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ii Vorbemerkungen

€

EG-KONFORMITATSERKLARUNG

Renishaw plc erklart, dass das NCi-5 Interface fir beriihrungslose
Werkzeugkontrollsysteme allen zutreffenden Standards und

Vorschriften entspricht.

Die komplette EG-Konformitatserklarung finden Sie auf
www.renishaw.de/nci-5.

WEEE-Richtlinie

Mit diesem Symbol wird angezeigt, dass das Produkt nicht
zusammen mit Hausmdll entsorgt werden darf. Es liegt in der
Verantwortung des Anwenders, dass das Produkt sachgerecht und
in Ubereinstimmung mit WEEE entsorgt wird. Die ordnungsgemafie
Entsorgung des Produkts schiitzt die Umwelt. Weitere
Informationen erhalten Sie von Ihrer Renishaw-Niederlassung.



Warn- und Sicherheitshinweise iii

A Warnung

Eine andere als in diesem Dokument
beschriebene Steuerung, Ausrichtung oder
Verwendung des Mess-Systems kann zum
Austritt gefahrlicher Strahlung fuhren.

Schalten Sie die Stromversorgung des gesamten
Systems aus, bevor Wartungsarbeiten an einer
NC-Einheit durchgefiihrt werden.

Achtung —
ﬁ Lasersicherheit

Das NCi-5 ist ein Interface fur beriihrungslose
Werkzeugkontroll-Systeme von Renishaw.
Beachten Sie die Hinweise zur Lasersicherheit
in den Handbichern, die mit den NC-Produkten
ausgeliefert werden.

CNC-Werkzeugmaschine

CNC-Werkzeugmaschinen durfen, entsprechend
den Herstellerangaben, nur von geschultem
Personal bedient werden.

Informationen fur den
Maschinenlieferanten

Es obliegt dem Maschinenlieferanten, den
Anwender Uber alle Gefahren, die sich aus dem
Betrieb der Ausriistung, einschlieBlich der, die
in der Renishaw Produktdokumentation erwahnt
sind, zu unterrichten und sicherzustellen,

dass ausreichende Schutzvorrichtungen und
Sicherheitsverriegelungen eingebaut sind.

Verlassen Sie sich nicht alleine auf das Signal
des Mess-Systems, um Maschinenbewegungen
zu stoppen.



iv Allgemeine Informationen

Wartung des NCi-5

Es ist keine regelmafRige Wartung erforderlich.

Elektrische Nennwerte

Maximale 11 Vdc bis 30 Vdc
Eingangsspannung
Maximale Stromstarke 05A

SSR-Kontaktnennleistung +50 mA Spitze
+30V DC Spitze

Betriebsbedingungen

Einsatz in Gebauden
Hoéhe G.N.N

Temperaturbereich fur
den Betrieb

Temperaturbereich fur
die Lagerung

Relative Luftfeuchtigkeit

Verschmutzungsgrad

IP20
Max. 2000 m
+5 °C bis +50 °C

—10 °C bis +70 °C

95 %
2



Inhaltsverzeichnis

Allgemeines

LT 1= 0T o SRS TRR 2

ST o F= LT T8 o T3V €Yo o 18 ] o PPN 2

Schutz vor Uberspannungen an den Ein-/AUSGANGEN ........cc.oveeereevevereeeereereeeeeesssesreesenas 2
5 (=T G O N i T o N PSSR 5
INEEITACE-LEDS ...ttt ettt st e e e kbt e e e kbt e e eabb e e e sabe e e e sabe e e e be e e e anbeeeenren 6
Schalter

SCNAIEIPOSITIONEN ...t ettt e e et e e e st e e s saee e e e aneeeeenbeee s

Schalterpositionen — SW1
Schalterpositionen — SW2
Schalterpositionen — SW3

Einstellungen der SSR2-AUSGANGE .......coiuuiiiiiiiiiiiee ettt e bt e se e e neeeasneeeeas 13
Betriebsarten
Modus zum Werkzeugmessen........ .14

Werkzeugbrucherkennung im Eilgang... ...16

SelDSTNAIEMOTUS ... et e e s e e as 17
Abmessungen und MontagemOgliChKEItEN ..........cuvieiiiiiecie e e 18
Anschlussinformation

