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2 Anschliisse
21 CNC Controller lll
Abb.2-1: Anschliisse am CNC Controller llI
2.2 CNC Controller VI

23

Abb.2-2: Anschliisse am CNC Controller VI

Beschreibung der Anschliisse

Beschreibung

Beschreibung

Z4 Anschluss Schrittmotor Z - Achse der Maschine

©

Port 1 RelaisPotentialfreier Relaisausgang, zur
beliebigen Verwendung in Verbindung mit Port 1/
PC1, maximal 10 A

Y4 Anschluss Schrittmotor Y - Achse der Maschine

®

Port 1 Relais Potentialfreier Relaisausgang, zur
beliebigen Verwendung in Verbindung mit Port 1 /
PC1, maximal 10 A

X1 Anschluss Schrittmotor X - Achse der Maschine

Port 2 Relais Potentialfreier Relaisausgang, zur
beliebigen Verwendung in Verbindung mit Port 2 /
PC2, maximal 10 A

Z5 Anschluss Schrittmotor Z5 - Achse der Maschine

® @

Port 2 Relais Potentialfreier Relaisausgang, zur
beliebigen Verwendung in Verbindung mit Port 2 /
PC2, maximal 10 A

Y 2 Anschluss Schrittmotor Y 5 - Achse der Maschine

Netzanschlu®

ONCHICHICEICNIC)

X2 Anschluss Schrittmotor X5 - Achse der Maschine

® @

Feinsicherung 1,6 A Trage

®

Port 1 /PC1 Parallelport, LPT Anschluss Personal
Computer zur Steuerung der Achsen Z, Y, X

©)

Anschluss Referenzschalter (Ref.switch) zum
Anschluss der optional erhéaltlichen Referenzschal-
ter fur den Maschinennullpunkt.

®

Port 2 / PC2 Parallelport, LPT Anschluss Personal
Computer zur Steuerung der Achsen Z,, Y5, X5
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2.4.3 Signalbelegung am Parallelport 1, CNC Controller VI (Port / PC)
Folgende Signalbelegung ist am Parallelport 1 erforderlich.

Pin Nr. Verwendung Beschreibung DB 25 male
1 Relais 9 Schaltausgang z.B. Motor an
2 Richtung X Achse Richtungssignal zur Ansteuerung der Achse N1
3 Takt X Taktsignal zur Ansteuerung des Schrittmotors 1; o2
4 Richtung Y Richtungssignal zur Ansteuerung der Achse | 16 |o—] :
5 Takt Y Takisignal zur Ansteuerung des Schrittmotors 1 o5
6 Richtung Z Richtungssignal zur Ansteuerung der Achse 19 [o— ?
rd Takt Z Taktsignal zur Ansteuerung des Schrittmotors | g? g
) Richtungssignal optionale 4. Achse I35 ,Optio- -l
8 Richtung 4. Achse nale 4? Acase ar‘r)1 Parallelport 1* auf S;it: 9 EE & 54 11?
Taktsignal optionale 4. Achse 15" ,Optionale 4. g

: Taie4. achse gchse‘;m Parallelport 1“ auf S.:ile 9 — e
10 frei nicht belegt
1 Referenzschalter Z

Achse
12 Referenzschalter Y 1= ,Signalbelegung am Parallelpor! 2,CNC

Achse Controller VI (Port / PC)* auf Seite 8
13 Referenzschalter X

Achse
14 Relais 10 Schaltausgang z.B. Kihimittel an
15 Referenzschalter 4.

Achse

16-24 frei nicht belegt

25 OV DC, Erdung

2.4.4 Signalbelegung am Parallelport 2, CNC Controller VI (Port / PC)

Folgende Signalbelegung ist am Parallelport 2 erforderlich.

" Pin Nr. Verwendung Beschreibung DB 25 male
1 Relais 11 Schaltausgang z.B. Motor an
2 Richtung X Achse Richtungssignal zur Ansteuerung der Achse 1
3 Takt X Taktsignal zur Ansteuerung des Schrittmotors :g o—2
4 Richtung Y Richtungssignal zur Ansteuerung der Achse 18 o= 2
5 Takt Y Taktsignal zur Ansteuerung des Schrittmotors :g “of—5
6 Richtung Z Richtungssignal zur Ansteuerung der Achse 19 o=k ?
i Takt Z Taktsignal zur Ansteuerung des Schrittmotors g? 8
8- 10 frei nicht belegt 22 |ool 3
1 Referenzschalter Z ;ﬁ s
or—12
Achse 25 log= 43
12 Referenzschalter Y 155 | Signalbelegung am Parallelport 2, CNC -
Achse Controller VI (Port / PC)* auf Seite 8
13 Referenzschalter X
Achse
14 Relais 12 Schaltausgang z.B. Kuhimittel an
15-24 frei nicht belegt
25 OV DC, Erdung
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2.4 Signalbelegungen

Die CNC Controller Il und VI missen mit getrennten Richtungs- und Taktsignalen gespeist
werden. Bei Verwendung von HSE Software wie, PCdreh DOS und PCdreh fiir Windows muss
der im Lieferumfang befindliche Zwischenstecker am PC Port angeschlossen werden.

Abb.2-3:

LPT Port Zwischenstecker

MASCHINEN - GERMANY

2.4.1 Signalbelegung am Parallelport, CNC Controller lll (Port / PC)

Folgende Signalbelegung ist am Parallelport erforderlich.

Pin Nr. Verwendung Beschreibung DB 25 male
2 Richtung X Achse | Richtungssignal zur Ansteuerung der Achse
3 Takt X Taktsigﬁ':e-ll zur Ansteuerung des Schrittmotors N g
4 Richtung Y Richtungssignal zur Ansteuerung der Achse :; o2
5 Takt 'Y Taktsignal zur Ansteuerung des Schrittmotors 16 o5t _2
6 Richtung Z Richtungssignal zur Ansteuerung der Achse 1; sy
7 Takt Z Taktsignal zur Ansteuerung des Schrittmotors 19 [o 'g
8 - 24 frei nicht belegt 2 o -
oot 1t
25 OV DC, Erdung 24 |05 42
25050 43
2.4.2 Signalbelegung am Port Referenzschalter (Ref.switch)
Folgende Signalbelegung wird am Parallelport verwendet.
Pin Nr. | Verwendung Beschreibung DB9 female |
1 X1 Maschinennullpunkt Port 1 X Achse
2 Y1 Maschinennullpunkt Port 1Y Achse 5 O g
3 Z1 Maschinennullpunkt Port 1 Z Achse o
4 Rundtisch Nullpunkt Rundtisch Port 1 3 _"t O|8
<) +12V DC 5. )| 7
6 X2 Maschinennullpunkt Port 2 X Achse ; —0J 6
7 Y2 Maschinennullpunkt Port 2 Y Achse =
8 Z2 Maschinennullpunkt Port 2 Z Achse
9 ovDC
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