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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 lhnen flr einen entsprechenden Hinweis
dankbar.
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Beschreibung des Breakoutboards

Das Breakout-Board ermoglicht den Betrieb von bis zu 6 Schrittmotor- oder
Servoendstufen am UC400ETH

Hierfur kommt die Steuersoftware Mach3/UCCNC (nicht im Lieferumfang) zum
Einsatz. Das Board besitzt verschiedene Eingange und Ausgange die individuell
eingestellt werden kénnen da viele unterschiedliche Konfigurationen moglich
sind. Je nach gewahlter Konfiguration stehen zusatzliche Funktionen wie
Ansteuerung eines Frequenzumrichters tUber ein analoges Signal von 0-10V oder
das direkte Rechtecksignal, Referenzschalter,Spindelrichtungsrelais, bis zu 2
Relaisausgange und ein Chargepump zur Verfliigung. Alle maschinenseitigen
Signale sind von 5V - 35V ausgelegt, wodurch Robustheit und Kompatiblitat auch
mit Industriesensoren (PNP oder NPN-SENSOREN) gewahrleistet ist.
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Inbetriebnahme

Einbau des UC400ETH

=» Der UC400ETH wird auf die 4 Distanzbolzen mit M3 Schrauben festgeschraubt
=» Die Betriebsspannung erfolgt liber das Board
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Eingange

Jeder Eingangsport ist mit seiner Pin-Nummer versehen
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Achtung!

Falzche Beschriftung auf der Leiterplatte von NPN/PNP. Das Bild zeigt die richtige
Beschriftuna.

Port 1 = PNP/NPN moglich
Port 2 = nur PNP moglich

PNP-Sensoren schalten mit der Schaltspannung, also werden diese auch so angeschlossen.
Jumper muss auf PNP stehen.

Flr NPN-Sensoren muss der Jumper bei den Ausgangen am Portl auf NPN stehen.
(1-2).geschaltet wird dann gegen Masse.
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Engine Configuration... Po

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

Apply settings
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Signal Encbled  [Port#  pinNumber |Activelow |Emulsted | HotKey [~
X+t w Q) 0 w w 0 =
I i o o o 0
| X Home 4 0 0 o o 0
¥ ose o 0 0 o o 0
= o 0 0 o o 0
I ¥ Home x 0 0 x t 4 0
I Z++ o 0 0 o o 0
i o 0 0 o o 0
Il |zHome 4 0 0 x x 0 .
E Pins 10-12 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this screen
Automated Setup of Inputs |
i
l 0K | Abbrechen Ubemehmenl
e = =
RUN ] TOOLPATH J OFFSETS J TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS | CAM ] HELP
AXIS SETUP N I/0 SETUP O TR R GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
P R R OUTPUT TRIGGER HOTKEYS
o 48 49 to 96
Pin  Port Low Function Pin  Port Low Function Pin  Port Low Function
B0 C o Y| 0L e =0 o (s OFFLINE ‘
[0 o0 [ o FEGE)||[oE e -0 [ o EGE)||[o B o0 [ o k()| MODE
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Ausgange

Am VIN(VIN- 0,7V durch interne Dioden, z.b. bei 5V kommt am Ausgang 4.3V raus) muss eine
Spannungs angeschlolRen werden die mit den 6 Ausgadngen geschalten werden soll. Z.b. Es soll
ein Magnetventil geschalten werden mit 24V, also muss VIN 24V betragen.

Die Ausgange Schalten immer gegen Masse.

Zum schalten stehen max 250mA pro Ausgang zur Verfliigung. Wenn man héhere Strome zum
Schalten braucht kann man preiswerte Relaismodule oder SSR Module anschliel3en.

Den Schaltzustand sieht man Uber die LEDs fiir jeden Ausgang.

Port2 Pinl Ausgang 1
Port2 Pin6 Ausgang 2
Port2 Pin7 Ausgang 3
Port2 Pin8 Ausgang 4
Port2 Pin9 Ausgang 5
Port2 Pin17 Ausgang 6
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Ausgange in Mach3/UCCNC integrieren

