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1. Einfihrung

Das Programm ,unismc2009' dient zum Testen der Schrittmotor-
steuerkarten aus dem Hause EMIS GmbH sowie zur Realisierung von
kleinen Bewegungsablaufen.

Fur die exakte Positionierung von mechanischen Teilen mittels einer
Schrittmotorsteuerkarte stellt die Software verschiedene Eingabefelder zur
Verfligung, mit denen die mechanischen Daten der Motoren deklariert
werden konnen. Damit wird eine weitgehende Unabhangigkeit zwischen
Mechanik und Software erreicht.

Die Pulldown-Mends sind in mehrere Funktionsgruppen unterteilt, z.B. sind
alle Funktionen zur Dateiauswahl in einem Menl zusammengefal3t. Die
Einstellung aller Parameter erfolgt in einem anderen Modul.

Im Nachfolgenden sind alle Menils und Funktionen detailliert beschrieben.
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2. DATEI-Meni

Im DATEI-Meni sind folgende Funktionen zusammengefaf3t.

E] unismc2009 fiir SMCflex-EMCU 01.07.2009
Datei Parameter Fahrt  SMCflex-EMCU Beenden

ey | 8| 22|l A

DATEI-Neu
Das aktuelle Arbeitsblatt wird geldscht.
Alle Werte des Arbeitsblattes werden auf default-Werte zuriickgesetzt.

DATEI-Laden
Es kann eine EDT-Vektordatei in das Arbeitsblatt tbernommen werden.

DATEI-Speichern
Das aktuelle Arbeitsblatt kann in eine EDT-Vektordatei mit der Endung
* EDT abgespeichert werden.

DATEI-Schliel3en
Das Programm ,unismc2009’ wird beendet.

Gegebenenfalls wird nachgefragt, ob die bearbeitete Datei gespeichert
werden soll.

\g) Machten Sie die &nderungen speichern?

Ja ‘ ein abbrechen
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3. Bearbeiten

E] unismec 2009 fiir SMCflex-EMCU 01.07.2009
Datei WEEEREIENN Parameter  Fahrt  SMCAex-EMCU Beenden

Zeile hinzufiigen
H Zeile einfiigen ﬁ: ‘@ H [|

Zeile laschen
Pos. ahg 2 | Ausgang 3 H-Achse [mm
25 Zeilen hinzufuegen g | EE | | [} |
1 - - - 0.00
2 Tabelle ldschen - - - 0.00
3 Schritteingabe N ) N .00
4 - - - - 0.00
5 [:S - - 0.00

Zeile hinzufiigen

Fugt am Ende der Tabelle eine Zeile hinzu.
Zeile einfligen

Fugt vor der aktuellen Zeile eine Zeile ein.
Zeile 16schen

Loscht die aktuelle Zeile
25 Zeilen einfligen

fugt am Ende der Tabelle 25 Zeilen ein
Tabelle 16schen

Loscht die gesamte Tabelle
Schritteingabe

Man kann zwischen Schritteingabe und Millimetereingabe wahlen

| Rebchee [mm) | “-Achze [mm) | Z-Aichze [mm] |

0.0a 0.0a n.oo
0.o0 0.00 n.oo
0.0a 0.0a n.oo
0.o0 0.00 n.oo
0.0a 0.0a n.oo

| ®afchse [Steps] | r-achze [Stepz] | Z-fichse [Steps] |

0 1] 0
0 0 0
i ] i
0 1] 0
] ] ]

Gelb hinterlegte Spalten bzw. Reihenbezeichnungen
signalisieren Schritteingabe.
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Die gleichen Funktionen lassen sich tiber das Kontextmeni aufrufen:
Dazu rechte Maustaste innerhalb der Tabelle driicken.

Zeile hinzufligen
Zeile einfligen
Zeile [Gschen

25 Zeilen hinzufigen

Tabelle [Gschen

m
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4. PARAMETER-Meni

E] unismc 2009 fiir SMCflex-EMCU 01.07.2009
Fahrt  SMCflex-EMCU Beenden

Datei  Bearbeiten EEEENNEEEE

olalg| | 8] =2« 0

Das Eingabe der Parameter erfolgt in vier Registerkarten:

Parameter,

Schrittrotorsteuerkarten-Typ I Geschwindigkeitl Maschinel Heferenzl

PARAMETER - Schrittmotorsteuerkarten-Typ

X

Parameter

Schrittmatorsteverk arten-Tpp I Geschwindigkeitl Maschinel Heferenzl

X Abbrechen |

serielle Schnittstelle
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Abhéngig vom Schrittmotorsteuerkarten-Typ ergibt sich die Eingabe der
Schnittstelle.

