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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
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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 sechs Schrittmotor- oder
Servoendstufen am ESS Smoothstepper.

Hierfir kommt die Steuersoftware Mach3/Mach4 (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 tUber ein analoges Signal von 0-10V oder
dem PWM Signal 0-5V, Referenzschalter,Spindelrichtungsrelais, 3 Solidstate
Relaisausgange und ein Chargepump zur Verfligung. Alle Signale sind Gber
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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Konfigurationen

Ein und Ausginge die festgelegt sind und nicht {iber die DIP Schalter verdnderbar sind.

Port1:

Eingédnge:

Ausginge:

Port2:

Eingénge:

Ausginge:

Port3:

Eingénge:

Ausginge:

Pin 10,11,12,13

Pin 1 (Spindel PWM),

Pin 3 (AchseX- Step), Pin 2 (AchseX-Dir)
Pin 5 (AchseY- Step), Pin 4 (AchseY-Dir)
Pin 7 (AchseZ- Step), Pin 6 (AchseZ-Dir)
Pin 9 (AchseA- Step), Pin 8 (AchseA-Dir)
Pin 14 (CW Relais)

Pin 15 Alarmeingang

Pin 16 (CCW Relais)

Pin 17 (Charge Pump)

Pin 10,11,12,13,15
Pin 1 (Relais)
Pin 14 (Relais)

Pin 17 (Relais)

Pin 10,11,12,13

Pin 1,14,16,17

Stefan Gemeinert,Friihlingstrasse 8 85253 Erdweg
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ESS - Spannungsversorgung

Braucht man jetzt zusitzlich die B und C-Achse, z.b als SLAVE Achse, muss man die DIP
Schalter PORT2 OUT auf ON stellen und kann die PIN 2 und 3 von Port2 fiir die A-Achse
nutzen

Die Smoothstepper Konfiguration muss bei Port 2 auf OUT stehen, damit auch die

Achsen B-C aktiv ist

many
i
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M1IP%M10Px Gates Spinde Cutput [~
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Dwedl time associated with M118410 Commands
rMil
Dwed selected in this config [

Deday: |0 millseconds
Owel selected VaUser RO [~ UserDRO &: |0

M0
Dol selected in this config 7

Deday: |0 millseconds

Owell selected VaUser RO [ UserDRO #: |0

Spindle PWM Propor bonal to XY Feed Rate

Enable [~ When enabled, the spndle PWM i a funcbon of the X Feed Rate,
The mapping function is a table in the spedfied e lcated in the
Plugins folder of the Mach directory.
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Die Pins 6-9 von Port2 werden damit automatisch als Ausgénge verwendet
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Beim Port 3 kann man zusétzlich die Pins 2-9 als Ausgang oder Eingang nutzen

EEE%EEEEE%EEEE&E == B =) TEE W N VW e THEE N DN VEW T —— i T

NEENEFYEETER

6 6 6 B8 e ¢ 6 6 6 6 |6 6 6 6 &6 06 € ©
e 6 &6 ¢ © ¢/ 6 & ¢ ¢ © o6 6 e © 6 6 ©
1 5

2 3

€ 7 B8 8

Imput Portd Pins

als Eingange

+5U

|@1I1! ‘_4|14" ’_GI16-17.17! Slﬂi Blﬁi ?IP'V 6.6!

5 b 4 4w 3 3w 2 2w

GND

oder

Output Port3 Pins

als Ausgange

Ist der DIP Schalter beim Port3 IN auf ON und Port3 OUT auf OFF sind es Eingédnge

Ist der DIP Schalter beim Port3 OUT auf ON und Port3 IN auf OFF sind es Ausgénge.

Die Smoothstepper Konfiguration muss bei Port 3 dann auch auf IN oder OUT stehen,
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M0
Dweed selected in this config = Delay: |D milseconds

Dweedl selected ¥ia User DRO. [ User DRO = | D

Spincle PWM Proportional te XY Feed Rate

Enatde [ When enabled, the spindle PWM s a functon of the XY Feed Rate.
The mapping funciion is a table in the spedfied fle located in the
Plugns folder of the Mach directory.