Es wird die Port Nummer und die Pin Nummer eingesetzt, der Haken bei enabled um Ausgang

zu aktivieren

Engine Configuration... Pol
Port Setup and Axis Selection I Motor Outpl.rtsl Input Signals  Output Signals |Encoden"|'u'|F‘Gk I Spindle Seiupl Mill Optionsl
Signal Enabled | Port & | Pin Number |Acti\.re Low | =
Enable? 4 0 0 o 1
I Enable3 x 0 0 4
Enabled a 0 0 i
! Enables t 4 0 0 o
Enables 4 0 x
II Output #1 of o
Il Output #2 of 4 4
Output £3 of 1 t 4
I Output #4 of 14 x
| e S = a 3
Ping 2-5,1, 14, 16, and 17 are output pins. No other pin numbers should be used.
i
OK
I :
RUN TOOLPATH =S ) TOOLES O RATIO DIAGNOSTICS CAM HEECP
AXIS SETUP /O SETUP O TR R GENERAL SETTINGS AF’F’EARANCE PROFILES @
INPUT TRIGGER O = R R HOTKEYS
o 48 49 to 96
Pin Port Low LED Pin Port Low LED Pin Port Low LED
[0 55 [—ul:] !—\g G| [0 =00 1 [0 [0 5O [ 0o I SR
=0l o BHEd||lo8 =0l o BHEd||lo o0 L o [ (= MODE
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[o}5 [0 =0T lij;J O e =OC 0 (|| 0 =0 C o S (e
I = NN = R = [0 [o EHO [ o EJ(set)|([[o E3 [0 EHO [ o F (et SINGLE
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0O [o 0O 0 FH(se)||[o 5[0 =0 0 = [0 [0 500 [ o =
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Apply settings
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Achsen in Mach3/UCCNC einstellen

Es sind fest eingestelle Werte die nicht gedndert werden sollten.

Engine Configuration... Po E

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

Signal Enabled Step PinZ Dhr PinZ Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dhir Port
X Bxis ‘ 2 3 ‘ I‘ 1 1

! L 4 5 < < 1 1
Z Bxis ‘ 3] 7 ‘ I‘ 1 1

I A Axis ‘ 8 g ‘ ‘ 1 1

I B Axis ' 2 3 ' ' 2 2

[ C fxis ' 4 5 ' ' 2 2

i Spindle o 1 1 L o 1 1

RUN J TOOLPATH X OFFSETS X TOOLS ® RATIO DIAGNOSTICS | CAM | HELP
A M /O SETUP /O TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
A Y-AXIS Z-AXIS K A-AXIS B-AXIS C-AXIS SPINDLE AUX ENC.
Axis enabled
Step pin: [ 2 2] port: [ 1 2] (J Active low
- = . = . OFFLINE
Dir pin: [ 3 |2 port: [ 1 |25 (O Active low MODE
Achsenauswahl Enable pin: [ 0 = port: [ 0 2] (O Active low
Limit - pin: [ 0 2] port: [ 0 2§ (O Active low
. : = = ) CYCLE
Limit + pin: | 0 |2 port: [ 0 2] (O Active low START
Home pin: [ 0 2] port: [ 0 2] (] Active low (] Direction positive

Homing speed up (Units/min): 500

- . . SINGLE
Homing speed down (Units/min): 250 LINE
Write offset on homing (Units): 0 Auto set
Steps per Unit: 200
EEERD
Velocity (Units/min): 2000 HOLD
Acceleration (Units/s”2): 200
Softlimit - (Units): 0
S : CYCE
Softlimit + (Units): 0 STOP
Comp. Acceleration (Units/sA2): 240
Backlash distance (Units): 0 (OJ Enable backlash
Slave axis: |None -

Apply settings Save settings
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Endstufen Anschluss
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Spindel in Mach3 einstellen

Port 1 / Pin 1 ist der analog Ausgang fur die Spindeldrehzahl.Am Spindelausgang kann ein VFD
Frequenzumrivhter fiir das analoge Signal angeschloBen werden. Uber den Jumper kommt bei
Briicke 1-2 = 5V oder Briicke 2-3 = 10V Ausgangssignal.Am Potiregler R13 kann man das analoge
10V Signal nachregeln.

An den Klemmen CW/CCW kommt wird der Anschluss links zu Masse geschalten, rechts werden
5V geschalten.

=V

m = w2

VR(+10V)
v
ACM

- FU

FOR
REV
SPH
SPM
SPL

CCH CH
PUM_+18U-  GND/SY GMND/SY

o
[eoame 1 1 = 0]

Spindle Out

RST
DCM

o

24V VIN-|

Engine Configuration... Po

= |
Port Setup and Ads Selection ~ Motor Outputs | Input Signals I QOutput Signals I Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Options | |
Signal Enabled Step Pin# ‘ Dir Pin# Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port ‘ Dir Port ‘ ’
X Axis of 2 3 of x 3 § 3 § [
! Y Axis f 4 5 f x 1 1 |
Z Axis f 4] 7 f ¥ 1 1
I A Axis f 8 9 f ¥ 1 1
I B Axis o 2 3 f ¥ 2 2
fl C Axis o 4 5 of x 2 2
i Spindle of : : ¥ x : : I
|
I 0K | Abbrechen Ubernehmen | I
e e —— e ——

