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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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24V Ausgang  * ++|Q@ Eg
aktiv bei eing. Board — E' @' X
z.b. flr Relais . :

=5
oder Sensoren ~ @
D

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 kdnnen da viele unterschiedliche Konfigurationen moglich
sind. Je nach gewahlter Konfiguration stehen zusatzliche Funktionen wie
Ansteuerung eines Frequenzumrichters Gber ein analoges Signal von 0-10V oder
dem PWM Signal 0-5V, Referenzschalter,Spindelrichtungsrelais, 3 Solidstate
Relaisausgange und ein Chargepump zur Verfiigung. Alle Signale sind tber
Optokoppler gesichert. Alle maschinenseitigen Signale sind von 5V - 30V
ausgelegt, wodurch Robustheit und Kompatiblitat auch mit Industriesensoren
(PNP/NPN-SENSOREN) gewihrleistet ist.
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Konfigurationen

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

Portl1:

Eingédnge:

Ausginge:

Port2:

Eingénge:

Ausginge:

Port3:

Eingénge:

Ausginge:

Pin 10,11,12,13 (PNP-Eingénge)

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 (NPN oder PNP-Eingénge)
Pin 1 (Relais)
Pin 14 (Relais)

Pin 17 (Relais)

Pin 10,11,12,13,15 (PNP-Einginge)

Pin 1,14,16,17
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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. Mach4 danach neu starten

m-i_li‘.;‘u['.'l..‘_u;l'_ll||ln|"--|u:;.(i.i\'ﬁ11.'c'=-||i:'l---ﬂ‘|l:cll" - w247

| Info | General | Motors | Spindle | Laser | Pins Cenfig |Ir|put Signalsl Output Signalsl Homing | Probingl Backlash | HC |

1) Set the pins Active High (Red Arrow Up) or Active Low (Green Arrow Down).
2] Give the Pins you are using an Alias: {P#-#} DESCRIPTION (This is the {Port#-Pin#} for the pin and a descrption of it} .
This makes it MUCH EASIER to identify which pins do what in the Input and Output signal tabs.
] 3) Assign Moise Filtering, in us, for each input pin, if needed (see the 'Info’ tab for more details).
1 4) A Feed Hold or Stop (Stop, EStop, Disabled or Limit) event can set theOutput state to 'Force ON', Force OFF, or 'No Change'.
‘Mo Change' means that the output is contrelled by Machd, With 'Force ON' and 'Ferce OFF' the ESS will force that desired state.
1 5) Pins are always enabled, only Signals can be enabled or disabled. Connect pins as needed on the Input and Output signal tabs.
| Port 2 Pins 2-9 Direction Port 3 Pins 2-9 Direction
iI () Inputs @ Outputs () Inputs @ Outputs
DIR | Active High/low | Alias or Name NoiseFiltering | StopState |  Feed Hold State -
Portl-Pinl Out ? {1y - No Change No Change
Portl-Pin2 Out ? P2y e Mo Change Mo Change
Portl-Pin3 Out ? -3y - Mo Change Mo Change E
Portl-Pind Qut ? N Mo Change Mo Change
Portl-Pin5 Out ? {5, | Mo Change Mo Change
Port1-Pin6 Out T L S A No Change No Change T
Portl-Pin7 Out ? -y | Mo Change Mo Change
Portl-Pin8 Out ? {28y - No Change No Change
] Portl-Pin9 Out ? P8y e Mo Change Mo Change E
Portl-Pinl0 In T {P1-10} oo e e
Portl-Pinll In ? {P1-11} oo e e
i Portl-Pinl12 In T {P1-12} 0K e P
1!|| |Port1-pin13 In T {P1-13} 000 e e
Portl-Pinl4 Out ? P-4y e Mo Change Mo Change
Portl-Pinl5 In ? {P1-15} oo e e
: Portl-Pinl6 Out ? P16y - Mo Change Mo Change
Portl-Pinl7 Out ? {p-1;¢y |- Mo Change Mo Change -
| oK || cancel
h, = 4