ll’l.tq:'.')gFLn:hlmFirrmE:j

ﬁ.
Cancel

&5

Stefan Gemeinert,Friihlingstrasse 8 85253 Erdweg

Tel: 081386695536

www.cnc-technics.de



Inbetriebnahme

Einbau des Smoothsteppers

=>» Der Smoothstepper wird auf die 4 Distanzbolzen mit M3 Schrauben festgeschraubt
=>» Am ESS den Jumper 4 schliessen damit der ESS mit Spannung versorgt wird
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Charge Pump - Einschalten des Boards

Diese Einstellung kann aktiviert oder deaktiviert (Softwareinschaltung des BOB iiber Mach3)

werden
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Ist der Jumper GESETZT wird 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 heilRt erst nachdem der Reset von Mach3 deaktiviert ist, ist auch das Board
aktiv. Dazu muss man in Mach3 folgende Einstellungen machen:

Engine Configuration... Pol

—

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

Signal Enabled | Port | Pin Number |Active Low | -
Qutput #6 ¥ 0 0 4

l I Charge Purmp of 1 17 4 I
Charge Pump2 0 i &

! Current Hi/Low & 0 0 4 1
QOutput #7 4 ] 0 x =

| Output #8 o ] ] o

| Output £9 w 0 0 ¥
Output #10 o 0 0 4

I Output #11 4 0 0 4

| PSS o n n w A

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

OK | Abbrachen Ubernehmen |
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Eingange
Jeder Eingangsport ist mit seiner Pin-Nummer versehen

Imput Port2 Pins Imput Port2 Pins

T T T T 1

1 1 |
2 3 4 B s 4 B 1 1w 11 12 13 15

in Mach3 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.

D13
5-24V O e, Bl OK14B
N5145020 3 14
A
4 S'Z" K_ 13
TLP283-4

-
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

Signal Enabled Port # ég MNumber | Active Low | Emulated | HotKey |:

X+s x ‘ 0) 0 x x 0 E
I o 4 4 w 0 |
! X Home x 0 0 x ¥ 0

= 4 0 0 x ¥ 0

= x 0 0 * x 0
I [VHome |% 0 0 4 4 0
I o 4 0 0 4 4 0

z-- x 0 0 x L ¢ 0
I Z Home x 0 0 x x 0 =
I Pins 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this screen

Automated Setup of Inputs |
oK I Abbrechen Obemehmen |

_— = E —
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MNaherungssensor

6V-36V
(Braun) + b———— 0O+
PNP
Ausgang
(Schwarz)

(Blau) = f—————) -
GND zum BOB-Board

Ausgang vom Sensor zu
einen freien Eingang

Input Port2 Pins Input Port2 Pins

T T T T T T T 1

r 1 e r T
2 3 4 5 & F 8B 9 18 11 12 13 15

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



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 anschlieRRen.

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

I
+ Lo x42-1
2Q) X42-2 —
22C oV _~ Brucke
s — L@ x32-1 —
2 4
11 2Q) X32-2 |=>5V—|
22l (N
P283-4 33
oY —
3]
<
22D -
10 3 - |
X32-3
e 2 Masse
D
+ Lo x42-1
2Q) X422
290 ol ext.

12 1 Spannungs
7’1K Q) X32-1 = 5V-30V
(e

= 2Q X32-2 =

&N —l
P283-4 33
& 5
<C
22D -
10 3 - |
X32-3
Fld © Masse
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- EV—l externe
Spannung
|_
% 5-30V
- _l
Masse =
%
Masse
Output PortZ2 Pins GND 5L Output Port2 Pins GND +5L)
6 6% 7 7x 8 6% 9 O 171 1 6 6% 7 7x 8 £x 9 9% T 1 |

Lol F
eleinind
Eoldafaafl

P
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Ausgange in Mach3 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 Outputs I Input Signals  Output Signals | Encoder/MPG's I Spindle Setup | Mill Options I
Signal Enabled | Port # | Pin Number |Acti\.re Low | -
Enable? 4 0 0 4 1
I Enable3 4 0 0 a E
Enabled i 0 0 ar
| Enable5 t 4 0 0 ar
Enable 4 0 4
[ Output #1 of @ o
Output #2 of 4 4
Output £3 o 2 1 t 4
I Output #4 of 2 14 4
I Aodeoa s 4 n n 4 T
Ping 2-9,1, 14, 16, and 17 are output pins. No other pin numbers should be used.
| 0K | [ Abbrechen | Obemehmen |
e e —_—
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Achsen in Mach3 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... Pol E