U.a. kann im Bereich ,parallele Schnittstelle* die physikalische Adresse der
Schnittstelle eingegeben werden; das ist u.U. bei Notebooks ndtig.

parallele Schnittstelle

o LPT1 (0x378)
® LPT2 (0x278)

# Adresse: [Iblgi

Im Bereich ,serielle Schnittstelle’ kann der Com-Port und die Baudrate
eingestellt werden.

serielle Schnittstelle

Typische Werte fir die Baudrate sind:

iISMIF: 19200
SMC3000-EMCU: 19200
SMCflex-EMCU: 115200
USB-iSMIF: 115200
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PARAMETER - Geschwindigkeit

Parameter

X

Schiittmotorsteusrkarten-Typ - Geschwindighksit I Maschinel Heferenzl

« DK

X Abbrechen |

Startgeschwindigkeit in Schritte/sec
Arbeitsgeschwindigkeit in Schritte/sec
Eilgeschwindigkeit in Schritte/sec
Rampenlange in ms

Die Startgeschwindigkeit bzw. Arbeitsgeschwindigkeit sind default-Werte
fur das Arbeitsblatt.

Erfolgt in der Spalte Startgeschw. bzw. Endgeschw. kein Eintrag,
werden obige Werte hergenommen.
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PARAMETER - Maschine

Das Erscheinungsbild der Dialogbox zur Eingabe der Maschinen-Parameter
ergibt sich aus der Wahl des Schrittmotorsteuerkarten-Typs.

Allen Dialogboxen gemeinsam ist die Eingabe der Ubersetzung mm/U bzw.
Motorschritte/U.

Parameter [‘S__<|

Schrittmolorsteuerkarlen-Typ] Geschwindigkeit Maschine l Heferenz]

o DK

X Abbrechen

Ubersetzung mm/U (Spindelsteigung pro Umdrehung in mm)
In den Beispielen ist fur die X- und Y-Achse 1.5mm definiert,
fur die Z-Achse 3.0mm.

Motorschritte/U (Anzahl Schritte pro Umdrehung)
Wird ein Motor mit 0.9°/ Schritt im Vollschrittbet rieb betrieben,
flhrt er bei 400 Schritten eine 360°Drehung aus.

Wird ein Motor mit 1.8°/ Schritt im Halbschrittbet rieb betrieben,
fuhrt er ebenfalls bei 400 Schritten eine 360°Dreh ung aus.

-10-
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Je nach Schrittmotorsteuerkarten —Typ ergeben sich noch folgende
Einstellmdglichkeiten:

Ansteuersignal

i@ SMC-Signal
® Takt/Richtung

SMC-Signal bedeutet:
Ausgabe eines Datenwortes zur Ansteuerung der
Schrittmotorsteuerkarte SMC800 / SMC1500.
Zur Beschreibung des Datenwortes: siehe Technisches Handbuch
,Schrittmotorsteuerkarte SMC800 / SMC1500' Seite 18.

Takt-Richtung bedeutet:
Ausgabe von Takt-Richtungssignalen
Die Pinbelegung der Ausgangsport entnehmen Sie bitte der jeweiligen
Schrittmotorsteuerkarte.

Schrittbetrieb

@ Halbschritt
® Vollschritt

Sie kénnen zwichen Halb- und Vollschritt wahlen.
Beachten Sie, dass explizit die Anzahl der Motorschritte/U geéndert werden
missen.

Hinweis:

Halb- bzw. Vollschritt wird bei der Schrittmotor-Steuer-karte SMC3000
durch Jumper eingestellt; bei der Motortreiber-Endstufe SMCflex-MExxxx
per DIP-Schalter.

-11-
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Ruhestrom

Ruhestrom 0% bedeutet, dass die Motoren im Ruhezustand nicht mit Strom
beaufschlagt sind. Dadurch verringert sich die Warmeentwicklung am
Schrittmotor; andererseits aber auch das Haltemoment.

Hinweis:
Der Ruhestrom wird bei der Schrittmotor-Steuer-karte SMC3000 durch

Jumper eingestellt; bei der Motortreiber-Endstufe SMCflex-MExxxx per
DIP-Schalter.

U-Achse als

©@ Ausgang

® Drehachse

Die Einstellung der U-Achse beim Interface-Typ SMC3000i-EMCU hat fur
das Programm ,unismc2009‘ keine Auswirkung!

-12-
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PARAMETER - Referenz

Parameter:

Schrittmotorsteuerkarten-Typ| Geschwindigkeitl taschine Referenz I

x Abbrechen |

Ref. Geschwindigkeit

X

Referenzabstand
Dieser Parameter gibt die Strecke in mm an, die nach einer
Referenzfahrt vom Schalter weggefahren werden soll.

Reihenfolge der Referenzfahrt
Im obigen Beispiel wirde die Z-Achse als erstes eine Referenzfahrt
ausfuihren, dann die X-Achse und schlie3lich die Y-Achse.

