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Bedienungsanleitung
Alle Rechte an dieser Betriebsanweisung verbleiben bei cnc-technics. Texte, Angaben und
Abbildungen dieser Betriebsanweisung dirfen nicht vervielfaltigt, verbreitet oder zu Zwecken
des Wettbewerbs unbefugt verwertet oder anderen mitgeteilt werden.
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Einleitung

Diese Bedienungsanleitung enthalt Anweisungen zur Montage, zum
Gebrauch des Breakoutboards.

Diese Betriebsanweisung wurde mit Sorgfalt erstellt. Sollten Sie dennoch
Fehler feststellen, waren wir Ihnen fiir einen entsprechenden Hinweis
dankbar.
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Den Abschnitt ,Charge Pump® bitte als erstes lesen,
der ist fur die An und Abschaltung des Boardes
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Beschreibung des Breakoutboards

Das Breakout-Board ermoglicht den Betrieb von bis zu 4 Schrittmotor- oder
Servoendstufen am ESS Smoothstepper (optional auch 6 Achsen)

Hierfir kommt die Steuersoftware Mach3/Mach4 (nicht im Lieferumfang) zum
Einsatz. Das Board besitzt verschiedene Eingange und Ausgange die individuell
eingestellt werden kdnnen, da viele unterschiedliche Konfigurationen moglich
sind. Je nach gewahlter Konfiguration stehen zusatzliche Funktionen wie
Ansteuerung eines Frequenzumrichters lGber ein analoges Signal von 0-10V oder
dem PWM Signal 0-5V, Referenzschalter,Spindelrichtungsrelais und ein
Chargepump zur Verfiugung. Alle Signale sind Gber Optokoppler gesichert. Alle
maschinenseitigen Signale der Eingange sind von 5V - 30V ausgelegt, wodurch
Robustheit und Kompatiblitdt auch mit Industriesensoren (PNP-SENSOREN oder
NPN-Sensoren) gewahrleistet ist.
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Konfigurationen

Portl:
Einginge: Pin 10,11,12,13,15 (als PNP oder NPN nutzbar)
Ausgédnge:  Pin 1 (Spindel PWM),
Pin 2 (AchseX- Step), Pin 3 (AchseX-Dir)
Pin 4 (AchseY- Step), Pin 5 (AchseY-Dir)
Pin 6 (AchseZ- Step), Pin 7 (AchseZ-Dir)
Pin 8 (AchseA- Step), Pin 9 (AchseA-Dir)
Pin 14 (CW Relais)
Pin 16 (CCW Relais)
Pin 17 (Charge Pump)
Port2:
Einginge: Pin 15 Alarmeingang
Pin 10 (direkt Ausgang vom ESS)
Pin 11 (direkt Ausgang vom ESS)
Pin 12 (direkt Ausgang vom ESS)
Pin 13 Notaus

Ausginge:  Pin 1 (direkt Ausgang vom ESS)

Rest vom Port 2 und Port 3 uber Pfostenkabel direkt erreichbar
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Inbetriebnahme

Einbau des Smoothsteppers

=» Der Smoothstepper wird auf die 4 Distanzbolzen mit M3 Schrauben festgeschraubt
=>» Am ESS den Jumper 3 schliessen damit der ESS mit Spannung versorgt wird
=>» Den ESS nicht extra mit einer Spannung versorgen
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Charge Pump — Einschalten des Boards
Diese Einstellung kann aktiviert oder deaktiviert werden
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Ist der Jumper NICHT gesetzt wird das Breakoutboard von Mach3 (iber das 12,5Khz signal
gesteuert. Das heil’t, erst nach dem der Reset von Mach3 deaktiviert ist, ist auch das Board
aktiv. Wenn das Board eingeschaltet ist, leuchten alle LEDS von den Eingdngen GRUN

Dazu muss man in Mach3 folgende Einstellungen machen:

Engine Configuration... Pol

Port Setup and Axis Selection I Motor Outputs I Input Signals  Output Signals | Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Qptions I

Signal Enabled | Port # | Pin Number |Active Low | -
Chuteut £5 ! (1 (1 !

| I Charge Pump of 1 17 4 I
Charge Pump2 0 i &

l Current Hif/Low o 0 ] x i
Output £7 o 0 0 4 ‘E

I Output #8 o ] 0 4 i

i Output #9 L 4 0 0 L 4
Output 210 o 0 0 4

I Output #11 ' 0 0 ¥

N At #17 o n n W A

Ping 2-9. 1. 14, 16, and 17 are output pins. No ather pin numbers should be used.

| |

| 0K | Abbrechen Obermehmen |
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Eingange

Jeder Eingangsport ist mit seiner Pin-Nummer versehen. NPN oder PNP Einstellung Uber die
Schiebeschalter auf dem Board

Black PNP

an V+ liegt die Spannung an die am Jumper 7
eingestellt ist es muss keine zusatzliche
Spannung an den Eingang angeschlossen werden.

