technics.-

Breakoutboard fur
UC400ETH

Y 6D +5U Spindle SIS easie Ve 2R s -
ek * ! @ — I - — CHARGERUMP e e E——— ] p
‘o l" ooloo/lo000 Tt 0000006006066 __[o o
4 @ I E LJ. —— Spindel PUM Ea* - o I g
| #1™0 —N Status LED § § @
D £ T
B o : ﬁ = [P o-e W= o-162
o E ': Port2 ﬁ = E: Eq g
Ex ; o +
‘ﬂ - 8’6 cnc-technics.de o e ‘%ﬂ a%‘ ks
B 23] B Lo
— N oo V.~ -
2 [NEH oo« TN = THEND glg[a: NS [NEW m ﬂg NI E o I g
ETH oo NEN] =M< TEM || o o' o '-? g 0680 ) g’ @
oo [N = EN-<[NEND || © © Iy g pou %:
- (|99 8 0000 B E g
MEW >~ N - EN || oo cE
W | e || ©© j T @ A
I / S N T :§::: -5 ©
2 o o]

J

Out 14/2 Qut 1/2 Out 16/2

Out 1772

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.

1 Stefan Gemeinert,Friihlingstrasse 8 85253 Erdweg
Tel: 081386695536 www.cnc-technics.de




Inhaltsverzeichnis

BINIEITUNG .ottt ettt s e e st e e st e e e et e e ebbeesabeesaseesnbaeenane 3
LACTeIrUMEANG ...c.eveeeiieee et et e et e et e e e et e e et e e eaaeeennaeeenes 3
BESCRICIDUNG ......iiiiiiiee et ettt ettt e et e et e e s bt e e s it e e sneeesane 4
INDEtrIEDNANINE ..ottt ettt et s 5
BINGANZE ...ttt ettt e sttt e st e e it e e et e e ettt e e bt e e e abeesbeeenane 6
AUSZANZE .ttt ettt ettt ettt e e ettt e e e ettt e e e a et e e s eabteeeeaasbaeeeeabbeeesensbaeeeennnbeeeeeabteeesennraeas 8
Achsen in Mach3/UCCNC €INSTEIIEN .......ooovieiiiiiiiiieiieeiceieeie et 10
Spindel in Mach3 @INStEIIEN ........c.viiiiiiiiiiiecie et e e e e 12

SPINAEITICRUNG ......eeiiiiiiiiie ettt ettt e st e st e eaeee s 13
Spindel in UCCNC @INStEIIEN ....c..veiviiieiiiieeiieeeiie ettt eee e stee e aeeesveeeseveeeaeeeennees 15
REIAISAUSZANGE ....ceonvieiiiieiiite ettt ettt e et e e it e e et e e s abeesbbeesaaeeas 16
STALUSANZEIZE ....veeeveeeeiireeeiieeetee et e ettt e steeeebeeessbeeesabeeesteeesbeeessseeensaeeansaeeanseeensseeensseessseeensees 17
CRArEE PUMIP ...ttt ettt e e st e e abeesabeesbbeesbaeesans 18

2 Stefan Gemeinert,Friihlingstrasse 8 85253 Erdweg
Tel: 081386695536 www.cnc-technics.de



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.

=X

l'm%___.x’l

Spannung % @

von 12-36V 2 @ +|
N
=] =
Lieferumfang

Der Lieferung des Breakoutboards UC400ETH ist
* Aktuelle Version der Bedienungsanleitung

e Breakoutboard
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Beschreibung des Breakoutboards

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

Hierfir kommt die Steuersoftware Mach3/UCCNC (nicht im Lieferumfang) zum
Einsatz. Das Board besitzt verschiedene Eingange und Ausgange die individuell
eingestellt werden konnen da viele unterschiedliche Konfigurationen moglich
sind. Je nach gewahlter Konfiguration stehen zusatzliche Funktionen wie
Ansteuerung eines Frequenzumrichters tber ein analoges Signal von 0-10V
oder 0-5V, Referenzschalter,Spindelrichtungsrelais, bis zu 4 Relaisausgange und
ein Chargepump zur Verfligung. Alle Signale sind liber Optokoppler gesichert.
Alle maschinenseitigen Signale sind von 5V - 30V ausgelegt, wodurch
Robustheit und Kompatiblitat auch mit Industriesensoren (PNP-SENSOREN)
gewahrleistet ist.
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Inbetriebnahme