Ref-Geschwindigkeit in Schritten/sec

-13-
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5. Das FAHRT-Menu

Im FAHRT-Menu sind folgende Funktionen zusammengefalit.

E unismc2009 fiir SMCflex-EMCU 01.07.2009
Datei Parameker NEELTN SMCFlex-EMCL Beenden

Y [I Mariuel ¢ [|
J J J J _%Rel’erenz J J

FAHRT-Referenz

Referenzfahrt

v x-Achse

v y-Achse

v z-Achse
e Starten

Bei der Refenzfahrt fahren die Achsen in einer bestimmten Reihenfolge
auf ihre Referenzschalter (siehe PARAMETER-Referenz) zu. Welche
Achsen eine Referenzfahrt ausfihren sollen, kann hier eingestellt
werden. Ein Hakchen bedeutet ausfiihren.

Im obigen Beispiel wiirden alle 3 Achsen eine Referenzfahrt ausfiihren.

Die Referenzfahrt wird durch <STARTEN> eingeleitet.

-14-
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FAHRT-Manuell

Manuelle Fahrt

Schrittweite Positionen [mm]

Y
" 0.05 mm -Z +‘?
x: | 0.00
010 mm {_x +x’ oo
© 1.00 mm y- =
| +Z
& [5.00  mm h v z: | 0.00

Durch Drucken der entsprechenden Taste kann die zugeordnete
Achse gesteuert werden.

Die Schrittweite legt fest, wie weit sich die ausgewéhlte Achse
bewegt.

Voreinstellung: 5.0 mm

-15-
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FAHRT-Vektorausgabe

Vektorausgabe

1 Anzahl Zyklen [~ endlos

[ Zvklenausgabe mit Taste 'z° abbrechen]

Referenzfahrt

" keine

* wor erstem Zyklus
" wor jedem Zyklus

v ®-Achse
[~ “-Achse
[~ Z-Achse

[~ Z-Achse interpolieren

[~ Awusgabe in den Festwertspeicher

e Start

Anzahl Zyklen
Ein Zyklus beinhaltet die Abarbeitung aller Zeilen des Arbeitsblattes.

Referenzfahrt
Soll z.B. vor jedem Zyklus eine Referenzfahrt durchgefiihrt werden,

muf3 ein Hakchen gemacht werden.
Welche Achsen eine Referenzfahrt ausfiihren sollen, kann ebenfalls

festgelegt werden.

Z-Achse interpolieren

Sollen alle 3-Achsen gleichzeitig bewegt werden, muf3 hier ein
Héakchen gemacht werden.

Ansonsten wird erst die XY-Vektorfahrt ausgefihrt und dann die
Z-Achse.

-16-
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Ausgabe in den Festwertspeicher (nur bei SMC3000i-EMCU moglich)

Nach erfolgreicher Ubertragung erhalten Sie folgenden Hinweis:

Information

1 ) Festwertspeicher-Download war erfolgreich!

ansonsten:

FEHLER

] E Job palt nicht in den Festwertspeicher!
.

Der ,Ablaufjob* muf3 manuell gestartet werden!

Hinweis:
Es kann keine endlose Bearbeitung in den Festwertspeicher
geladen werden!

unismc 2009

'E *endlos’-Vektorausgabe
L4

in Festwertspeicher ist nicht maglich!

Mit <Start> wird der Download gestartet.

FAHRT-Festwertspeicher I6schen  (nur bei SMC3000i-EMCU mdglich)

-17-
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5. Das Arbeitsblatt
Das Arbeitsblatt ist tabellarisch aufgebaut.

Bei der Abarbeitung werden zunéchst der Eintrag in Spalte Eingang Einl
gepruft. Steht dort ein ,ON* wird die Abarbeitung angehalten, bis der
Eingang Einl logisch ,1' annimmt. Steht dort ein ,OFF* oder ein *-* wird die
Abarbeitung gleich fortgesetzt.

Anschie3end werden die Ausgange Ausl bis Aus4 behandelt. Ein ,ON’
setzt den Ausgang, ein ,OFF* setzt ihn zurlick. Ein *-* bewirkt nichts.

Dann erfolgt die Verfahrbewegung wie in den Spalten X-Achse [mm] /Y-
Achse [mm] / Z-Achse [mm)] definiert.

Die Startgeschw, Endgeschw. bzw Rampenlange kann zu jeder Position frei
eingetragen werden. Erfolgt kein Eintrag (d.h. ,-") bedeutet dies, dass die
bereits eingestellten Werte beibehalten werden.

Nach der Verfahrbewegung kann eine Wartezeit in ms eingetragen werden.