NCL-SYSIEIME ...ttt et e e e e s br e e be e s s e e e siree e e 19

NC3-System

NC4-System

ZUN CNC-STEUEBTUNG ...ttt ettt ettt ses e st e e s br e e s s et e s sare s e e sne e e e s neeeeaanes 22

Steuerung des Lasers eines modularen NC1-SyStemS .........cccooveereiiiiiniiienieniee e 23
Steuerung des Lasers eines modularen NC4-Systems ...
Gemeinsamer Skip mit einem weiteren Messtaster .... .
Steuerung der Druckluftversorgung zum NC4-SyStem .........ccccoieerieiiiiininieiienieenee e 26

B LT 1= 1S (PSP OU P SPPRN 27




2 Allgemeines

Einleitung

CNC-Werkzeugmaschinen, die mit beriihrungs-
losen NC1-, NC3- bzw. NC4-Systemen (NC =
non-contact) von Renishaw ausgeristet sind,
bendtigen ein Interface. Das NCi-5 Interface
wandelt Signale der NC-Systeme in spannungs-
freie SSR-Signale um, welche an die CNC-
Steuerung ubertragen werden.

Das NCi-5-Interface ist im CNC Steuerungs-
schrank zu installieren. Wann immer mdglich,
sollte die Einheit entfernt von potenziellen
Storquellen wie Transformatoren und Motor-
reglern angebracht werden.

Montage sowie Anderungen der Schalter-
einstellungen am Interface durfen nur qualifizierte
Personen durchfiihren. Das NCi-5 Interface

muss vor dem Offnen der Abdeckungen von der
Stromversorgung getrennt werden.

Spannungsversorgung

Das NCi-5 Interface kann mit Nenngleich-
spannungen der Maschine von 12 Vdc bis 24 Vdc
betrieben werden. Hierbei muss es sich um eine
geeignete Spannungsversorgung entsprechend
IEC 60950 handeln.

Alternativ kann das Interface Uber das Netzteil
PSU3 von Renishaw betrieben werden.

Die Spannungsversorgung wird durch eine
riicksetzbare Sicherung mit 1,1 A geschiitzt.
Zum Rucksetzen ist die Spannungsversorgung
zu unterbrechen und die Ursache des Fehlers zu
beheben.

Der Nennstrom beim Anschluss an eine NC-
Einheit ist wie folgt:

NC1: 300 mA bei 12 Vdc, 130 mA bei 24 Vdc
NC3 120 mA bei 12 Vdc, 70 mA bei 24 Vdc
oder NC4:

ANMERKUNG: Zum Trennen der Spannungs-
versorgung losen Sie die Drahte von den
Klemmen.

Schutz vor Uberspannungen
an den Ein-/Ausgangen

Die SSR-Ausgéange werden jeweils durch eine
ricksetzbare Sicherung mit 50 mA geschutzt.

Der Ausgang fir das Hilfsrelais wird durch eine
riicksetzbare Sicherung mit 200 mA geschtzt.

NC3 und NC4 werden durch einen rlicksetzbaren
Uberlast-Schutzkreis geschiitzt.



Allgemeines

Interface Beschriftung

Abnehmbare Abdeckung

LEDs

Stecker CN1

Diagnose

(10-polig)

Stecker CN2

(15-polig)
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Stecker CN1 und CN2

10-poliger Stecker (CN1)

Der Stecker CN1 verbindet das NC-System

mit dem NCi-5 Interface. Das Interface erkennt
automatisch, welches NC-System angeschlossen
wurde.

15-poliger Stecker (CN2)

Der Stecker CN2 verbindet das NCi-5 Interface
mit der CNC-Steuerung.

Klemmen 1 -2

Uberwacht die Signale vom NC3 bzw. NC4.
Spannungsbereich: 0 Vdc bis 9 Vdc.

Klemmen 3 - 6

SSR-Ausgéange zur Steuerung externer Gerate.
Dies kénnen auch eine LED oder akustischer
Signalgeber sein.