Jumper
Y oder weitergeleitete
Eingangsspannung

Pl-Pinl@ Pl-Pinll PLl-Pinl2 P1-Pinl2
T T

Es kann natirlich auch ein ganz normaler Schalter zwischen GND und Nin (NPN) angeschloRen
werden (Jumper muss dann auf NPN).

Engine Configuration... Po ;
— ——rl

Port Setup and fds Selection I Motor Qutputs  Input Signals | Output Signals I Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Qptions I

Signal Enabled Port & in Mumber |ActiveLow |Emu|ated |HotKey |:
Ke+ 0 0 =
| =
X Home
Y o++
N
I ¥ Home
Z++

B N B X B N X &
o oo oo o o
o o o o o o o
B % 8¢ o & B B B 8¢
BN KN KKK
o o oo oo oo o

Z Home

Pins 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this screen

Automated Setup of Inputs |

0K | Abbrechen Ubemehmen |

= = o
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Ubersicht NPN — PNP Funktionsweise der Eingdnge

NPN NC

Sensoreingang muss auf N-In

Jumper auf NPN

Led ist an wenn Sensor nicht aktiv

wenn Sensor aktiv, schaltet die LED aus.

In Mach muss bei den Eingang Active Low haken rein

NPN NO

Sensoreingang muss auf N-In

Jumper auf NPN

Led ist aus wenn Sensor nicht aktiv

wenn Sensor aktiv, schaltet die LED an.

In Mach muss bei den Eingang Active Low haken raus(Standarteinstellung)

PNP NC

Sensoreingang muss auf P-In

Jumper auf PNP

Led ist an wenn Sensor nicht aktiv

wenn Sensor aktiv, schaltet die LED aus.

In Mach muss bei den Eingang Active Low haken rein

PNP NO

Sensoreingang muss auf P-In

Jumper auf PNP

Led ist aus wenn Sensor nicht aktiv

wenn Sensor aktiv, schaltet die LED an.

In Mach muss bei den Eingang Active Low haken raus(Standarteinstellung)

Belegung des Frontplatten Steckers
(ist im Prinzip die Steckerleiste fiir die Eingdange nochmal zusatzlich):

Stecker Bezeichnung Board

Pinl - Eingang 10 Nin

Pin2 - Eingang 10 Pin

Pin3 - Eingang 11 Nin :

Pin4 - Eingang 11 Pin 3

Pin5 - Eingang 12 Nin g g :
Pin6 - Eingang 12 Pin ool
Pin7 - Eingang 13 Nin wiloof

Pin8 - Eingang 13 Pin g g'_

Pin9 - Eingang 15 Nin Zllooll
Pin10 - Eingang 15 Pin o el

Pinl1l - GND - Masse

Pin12 - GND — Masse

Pin13 - nicht belegt

Pin14 - V+
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zusatzliche Ausgang/Eingang
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Es gibt 2 Eingdnge und 2 Ausgadnge die direkt vom ESS kommen. Also darf max nur mit 20mA
belastet werden. Wenn dort was angeschlofRen wird nur Uiber zusatzliche
Sicherungseinrichtung.

Ein Encoder kann direkt an den Eingang angeschloRen werden.

Bei Fragen einfach melden.
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Achsen in Mach3 einstellen

Es sind fest eingestelle Werte die nicht geandert werden sollten.
Braucht man Achse B und C nicht kénnen die tiber den Schalter SW3 deaktiviert werden und
man kann am Port 2 von Pin 2-9 als Eingange nutzen

Engine Configuraticn... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection  Motor Outputs | Input Signals | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mill Cptions |
Signal Enabled Step Pin® Dir Pin# Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dir Port
X Axis of 2 3 L { 4 1 1
: ¥ Axis of 4 5 L { L4 1 1
Z Axis of b T X L4 1 1
o A Axis of 8 9 ¥ 4 1 1
| B Axis of 2 3 ¥ ¥ 2 2
| C Axis o 4 5 ® L4 2 2
| Spindle o 1 1 ¥ L4 1 1

oK | Abbred'|en| [bemehmen

L) L}

coeeoose

Y H ag ] Y,
%oooooooo’oooo« 8000000000000 ,E::
gooooooooooog:ﬂ aoooooooooootllﬁ O 1]
AR | B =R ==
0 0 00 Tl 00 0 O 0 0
o .:—ﬂ|:- P P+AL-AL+ D- 0D+ P- P+AL#AL+ D- D+ P- P+AL-AL+ D- 0+ P- P+ AL-AL+
X _:Hx]':. Y=Ax1lS £=FAx1s A=Ax1S
Pulse+
Pulse-
Dir+
Dir-
GND
zum Board