Part Setup and fAds Selection  Motor Outputs | Input Signals | Output Signals | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Mill Cptions |

Sianal Enahled Step Pin® Dir Pin# Dir LowsActi,, | Step Low A.. | Step Port Dir Port
X Ais of 3 2 f ® 1 i,

! ¥ Axis f 5 4 f ® 1 1
7 Axis = 7 6 " ¥ 1 1

hl A Bxis =« ] 8 =f ¥ 1 il

[l B Axis =« 3 2 =f x 2 2

[ C Axis =« 5 4 =f x 2 2

[l Spindle = 1 1 W W 1 1

0K
e

g ©
g/ 6 @
o &
” . . PUL+ | 2700, -
TR e | i
: = X PUL-
B E e o e ;
s . DIR+ 2700
o & DIR- *’ﬁ
o > 4
3 2700
N s I o
DY ISEEF o L ENA- *’K
[ = ] —
z vDC
| o & +20 ~ +45 VDC GND
| ™ l
bl = -q.ﬁ-:- i 4B
BE Eaee - % ar
A-
Stepping Motor B+
B-
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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

oz —T

LREN i ‘n
0 W2 |

Cig

Spindle—RPH
+
i
©

Port Setup and Axis Selection  Motor Outputs I Input Signals | Output Signials I Encoder/MPG's | Spindle Setup I Mill Options |
|
Signal Enabled Step Pin# Dir Pin# Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dir Port ’
I X Axis o 2 3 f ¥ 1 1 1
l Y Axis o 4 5 f L4 1 1 |
7 Axis of 6 7 of X 1 i
II A s of g 9 f ¥ 1 il
| B Axis of 2 3 of ¥ 2 2
| C Axis o 4 5 f L4 2 &
[ Spindle o 1 1 ¥ L4 1 1 I
|
|
oK | Abbrechen Dbermehmen |
| _ ————— |
5 =
Engine Configuration... Pol u
Port Setup and Auis Selection I Motor Outputs I Input Signals I Output Signals I Encoder/MPG's  Spindle Setup | Mil Options |
—Relay Control ———— f Motor Control —————— |} Special Functions
[~ Disable Spindle Relays v Use Spindle Mator Output [~ Use Spindle Feedback in Sync Modes
Clockwise (M3) Output# [2 |E E:W:"'chorh::zl [™ Closed Loop Spindle Control
r Motor
| COW(MY)  Oupw# 7 i Pz 1 [ D o3
| Output Signal #s 1-6 l— [~ Spindle Speed Averaging
_Flood Mlst Contl-ol — PWMEESE FrEq m
Tlini PWWM 0 5
™ Disable Flood/Mist relays pofay || B =
I Mist M7 Output # l‘i_ Iﬂ —eneral Parameters Special Options, Usually Off
| | Food M3OWPRE [T [ o [ Seconds || = otviie Heatfor doa
Output Signal #5 16 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
| [~ Ensbled Reg [64  64-127| CCW Delay Spin DOWN [ Seconds || I Torch Auto Off
Max ADC Courtt |153.gu [~ Immediate Relay off before delay
Ok | [ Abrechen | Obemenmen | I

Stefan Gemeinert,Friihlingstrasse 8 85253 Erdweg
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Einstellung fir den ESS Smoothstepper unter Plugin Control = Config

Dialog

Cantroller Frequency The Controller Frequency controls how many

- -

b

Port 2 Pins 2 through 9 Direction | In

I 250 Hz 'l times per second the velodty is updated

when outputting pulses.

Port 3 Pins 2 through 9 Direction

In

At 250 Hz, up to 4 seconds of data can be queued up. Each doubling of frequency halves

the buffer length, so at 500 Hz, 2 seconds can be buffered, 1kHz, 1second, etc.