Ein Ausgang kann bei einem modularen NC1-
System / NC4-Systemen auch zum Ein- und
Auszuschalten des Senders, unabhéangig vom
Empféanger, verwendet werden. Alternativ hierzu
kann es bei der gemeinsamen Verwendung eines

Skip-Eingangs verwendet werden, um zwischen
NC-System und OMI/MI12 fiir Spindelmesstaster
zu wechseln. Dieser Ausgang ist mit 200 mA
abgesichert.

Klemmen 7 — 8

SSR-Ausgang, kann als SchlieRer (N/O) oder
Offner (N/C) konfiguriert werden. Dieser Ausgang
ist mit 50 mA abgesichert.

Klemmen 9 — 10

SSR-Ausgang, kann als Schlieer (N/O) oder
Offner (N/C) konfiguriert werden oder einen
Status- bzw. gepulsten Ausgang ermdglichen.
Dieser Ausgang ist mit 50 mA abgesichert.
Klemmen 11 — 12

Zur Auswahl des Betriebsmodus.

Klemmen 13 - 15

Fir die Spannungsversorgung des Interface.



6 Interface-LEDs

Interface Anzeige-LEDs

An der Frontseite des NCi-5 Interface befinden
sich 5 LEDs Diese informieren den Bediener
visuell Uber den Systemstatus.

LED Status (bei Verwendung mit NC3
oder NC4)

Nach dem erfolgreichen Einrichten zeigt die
Status-LED dem Bediener den Status des
NC-Systems an. Die Farben und zugehdrigen
Systemzusténde werden in der Tabelle auf Seite 7
beschrieben.

Die Farbe der Status-LED wechselt im Setup-
Modus mit zunehmender Spannung des
Laserstrahls von rot tber gelb zu grin.

Sollte die LED nach dem Verlassen des Setup-
Modus gelb leuchten, war der Vorgang nicht
erfolgreich und muss wiederholt werden.

LED Status (bei Verwendung mit
NC1)

Grin
Rot

System in Ruhestellung
System ist ausgelenkt

Die LED leuchtet rot, wenn sich das System im

Setup-Modus befindet.

LED Status des Hilfsrelais

Grin
Aus

Hilfsrelais angezogen
Hilfsrelais abgefallen
LED Werkzeugmess-Modus

Grin
Aus

Modus ausgewahlt

Modus nicht ausgewahit
LED Brucherkennung-Modus
Modus fur Brucherkennung im Eilgang.

Grin
Aus

Modus ausgewahlt
Nicht ausgewahit

LED Selbsthalte-Modus

Grin
Aus

Modus ausgewahlt
Nicht ausgewahlt



Interface Anzeige LEDs — Status LED (bei Verwendung mit NC3 oder NC4) 7

Farbe der Modus zum Bruchkontrolle im Selbsthaltemodus
LED Werkzeugmessen Eilgang

Grun/gelb  [Ausrichtspannung des Nicht moglicht. Keine Selbsthaltung am Ausgang.

(blinkend, |Systems ist zu hoch. Ausrichtspannung des Systems ist

1 Hz) Das System ist weiterhin zu hoch.
betriebsbereit, fur Das System ist weiterhin
optimale Leistung jedoch betriebsbereit, fir optimale Leistung
erneut die Setup- und jedoch erneut die Setup- und
Ausrichtprozeduren Ausrichtprozeduren durchfiihren.
durchfthren.

Grin Strahl nicht unterbrochen. |Nicht méglich. Strahl nicht unterbrochen.
System in Ruhe- Keine Selbsthaltung am Ausgang.
Stellung.

Gelb Strahl teilweise Keine Selbsthaltung am |Keine Selbsthaltung am Ausgang.
unterbrochen. * Ausgang. Strahl durch rotierendes Werkzeug

Strahl ist unterbrochen. |unterbrochen. %

Rot Strahl ist unterbrochen. |Selbsthaltung am Selbsthaltung am Ausgang.

System ist ausgelenkt. Ausgang.
Werkzeugbruch.
Aus Keine Spannungsversorgung.

¥ Bei freiem Laserstrahl und gelber LED ist
das System weiterhin betriebsbereit, fir optimale
Leistung sollten jedoch erneut die Setup- und
Ausrichtprozeduren durchgefiihrt werden.

Im NC4 Installations- und Wartungshandbuch,
Bestellnummer H-2000-5230, finden Sie
ausfuhrliche Information zu den mdglicherweise
erforderlichen MafRnahmen.