Einbau des UC400ETH

=» Der UC400ETH wird auf die 4 Distanzbolzen mit M3 Schrauben festgeschraubt
=» Die Betreiebsspannungerfolgt tiber das Board

=

Portl
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Eingange

Jeder Eingangsport ist mit seiner Pin-Nummer versehen

L g i1 11 12 12 13 1 15 15 ) ¥ 1 11 1 12 12 13 15 i5
L 1 i i i it i i L L 1

in Mach3/UCCNC bei Ports&Pins muss bei Active Low ein Haken rein setzen.

Wenn der Endschalter betatigt wird, schaltet er intern gegen Masse und Mach3 erkennt eine
Reaktion an dem Eingang. PNP-Sensoren schalten mit der Schaltspannung also werden diese
auch so angeschlossen.

z.b Input 10+~
5-24V —O O B OK14B

Input 10" is 5V S'Z"K_
4 | ¥ s |43

TLPZ83=%

3 14

— \

or

Metall Proximity Sensor

5..40V
Brown + b———0O +
PNP
Output
(black)

Blue - p—=—0- GND to
Breakoutboard
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r
Engine Configuration...

Pott Setup and Axis Selection | Motor Outputs  Inpt Signls | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindie Setup | Mil Options |

Signal Ensbled  [Portz  lpinNumber |Activelow |Emulsted | HotKey B
Xer o Q) o x x C E
- w 4 o 0
S [ TR R ST S
Y oar o 0 0 o o 0
V- % o lo " k o
)| [V 4 0 0 L ks 0
(R ¥ C o 1% | o
Zis o 0 0 o o 0
I [zrome 4 0 0 % k4 o <
" Pins 10-13 and 15 are inputs. Orly these 5 pin numbers may be used on this screen
Automated Setup of Inputs |
'|
| ok | [ Avbrechen | i_!belnei‘.r;nenl
RUN J TOOLPATH J OFFSETS ] TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS ] CAM ] HELP
AXIS SETUP J_1/0 SETUP O TH R GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
B R R OUTPUT TRIGGER HOTKEYS
o 48 49 to 96
Pin Port Low Function Pin Port Low Function Pin Port Low Function
[0l [oH0O [ 0 [ [0 [0 O [ o FE(se]||[o5 [0 5O [ o SEELTNE
[0 [0 =0 IT\;J OB EHOC o FH(e)||loE =0 W\;J MODE
[0 [0 O [ o = [0 5 [0 50O IT\_J- [0 B3 [0 507 [T\LJ
[0 [c O [ 0o E(s=)||[0o [0 HO[ 6 [0 [0 5O [ 0o CYCLE
o [o O [ o [ (set]|/[0of=5 [0 [ o \iJ\OEJ\G;JD[ 0 \i SRR
[0S [0 0O [ 0o [ 0 B[ 0 [0 [0 5O [ 0o P (e=t)
[0 [0 50 [0 s (s=t) OEJITEJCHT\ [0 [0 0O [0 S (s=t)|| sinaLE ‘
Ok (00 [ o k5 Ga)||o] g ER==m e =l e || SRS
[0 [0 [ o ol [0 O [ o liJSel y
[0 [o O [ o (0B o =0 o = FEED |
O . ok o0 0 B HOLD |
[0 [oEHO[ o (ol [oHO[ o =
lofsj (o[ o ‘_J-‘O_J[O_Jal 0 oo o | EroLe
[0 =5 o =0 [ 0 (=) ‘OL_IV—_JC][T‘

(o [0 0O [ 0 F(e)||[0 [0 -0 0 |
(o3 [0 =0 [ o (=)ol [0 =0 =)

Apply settings

ol O
IS

Save settings

Stefan Gemeinert,Friihlingstrasse 8 85253 Erdweg
Tel: 081386695536 www.cnc-technics.de




Ausgange

Wie die Eingangsport ist auch jeder Ausgangport mit einer Pin-Nummer und einen dazu
gehorigen * (Ausgang) versehen.

z.b.

