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HANDLEIDING aansluitingen UIO-10 : 

 

Drukknop ( veerretour-maakkontakt) 

- Contact 1 van schakelaar op => GND van UIO-10 bord 

- Contact 2 van schakelaar op => OI-1…32 van UIO-10 Bord 

 

 

GND                              OI-1…32   Drukschakelaar 

 

Handwiel (Bijv: 400 pulsen per omwenteling en schaalverdeling van 100 klikken 

per omwenteling, werkspanning 5Volt) 

(LETOP een handwiel alleen op (IO16, IO18) of ( IO24 ,IO25) of (IO26, IO28) 

aansluiten, door de werkspanning van 5Volt gaan overige IO-poorten kapot, 

want die werken op 3,3Volt)  

- GRD of 0 van het handwiel op => GRD van het UIO-10 Bord 

- VCC of +5V van het handwiel op => 5Volt van het UIO-10 Bord 

- A van het handwiel op => IO16 van het UIO-10 bord 

- B van het handwiel op => IO18 van het UIO-10 bord 

(Als het handwiel niet de gewenste draairichting heeft, verwissel dan de 

aansluitingen A en B ) 

 

Draaischakelaar ( één middencontact en bijv: 4 standen ) 

- Middencontact van de draaischakelaar op => GRD van het UIO-10 Bord 

- Contact 1 van de schakelaar op => IO1…32 van het UIO-10 Bord 

- Contact 2 van de schakelaar op => IO1…32 van het UIO-10 Bord 

- Contact 3 van de schakelaar op => IO1…32 van het UIO-10 Bord 

- Contact 4 van de schakelaar op => IO1…32 van het UIO-10 Bord 

(Er zijn maximaal 6 draaischakelaars te gebruiken) 

o-    IO1…32 

o-    IO1…32 

 GRD -o  o-    IO1…32  Draaischakelaar met 4 standen 

    o-    IO1…32 
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VOORBEELDEN DRUKNOPPEN : 

 

FEED OVERRIDE PERCENTAGE 

PLUS FEED, MIN FEED, FEEDOV PERCENT 100 ( snelheid van de bewerking 

aanpassen “Override Percentage”) 

PLUS FEED ,        Drukknop op IO1 en GRD 

MIN FEED  ,          Drukknop op IO2 en GRD 

FEEDOV PERCENT 100 , Drukknop op IO3 en GRD 

 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

SI1_hardwareIONumber = 1 

SI1_pressAction = 105 

SI1_releaseAction = 0 

SI2_hardwareIONumber = 2 

SI2_pressAction = 106 

SI2_releaseAction = 0 

SI3_hardwareIONumber = 3 

SI3_pressAction = 109 

SI3_releaseAction = 109  *** zie opmerking 1 

Bij het indrukken van de + of - knop verhoogt of verlaagt de snelheid met 5% 

Bij het indrukken van de 100% knop gaat de snelheid weer naar 100% van het 

ingestelde G-code van het bewerkingsprogramma 
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SPEED OVERRIDE PERCENTAGE 

PLUS SPEED, MIN SPEED, SPEEDOV PERCENT 100 ( toerental van de Spindel 

aanpassen “Override percentage”) 

PLUS SPEED ,        Drukknop op IO4 en GRD 

MIN SPEED ,           Drukknop op IO5 en GRD 

SPEEDOV PERCENT 100 , Drukknop op IO6 en GRD 

 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

SI4_hardwareIONumber = 4 

SI4_pressAction = 107 

SI4_releaseAction = 0 

SI5_hardwareIONumber = 5 

SI5_pressAction = 108 

SI5_releaseAction = 0  

SI6_hardwareIONumber = 6 

SI6_pressAction = 110 

SI6_releaseAction = 110 *** zie opmerking 2 

 

Bij het indrukken van de + of - knop verhoogt of verlaagt het toerental met 1% 

Bij het indrukken van de 100% knop gaat het toerental weer naar 100% van het 

basisewerkingsprogramma. 

BUG: 

Opmerking 1 

Het UIO-10 Bord heeft een BUG, want als je de bovenstaande FEED functie 

gebruikt, dan wordt bij het opnieuw opstarten van programma elke keer het ”Override 

percentage” automatisch op 0% gezet. 
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Als je hierna het system wil “HOMEN” dan beweegt er niets, want de snelheid staat 

op 0%, dus moet eerst de 100% knop ingedrukt worden eer de machine weer 

“HOMED”. 

Voordat de BUG opgelost is, kan je dit zelf tijdelijk oplossen door bij de 

“releaseAction” van de 100%-knop dezelfde code in te vullen als bij het indrukken 

(“pressAction”)  

Nu staat het “Override” percentage na het opstarten weer wel op de beginwaarde 

100% en kan er weer normaal worden “GEHOMED”. 