—MNuoise Filtering of Inputs

An input must be stable for the specified amount of time in Probe .0

FlEETn microseconds before it will be considered valid. Values will be
Max Step Frequency —Output Mode If the Plugln fails to assigned to groups of similar signals. EStop i
; I l communicate with the device The specified values will be rounded to the nearest multiple of
X 4MH AT = Sr=
i : M st a_nd Quadrature within the amount of time about 1.43 microseconds. To disable filtering for a given groups Jog |0.00
: I AMHz 'l Direction listed below, an EStop will be of inputs, use a value of 0.0 microseconds.
Y-axis " r triggered in the device. (includes A, B T [ 000
X v I y By imi .
Z-axis I 4MHz 'l = - The time is in seconds and is ErcadesREC | 0.00 Index, and timing)
Y v rounded to the nearest tenth i (Miscellaneous covers all Home |0.00
A-axis I 4 MHz 'l M r of a second. Max valueis 3.1 Miscellaneous | 0.00 other inputs)
: seconds.
B-axis I 4MHz vl A r
I 2.0 ~M11Px/M10Px Commands
C-ais | 4MHz vl B W r ™M
2 v 3
sonde [awz <] c v C e M11Px/M10Px Gates Spindle Output [~
¥ Controlled By Mach Output Number to use for M11P#M10P#: I 0
m Controlled By
SmaothStepper - Dwell time associated with M11/M10 Commands
—Spindle —M11
Dwell selected in this config W Delay: I a milliseconds
Relay or None P v Step and Dir [ Quadrature -
Dwell selected Via User DRO User DRO #: I ]
] Base Hz I 400 Pulse Width (us) I 4.0 ]
—M10
o : I_’o 5
Spindle Index Prescale I 1 Max of 4096. Set to 1 for no Dwell selected in this config [+ Delay milliseconds
prescale (default)
Dwell selected Via User DRO [~ User DRO # IU
Miscellaneous
. Spindle PWM Proportional to XY Feed Rate
I”" De-Reference Axes in EStop I™" THC Mode Ete [ 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 specdified file located in the
Plugins folder of the Mach directory.
I 1023 Mumber of Data Points Mach Should Pre-Calculate F ey it ety K] AT

Engine Configuration... Pol

— Relay Contral

[~ Disable Spindle Relays
Clockwise (M3) Owput # |2
I CCW (M4) Output # |1
l Output Signal #s 1-6

— Flood Mist Control
[ Disable Flood/Mist relays Delay

Port Setup and fuxiz Selection I Mator Outputs I Input Signals I Output Signals I Encoder/MP&Es  Spindle Setup | Mill Options I

— Mator Control -

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

PWMBase Freg. I-H]E-

Minimum PYWM IE]_ X

Special Functions
[ Use Spindle Feedback in Sync Modes
[ Closed Loop Spindle Cortrol

B Iﬂ_25 I |1 D
[~ Spindle Speed Averaging

0.3

Mt M7 Oupue [ o

i Flood M8 Output £ |3_ Iﬂ—

Output Signal #s 1-6

1 — ModBus Spindle - Use Step./Dir as well -
[~ Enabled PReg |84 64-123

—General Parameters
CW Delay Spin UP

CCW Delay Spin UP
CW Delay Spind DOWN
CCW Delay Spin DOWN

Mz ADC Court I‘I'EH-Eﬂ

[~ Immediate Relay off before delay

- Special Options, Usually Off

Seconds [~ HotWire Heat for Jog
Seconds [ Laser Mode. freq |
Seconds [~ Tarch Volts Cortrol
Seconds ™ Torch Auto OF

e

Bei diesen Werten wird die Zeit eingestellt bis die Spindel volle Drehzahl erreicht hat und das

GCode Programm durch M3/M4 weiter lauft

Stefan Geme
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Config - Spindle Pulley

| = e -
. " "N——
U S L — [éj
Current Pulley Min Speed Max Speed Ratio

| Pulley Mumber 1

[ Reversed

| | 0 | 25000

| 1

|

die Werte sind auf Maximum gestellt

-

Meotor Tuning and Setup

Y W .

SPINDLE MOTOR MOVEMENT PROFILE

Velodty

Axis Selection

750000 X Axis
@ 675000
Z 600000 ¥ Axis
I = 525000 1
E ]
o 450000 Z Axis
f g 375000
£ 300000 A Axis
=
| =" 225000
o
i = B Axis
= 75000
| | 0 .
¢ 005 01 015 02 025 03 035 04 045 05 C Axis
Time in Seconds |
Spindle
Accel —_}
Velocity Acceleration Step Pulse  Dir Pulse SAVE AXIS SETTINGS ‘
i Steps per In's or mm's per min.  in's or mm's/sec/sec G's 1-5us -5
330000 96829, 44 9.8742789 |5 5 Cancel | oK |
= == = = ——