X32-1 ware Nummer 6 = Port2/Pin6 und

X32-2 ware Nummer 6* = Port2/Pin6

Fiir 5V Sensoren,Relais oder ahnliche Lasten kann man kann eine Briicke von 5V auf die
jeweilige Pin Nummer legen, so spart man sich ein Netzteil.

Zum schalten stehen max 50mA pro Ausgang zur Verfiigung.Wenn man hdhere Strome zum
Schalten braucht kann man preiswerte Relaismodule anschlielRen.

Entfernt man die Briicke kann man an jedem Pin ohne * eine direkte Spannung, max bis 30V
anschlieflen.

—
rk 1
+ X42-1
2Q) X42-2 —
22C oV _~ Brucke
s — L@ x32-1 —
2 4
11 2Q) X32-2 |=>5V—|
é N
P283-4 Hg —
8 0
<
22D -
18 3 _ |
X32-3
4 2 Masse
0
+ Lo x42-1
2Q) %42-2
290 ou ext.
Spannungs
s 1 L X321 = 5V-30V
2 4
= 2Q X32-2 =
s p
P283-4 Hg —
oY 2]
<
22D -
10 3 _ |
X32-3
72/ Z Masse
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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... Po
Pott Setup and Axis Selection | Motor Dutputs | Input Sianals  Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mil Options |
Signal Enabled | Port # | Pin Number | Active Low |-
Enable2 o 0 0 o
I Enable3 x 0 0 |ar
Enabled w 0 0 ks
! EnableS ¥ 0 0 |ar
Enable6 x 0 0 Ik 4
“ Output #1 of o o
Il Output #2 of . 114 . '
Output £3 of 1 ks
I Output #4 of 14 |ar
| s e e P . W
Pins 2-9,1, 14, 16 and 17 are output pins. No other pin numbers should be used.
i
i
e =
RUN TOOLPATH OFFSETS TOOLES O RATIO DIAGNOSTICS CAM REEE
AXIS SETUP R /O SETUP O TR R GENERAL SETTINGS Y _APPEARANCE PROFILES ]
INPUT TRIGGER O P R R HOTKEYS
o 48 49 to 96
Pin Port Low LED Pin Port Low LED Pin Port Low LED
(o [0 50 (o (=) |0t =0 o 15 (G
[0 [e 0O [ 0 [0 [0 50O [0 55 (set
E=IEE= . = ER=IEE= . A = )
[0 [c O o EH(s)||[o 5[0 =0 o (=)
LB EOC0 Hi|| e B0 [ o (e
[0 [e 50O [ 0 = [0S [0 O [ 0 [
[0 [0 50 [ o [0 [0 50 [ 0 F (se SINGLE
o0 0 GED||oE B0l 0 BGE Pl
[0 [0 5O [ o [H(eed)||[0 5 [0 [ o = (st
[0l [e 50 [ 0 1 (05 [e =50 [ 0 |5 FEED
OB o0 ¢ BED||oE 0EOl o BGED -
0 [0 0 0 F(se)||[0 B[00 [ 0 F= (set)
B0 C o0 (|| 00 o (=] SYELE
(o[-0 o (ol [0 O 0 [
ol 00 0 |0 B0 0 (e
o= [0 0o F(s)||[0= [0 5O [ 0 (=)
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Achsen in Mach3/UCCNC einstellen

Es sind fest eingestelle Werte die nicht gedndert werden sollten.
Braucht man Achse B und C nicht kdnnen die tber den Schalter SW3 deaktiviert werden und
man kann am Port 2 von Pin 2-9 als Eingdange nutzen

Engine Configuration... Po X

Port Setup and Axs Selection  Motor Outputs I Input Signals ’ Output Signals I Encoder/MPG's I Spindle Setup l Mill Options I

Signal Enabled Step Pin® Dir Pin#® Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dir Port
& Bxis e 2 3 e =f 1 1