S50 0O@aes 4"
o

1-NC

2 -GND

3 - Puls-

4 - Puls +

5 - Dir-

6 - Dir+

7 - Alarm +
8 -GND

Buchse

T

D
_|—||—|_

Der GND zum Board, heil3t die Masseverbindung vom Motortreiber muss mit dem Masse vom
Netzteil des Breakoutboardes verbunden sein

IIIIIIIIIIIH
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Spindel in Mach3 einstellen

Port 1/ Pin 1 ist der analog Ausgang fur die Spindeldrehzahl

Am Spindelausgang kann ein VFD Frequenzumrichter fiir das analoge Signal angeschlofRen
werden.

Den Potiregler sollte man nicht verstellen er ist so eingestellt das die 5V PWM Ausgang (bei
max Drehzahl) vom Mach3 ein 10V Analog Signal kommt. Wenn man ein langeres Kabel zum
FU hat sollte man am Ende des Kabels die 10V nochmal genau einstellen.

Port Setup and Ads Selection  Motor Outputs | Input Signals | Output Signals I Encoder/MPG's | Spindle Setup I Mill Options |

1
Signal Enabled Step Pin# Dir Pin& Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dir Port
X Axis o 2 3 f ® 1 1 i
! Y Axis o 4 5 = L § 1 1 |
7 Axis o 6 7 . L 1 1
[ A Buds o 8 9 « L 1 1
| B Axis o 2 3 f L 2 2
| C Axis o 4 5 f L 2 2
I Spindle o 1 1 X ¥ 1 1 I
|

I oK | Abbrechen I Ubernehmenll

e —— —————————

Engine Configuration... Pol

Port Setup and Auis Selection I Motor Outputs I Input Signals I Output Signals I Encoder/MPG's  Spindle Setup | Mil Options |

—Relay Control ———— | Motor Control ————— |} Special Functions
[ Disable Spindle Relays [V Use Spindle Motor Output| [~ Use Spindle Feedback in Sync Modes
Clockwise (M3) Output# [2 |E ggpr:‘ﬂc:rr::[w [™ Closed Loop Spindle Control
| COW M4 Output# |7 P oz 1 [l D [o3
| Cutput Signal #s 1-6 l— [~ Spindle Speed Averaging
— Flood Mist Contrg] ——————— Pi¥MBase Freq. 400
Tliri PWM 0 5
I~ Disable Flood/Mit relays pefay | g
I Mist M7 Output # l‘i_ |ﬂ —eneral Parameters - Special Options, Usually Off —
CW Delay Spin UP
Food M8 Output # |3_ ln— L p|n. I'I Seconds I™ HotWire Heat for Jog
Output Signal #5 16 CCW Delay Spin UP 1 Seconds || [ Laser Mode. freq|
—ModBus Spindle - Use Step/Dir as well — |CVW Delay Spind DOWN |4 Seconds [~ Torch Volts Control

[~ Enabled Reg 164 64 - 127 | |CCW Delay Spin DOWN |1 Seconds [ Torch Auto Off

Max ADC Count I'IBE.BJD [~ Immediate Relay off before delay
Ok | [ Abrechen | Obemenmen | l
— e—— = —— y
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Einstellung fir den ESS Smoothstepper unter Plugin Control - Config

r——|-.

!