Die Pins 6-9 von Port2 werden damit automatisch als Ausgénge verwendet

+EL Output Port2 Pins @ Gh

1 | félf-;Jli ."r)'! 5-}18!-‘ F-]IE—‘.BOE |_|
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Beim Port 3 kann man zusétzlich die Pins 2-9 als Ausgang oder Eingang nutzen

| o ¢ 0 0 (0 0 O 0 O O (06 0 & 0 (€& 0 0 O

| e 0 © 01 e 9o/ © ¢ 0 o 0 0 0 0 0 0 & O
3_I 2 3 4 56 7 8 8 l. I 1 1w 1414w 1£1€ml17 17 9 9w § 8w 7 7w £ &w 5 6w 4 4w 3 3w 2 2w
5 I I]rwl::||_1 -'I’:n'rl3 -_I"_r'sI ; +5|.,I Er![; l I I I I C.IJ'.pL_t 3Iort3 DI-_r'S I I I I I

als Eingange oder als Ausgange

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

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,

m-'-n‘.-.'nra..‘u'rm.m'-. pper (ESS) Configuration - v247

|Info | Generall Mcrtursl Spindlel Laser | Pins Config |Input Signalsl OutputSignalsl Homing | Prubingl Eacklashl HC

1) Set the pins Active High (Red Arrow Up) or Active Low (Green Arrow Down).

2) Give the Pins you are using an Alias: {[P#-#} DESCRIPTION (This is the {Port#-Pin#} for the pin and a descrption of it) .
This makes it MUCH EASIER to identify which pins do what in the Input and Output signal tabs.

3) Assign Noise Filtering, in us, for each input pin, if needed (see the 'Info’ tab for more details).

4) A Feed Hold or Stop (Step, EStop, Disabled or Limit) event can set theOutput state to 'Force ON', Force OFF', or 'No Change'.
'No Change' means that the output is controlled by Machd, With 'Force ON' and 'Force OFF' the ESS will force that desired state,

5) Pins are always enabled, only Signals can be enabled or disabled. Connect pins as needed on the Input and Qutput signal tabs.

—
T

Port 2 Pins 2-9 Direction

Port 3 Pins 2-9 Direction

) Inputs @ Outputs ) Inputs @ Outputs
DIR | Active High/Low Alias or Name Noise Filtering Stop State Feed Hold State
Port1-Pinl Out T [ S No Change No Change
Port1-Pin2 Out T P2y, | Neo Change Mo Change
Port1-Pin3 Out T P3| Mo Change No Change
Port1-Pind Out ? P4y e Mo Change Mo Change
Port1-Pin5 Out T -5 e No Change No Change
Port1-Pin6 Out T T Neo Change Mo Change
Portl-Pin7 Out T ¢ | Neo Change No Change
Port1-Pin8 Out ? -8 |- Mo Change Mo Change
Port1-Pin9 Out T oy No Change Mo Change
Port1-Pin10 In T {P1-10} 000 e s
Portl-Pinll In T {P1-11} o0 |- s
Port1-Pin12 In T {P1-12} (17 e e
Portl-Pin13 In T {P1-13} o0
Port1-Pin14 Out T P-4 e Mo Change Mo Change
Portl-Pinl5 In T {P1-15} oo0 |- e
Portl-Pinl6 Out ? {pr-164 e Mo Change Mo Change
Portl-Pinl7 Out T P | MNe Change Mo Change
ok || Ccancel
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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)

L
N+

U’Jl
fue

werden

A . 4
= L e :
= ‘| <

o =7 [E5%

- Spindle turn

"' ([ » )
ChargePump

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 lber das 12,5Khz signal
gesteuert. Das heit erst nachdem der Reset von Mach3 deaktiviert ist, ist auch das Board
aktiv. Dazu muss man in Mach3 folgende Einstellungen machen:

I
I
|
I
|

wo Ethernet SmoothStepper (ESS) Configuration - v253 — — ———— LJ_"- |
l | Info | General | Motors | Spindlel Laser | Pins Config | Input Signa|s| Output Signals | Homing | Probing | Backlash | HC |
1) An Qutput Pin (or Alias) may only be assigned to a single Output Signal.
2} An Qutput Signal may have up to 3 Qutput Pins (or Aliases) assigned to it
*When enabled in this window, only 'Mapped Pinl' will be enabled and mapped into Mach.
*'Mapped Pin2' and 'Mapped Pin3' will still receive the same Qutput Signal as 'Mapped Pinl’, but will not be referenced in Mach.
Enable ok Pin1 Mapping Pin2 Mapping Pin3 Mapping T
Mapping
Motor 0 Step . E55-only ‘,;(-Step
Motor 0 Dir. wf ESS-only  X-Dir E
Maotor 1 Step wf ESS-only  |Y-Step
Motor 1 Dir wf ESS-only  Y-Dir i
Motor 2 Step wf ESS-only  Z-Step
Motor 2 Dir wf ESS-only | Z-Dir
Motor 3 Step f ESS-only  A-Step
Motor 3 Dir ef ESS-only | A-Dir
Motor 4 Step 4 ESS-only
Motor 4 Dir w ESS-only
Motor 5 Step 4 ES5-only
Motor 5 Dir 4 ESS-only
Motor 0 Enable 4
Motor 1 Enable 4
Motor 2 Enable x
Motor 3 Enable x
Motor 4 Enable 4
Motor 5 Enable x
Laser PWM/XY Vel PWM 4 ESS-only
Spindle Motor PWM 4 ESS-only | Spindel
Spindle Motor Dir w ESS-only
Spindle On g
Spindle Fwd ef ESS CW-Relais
Spindle Rev e ESS CCW-Relais
.ﬂ-l;rm w
Charge Pump wf ESS-only | CP
Coolar;t, Floq;d (M08, M09) wf ESS Relais 1
Coolant, Mist (M07, MO09) i ESS Relais 14
Current HifLow w =
’ oK ] ’ Cancel ]
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Eingange
Jeder Eingangsport ist mit seiner Pin-Nummer versehen

Input Port2 Pins Input Port2 Pins

| I ] ¥ L]

L I 1 I
2 3 4% 5 &6 7 H 9 18 11 12 13 19

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 O = OK14B
N5145020 3 14
A
4 S,Z’K 13
TLP283-4

Info General | Motors | Spindle | Laser | Pins Config | Input Signals | Qutput Signals | Homing | Probing | Backlash | HC
P! 9 putRio g 0,

1) When you enable an input signal here, it will automatically be enabled and mapped into Mach.
2} AnInput Pin (or Alias) may be assigned to multiple Input Signals.

Mach

Enable e

Mapped Pin

-

Input #1

s fei-10

l Input #2

Input #3

Input #4

Input #5

Input #6

Input #7

Input #8

Input #9

Input #10

Input #11

Input #12

Input #13

Input £14

Input #15

Input #16

Input #17

Input #18

Input #19

Input #20

€N NN N K K NN K NN KK NN KK N KA

Tearaes #71

oK [ concel |
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MNaherungssensor

Ausgang vom Sensor zZu
einen freien Eingang

Rins

evV-36V
(Braun) + ——————0O+
PNP
Ausgang
(Schwarz)
(Blau) = p————e) -
GND zum BOB-Board
Input PortZ Pins Input Port2
2 3 4 56 7 B 9 1811 12 13

15

Sensorenumschaltung
flir NPN oder PNP des
Port2

Pin 10,11,12,13,15

. g . i
(=) [= P2
caecd (= ii:
(=] ® Emovm
I : . I:i'.q: .I:hﬂa - I:Iw:n
. ) n o |+ 0 ﬁﬂﬁﬂ §0 &1 A0 30 30.30 ]
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Sulg ZiJdog wnding Sulg Zidog indug

Naherungssensor

5-36V

+——o0+

NPN
Ausgang

SUlg Zi4og wnduf

5V vom Board

—0 -

GND zum
Breakoutboard

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 dhnliche 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 Verfigung.Wenn man hdhere Stréme zum
Schalten braucht kann man preiswerte Relaismodule anschlieRen.

Entfernt man die Briicke kann man an jedem Pin ohne * eine direkte Spannung, max bis 30V
anschliel3en.

o
+ Lo x42-1
20) X42-2 —
22C = — Bricke
- Le L@ x32-1 —
12K
11 2Q)X32-2 =5V
— 1 I i
P283-4 33
& 5
220 3
10 3 _ |
X32-3
72/ 2 Masse
D
¥ Lo x42-1
2() X42-2
290 5y ext.
12 1 Spannungs
75 QD X32-1 =2 5V-30V
7k
L 2Q)X32-2 ==
N —l
P283-4 Sg
& 5
22D 3
10 3 _ |
X32-3
72l 2 Masse
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—=::} 5";—| externe
Spannung
|_
% 5-30V
- —l
Masse =
%
Masse
Output Port2 Pins @ GND +5L Output Paort2 Pins @ GND  +5U
ﬁrﬁh& .?F?n 818! Hlﬁiﬁ | [ ] F 6|6¥E 7.71- 81Bhi‘3.||55ﬁ | [ ] i

]l ll % e ] ll S §
el ll W A mefll Wl = °
el ll S S mell] ll S
nafl]l ll & ofS mafl]l ll 88 o
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Ausgange in Mach4 integrieren