I ¥ Axis " .4 -5 | " | " -1 .1
Z Axis « 6 ) « =f 1 1

L A Axis =« g g | = | = 1 1

I B Axis ' 2 3 | ' | ' 2 2

I C Axis x 4 5 n r 2 2

] Spindle o 1 1 ¥ o 1 1

||

- = T e = = )
RUN K TOOLPATH N OFFSETS I TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS CAM I HELP
A P I/O SETUP /0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
Y-AXIS Z-AXIS A-AXIS l B-AXIS N C-AXIS K SPINDLE AUX ENC.
Axis enabled
Step pin: [ 2 [ 2] port: [ 1 [ (O Active low
Dir pin: [ 3 2] port: [ 1 2] (J Active low O;';LSNEE
Achsenauswahl Enable pin: [ 0 [+ port: [ 0 |2 (J Active low
Limit - pin: [ 0 [2] port: [ 0 [3) (J Active low
- . T - . CYCLE
Limit + pin: [ 0 = port: [ 0 2 [J Active low START
Home pin: [ 0 2] port: [ 0 2] [J Active low (] Direction positive
Homing speed up (Units/min): 500
; . ) | SINGLE
Homing speed down (Units/min): 250 LINE
Write offset on homing (Units): O Auto set
Steps per Unit: 200
i . ) | FEED
Velocity (Units/min): 2000 HOLD
Acceleration (Units/s”2): 200 \
Softlimit - (Units): 0
. . CYCLE
Softlimit + (Units): 0 STOP
Comp. Acceleration (Units/sA2): 240
Backlash distance (Units): 0 (O Enable backlash
Slave axis: [None  ~|
Apply settings Save settings
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Endstufen Anschluss

DM542 Driver

2700

e
7
7

2700
270Q

PUL+
PUL
DIR+
DIR-
ENA+
ENA
vbc
GN
A+
A-
B-

GND +5U Spindle
—te—y Cl CCH

0O

+20 ~ +45 VDC
Stepping Motor

e
|

5V

Spindle . .
PWN R—Axls Rl 45 e—AxXlE
+ —  Siep Dir swep DOir Sep Do
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Spindel in Mach3 einstellen

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

Am Spindelausgang kann ein VFD Frequenzumrivhter fiir das analoge Signal angeschloRen
werden. Uber den Jumper kommt bei Briicke 1-2 = 5V oder Briicke 2-3 = 10V Ausgangssignal
Den Potiregler R13 sollte man nicht verstellen er ist so eingestellt das bei 5V PWM Ausgang
vom PC ein 10V Analog Signal kommt

Z N O]
N =
1), =

O + (BN
> A w
~ Lo R2"
o 7 Z 7 7
~ _EL\ 5 + +
[y %) c c

10U
- \

@

N

o &
ll\
r13- @

Engine Configuration... Pol

Fort Setup and Axis Selection  Motor Outputs | input Signals | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mill Options |

Signal Enabled Step Pin# Dir Pin# Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dir Port
X Axis a4 2 3 o L 1 1 |
b=« v s T« .
Z Axis o .E .? . f . L 1 i |
“ A Axis of .8 .9 o x 1 1
ul B Axis f .2 3 : of . ' 2 .2
H C Axis of 4 5 L4 x 2 .2
i Spindle f 1 1 4 L4 1 1 I
|

| 0K | Abbrechen I i.ibsn‘:elunﬁ-'-ll

———— = E—————

Engine Configuration...

Port Setup and Ads Selection | Motor Outputs | Input Signals | Dutput Signals | Encoder/MPG's  Spindle Sstup | Mil Options |

~Relay Control ——————— | MotorCortral ————— [ Special Functions ——————————————
[™ Disable Spindle Relays ¥ Use Spindle Moter Cutput| [~ Use Spindle Feedback in Sync Mades
Clockwise (M3} Output # IZ IE ggpﬂmcfm'or [~ Closed Loop Spindlz Control
| CCW (M) Output # |1 Plos 1 [ b foa
I I Hoodoh::t;ijiﬁl Hs 16 PV MBase Freq. W [~ Spindle Speed Averaging
[~ Digable Flood/Mist relays Delay P Im_ %
I Mist M7 Output 2 Fi— !ﬂ ~(aeneral Parameters Special Options, Usualhy Off
Flood MgOuput# [z [g | |CV Dol SonlP Seconds || I otie Heatfor Jog
Outpit Signal #s 16 CCW Delay Spin UP Seconds || [ Laser Mode. freq

— ModBus Spindle - Use Step/Dir as well — |C¥ Delay Spind DOWN Seconds || I Torch Volts Control
[ Ensbled  Reg [84  &4-127||CCW Delay Spin DOWN Seconds || I Torch Auto Off

Max ADC Count |163.3{} [~ Immediate Relay off before delay

T
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Spindelrichtung

Engine Configuration...