Engine Configuration... Po

Port Setup and fuds Selection | Motor Outputs I Input Signals | Output Signals I Encoder/MPG's  Spindle Setup | Mill Options I
r~ Relay Control - Motor Control I Special Functions
[” Disable Spindle Relays ¥ Use Spindle Motor Output I~ Use Spindle Feedback in Sync Modes
Clockwise (M3) Output # |2 I'Z g:”’jgi"ﬁ:' I~ Closed Loop Spindle Control
r Motor
I CCW (M4) Output # |4 = P In_25 | I1 D Iﬂ.3
| Qutput Signal #s 16 ™ Spindle Speed Averaging
T M ool PWMBase Freq. I-ﬁ}D
Mirii PwMm (] ¥
I Disable Flood/Mit relays oy ([ m =
I |me w7oupuar [ o “General F Special Options, Usually OFf -
Flood MBOWpt# [3 [0 CW Delay Spin UP [ Seconds || [ MotWire Heat for Jog

CCW Delay Spin UP

7
CW Delay Spind DOWN |1 Seconds

Qutput Signal #s 1-6 Seconds

— ModBus Spindle - Use Step./Dir as well —

[~ Laser Mode. freq!
[~ Torch Volts Control

[~ Enabled FReg |64 64-127

CCW Delay Spin DOWN |1 Seconds

Maxx ADC Court I‘IBEBJD

[~ Immediate Relay off before delay

[~ Torch Auto Off

ok [ Abbrechen | Ubemehmenll
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Engine Configuration... Po

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

Spindelrichtung

— Relay Control
[ Disable Spindle Relays
Clockwise (M3) Output # |2
COW (M4) Output & |1

- Motor Control

W Use Spindle Motor Output
[¥ PWM Cortrol
[~ Step./Dir Motor

Special Functions

[ Use Spindle Feedback in Sync Modes

™ Closed Loop Spindle Control

F‘|4]_25 I N D

I Output Signal s 16 I~ Spindle Spesd Averaging
WMEBase Freq. I.ﬂ}ﬂ
lm AUTILTT
Miri PWM I g
I [~ Disable Food/Mist relays Delay inimurm IE]_ '

L

Mist M7 Output # |4

—General Parameters - Special Options, Usualty Off

| | Food MBOWpH 3 [0 CW Delay Spin UF 1 Seconds || — Botwire 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

I [ Enabled Reg [64  64-127||CCW Delay Spin DOWN [ Seconds || [ Torch Auto Off

[ Immediate Relay off before delay

Mz ADC Count I'I'E.":I.Eﬂ

ok || Abbrechen | Obemehmen |
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Engine Configuration... Po

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

Signal Enabled |Port# |Pin Murmber |Active Low =
4 0 0 x
I Output £1 of 1 16 4 =
| Output £2 of 1 14 x L
utput ] 1 4
Output #4 of 2 14 4
I Output #5 4 0 ] a8
| Output #6 ¥ 0 0 4
Charge Pump of 1 17 x
I Charge Pump2 4 0 0 4
I [ . PR N | [ ' fal n ' X
Pins 2-9, 1, 14, 16, and 17 are output pins. No other pin numbers should be used.
|
|
| L
ok || Apbrechen | Ubemehmen |
— e = = = o
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Spindel in UCCNC einstellen

TOOLPATH OFFSETS TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS CAM =S
I/0 SETUP 1/O TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
X-AXIS

Y-AXIS Z-AXIS A-AXIS l B-AXIS C-AXIS PIND AUX ENC.
(/) PWM spindle (3 step/direction spindle
PWM pin: [ 1 [ port:[ 1 2] (J Active low Step pin: [0 4] port: ' 0 =] [J Active low
Dir pin: [0 [2] port:[ 0 = [J Active low Dir pin: 0 2] port: [ 0 24 (O Active low OGELI:I)EE
PWM frequency (Hz): 400 Step per rotation: 500
PWM min duty (%): | 0 %] max (%): 100 | = Acceleration (step/s”2): 200
CYCLE
Spindle PID control (5=t ) Encoder PPR: [400/3) (] Reverse Enc. dir. Slasl
Index pin: [0 &) port: [0 & Encoder Apin: [ 0 |2 port:[ 0 |2
Index prescaler: [ 1 [ 3] Encoder Bpin: | 0 |2/ port:[ 0 |3} SIIi\IINGIIE_E
Spindle velocity (1/min): Min. 10 Max. 5000 (J Use pulleys Pulley no.: 1
Spindle relay output enabled Flood/Mist relay outputs enabled Egi‘%
M3 relay pin: [16 | 2] port: [ 1 | =] [] Active low M7 relay pin: [ 0 |2 port: | 0 |2 (] Active low
M4 relay pin: [14 | 2] port: [ 1 |2 [J Active low M8 relay pin: [ 0 |2 port: 0 [2] [J Active low
M3 delay after on (ms): 1000 M7 delay after on (ms): 1000 CS\;—%IBE
M3 delay after off (ms): 1000 M8 delay after off (ms): 1000
M4 delay after on (ms): 1000 M9 delay (ms): 0
M4 delay after off (ms): 1000
[Apply settings] [ Save settings ]
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Relaisausgange