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

ws Ethernet SmoothStepper (ESS) Configuration - v253 P —— e v
| Info | General | Motors | Spindle | Laser I Pins Config I Input Signals | Qutput Signals | Haming | Probing I Backlash I HC |
1) An Output Pin (or Alias) may only be assigned to a single Output Signal.
2) An Qutput Signal may have up to 3 Qutput Pins (or Aliases) assigned to it:
*When enabled in this window, only 'Mapped Pinl' will be enabled and mapped into Mach,
*'Mapped Pin2' and 'Mapped Pin3" will still receive the same Qutput Signal as 'Mapped Pinl', but will not be referenced in Mach.
-
Enable M":;;::'g Pin1 Mapping Pin2 Mapping Pin3 Mapping r
Motor 0 Step of | ESS-only  X-Step
Motor 0 Dir wf ESS-only | X-Dir E
Motor 1 Step off ESS-enly  ¥-Step
Motor 1 Dir of ESS-only  |Y-Dir
Motor 2 Step wff ESS-only  Z-Step
Motor 2 Dir of ESS-only | Z-Dir
Motor 3 Step 4 ESS-only | A-Step
Motor 3 Dir s ESS-only | A-Dir
Motor 4 Step ' ES5-only
Motor 4 Dir x ESS-cnly
Motor 5 Step i ESS5-only
Motor 5 Dir 4 ESS-cnly
Motor 0 Enable 4
Motor 1 Enable 4
Motor 2 Enable 4
Motor 3 Enable 4
Motor 4 Enable 4
/||| | Motor 5 Enable x
Laser PWM/XY Vel PWM 4 ESS-cnly
Spindle Motor PWM of ESS-only  Spindel
Spindle Motor Dir o ES5-only
Spindle On 4
Spindle Fwd of ESS CW-Relais
Spindle Rev eff ESS CCW-Relais
Alarm 4
Charge Pump off ESS-only | CP
Coolant, Flood (M08, MO0%) e ESS Relais 1
Coolant, Mist (M07, M09) of ESS Relais 14
Current Hi/Low 4 -

oK ] [ Cancel
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Achsen in Mach4 einstellen

Es sind fest eingestelle Werte die nicht gedandert 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

w9 Ethemet SmocthStepper (ESS) Configuration —v253 s
Info | General | Motur;l Spmdlel Laser | Pins Config | Input Slgnals‘ Output Signals ‘ Homing | Probmgl Backlash | HC |
1) An Output Pin (or Alias) may only be assigned to a single Output Signal.
2} An Output Signal may have up to 3 Output Pins (or Aliases) assigned to it:
* When enabled in this window, only 'Mapped Pinl' will be enabled and mapped into Mach.
* 'Mapped Pin2' and 'Mapped Pin3' will still receive the same Output Signal as 'Mapped Pinl', but will not be referenced in Mach. |
- |
Enable Mnal:;::ig Pinl Mapping Pin2 Mapping Pin3 Mapping M
Motor 0 Step wf | ESS-only | X-Step
Motor 0 Dir wf ESS-only  X-Dir E
Motor 1 Step of ESS-only  |Y-Step
Motor 1 Dir ef ES5-only  Y-Dir B
Motor 2 Step ef ESS-only  Z-Step
Motor 2 Dir wf ESS-only  Z-Dir
Motor 3 Step wf ESS-only  |A-Step
Motor 3 Dir wf ESS-only  A-Dir
Motor 4 Step W ES5-only
Motor 4 Dir w ES5-only
Motor 5 Step 4 ESS-only
Motor 5 Dir W ESS-only
Motor 0 Enable 4
Motor 1 Enable %
Motor 2 Enable x
Motor 3 Enable x®
Motor 4 Enable 4
rwq Ethernet Smootthepﬁ (ESS) Cenfiguration - v253 ' I___.‘

Info | General| Motors |Spmd|e| Laser | Pins Config |Input Slgnalsl Output S\gnalsl Homing | Probing | Backlash | HC

Axis Motors Settings: Step/Dir, Quadrature or CW/CCW

Mode |
Motor 0 |Step/Dir

Motor 1 |Step/Dir

Motor 2 |Step/Dir

Motor 3 |Step/Dir

Motor 4 | Step/Dir

Motor 5 |Step/Dir

[] Enable AntiClunk Mede for Servo Motors

for each Motor used.