 

Opmerking 2: 

Als je een spindel met een variabele toerental hebt aangesloten, doet dit euvel zich 

ook voor bij gebruik van de SPEED functie, dus bij het opnieuw opstarten staat het 

SPEED Override percentage op 0% en moet eerst de FEED100% knop ingedrukt 

worden voordat de spindel weer goede snelheid gaat draaien. 

Voordat de BUG opgelost is, kan je dit zelf tijdelijk oplossen door bij de 

“releaseAction” van de 100%-knop dezelfde code in te vullen als bij het indrukken 

(“pressAction”) 

Nu staat het “Override” percentage na het opstarten weer op de beginwaarde 100% 

 

START: 

Start,  Drukknop op IO20 en GRD 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

SI20_hardwareIONumber = 20 

SI20_pressAction = 101 

SI20_releaseAction = 0 

 

STOP: 

Stop,  Drukknop op IO21 en GRD 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 
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SI21_hardwareIONumber = 21 

SI21_pressAction = 42 

SI21_releaseAction = 0 

 

PAUZE: 

Pauze,  Drukknop op IO22 en GRD 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

SI22_hardwareIONumber = 22 

SI22_pressAction = 102 

SI22_releaseAction = 0 

 

HOME: 

Home,  Drukknop op IO23 en GRD 

Programma instellingen  in CNC.ini 

[UIO_BOARD] 

SI23_hardwareIONumber = 23 

SI23_pressAction = 43 

SI23_releaseAction = 0 

 

ZERO X (werkstuk X waarde op nul zetten) 

X(0),  Drukknop op IO23 en GRD 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

SI24_hardwareIONumber = 24 

SI24_pressAction = 45 

SI24_releaseAction = 0 
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ZERO Y (werkstuk Y waarde op nul zetten) 

Y(0),  Drukknop op IO25 en GRD 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

SI25_hardwareIONumber = 25 

SI25_pressAction = 46 

SI25_releaseAction = 0 

 

Z Cal  (met toolsetter nul waarde van Z-as instellen, activeert “USER1”) 

De actie van “USER1” is in MACRO.ini vastgelegd en kan zelf worden 

aangepast.  

Z Cal,  Drukknop op IO26 en GRD 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

SI26_hardwareIONumber = 26 

SI26_pressAction = 20 

SI26_releaseAction = 0 

 

 

VOORBEELD één HANDWIEL : 

LETOP: werkt alleen met IO16, IO18  (niet op IO24,IO25 of IO26,IO28) 

Voor het gebruik van een handwiel hebben we ook twee draaischakelaars 

nodig n.l . éen voor de “as” keuze en ‘’een voor de stapgrootte(snelheid). 

 

“As” keuze-schakelaar (X,Y,Z): 

Stand 1 “Off”   op => IO7 

Stand 2 “X-as” op => IO8 
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Stand 3 “Y-as” op => IO9 

Stand 4 “Z-as” op => IO10 

 

LETOP: de draaischakelaar dient na het “JOGGEN” met het handwiel weer in 

de OFF-stand gezet te worden anders werken de overige functies niet. 

 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

SSW1_hardwareIONumber1 = 7 

SSW1_hardwareIONumber2 = 8 

SSW1_hardwareIONumber3 = 9 

SSW1_hardwareIONumber4 = 10 

……………. 

SSW1_action1 = 59 

SSW1_action2 = 52 

SSW1_action3 = 53 

SSW1_action4 = 54 

 

“Stap grootte” keuze-schakelaar: 

Stand 1 “0.001” op => IO11 

Stand 2   “0.01” op => IO12 

Stand 3     “0.1” op => IO13 

Stand 4        “1” op => IO14 

 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

SSW2_hardwareIONumber1 = 11 
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SSW2_hardwareIONumber2 = 12 

SSW2_hardwareIONumber3 = 13 

SSW2_hardwareIONumber4 = 14 

……………. 

SSW2_action1 = 60 

SSW2_action2 = 61 

SSW2_action3 = 62 

SSW2_action4 = 63 

 

Handwiel: 

A van het handwiel op => IO16 

B van het handwiel op => IO18 

 

Programma instellingen  in CNC.ini bestand 

[UIO_BOARD] 

HW1_hardwareIONumberA = 16 

HW1_hardwareIONumberB = 18 

HW1_action = 0 

 

Bij een handwiel met 400 pulsen per omwenteling en schaalverdeling van 100 

klikken per omwenteling, is nu met de draaischakelaar in : 

- stand 1 => 1 klik handwiel = 0.001 mm Jog-verplaatsing. 

- stand 2 => 1 klik handwiel =   0.01 mm Jog-verplaatsing. 

- stand 3 => 1 klik handwiel =     0.1 mm Jog-verplaatsing. 

- stand 3 => 1 klik handwiel =        1 mm Jog-verplaatsing. 

 

Maak altijd een ”copie” van het CNC.ini bestand, anders moet je alles weer opnieuw 

instellen als er iets fout gaat. 

 