Port Setup and Aws Selection | Motor Outputs | Input Signals | Qutput Signals | Encoder/MPG's  Spindie Setup | Mill Options |
— Relay Control Motor Control ——————— |~ Special Functions
[™ Disable Spindle Relays I¥ Use Spindle Motor Cutput| | [~ Use Spindle Feedback in Sync Modes
Clockwise (M3) Output # [2 IE ;:”ﬂ?:g' [~ Closed Loap Spindle Control
r ar
| 1 cowme  ouwpun | i Plozs ' [ ooz
Output Signal &5 16 [~ Spindle Spesd Averaging
-I T WMBsse Frea. [400
Minimum PWHM [T
I [~ Disable Food/Mist relays Delay sl ID_ %
Mist M7 Output # I‘i— |ﬂ ~(General Parameters  Special Options, Usually Off -
| | Pood MeOupas 5 [; | [WDSSenUP i Scconds || o Heatfordog
Output Signal #s 16 CCWDelay Soin UP 1| Seconds' || [~ Laser Mode. freq
| ModBus Spindle - Use Step/Dir as weu—| CW Delay Spind DOWN 14 Seconds || [ Torch Volts Cortrol
| [~ Erabled Reg |84 84-127| CCW Delay Spin DOWN [ Seconds I Torch Auto Cff
Max ADC Count |‘|ﬁ3.3ﬂ [ Immediate Relay off befare delay
| |
|
_’

1

Engine Configuration... Por FE

Port Setup and fods Selection I Motor Qutputs I Input Signals  Qutput Signals | Encoder/MPG's l Spindle Setup I Mill Options l |
Signal Enabled | Port # | Pin Number | Active Low -
4 I g k4

Output #1 of 1 |16 4

Output £2 of 1 14 4 ﬂ
l utput 2 11 1 | |

Output 24 uf 2 114 o T
| Output 25 4 0 0 4
| Output #6 & 0 0 4

Charge Pump of 1 117 - 4
I Charge Pump2 & 0 ] t 4
‘ e I e ' .n :n | 4 ¥
I Pins 2-9 .1, 14, 16, and 17 are output pins. No other pin numbers should be used.
|
{

OK | Abbrechen Ubemehmen

— = -
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CW (rechtslauf) oder CCW (linkslauf) sind schaltbare Relaisausgénge.

B

Spindle
W CCW +5U

- 0000

©)

it

zum Relaiseingang

'/

Start / Stop Gber
Schalter (aptional )

Drehzahleinstellung
liber Poti {optional)
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Spindel in UCCNC einstellen

TOOLPATH OFFSETS TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS CAM HELP
I/O SETUP /O TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFILES
X-AXIS

Y-AXIS Z-AXIS A-AXIS t B-AXIS C-AXIS PIND AUX ENC.
/) PWM spindle (O] Step/direction spindle

PWM pin: [ 1 |3 port:[ 1 2] [J Active low Step pin: [0 5] port: | 0 =] (J Active low

Dirpin: [ 0 [%] port:[ 0 [2) [ Active low Dirpin: [0 %] port:[ 0 2] (O Active low OISI';'—E';\E'E