I 1) In the 'Output Signals' Tab, assign Aliases or Pins

l 2) In Mach Cenfig -» Motors, set up the parameters

I for each Motor used.

l 3) In Mach Cenfig -»> Axis Mapping, Enable your axes
and assign Motors as Masters and/or slaves,

ok | [ cancel
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Control Configuration

| Defaults Allgemein | Plugins | Motaren | Achs-Zuordnung | Referenzierung / Softlimits

| Eingangssignale | Ausgangssignale | MPGs | Tools | Spindel Werkzeugpfad.

Geschwindigkeit (U
5000.00 otor,
V| Motor2
| Motor3
4000.00 V| Motord
V| Motors
1000.00
00:1.000 000 P-rh]t[]'PWD'DDD
Zeit in Sekunden
Schritte Geschwindigkeit Beschleunigung Aktivieren
pro Einheit  Einheiten/Minute Units/{5ec”2) G-Kraft Umkehrspiel (Einheiten) Umkehren? Verzégerung (ms)
§00.0000 5000 25.00 254940 0.0000 0
oK | | Abbruch | | Anwenden |
o IR e
? L1 |
o a B
© PUL+ 2700
EEEN: o | ¢ | u *’K
= EEE o X L
o DIR+ 2700
o DIR- *”K
- 2700
45 2P o 2 ENA+
&
& o X, ENA- L 44
L o
_ VvDC
> +20 ~ +45 VDC GND
[ * ] —
- u r
5| am 2 A+
A=
Stepping Motor B+
B-
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Spindel in Mach4 einstellen

Port 1/ Pin 1 ist der analog Ausgang fur 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

a )
LL
[0
I - ﬂ
T e .
2+ Q@ 838
S N
=i N —
Y
we Ethernet SmoothStepper (ESS) Configuration - v253 — — —— lﬁ‘hl
l |Inf0 | General | Motur;l Spindlel Laser | Pins Cenfig | Input Signals| Output Signals ‘ Homing | Probingl Backlash | HC |
1) An Output Pin {er Alias) may only be assigned to a single Qutput Signal.
l 2) An Output Signal may have up to 3 Output Pins (or Aliases) assigned to it:
*When enabled in this window, only 'Mapped Pinl' will be enabled and mapped into Mach,
l *'Mapped Pin2' and 'Mapped Pin3' will still receive the same Output Signal as 'Mapped Pinl', but will not be referenced in Mach. I
\ Mach | =
I Enable Mapping Pinl Mapping Pin2 Mapping Pin3 Mapping | |
Laser PWM/XY Vel PWM w ESS-only
Spindle Motor PWM wf ESS-only  Spindel
Spindle Mator Dir 4 ES5-only
Spindle On w
Spindle Fwd wf ESS CW-Relais
Spindle Rev of ESS CCW-Relais
Alarm ¢4
Charaa Do ey FRomnhy (0D

v - %2
Control Configurati )
| ontrol Configuration
!| | Defaults | Allgemein | Plugins | Motoren | Achs-Zuordnung | Referenzierung / SoftLimits | Eingangssignale | Ausgangssignale | MPGs | Tools | Spindel ‘Werkzeugpfad
L Min. Drehzah|| Mazx. Drehzahl ! Beschlzeit | Abbremnei‘t! FeedBack Ra‘lio| Umgekehrt| i
L i} 0.00 24000.00 0.00 0.00 1.00000 4
1 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4
) 2 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 o -
| 3 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 o 1
4 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 ¢
L 5 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4
| 6 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4 B
) 7 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4
) 8 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 L 4
| 9 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 o
10 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 o
I 11 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4 |
| =
Max. Drehzahl Spindelachse 2400000 [ Wait on spindle to stabilizeto 90 _: percent.
Spindle Override Delay: 25 (mns)
Step/Dir Spindle Axis: (Achse muss aktiviert und zugeordnet sein.)  [| Enable Step/Dir Spindle rigid tapping.
oK ] [ Abbruch Anwenden
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net smoothstepper (E55] ¢

=

|Info | Generall Motors| Spindle |Laser | Pins Config |Input SlgnaLcl Output S\gnalsl Hormngl Probing | Backlashl HC |

1) Spindle Settings
Spindle Type: | PWM | Frequency, Hz 400 [ Duty Cycle Zero At Min RPM

RPM Input[¥] SpindleIndex [ Spindle Encoder & PulsesPerRev  1.0000 RPM Prescaler 1

2) Spindle PID Settings (Only for PWM Drive Mode)
] Use PID Use PID For Threading SS PID_LOG.csv