8 Schalterpositionen

Abnehmbare Abdeckung
(Dahinter befinden sich Schalter
SW2 und SW3. Zugang ist

nur wahrend der Installation
erforderlich.)

Beide Rasten zum Ldsen
der Abdeckung eindriicken.

Schalter SW1
(Verwendung wahrend
der Installation und im

Normalbetrieb)

Schalter SW2

Schalter SW3 ——



Schalterpositionen — SW1 9

WICHTIG: Schalterpositionen andern

Schalter immer mit genligend Kraft in die jeweilige
Endstellung bewegen, damit die Endlage sicher erreicht
worden ist.

SW1 Schalterstellungen
1 Nicht verwendet Ein Aus Nicht verwendet.

2 NC-System Setup Ein Aus Zum Einrichten des NC4-Systems. Schalterposition auf
EIN stellen um Ausrichtspannung maximieren zu kénnen.
Nach dem Maximieren der Spannung, Schalter auf AUS
stellen, damit die automatische Verstarkungseinstellung die
Feineinstellung vornehmen kann.

Beim Einrichten des NC1- bzw. NC3-Systems, diesen
Schalter fir 5 Sekunden auf EIN stellen, danach auf AUS.
NCi-5 Interface fiir den Betrieb mit dem NC1 bzw. NC3.

3 Tropfenunterdriickung Ein Aus Bei eingeschaltetem Tropfenunterdriickungs-Modus
werden die Auswirkungen von einzelnen Kihimitteltropfen
auf die Messungen ausgefiltert.

ANMERKUNG: Stellen Sie die Spindeldrehzahl und deren
manuelle Korrektur wie nachfolgend beschrieben ein, um
sicheren Betrieb zu gewéhrleisten.
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Schalterpositionen — SW1 (Fortsetzung)

SW1 Schalterstellungen (Fortsetzung)

4 Spindeldrehzahl

500

1000

Zur Verwendung mit der Tropfenunterdriickung. Fiir eine
sichere Funktion stellen Sie die Spindeldrehzahl auf 500
oder ein Vielfaches davon ein, z.B. 500, 1000, 1500, 2000...
und deaktivieren Sie die manuelle Drehzahlkorrektur.



Schalterpositionen — SW2 11

SW?2 Schalterstellungen

A VORSICHT: Wenn die SSR-Ausgangsschalter auf Aus gesetzt sind, d.h. normal offen
(Schlief3er) bleibt der entsprechende Ausgang im nicht geschalteten Zustand wenn die

Stromversorgung unterbrochen und/oder eine schlechte Verbindung zum SSR hergestellt wurde.

Wird der SSR2-Ausgang als oszillierender oder gepulster Ausgang zur Ausgabe eines Schaltsignals

an die Steuerung verwendet, muss der Statusausgang SSR1 benutzt werden, um eine zuverlassige
Uberprifung des Laserstatus zu gewéhrleisten.

Schalter Ein Aus
1 SSR1 Normal Normal Schaltet den SSR-Ausgang entweder auf Offner
geschlossen offen oder SchlieBer.
(Offner) (SchlieRer)
2 SSR2 Normal Normal Wie oben.
geschlossen offen
(Offner) (SchlieRer)
3 SSR2 Status Gepulst Schaltet den SSR2-Ausgang auf Status oder gepulst.
Typ 1 Siehe Seite 13.
4 Impulsbreite 20 ms 100 ms Stellt die Impulsbreite des SSR-Ausgangs auf 20 oder

100 ms ein, ebenso die Mindest-Impulslange des
SSR1-Ausgangs auf 20 oder 100 ms ein.

(Fortsetzung auf Seite 12)



12

Schalterpositionen — SW2 (Fortsetzung)

Bei 20 ms Impulsbreite reduziert sich die Zykluszeit fur
die Selbsthaltemodus-Funktionen, die Spindeldrehzahl
ist funfmal héher. Bei bestimmten Zyklen darf die
hdchste zulassige Drehzahl des Werkzeugs nicht
Uberschritten werden.

ANMERKUNG: Ein Zyklus ist nur dann betriebsfahig,
wenn der ausgewahlte Impulsbreitenwert dem Wert
entspricht, der in der Software konfiguriert ist.