PWM frequency (Hz): 400 Step per rotation: 500

PWM min duty (%): | 0 |3 max (%): 100 |5 Acceleration (step/s”2): 200

CYCLE

Spindle PID control Encoder PPR: [400 /2| (] Reverse Enc. dir. SRART

Index pin: [0 = port: [0 & Encoder Apin: [ 0 =] port:[ 0 |2

Index prescaler: | 1 [ %] Encoder Bpin: | 0 |= port:[ 0 [ £} SINGLE

LINE
Spindle velocity (1/min): Min. 10 Max. 5000 () Use pulleys Pulley no.: 1
Spindle relay output enabled Flood/Mist relay outputs enabled EEE%
M3 relay pin: [16 | 2] port: [ 1 [ 2] (] Active low M7 relay pin: [ 0 [ 2] port: | 0 [ 2] (] Active low
M4 relay pin: [14 2] port: [ 1 2] (] 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\';'CC:)IE’E
M3 delay after off (ms): 1000 M8 delay after off (ms): 1000
M4 delay after on (ms): 1000 M@ delay (ms): 0
M4 delay after off (ms): 1000
[Appiy settings] [ Save settings ]
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Relaisausgange

Es stehen 4 Relaisausgange bis 230V/5A (1,1KW bei 230V)zur Verfligung
PORT 2 = Pin 1,14,16 oder 17

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

(

]

=

L

0 S..

EII,'
Out 1&6/2

=k =
L&

[T

Out 1/2

LNENDNLN

-

0008000

|

|

R85

RS

W

IEN (] [N (e [NEN] (eI [EN (PN
(o
_|_

0008000

Qut 1//2
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Statusanzeige

Status LED

/ P-4 HEE0-1502

W o-1772 B ' ChargePump
Lharge Fump aktiv

~ |E=H o1z [l
Spindle turn
ClL Lk

|~

Richtung der
Spindel

Relaisausgange =
aktiv
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Charge Pump

Diese Einstellung kann aktiviert oder deaktiviert werden

Spindle
dle B
CCW rE =
CHARRGEPUMP
00 ©Iv ©O
Spindel PLM it

r-’_‘-—|=

Ist der Jumper GESETZT auf 1/2 wird das Board ohne Schutz aktiviert und es bleiben alle
Spannungen und Steuerungen erhalten auch wenn Mach3 einen Reset macht.

Ist der Jumper GESETZT auf 2/3 gesetzt wird das Breakoutboard von Mach3 (iber das
12,5Khz signal gesteuert. Das heif3t 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.. Po - E3em|

Port Setup and Axis Selection i Motor Outputs ! Input Signals  Output Signals | Encoder/MPG’s i Spindle Setup i Mill Cptions I

Signal Enabled | Port # | Pin Number | Active Low |+
Qutout 26 ¥ ) 0 4

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

| Current Hi/Low g ] .CI x &
Output 7 ' l[] .U ' ‘ =

| Output 28 x 0 o » |_

| |output=n g 0 0 X '
Output 210 » 0 0 4

| Output #11 x 0 0 x

i i e ok BT o A " w g

Ping 2-9, 1, 14, 16, and 17 are output pinz. No other pin numbers should be used.
i
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RUN J TOOLPATH J OFFSETS ] TOOLS O RATIO DIAGNOSTICS | CAM J HELP ]
L AXIS SETUP O P 1/0 TRIGGER GENERAL SETTINGS APPEARANCE PROFl&

E-stop pin: 0 [$] port: [0 [2] (J Activelow = MPG A pin: [0 [2] port:[ 0 |3

Probe1 pin: [0 2] port: [0 }2 (] Activelow = MPG B pin: [0 2] port:[0 =]

Probe2 pin: 0 [%] port: | 0 |2 (J Activelow = MPG prescaler:| 1 [2]MPG filter const.: | 10 |2

Chargel p. pin: (17 =] port: [ 1 5] (J Active low| MPG speed multiplier: 10

Charge?2 p. pin: | 0 | 2] port: | 0 [2] (O Activelow [ Attach JRO to MPG

Charge pump always on

Current hi/low: 0 [<] port: [0 2] [ Active low . [ Enabi THC control )

Laser output: | 0 [2] port: [ 0 [2] [(J Active low A an pin: liwh Rets ’EMQJ = Act{ve ow
THC up pin: [0 |2 port:| 0 2§ (O Active low
THC down pin: [ 0 |2 port:[ 0 2] (O Active low
Min. height: 0 Max. height: 10
THC feedrate (Units/min): 1000

Apply settings

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

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

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