Kp | 0.0000100 Ki | G.GGhGGGG Kd .0.0000000
Use PID Ceiling | 120.00 % of commanded RPM Use PID Floor | 95.00 %

1) Choose a Spindle Type of:
* Relay or none - The spindlefrouter is controlled by relays or there is none
* OB - Out of Band (Step/Dir, CW/CCW or Quadrature)
* PWM - Pulse Width Modulation Spindle Speed control

The 'Output Signals' tab has dedicated Spindle pins for your system'’s relays:
* Spindle Dir - Retains the current spindle direction even when the spindle stops,
The state changes only with a direction change (prevents direction glitching)
* Spindle On - Active when the spindle is active
* Spindle Fwd - Only active when the spindle is running forwards/CW
* Spindle Rev - Only active when the spindle is running in reverse/CCW

2) Spindle PID will adjust the PWM cutput, to try and hold the commanded RPM.
* Kp is the constant proportienal gain that corrects for the error amount.
* Ki corrects for the errer amount summed over time.
* Kd corrects based upon the rate of change of the error amount.
* Recommended initial values are Kp = 0.0000100 Ki = 0.0000000 Kd = 0.0000000
*Index Pulses per Rev is '1' unless a slotted disk or encoder channel is used.

3)In the 'Output Signals' Tab, assign Aliases or Pins as needed for:
* Spindle Motor PWM (Required)
* Spindle Motor Dir (Optional)
* Spindle On (Opticnal)
* Spindle Fwd (Optional)
* Spindle Rev (Optional)

4) In Mach Config -> Spindle. In Range0 [ Row 0 or Pulley 0 assign:

ok | [ cancal

| Control Configuration - | = |
[ J r i |
!| | Defaults | Allgemein | Plugins | Motoren | Achs-Zuordnung | Referenzierung / SoftLimits | Eingangssignale | Ausgangssignale | MPGs | Tools | Spindel ‘Werkzeugpfad|
L Min. Drehzah|| Mazx. Drehzahl | Beschlzeit | Abbremnei‘t! FeedBack Ra‘lio| Umgekehrt| i
| i} 0.00 24000.00 0.00 0.00 1.00000 4
1 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4
) 2 000 0.00 0.00 0.00 1.00000 o -
| 3 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 o 1
4 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 ¢
L 5 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4
' 6 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4 B
) 7 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4
) 8 000 0.00 0.00 0.00 1.00000 L 4
| 9 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 o
10 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 o
I 11 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00000 4 o
| =
Max. Drehzahl Spindelachse 2400000 [ Wait on spindle to stabilizeto 90 : | percent.
Spindle Override Delay: 25 (mns)
Step/Dir Spindle Axis: (Achse muss aktiviert und zugeordnet sein.)  [| Enable Step/Dir Spindle rigid tapping.
oK ] [ Abbruch Anwenden

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




Datei Anzeigen Configure Diagnostische Wizard Bediener  Hilfe

Tastermenu Nullpunke Trace
Ausgangs Signale Homing DROs (Digtal ReadOuts)
@ Aom @ FProgramm Ende @ Highllow @ Digtaiizierer Auelle Posion = Maschinen Koordinaten - WorkOfet - co2omet - Hesaswm - Womsnm - Tool Offset
O MO Enable @ X+ Limit @ X-Lmit @ XHome -1.310 +0.000 +1.310 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000
O W1Enable @ v+ Limt @ Y-Llmt @ YHome +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000
O M2 Enable @ 7++Limit @ 7-Lmt @ 7Home +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000
O M3Enable @ A++Limit @ A-Lmit @ Atome +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000
O W4 Enable @ B+ Limit @ B-Limit @ BHome +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000
O W5 Enable @ C:+Limit @ C-Llimt @ CHome +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000 +0.000
@ Ausgang 0 @ Ausgang 1 @ Ausgang 2 @ Ausgang 3 ke
. Ausgang 4 . Ausgang 5 . Ausgang 6 . Ausgang 7 Reichweite Reichweite Min Rekez 1z | Spindel MotorMax =  Ubemetzung X Spindel Motor RFM = Spindel X Ridéopplungsfekior = genaue RFM
@ ‘usgang 8 @ rusgang9 @ Charge Pump 1 @@ Charge Pump 2 0 0 24000 24000 1.000 24000 24000 1.00000 0
Emgangs Signale G Code MDI
@ Notaus @ LimitOverride ) Timing @ Index
@ Eingang 0 @ MO++ Limit @ MO-Limit @ MO Home
@ Eingang 1 @ M1++ Limit @ M- Limit @ W1 Home
@ Eingang2 @ M2++ Limit @ M2 Limit @ M2Home
@ Eingang 3 @ M3++ Limit @ M3 Limit @ M3 Home
@ Cingang 4 @ M4+ Limit @ M4 Limit @ M4 Home
@ Eingang 5 @ M5+ Limit & M5 Limit @ W5 Home
@ Probe @ Probe 1 @ Probe2 @ Probe3
@ THCOn @ THC Up @ THC Down @ SpinAt Speed
Machine State: |idle
Control Vorschub (601) Eilgang (G0O) Frogramm Opionen (o T — Werkzeug Information Spindel
Aktuelles wzw
E (F]F'l%c"]/n RROW | AeteDae R 2020.00 0 aviwos @ sng% iy g
e [ Durchmesser #: 0 I
N | T Y | —— Verrechnete Lange 0 —
N e EEER oey " auoey
mn% G Code G Code Gravieren ; e
’ AufAnfang ] ’ Startab ‘ l Sstzs nachste l I Anleitungen ] ’ nlogincien l l ]
G Code Zele G Code Linie laden

