrehen an, die X-Achse fahrt also diese Strecke in mehreren
Zustellungen in das Material. Geben Sie bei ZP die gewiinschte Ldnge an und starten Sie den Durchlauf. Nach Ablauf

sollte der Durchmesser genau dem gewiinschten Wert entsprechen.

Tipp: Eine letzte Schlichtfahrt kann man schnell fahren indem man den Durchgang noch einmal startet und dabei die
Anzahl der Zustellungen auf 1 stellt. Dann wird in maximaler Zustellung noch einmal die Strecke abgedreht.

Analog dazu kann man auch exakt Innendrehen, dazu muss man nur eine Innenmessschraube haben.
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Softwareupdate

Iﬂ

Die , Elektronische Leitspindel” ELS 3kann Gber USB und einen Windows-PC mit neuer Software versorgt werden. Dazu
wird die ,,Elektronische Leitspindel” mit einem USB Kabel an den PC angeschlossen und eingeschaltet. Der PC erkennt
daraufhin eine neue Hardware, es wird ein sogenannter virtueller Comport eingerichtet. Uber diese Schnittstelle kann
die neue Software hochgeladen werden. Wird die Hardware nicht erkannt muss noch ein Treiber installiert werden,
diesen finden Sie unter http://www.ftdichip.com/Drivers/VCP.htm

Anleitung zum Update der Firmware fiir die ELS 3 Steuerung:

1. SchlieRen Sie die ELS 3 mit einem USB-Kabel an einen PC mit Windows-Betriebssystem an.

2. Driicken Sie an der ELS die RECHTS-Taste

3. Schalten Sie wahrend Sie die Taste gedriickt halten die ELS 3 ein.

4. Die LED an der griinen START-Taste leuchtet dann. In diesem Zustand wartet die Steuerung auf neue Software.

(Sollte Windows die ELS 3 als neue Hardware nicht erkennen miissen Sie noch einen Treiber installieren, siehe
oben)
Starten Sie dann das Programm FIRMWARE-UPDATER.EXE aus dem Archiv
Dort wahlen Sie den Com-Port aus, unter dem sich die ELS3 an den PC angemeldet hat. Sind dort mehrere
schauen Sie sich die Liste an wenn die ELS aus ist, schalten Sie die ELS dann mit gedriickter RECHTS-Taste
wieder ein und schauen Sie welcher Port dann hinzugekommen ist. Das ist dann der richtige.

7. Klicken Sie dann auf ,,PROGRAM FLASH” (blauer Kreis im Bild) um den Vorgang zu starten.
Der Vorgang dauert ca. 1 Minute, der Fortschritt ist auf dem laufenden Balken zu sehen. Danach startet die ELS
neu und Sie kdnnen weiter arbeiten.

Diese Taste ist die ,,RECHTS“-Taste. Halten Sie sie beim Einschalten gedriickt:

START
'5\“ ‘JSI@‘;% ‘ J}[}\igl Zoer  Xorr
apap, %9
STOP Po yi3 Xo
v U eée

8 Rocketronics Firmware Updater o] @ (=]
- Waéihlen Sie den richtigen COM-Port aus, und klicken Sie dann auf ,Program
_#Rockotronice Flaah & &

Rocketronics Firmware Updater

Version 1.1
elect COM Poi Select Baud Rate
[com-\ v] lzfmm v] [ Start Bootloader ]

Firn

BEI EINER NEUEN FIRMWARE BITTE IMMER DIE EINSTELLUNGEN PRUFEN, ES KANN
Progress VORKOMMEN, DASS EINIGE WERTE IN DEN EINSTELLUNGEN VERLOREN GEHEN, DIESE
‘ - [ Progom Fsh DANN BITTE NEU SETZEN. AUCH DIE GESPEICHERTEN VORSCHUBWERTE KONNEN DADURCH

VERSTELLT WERDEN!

Status Log Output

A
==> Reading Flash Hexfile D:‘\LouisDokumente
\Eigene Dateien'lILEKTRO\Iyklensteuerung
\UPDATEPAKETE\ELS3\ELS3-

10.01\els6 10.01.enc... done. Size is 202384
bytes .