SW3 Schalterstellungen

Schalter

1 M-Befehl 1 aktiv

2  M-Befehl 2 aktiv

3 Nicht verwendet

4 SSR
Typ 2
ANMERKUNG:

Ein  Aus

0Vdc 24 Vdc Bestimmt, ob die Eingabe auf Active-High- oder Active-Low-
Signal anspricht.

0Vdc 24 Vdc Wie oben.
- - Nicht verwendet

Osc. Wie Setzt den SSR2-Ausgang auf Oszillierend oder wie SW2-3.
SW2-3 Siehe Seite 13.

Ist kein M-Befehl an Klemme 11 angeschlossen, muss SW3-1 auf 24 Vdc eingestellt werden.

Ist kein M-Befehl an Klemme 12 angeschlossen, muss SW3-2 auf 24 Vdc eingestellt werden.



Einstellungen der SSR2-Ausgange 13

Einstellungen der SSR2-Ausgénge

n ACHTUNG: Wird der SSR2-Ausgang als oszillierender oder gepulster Ausgang zur Ausgabe
eines Schaltsignals an die Steuerung verwendet, muss der Statusausgang SSR1 benutzt
werden, um eine zuverlassige Uberprifung des Laserstatus zu gewéhrleisten.

Der SSR2-Ausgang erlaubt drei verschiedene Konfigurationen: gepulst, status oder oszillierend.
Die Auswahl des SSR2-Typs ergibt sich aus der Position zweier Schalter, SW2-3 und SW3-4.

Diese Logik ist in der nachfolgenden Tabelle dargestellt:

SW2-3 SW3-4 Ausgangstyp . )
SSR2Typ 1 | SSR2Typ 2 ANMERKUNG: Bei bestimmten
AUS AUS Gepulst Maschinensteuerungen kommt es zu einer

Verzdgerung zwischen dem Beginn einer

EIN AUS Status Messbewegung und dem Ansprechen der
Maschinensteuerung auf eine Veranderung
des Schaltsignalzustands. Verwenden Sie in
EIN EIN Oszillierend diesem Fall den oszillierenden Ausgang, um
sicherzustellen, dass das Schaltsignal erfasst
wird sobald die Maschinensteuerung reagiert.

AUS EIN Oszillierend




14 Betriebsarten

Modus zum Werkzeugmessen

Dieser Modus erlaubt Systemausrichtung, Werkzeugkalibrierung, Messen von Lange und Durchmesser
eines Werkzeuges sowie Temperaturkompensation.

Es sind keine M-Befehle erforderlich.
Werkzeugmessung ohne Tropfenunterdriickung

Strahl frei Strahl unterbrochen Strahl frei Strahl Strahl frei
Unter- unterbrochen
Laser- Unterbrechung Freigabe brechung (/|Freigabe
status -2 \ v 0 2
| > Impulsbreite ! < Imphlsbreite
Status Offen P~ > '

GeSChlOSSEN mu—

o

IImpulsbreite Impulsbreite  Impulsbreit
Gepulst Offen ~ ——

Geschlossen
- 20 ms
Oszillierend  Offen —_— -

Geschl —
eschlossen

4 ' ' '
ms

Ny

0

Impulsbreite = 20 ms oder 100 ms, eingestellt durch SW2-4
:@: Diagramm zeigt Offnerkonfiguration, fiir SchlieBerkonfiguration invertieren
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Werkzeugmessung mit Tropfenunterdriickung

Laser-
status

Status

Gepulst

Oszillierend  Offen

Stahl unterbrochen Strahl frei

Strahl frei Strahl unterbrochen Strahl frei
durch Tropfen
Unterbrechung Freigabe Unter- Freigabe
brechun
< _y \ Y
I Tropfenfilter ITropfenfilter |1<Tropfenfilter
Offen '—> —p!

|

GeSChI0SSEN m——

T
l
i
| Impulsbreite | Impulsbreite
Offen | <> | <>
i i
| |
Geschlossen " '
| 20 ms |
| — > —
|
|

———
Geschlossen ' K
20 ms

o

Tropfenfilter = 60 ms (1000 U/min) oder 120 ms (500 U/min), gesetzt durch SW1-4

Impulsbreite = 20 ms oder 100 ms, eingestellt durch SW2-4

Diagramm zeigt Offnerkonfiguration, fir SchlieRerkonfiguration invertieren




16 Betriebsarten

Werkzeugbrucherkennung im
Eilgang

Dieser Modus bietet schnelle Brucherkennung
bei massiven Werkzeugen, z.B. Bohrer,
Gewindebohrer und Fréaser.