Stefan Gemeinert,Friihlingstrasse 8 85253 Erdweg
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P

Engine Configuration... Po

Spindelrichtung

Port Setup and fds Selection I Mator Outputs I Input Signals  Output Signals | Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Options I
Signal Enabled | Port # | Pin Murmnber |Active Low -
4 0 0 ¥
I Output £1 f 1 16 4
| Output #2 of 1 14 x [
utput z 1 4 LI
Output #4 of 2 14 4
I Output #5 & 0 ] a
| Output 26 4 0 0 ¥
Charge Pump f 1 17 4
! Charge Pump2 * 0 0 4
l " g — — D ' n n ' Bl
Ping 2-9, 1, 14, 16, and 17 are output pins. No other pin numbers should be used.
|
|
. -
ok || Abbrechen | Ubemehmen |
E = =

Engine Configuration... Po

Port Setup and fuiz Selection I Matar Outputs I Input Signals | Output Signals I Encoder/MPGs Spindle Setup | Mill Options I
— Relay Contral F Motar Control Special Functions
[ Disable Spindle Relays v Use Spindle Motor Output [~ Use Spindle Feedback in Sync Modes
Clockwise (M3) ODutput # |2 E ;‘W‘:Dci"m' [~ Closed Loop Spindle Cortrol
r Maotor
| | cowma  owpus E Pom 1 [T b3
Output Signal #s 1-6 [ Spindle Speed Averaging
l  SATECRARFET WMBsse Frea. [400
Ml PWM 0 %

I Disable Flood/Mist relays pjay | | | =
= = ouptzr & [0 it Special Options, Usually OF
| Food ME Output # |3_ II] Fa Splﬂ. 45 ! Seconds [ HotWire Heat for Jog

Output Signal #s 16 CCW Delay Spin UF L Seconds [ Laser Mode. freq|
| —ModBus Spindle - Use Step./Dir as well CW Delay Spind DOWN ~ [4 Seconds [~ Torch Volts Control
i I~ Encbled Reg [64  64-127| CCW Delay Spin DOWN |1 Seconds || [ Torch Auto OFf
Maze ADC Count |153m ™ Immediate Relay off before delay
|
|
' <
oK |[ Abbrechen | Ubemehmen |

Stefan Gemeinert,Frihlingstrasse 8 85253 Erdweg
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CW (rechtslauf) oder CCW (linkslauf) sind schaltbare Relaisausgénge.

Al M s
5] _ = Rho K
IR ) u u u - u- i
——— | |
-r|_—_| I\h_.-f" ) 5401 [N E
= |[©|rveoe gy o858
ozl W s 3
—— - [H\" n n n ) =- wNS 3
' T N M Yy
i) KN TR ‘ﬂ;. %]
g "nm

zum Relaiseingang

/

Start / Stop Ober
Schalter (aptional)

Drehzahleinstellung
lber Poti {optional)

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




Relaisausgange

Es stehen 3 Relais Ausgange bis 230V/10A zur Verfligung
PORT 2 = Pin 1,14 oder 17

Es kann Wechsel (AC) und Gleichspannung (DC) angeschloRen werden.

Achtung: keine Schaltnetzteile anschliessen, da diese liber einen sehr Hohen
Einschaltstrom (bis 60A) verfligen und konnen die Relaiskontakte beschadigen.

Relaistellungen im INAKTIV Zustand

oril Pins Qut 1/2 Qut 14/2 Qut 17/2

—— 000000000
; ‘Zg.‘% © oo oo o
:5:8
el o AL o

2 0s ne
:‘1 ct e

(e |
=

Qb0 Ond

LE!

-] +
o oy

Ax1s X

Al+ Al- 5V Puls Dir

R
T E - cnc-technics.de
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Statusanzeige

Status LED
T e IENNLNG

- +
W Ecr
N W izv \ ChargePump
"‘*' H: Wo-14s2 aktiv

_ . = |- W O-1702
Relaisausgange e gt mo-1/2

akiiv

H:-EN-N
CH CCH
Spindle twrn

\ /

Richtung der
Spindel

2 Stefan Gemeinert,Frihlingstrasse 8 85253 Erdweg
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externer Notaus

der externe Notaus wird als 6ffner angeschlossen und schaltet nach betatigen alle signale am
Breakout board und den ESS Smoothstepper ab.