Port 2 Pins 2 through 9 Direction | In - oK |
Controller Frequency The Controller Frequency controls how many g
I l times per second the velodity is updated
I0Hz [ when outputting pulses. Port 3 Pins 2 through 9 Direction | In &2
At 250 Hz, up to 4 seconds of data can be queued up. Each doubling of frequency halves e
the buffer length, so at 500 Hz, 2 seconds can be buffered, 1kHz, 1 second, etc. Noise Filtering of Inputs
o An input must be stable for the specified amount of time in Probe I 0.00
Watchdog microseconds before it will be considered valid. Values will be
Max Step Frequency rOutputMode ————— If the Plugln fails to . assigned to groups of similar signals. EStop I 0.00
sk I 4MHz 'l St d 09“'"_'““"1"3‘2 with the _dE\"lOE The specified values will be rounded to the nearest multiple of
P AN 0 adrature within the amount of time about 1.43 microseconds. To disable filtering for a given groups Jog I 0.00
: I 2AMHz 'l Direction listed below, an EStop will be of inputs, use a value of 0.0 microseconds.
f-axis triggered in the device. (includes A, B . I—
: X v r S - Encoders™MPGs | .00 SRR T e Limits | 0.00
Z-axis I 4MHz j' v r The time is in seconds and is Index, and timing)
3 rounded to the nearest tenth " (Miscellaneous covers all Home | 0.00
A-axis I 4MHz 'l 7 - of a second. Max valueis 3.1 Mschaneus | 0.00 other inputs)
: seconds.
B-axis I 4 MHz vl A v |
. I 20 —M11Px/M 10Px Commands
C-axis I 4MHz vl B v r
8 v g
Sinde [awrz <] c v r S M11Px/M10Px Gates Spindle Qutput [~
¥ Controlled By Mach Output Number to use for M11P#M10P#: I 0
O Controlled By
SmoathStepper —Dwell time assocated with M11/M10 Commands
—Spindle —M11
Dwell selected in this config [+ Delay: I ] milliseconds
Relay or None PuM v Step and Dir [ Quadrature
Dwell selected Via User DRO [ User DRO #: I 0
O Base Hz I 400 Pulse Width (us) | 4.0 |
—M10
in thi v Delay: I 0 miliseconds
Spindle Index Prescale I 7} Max of 4096. Set to 1 for no Dwell selected in this config ¥ Y
prescale (default)
Dwell selected Via User DRO [~ User DRO #: I 0
—Miscellaneous
. Spindle PWM Proportional to XY Feed Rate
I De-Reference Axes in EStop [™ THC Mode Bk [ When enabled, the spindle PWM is a function of the XY Feed Rate.
[™ Don't Report Port and Pin Warnings The mapping function is a table in the specified file located in the
Plugins folder of the Mach directory.
I 1023 Mumber of Data Points Mach Should Pre-Calculate Mapping Function Filename:

Port Setup and Axis Selection I Motor Outputs I Input Signals I Output Signals I Encoder/MPG's  Spindle Setup | Mill Options I

— Relay Control —Motor Control ————— ~ Special Functions
[~ Disable Spindle Relays ¥ Use Spindle Motor Output [™ Use Spindle Feedback in Sync Modes
Clockwise (M3) Output# [2 IE el i) I~ Closed Loop Spindle Cortrol
| | cowms  oupur [ = Plos 1 T D3
| Output Signal #s 1-6 I— [~ Spindle Speed Averaging
_FIODd Mlst Corrtrol —_— PWMEESE FI-Eq 4['3
Mirii PWM [
I Disable Flood/Mist relays pjay i | =
l Migt M7 Output # |4 Iﬂ —General Parameters - Special Options, Usually Off
CW Delay Spin UP
N Food M8 OLI'tpLI‘tﬁ IE,_ Iﬂ— e Dlr'l. Seconds I_ Hat'Wire Heat for Jng
Output Signal #s 16 CCW Delay Spin UP Seconds [ Laser Mode. freq|

| — ModBus Spindle - Use Step./Dir as wel CW Delay Spind DOWN Seconds [~ Torch Volts Control
[ Enabled FReg 64 64- 124 |CCW Delay Spin DOWN Seconds || [ Torch Auto OF

Mz ADC Count I‘IﬁEI.Bﬂ [~ Immediate Relay off before delay

| ok | [ Avbrechen | Ubemehmenll
e —

Bei diesen Werten wird die Zeit eingestellt bis die Spindel volle Drehzahl erreicht hat und das
GCode Programm durch M3/M4 weiter lauft
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Config - Spindle Pulley

In meisten fillen auf 24000 einstellen

[— —— — ﬁ

Pulley Selection | ——

Current Pulley Min Speed Max Speed Ratio
| Pulley Number 1 | |o | 25000 E
[ Reversed

die Werte sind auf Maximum gestellt

Meotor Tuning and Setup ~

Axis Selection

Velodty
SPINDLE MOTOE MOVEMENT PROFILE
750000 X Axis
@ 575000
Z 500000 ¥ Axis
| = =25000
2 450000 Z Axis
l _n
E 375000
i 300000 A Axis
i "5 225000
o
| s 150000 8 Axis
75000
| | D g
0 0.05 0.1 0.15 02 0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5 C Axis
Time in Seconds
Spindle
Accel —_}
Velocity Acceleration Step Pulse  Dir Pulse SAVE AXIS SETTINGS ‘
' Steps per In's or mm's per min.  in's or mm's/sec/sec G's 1-5us -5
1 330000 9682944 9.8742789 5 5 Cancel |