Zur Aktivierung des Brucherkennungs-Modus
ist ein M-Befehl erforderlich. Der M-Befehl muss
eine konstante Spannung zwischen 12 Vdc und
24 Vdc an CN2-11 liefern. Zur Deaktivierung
der Brucherkennung muss CN2-11 von der
Stromversorgung (12 Vdc — 24 Vdc) getrennt
werden.

05w

Diese Auswahl kann anhand von Schalter SW3-1
umgekehrt werden, sodass 0 Vdc zur Aktivierung
der Brucherkennung und 12 Vdc bis 24 Vdc zur
Deaktivierung verwendet werden. Liegt am M-
Befehl in deaktiviertem Zustand unbestimmtes
Potential an, muss mit Hilfe eines Widerstands die
Spannung wieder auf 12 Vdc bis 24 Vdc gebracht
werden (siehe Abbildung unten).

10
11 M-Befehl 1 (Werkzeugbrucherken-
nung)
4 12 | M-Befehl 2 (Selbsthaltemodus)
3kQ 3kQ 13 | schirm
05w 14 | Spannungsversorgung 0 Vdc

15 | 12 vdc bis 24 vdc
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Selbsthaltemodus

Dieser Modus bietet Uberpriifung von
Werkzeugen auf fehlende Schneidplatten sowie
Profilprifung.

Zur Aktivierung des Selbsthaltemodus ist ein
M-Befehl erforderlich. Der M-Befehl muss eine
konstante Spannung zwischen 12 Vdc und

24 Vdc an CN2-12 liefern. Zur Deaktivierung
der Selbsthaltung muss CN2-12 von der

Stromversorgung (12 — 24 VVdc) getrennt werden.

Diese Logik kann mit Schalter SW3-2 umgekehrt
werden, sodass 0 Vdc zur Aktivierung der
Brucherkennung und 12 Vdc bis 24 VVdc zur
Deaktivierung verwendet werden. Liegt am
M-Befehl in deaktiviertem Zustand unbestimmtes
Potential an, muss mit Hilfe eines Widerstands die
Spannung wieder auf 12 Vdc bis 24 Vdc gebracht
werden (siehe Abbildung auf Seite 16).

ANMERKUNG: Wenn die Status LED rot und
grun blinkt zeigt dies an, dass das NCi4 in einem
unspezifizierten Modus ist. (M-Befehl 1 und
M-Befehl 2 sind beide aktiviert).

Weitere Informationen Uber die Software fiir diese
Funktion finden Sie unter www.renishaw.com oder
bei lhrer Renishaw-Niederlassung.



18 Abmessungen und Montagemaéglichkeiten

M4 (2x)

34,6

134

Standard DIN Schienenmontage Alternative Montage



Anschlussinformation — NC1-Systeme
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Blau

Schirm

auf Seite 23 beschrieben
anschlie3en.

1 | Laser OK (12 Vdc — 24 Vdc)
............ Weid 2 |ovde
Braun 3 | 12Vdc - 24 Vdc
Pink 2
5
NC1 6
(Tragerversion) 7
8
Schirm 9 | Masse
NC1 10
(modulare Version) NCi-5 Stecker CN1
=7 Blau 1 | Laser OK (12 Vdc — 24 Vdc)
: | RX (Empfanger) Weild 2 | 0vdc
| 5 Braun 3 | 12Vdc - 24 vdc
I Pink 7
l , I * Soll beim modularen
| | | 5 System der Laserstrahl
| ! I 6 unabhangig vom
| : | 7 Empfanger ein- und
| ! | 8 ausgeschaltet werden,
| | Schirm Masse den braunen Draht nicht
I |Tx (Sender) weiR 9 mit PIN 3 verbinden,
| | Braun * 10 sondern den Sender wie
! !
! |