Mochte man einen Notaus Gber Mach3 steuern, muss der Notaus an einen Eingang gelegt
werden den man das unter Ports & Pins in Mach3 festlegt.

Ist der Jumper JP5 geschlofRen wird der Notaus ignoriert.

Was in Grundeinstellung so eingestellt ist.

I jl ﬂczzj
1049490 2000700
(ol
QO
i
Lol
J +
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Alarmausgang vom z.b. Servo
Kann auch durch Uberbriicken ausgeldst werden

220V

AC to DC Power Supply
DC OUTPUT -

| )

DC OUTPUT +

100-120v p/6ol
200-240V

AC INPUT

- [svlsvlsvI-vIvI-vI®STN

- Input Port2 Pins Input Portz Pins  GND_ +5U output Portz pins (@) out 142
Ul gg B FT T E: Hmesd TT11 cermsess

=

i 6 6/ 6 6 6 6| 6 6] 86
; s 3
a EEHXE g
& * Ny
o @
8 e
o B SEE
e Lon cnc-technics.de N
: 00 ,! o S Brsakcu!::cciarc U4.9 3
ol oms FEEERAAR ESS Smoothstepper,g T 13 WAL w3
SNsccoos 25 Eaw 2
. e s L — e
OOOOOOOOOOOOOJH: 0000000000000 E £
00000000000001‘3 0000000000000 E
>3
aEF Emmm L
‘ s Epem .
kX
Lt B £
pper © =¥ i
Ta— =z N
FERREY =t 3
oo =43 X5
oo il <z
CX-] - &
00 5
o0 »
- 5
oo - cs
o o ofs|x & 3
S - .
~ oong = gy gLam S
o0 =t RE S N
oo - 5
e oo = B
- o9 =
oo &
as o3
nas T e e
=) na
3
@ oS Eoemc @) Ly
annSfheno :
o Ng 0z O N Of N2 OF N
B of 3 0F 84 OF mF 03 Siseon Oma ey
&R REEEER s s
W R e v o3
8,8, 8.5 8.0 8 5 %o8  ooun : e 2
N gl RERERMRERIAL wg
8 FEEREE Fo

1513 171118 2 3 4

56 7 8 9

Input Portd Pins Toput

Port3 Pins.

9% 8 _8x7 7 6 6x

Sx 4 43 a2z |

| T Ix 14 14x 16 16x17 17x 9
GND. ©

+5 Ouiput Port Pins
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Engine Configuration... Pol E
— ——
Port Setup and Axis Selection I Motor Outputs  Input Signals | Output Signals I Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Options I

Signal Enabled | Port # | Pin Murmnber |Active Low | Ernulated | HotKey | 3

EStop of 1 0 i of 0
I THC On 4 0 0 x 4 0
l THC Up 4 0 0 4 4 0

THC Down | 3€ 0 0 L 4 & 0 |

OEM Trig#1 |=f 1 15 of 3 0 H
U OEMTrigz2 |8 0 0 L 4 4 0
i OEMTrig#3 | 80 0 0 L 4 * 0

OEM Trig#4 |3 0 0 o 3 0
I OEM Trig#5 | 3 0 0 w ® 0 =
| Pins 10-13 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this screen

Automated Setup of Inputs |
i
i
0K | Abbrechen Obemehmmen |
e e = m - = e
Systemn HotKeys Setu

— External Buttonz - OEM Codes

—Jog Hotkeys
1 ScanCode ScanCode

i _EL”SEIEI _;5.--_I|999 1
_es |[393 =139 2 IJ 9:1
< E 10 |-
s IISSS ity IISBB 4 I_-l 11 I.‘]
5
6
7

Trigger #  0EM Code
{1021 8 |1

JOVITES: | (TR WITIS | T [ 12 |1
[4 13 |1

i Mhaa _B_.w;l|saa M e
L] [33 L[5 s

— Spstem Hotkeys

ScanCode ScanCode

DRO Select | 999 Codelit [f0
MO Select | ISEIE! Reset On ||E|E|S

_Load B-Code | [333

Trigger 1

1021 steht fir Reset bei Alarm

man kann den Wert auch andern z.b
in 1003 fur Stop oder 1001 fur Pause
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