Die letzte Spalte bietet die Méglichkeit, die akturell Zeile zu wiederholen.

Untenstehendes Beispiel soll das Zusammenspiel der Befehlsmdoglich-
keiten verdeutlichen:

Pos. | E1erkn, [ Ausgang 1 [ Ausgang 2 | Ausgang 3| | hchse [mm] | -Achse [mm] | ZAchse [mm] | Wartezeit (ms] | Stangeschw. | Endgeschw. | Rampentangs (ms] [ WwH |

1 TN - - - 0.00 0.00 0.00 1000 - - - -
H O [ - - - 20,00 10.00 000 - - -

E o oM - - 000 0.00 10.00 200 - 300

En o - - - 000 0.00 000 - -

5 | - ON OFF - - 000 0.00 0.00 - - -

6 | oM ON - - - 10.00 500 0.00 - 400 800

Ea oN oN - - 000 0.00 500 100 150 300

s | [ E E E oon non 500 E E

K [ OFF - - o0 non non -

0| OFF - 0.00 000 000 1000

KR - 0.00 000 000 -

-18-
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Pos. 1

Ausgang Al wird gesetzt, um z.B. eine Absaugung einzuschalten.

Es folgt keine Achsbewegung. Jedoch erfolgt der weitere Programmablauf
erst nach 1000 ms. Ausgang 1 bleibt bis Pos. 7 gesetzt!

Pos. 2

Sobald Eingang 1 logisch ,1* annimmt, wird die X-Achse um 20.0 mm in positive
Richtung bewegt, die Y-Achse um 10.0 mm. Die Startgeschw. bzw. Endgeschw.
entspricht der voreingestellten Geschwindigkeit wie unter PARAMETER-
Geschwindigkeit eingestellt.

Pos. 3

Zunachst wird Ausgang 2 gesetzt, um z.B. eine Bohrspindel einzuschalten; dann
wird die Z-Achse um 10.0 mm in positiver Richtung bewegt. Die Startgeschw.
entspricht nach wie vor der voreingestellten Geschwindigkeit wie unter
PARAMETER-Geschwindigkeit, die Endgeschw. wird jedoch auf 300 Schritte/sec
gesetzt. Nach der Achshewegung folgt eine Wartezeit von 200ms.

Pos. 4
Die Z-Achse bewegt sich mit 300 Schritten/sec (siehe Position 3) um 10.0 mm in
negativer Richtung.

Pos. 5
Der Ausgang 2 wird zurtickgesetzt.

Pos. 6

Sobald Eingang 1 logisch ,1* annimmt, wird die X-Achse um 5.0 mm in positive
Richtung bewegt, die Y-Achse um 10.0 mm. Die Startgeschw. betrégt jetzt 400
Schritte/sec, die Endgeschw. 800 Schritte/sec.

Pos. 7

Zunachst wird Ausgang A2 gesetzt, dann wird die Z-Achse um 5.0 mm in positiver
Richtung bewegt. Die Startgeschw. betrégt 150 Schritte/sec, die Endgeschw. 300
Schritte/sec. Nach der Achsbewegung folgt eine Wartezeit von 100ms.

Pos. 8
Die Z-Achse bewegt sich mit 300 Schritten/sec um 5.0 mm in negativer Richtung.

Pos. 9
Der Ausgang 2 wird zurlickgesetzt.

Pos. 10
Der Ausgang 1 wird zurtickgesetzt. Nach einer Wartezeit von 1000ms geht es
weiter.

Pos. 11
Diese Zeile enthalt keinen Eintrag.

-19-
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5. Spezial-Menu

Nur fur SMCflex-EMCU bzw USB-iSMIF.

dEMCU-Mikrocontroller Unit

Referenzfahrt
[T #eachse [ w-achse [ Z-Achse

[ Z-Achse interpolieren

Durchlaufe: |1
[12|3]a]s|6]7]

Frogramm schreiben |

Frogramm auslesen |

Programm |dschen |

alle Programrme 16schen |

HH# Programm 1 lezen

*PR1<CR>

E3<BEL>

## Der Programmspeicher ist leer | fH
#H# Programm 1 lesen - Ende B

N Schlieen

Der Ablaufjob kann in eine von 7 méglichen Festwertspeicherplatze
geladen werden.

Bevor der Ablaufjob (die Tabelle) abgearbeitet wird, kann eine
Referenzfahrt vorgesehen werden.

,Z-Achse interpolieren’ verhalt sich wie unter FAHRT-Vektorfahrt
beschrieben.

Der Ablaufjob kann x-Mal - wie in Durchlaufe definiert — abgearbeitet
werden. Default: 1

EMIS GmbH ¢ Zur Drehscheibe 4 « 92637 Weiden Tel. 0961/32040 Fax 0961/31494 www.emisgmbh.de
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