20 Anschlussinformation — NC3-System

NCi-5 Stecker CN1

1 | Nicht verwendet
2 | Frei0Vdc
] 3 | Frei 12 Vdc bis 24 Vdc

Weif 4 Analoger Ausgang 1
Blau 5

6 | Analoger Ausgang 2
Schwarz * - ovde
Rot 8 | +12vdc

9 Masse

10

% ANMERKUNG: An NC3-Systemen fruherer
Bauart ist kein violetter Draht sondern ein
zusatzlicher schwarzer Draht vorhanden. Beide
schwarzen Dréhte an PIN 7 anschlieRen.



Anschlussinformation — NC4-System

21

NCi-5 Stecker CN1

1
2
) 3
Weild 2
NC4 Violett 5
I— - _I ) Blau 6
' RX (Empfanger) Schwarz =
I I Rot
I I Schirm 8
| G ;
| rau
I - I Schwarz 10
Tx (Sender) / Rot *
1 .
| I Schirm
L_~—_ 1 Grau

* Soll der Laserstrahl unabhéngig vom
Empfanger ein- und ausgeschaltet werden,
den roten Draht nicht mit PIN 8 verbinden,
sondern Sender wie auf Seite 24 beschrieben
anschlieRen.

Nicht verwendet

Frei 0 Vdc

Frei 12 Vdc bis 24 Vdc
Analoger Ausgang 1
Einstellsignal
Analoger Ausgang 2
0Vdc

12 vdc

Masse
Messtaster-Status

T SchlieRen sie die
Schirm-Anschlisse
nicht an, wenn das
NC4 Gehéause mit der
Maschinen-Masse
verbunden ist

(d.h R<10).



22 Anschlussinformation — zur CNC-Steuerung
Digitaler NCi-5 Stecker CN2
Voltmeter | i 1 | Setup (Voltmeter)
(wird nurbeim | .. 2 | Setup (Voltmeter)
Setup des

NC4 bendétigt)

CNC-

Normal gedffnet
Hilfsrelais

Gemeinsamer Anschluss

Normal geschlossen

Spannungsfreies SSR1

Steuerung

Spannungsfreies SSR1

3
4
5
6 | Ansteuerung (12 Vdc — 24 Vdc)
7
8
9

Spannungsfreies SSR2

10 | Spannungsfreies SSR2
11 | M-Befehl 1 (Werkzeugbrucherkennung)

+ 12 | M-Befehl 2 (Selbsthaltemodus)

13 | Schirm

Spannungs-
versorgung

14 | Spannungsversorgung 0 Vdc

der Maschine

15 | 12 Vdc bis 24 Vdc Spannungsversorgung

+ve —]
0Vdc —

PSU3 =

| —

—_— = =

ACHTUNG: Wird der SSR2-Ausgang als oszillierender oder
A gepulster Ausgang zur Ausgabe eines Schaltsignals an die
Steuerung verwendet, muss der Statusausgang SSR1 benutzt werden, um
eine zuverlassige Uberpriifung des Laserstatus zu gewahrleisten.



Anschlussinformation — Steuerung des Lasers eines modularen NC1-Systems 23

Diese Anordnung ermdglicht es, den Sender
eines modularen NC1-Systems unabhéngig vom

NC1 Empféanger ein- und auszuschalten.
(modulare
Version) NCi-5 Stecker CN1
|— — | Blau 1 Laser OK (12 Vdc — 24 Vdc)
i« Weil
I !RX (Empfanger) €l 2 | Ovde
| I Braun 3 | 12Vdc-24Vdc
: | Pink 2
I
N >
R 6
I I | 7
| : ! i 8 NCi-5 Stecker CN2
| I Weild Schirm 9 Masse
| [Tx (Sender) 10 1
| ¢ Schirm 2
| )
!_ ol Braun 3 | Normal geoffnet
4 |12Vdc-24Vdc
Steuersignal, z.B. M-Befehl zur Anwahl % 5 Ansteuerung
_ _ 6 | (12 Vvdc - 24 vdc)
* Hoch (12 Vdc bis 30 Vdc) schaltet den Laserstrahl ein. : :
Niedrig (0 Vdc) bzw. Unbestimmtes Potential schaltet den .
Spannungs- Laserstrahl aus. " Spannungs-
versorgung versorgung 0 Vdc
15
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Anschlussinformation — Steuerung des Lasers eines NC4-Systems

Diese Anordnung ermdglicht es, den Sender
eines NC4-Systems unabhangig vom Empfanger
ein- und auszuschalten.