I
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-
Engine Configuration... Po

Spindelrichtung

Port Setup and fuds Selection I Motor Outputs I Input Signals Output Signals | Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Options I
Signal Enabled | Port # | Pin Murmber |Acti1.-'v.=. Low -
4 0 0 ¥
I Output #1 of 1 16 o
| Output #2 of 1 14 x E
utput 2 1 1 |_|
Output 24 of 2 14 o
I Output #5 4 0 0 4
| Output #6 x 0 0 x
Charge Pump of 1 17 4
| Charge Pump2 & 0 ] x
. A O I N e U ” in in v =
Ping 2-9.1, 14, 16, and 17 are output pins. No ather pin numbers should be used.
| |
|
|
oK || bbrechen | Obemehmen |
E’ = — ——

Engine Configuration... Po

I Disable Flood/Mist relays [elay

| |ms w7oupus [+ P

Mz ADC Count I'I'E.":I.Eﬂ

Minimum PWM

[ =

Port Setup and Axis Selection I Motor Outputs I Input Signals | Output Signals I Encoder/MPGs  Spindle Setup | Mill Options I

— Relay Control - Motor Control Special Functions
[” Disable Spindle Relays I¥ Use Spindle Motor Output | | [~ Use Spindle Feedback in Sync Modes
Clockwise (M3) Output# |2 IIZ ;Fﬂ;?:glm [~ Closed Loop Spindle Cartrol
| | cowma  owpas = Pos ' I o3
Output Signal &3 16 [ Spindle Speed Averaging
I T WMgase Freq. [400

—General Parameters

| Flood M3 Qutput # |3_ In CW Delay Spin UIP 1_ Seconds ™ HotWire Heat for Jog
Output Signal s 1-6 CCW Delay Spin UP 1_ Seconds [ Laser Mode. freq|

| —ModBus Spindle - Use Step./Dir as well CW Delay Spind DOWN {4 Seconds [ Torch Volts Control

| [ Erabled Reg 62 64-127||CCW Delay Spin DOWN [1 Segonds || I Torch Auto OF

[ Immediate Relay off before delay

- Special Options, Usualty Off -

ok || Apbrechen | Obemehmen |
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CW (rechtslauf) oder CCW (linkslauf) sind schaltbare Relaisausgdnge die gegen GND schalten.

)0 0000 0000 000

schalten

/// gegen GND
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externer Notaus

Als externer Notaus sollte ein Notaus mit 1x SchlieRer verwendet werden.

1x SchlieBer

E-Stop und OEM Trig#1l einstellen

Engine Configuration... Ports & Pins X |

Port Setup und Achsenauswahl I Mator Ausgange  Eingangssignale I.ﬁusgangssignale I Encoder/MPG's I Spindle Setup I Frasoptionen I

Signal Enabled | Port # Pin Mumber |Actil.re Low | Ernulated ‘ Hotkey |
Index o 7 10 4 o 0

Limit Ovrd | &€ 1 0 t 4 a 0

EStop of 1 0 X o 0

THC On o 1 0 4 4 0

THC Up i 1 0 4 a 0 |
THC Down | & 1 0 4 o 0

OEM Trig#1 | of 2 13 4 a 0

OEM Trigz2 | & 2 10 4 o 0

OEM Trig#3 | 8 1 0 X a 0

Fins 10-13 und 15 sind Eingange. Mur diese finf Pin Mummem dirfen in diesem Meni verwendet werden

Automatisierter Setup fir die Eingangssignale

0K | Abbrechen [Jbernehmen
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System HotKeys Setup

— Externe Schalter - OEM Codes

i Lade G-Code | [399

DRO Wwahl | [393 Codeliste | [383
| MDIwiahl | [333 Fieset Ein | [333

JogHatkeys Trigger # OEM Code
ScanCode ScanCode
e |[39 e [37 1 [1021 8 [
_yes I3 _y= {40 2 [ a [1
3 |-1 10 I-‘I
[ Z+t ||33 - ||34 4 |1— 11 |-|—
| | AsUsd[ess 470 -[993 5 [ 12 [
! B4 e (399 B2y ][9s9 S |—|1 E |—|1
|| Ciwed[as _C#w-[339 s
I — Syztem Hotkeys
ScanCode ScanCode

www.cnc-technics.de
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