e S o Lo ][]
eﬁt;}a T?er CW (linkslauf) sind schaltbare Re alsausg|ange | l

GO0 G17 G20 GQ* 1G94 G21 G40 G49 G80 G98 G50 G67 G97 G54 GB1 GB9 G15 G40.

e ‘ESS. Mach4 Enabled | Profile: ‘ess | Screen ’wxﬁgerman_set

zum Relaiseingang

Eogy UODonnne
pziy 2220 t/
= ? E ﬁl f Start / Stop Ober
——-T- - Schalter {(optional)
-(L:l ﬁ =2 W1 Drehzahleinstellung
|

Uber Poti (optional)

x&l Y Y o= - 9= ===
| S S S| ol

0
M22 M2 = |
a1puIds c
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Relaisausgange

Es stehen 3 Relais Ausgange bis 230V/10A zur Verfugung
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) verfiigen und konnen die Relaiskontakte beschadigen.

Relaistellungen im INAKTIV Zustand

SHHA. PEE Out 1/2 Qut 14/2 Qut 1//2

. 000000000
Ak © oo oo o

35
“DD"MP E o O
*DM

Axis X

Al+ Al— 5V Puls Dir
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Statusanzeige

Uberstromanzeige

OV 12V und 24V

Anzeige e —
'\—\___\_\_\_\_H_\_\-\-

ChargPump I

Richtung der Spindel

i LED

Current
24U
12
5
CR
= o0-14-2
= o-17s2
Ll i

alafalalals

s

Spindle Twn

b ¥ o

Relais-
Ausgange

Stefan Gemeinert,Friihlingstrasse 8 85253 Erdweg

Tel: 081386695536

www.cnc-technics.de



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 angeschloRen und der Jumper JP5

dahinter muss entfernt werden.

Der SchlieBer Anschluss muss an Port 1 Pin 15 angeschlossen werden.

Irput Port? Bins

Iaput Port? Rins utput Port? Fine Input Forl Pins

L4 2 34 548 7 8 3

GhO 45U
1818+ 1111% 12 12% 1313815154 & 6 7 78 8 He 8§ SW [ }

19 11 1213 15 @ @

ECl
00000000000
00000000000

IN1Z2-eau

24U78,50 Ot

R

4
%
" s
b =i
=1 ESS-Smoothstepper | =1
o i ==} i
S vl B w“ 73 4 =
P L= & & @ 4 = =
el W) oo = 5
& &
o E " oA =)
p & 4 &
E P oo o
S ff ....... o . *
o G 0o &
z X ey 5
Z g ) o 00 Z
f%‘ [C- - oo o]
& & ) oo &
- - > @ oo 5
EL | S " & og £
] ol Ertemt | el e e :
-.:-g H | M ® cnc-technics,
gt D=} L Erezkoutbaard
= | o e S for
e ESS Smoothstey
=

15 13 12 11 19

2 34 5678 9

T Wi #len 1616917 1% O O= 8 Gm 7 7% 6 6% 5 G 4 im

Input_Portd Pins

Tnput Portd Pine Gutpat Parcs Pins.

wo Ethernet SmoothStepper (ES5) Configuration - v260

Info General Motors  Spindle  Laser

Pins Config Input Signals  Qutput Signals  Homing Probing Backlash HC

1) When you enable an input signal here, it will automatically be enabled and mapped into Mach.
2) An Input Pin (or Alias) may be assigned to multiple Input Signals,