Es stehen 2 Relaisausgange bis 230V/5A (1,1KW bei 230V)zur Verfligung

PORT 2 - Pin 14,16

Achtung: keine Schaltnetzteile anschliessen da diese liber einen sehr Hohen Einschaltstrom
verfigen kénnen die Relaiskontakte defekt gehen
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Statusanzeige

Relais Status , 5V, Charge Pump , Ausgange 1-6
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Charge Pump

Diese Einstellung kann aktiviert oder deaktiviert werden

Chargepump Jumper
dauerhaft ein oder Programm geregelt

L\_
O 14/'.‘.

e go G
o

bl
bl o |
"jllllll nzE
“ o
g I:::l &
g s P = L -
‘ F 80 g

Ist der Jumper GESETZT W|rd das Board ohne Schutz aktiviert und es bleiben alle
Spannungen und Steuerungen erhalten auch wenn Mach3 einen Reset macht.

Ist der Jumper NICHT GESETZT wird das Breakoutboard von Mach3 liber das 12,5Khz signal
gesteuert. Das heilt erst nachdem der Reset von Mach3 deaktiviert ist, ist auch das Board aktiv.
Es werden alle Bauteile mit 5V bzw 12V versorgt.Dazu muss man in Mach3 folgende
Einstellungen machen:

Engine Configuration... Pol E

Port Setup and fuds Selection I Motor Qutputs I Input Signals  Output Signals | Encoder/MPG's i Spindle Setup I Mill Options I

Signal Enabled | Port # | Pin Mumber |Active Low | “
Quiout 26 ¥ 0 0 X

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

| Current Hi/Low * 0 0 x F
Output #7 x 0 0 x =

| Output #8 g 0 0 ' 1

ll Output 8 4 0 0 4
Output 210 & 0 0 4

I Output #11 ¥ 0 0 x

i Pt A7 e n n wr =

Pins 2-9, 1, 14, 16, and 17 are output pinz. No other pin numbers should be used.
| OK | Abbrech I Ubernehmen |
s e = E
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_‘ RUN J _TOOLPATH J OFFSETS X TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS J CAM Y HELP
[ Axis SETUP e P /0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
E-stop pin: 0 |3 port: | 0 [2) (O Activelow = MPG A pin: [0 5] port: [0 |35
Probel pin: [0 [5] port: [0 2] (J Active low = MPG B pin: 0 5] port: [0 &
Probe2 pin: 0% port: | 0 I2) (O Active low = MPG prescaler:| 1 [$]MPG filter const.: | 10 |2
Chargel p. pin: [17 2] port: [ 1 |2 () Active low| = MPG speed multiplier: 10
Charge2 p. pin: | 0 | =] port: | 0 2] (O Activelow [ Attach JRO to MPG
Charge pump always on
Current hi/low: [0 2] port: [0 2] [(J Active low . FIECOIETHE conltrol )
Laser output: |0 [2] port: [ 0 I3 (J Active low Arc on pin: [OE& port ’TEJ = ACtI.Ve ow
THC up pin: | 0 |2 port:| 0 2] (J Active low

Apply settings

THC down pin: | 0 2] port:| 0 2§ (J Active low
Min. height: 0 Max. height: 10

THC feedrate (Units/min): 1000

(3 control THC even if the THC on signal is not active
(O Enable THC Delay

(O Enable THC anti dive
(3 Enable THC anti down
THC en. out pin: | 0 2] port: | 0 2§ (J Active low
An. dive out pin: [ 0 5] port: [ 0 [2] (O Active low
An.down out pin: [ 0 [ port: [ 0 2§ (J Active low

Save settings

Delay (sec): 0
Threshold (%): O

| OFFLINE

MODE

CYCLE
START

SINGLE
LINE

FEED
HOLD

CYCLE
STOP
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externer Notaus

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

der externe Notaus wird als 6ffner an den E-Stop Eingang angeschloBen und der Jumper
dahinter muss entfernt werden. Der SchlieRer Anschluss kann Port 2 Pin 15 angeschlossen
werden und es muss der Eingang Port 2 Pin 15 als Notaus definiert werden.

Spindle Out CCH CH >
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