NCi-5 Stecker CN1

weis I 4 IAnan er Ausgang 1
NC4 Violett ) 9 i gand
_—— — 5 [Einstellsignal
I_ I a Blau 6 |Analoger Ausgang 2
. RX (Empféanger) Schwarz
I | 7 |0vdc
Rot 8 [12Vvdc :
| | Schim o NCi-5 Stecker CN2
1
I 1 I Grau 10 Messtaster-| 1
| | Schwarz Status 2
Tx (Sender hirm
I ! ( ) Schi 3 | Normal gedffnet
| Rot 4 | Gemeinsamer

L —_ 1 Anschluss

Grau 5

Steuersignal, z.B. M-Befehl zur Anwahl % 6 Ansteuerung
b . (12 Vdc - 24 Vdc)
* Hoch (12 Vdc bis 30 Vdc) schaltet den Laserstrahl ein. :
Niedrig (0 Vdc) bzw. Unbestimmtes Potential schaltet den
Laserstrahl aus.
Spannungs- .
14 | Spannungs-
versorgung versorgung
15 | ovdc




Anschlussinformation - Gemeinsamer Skip mit einem weiteren Messtaster 25

Hilfs-
Messtaster-
ausgang

Ausgang (Status Messtaster)

.

CNC-
Steuerung

Eingang Maschinen-Skip

M-Befehl zur Anwahl %

L

L]

Spannungs-
versorgung
der Maschine

Spannungsversorgung Skip

OO |N[(O|[O|_[W[IN|F

=
o

[y
[N

[E
N

=
w

=
N

I
(&)}

NCi-5 Stecker CN2

Normal geéffnet

Gemeinsamer Anschluss & Hilfsrelais
Normal geschlossen

Ansteuerung (12 Vdc — 24 Vdc)
Spannungsfreies SSR1
Spannungsfreies SSR1

Schirm
Spannungsversorgung 0 Vdc

12 Vdc bis 24 Vdc Spannungsversorgung

* Hoch (12 Vdc bis 30 Vdc) wahlt den Hilfs-Messtasterausgang aus (und kann auch
den Startbefehl senden).
Niedrig (0 Vdc) bzw. unbestimmtes Potential schaltet den Laserstrahl aus.



26 Anschlussinformation — Steuerung der Druckluftversorgung zum NC4-System

r————_" |
| - — — : NC4
—_—— _I Spannungsve.rsorgung NCi-5 Stecker CN2
Tx Magnetventil +Vdc
1
2
| =200mA 3 Normal geoffnet
4 Gemeinsamer Anschluss Hilfsrelais
Druckluftver- V, . = 30 Vdc Gleichstrom 5 | Normal geschlossen
sorgung 6 Ansteuerung (12 Vdc — 24 Vdc)
Y
Steuersignal, z.B. M-Befehl
Magnetventil zur Anwahl %
_ 13 | Schirm
Druckluftver- | Spannungs-
sorgung versorgung 14 | Spannungsversorgung 0 Vdc

der Maschine

\A A J

15 12 Vdc bis 24 Vdc
Spannungsversorgung

* Hoch (12 Vdc bis 30 Vdc) schaltet die Druckluft ein.
Niedrig (0 Vdc) bzw. Unbestimmtes Potential schaltet die Druckluft aus.



Teileliste 27

Typ Bestellnumber Beschreibung

NGi-5 Interface A-5259-2000 NCi-5 Interfa_ce und Gehause mit DIN-Schienenhalter-
ung und zwei Klemmleisten

NCi-5 }_(Iemmenlelste P-CN25-1053 10-polige Buchsenleiste fiir NCi-5 Interface.

(10-polig)

NCi-5 Klemmenleiste P-CN25-0009 10-polige Buchsenleiste fur NCi-5 Interface.

(15-polig)
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Diese Seite wurde absichtlich frei gelassen
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