=
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Anhang 1 Montage des Encodertyps HEDS:

Hier noch einmal ein Auszug aus dem Originaldatenblatt des HEDS5540, welches Sie sich ebenfalls von der Website
herunter laden kénnen:

. ENCODER
A " sooy

ALIGNMENT
¥ -== TQOL
ENCODER
BASE PLATE e
SNAPS = =
L - MEX WRENCH

¥, CODE WHEEL =

‘\ HUB
TN anapg

— MOTOR
r HUB

EncoDER SET seREW
BASE PLATE <

WHILE
TIGHTENING G

= §IDF SLOT
= CENTEHN SCHEWDRIVER SLOT
ENCODER CAP
— SIDE 3LOT
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Anhang 2: Montage des Encodertyps AMT103-V:

1 Insert Tool A as a spacer that defines the distance
to the mounting surface

2. Slide appropriate sized Sleeve over shaft all the
way down to Tool A.

3 Slide Shaft Adaptor over Sleeve

4. Use Tool B to press Shaft Adaptor over Sleeve until
flush with Tool A.

1. Fasten the Base on the motor.
2. Remove Tool B.

1. Remove Tools A and B.

2. Place Base on motar, with
Tool B used as a centering toal.

1. slide the Tap Cover onto the Base, carefully observing
that the teeth of the Shaft Adaptor align with the
grooves in the hub.*

* We recommend no more thon three cycles of mounting ond
removal of the AMT top cover bose. Multiple cycles of mounting
ond remaoving the top cover con couse bose fotigue over time
ond offect encoder performance.

Quelle: Datenblatt des Encoders der Firma CUI

Es sind auch andere Encodertypen verwendbar, wichtig ist nur, dass sie 400 Schritte pro Umdrehung liefern, 600 oder
800 gehen auch noch, bringen aber keine Vorteile, eher Nachteile: Die Steuerung kann nur eine endliche Anzahl an

Align Tool B with
fange on Base

1. Align Tool B with flange on Base
2. Slide Base and Tool B onto motor,
centering onto the Shaft Adapter.

1 Make sure the snaps are fully engaged and
the Top Cover is flush with the Base.

2 When assembly is finished, the Shaft Adaptor should
be about flush with the front of the Encoder and the
Motor Shaft should rotate freely.

Impulsen pro Sekunde verarbeiten, daher ist man dann in der maximalen Drehzahl eingeschrankt.
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Anhang 3: Wandbefestigung

De Steuerung kann direkt an eine Maschine befestigt werden, es ist aber praktischer sie beweglich zu installieren. Ich
empfehle dazu die Verwendung sogenannter VESA-Halterungen, wie die fiir Monitore und Fernseher verkauft werden.

Das sind bewegliche Arme, die eine Montageplatte mit genormten Bohrungen besitzen. Der VESA 100-Standard ist in
diesem Fall die richtige passende GrofRe. Stabile gibt es bei Ebay fiir ca. 8-10 Euro.

Den Arm schraubt man an die Wand, an die Montageplatte befestigt man das hintere Gehauseblech. Dazu muss man
das Gehdause an der rechten Seite 6ffnen, 4 Torx-Schrauben halten es dort zusammen. Nach Ldsen des Seitenblechs

kann man das hintere Blech einfach heraus ziehen, montieren und das Gehduse dann wieder zusammenbauen.

Die Halterungen sehen meist so aus, es gibt aber auch Tischhalter, die noch einen Stltze haben.
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Anhang 4: Technische Daten

Malle: 180x105x42 mm

Betriebsspannung: 5V DC +- 0,5V(Uber USB Typ B-Anschluss)
Stromverbrauch: 250mA

Max. Drehzahl: 3000 U/min

Max. Drehzahl Gewindedrehen: 1200 U/min

Kleinste Schrittweite: 0,01mm Weg in Z und X-Richtung

Kleinste mogliche Gewindesteigung: 0,001mm
Gewindesteigungen einstellbar in 0,001mm-Schritten

Max. manueller Vorschub Z- und X-Achse: 4800 mm/min

Max. spindelsynchroner Vorschub Z-Achse: 20mm / Umdrehung
bei 5mm Leitspindelsteigung

(Abhangig von Leitspindelsteigung und Motoreinstellung, siehe
unten)

2 Motorausgange an RJ45-Buchsen: Schritt/Richtung-Signal, Open
Collector bis 300 mA Strom

Encodereingang an RJ45-Buchse: 5V TTL differentiell oder
konventionell, Indexsignal wird nicht bendtigt

Der maximale mogliche synchrone Vorschub ist
Fmax = (4 x Encoderimpulse x Leitspindelsteigung) / Motorschritte

Ublicherweise sind die Encoderimpulse auf 400 gestellt.
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Versionsgeschichte

Immer aktuell unter
https://www.rocketronics.de/softwareaenderungen

Entsorgung

Dieses Gerat darf nicht tiber den Hausmdll entsorgt werden!
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