Mach 5
Enable Manni Mapped Fin
E-Stop E5S {P1-15}
| Wiotor O Haome

Motor 1 Home

Motor 2 Home

Motor 3 Home

Motor 4 Home

Motor 5 Home

Motor 0 ++ Limit

Motor 1 ++ Limit

Motor 2 ++ Limit

Motor 3 ++ Limit

Motor 4 ++ Limit

Motor 5 ++ Limit

€% M N X N N N N N K KA

Tel: 081386695536
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Control Configuration X

Standardwerte Allgemein  Plugins Motoren Achs-Zuordnung  Referenzierung / SoftLimits Eingangssignale  Ausgangssignale Analog-Eingange Analog-Ausgange * | *

Zuordnung aktivieren | Gerat | Name des Eingangs | Low-aktiv Benutzer-Beschreibung A
Motor 3U -~

Motor 31 --
Probe

Index

Limit Override
E-Stop ESS  [{P1-15}
THC On
THC Up
THC Down
Timing
Jog X+
Jog X-

Jog ¥+

Jog Y-

Jog Z+ %

KON X N X X XX XA XXX XA
% % % % % % % % % % N % % N N

0K Abbruch Anwenden

Pin 15 Port 1 dient gleichzeitig als Notauskontakt und als Alarmkontakt.
Das heiRt wenn an den Achsen der Alarm fiir den Servo mit angeschlof3en ist [6st der Notaus
bei Alarm aus, ohne zusatzlichen Einstellungen in Mach4

W3 Ethernet SmoothStepper (ESS) Configuration - w260

Info General Motors Spindle Laser  Pins Config Input Signals Output Signals  Homing Probing Backlash HC

1) Set the pins Active High (Red Arrow Up) or Active Low (Green Arrow Down).
2) Give the Pins you are using an Alias: {P#-#} DESCRIPTION (This is the {Port#-Pin#} for the pin and a descrption of it) .
This makes it MUCH EASIER to identify which pins do what in the Input and Qutput signal tabs.
3) Assign Moise Filtering, in us, for each input pin, if needed (see the 'Info’ tab for more details).
4) A Feed Hold or Stop (Stop, EStop, Disabled or Limit) event can set theQOutput state to 'Force ON', Force OFF, or ‘Mo Change',
'Me Change' means that the output is controlled by Machd, With 'Force OM' and 'Force OFF' the ESS will force that desired state,

| 5) Pins are always enabled, only Signals can be enabled or disabled. Connect pins as needed on the Input and Output signal tabs,
Port 2 Pins 2-9 Direction Port 3 Pins 2-9 Direction

1 O Inputs ® Outputs @) Inputs (O Outputs

1 DIR Active HighfLow Alias or Name Noise Filtering Stop State Feed Hold State 2
e i E—— - o - Lt

2 || Port1-Pin5 Out ? Div e No Change Ne Change
Port1-Pint Out T StepZ e Mo Change No Change
Port1-PinT Out ? iz e Mo Change No Change
Port1-Pin8 Out ? StepA Mo Change Mo Change
Port1-Pind Out ? A |- Mo Change No Change
Port1-Pin10 In T {P1-10} oo |
Port1-Pin11 In T {P1-11} 000 e e

| | |Port1-Pin12 In T {P1-12} 000 e e

1 | |Port1-Pin13 In ? {P1-13} 000 e e
Port1-Pinl4 Out £ RelaisCCW = - Mo Change No Change
Port1{Pin15 In £ {P1-15} [ T
Port1-Pin16 Out + RelaiscW Mo Change MNe Change
Port1-Pin17T Out ? Charge Pump - No Change No Change
— A - A oan . oo

In der Pins Config vom ESS muss der Eingang auf Active LOW
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Alarmausgang vom z.b. Servo
Kann auch durch Uberbriicken ausgeldst werden

220V

AC to DC Power Supply ;mz\x

DC OUTPUT + DC OUTPUT - AC INP

[svTsvT+vl-vI-vI-vI@IN

Input Pore2 Pins Input Port2 Pins  GND 45U Output Port2 Pins GND 48U Input Port Ping out 172 out 142 out 172
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Rotary Achse einstellen

Als erstes muss ein Motor als Drehachse zugeordnet werden

Control Configuration X

Standardwerte Allgemein Plugins Motoren Achs-Zuordnung  Referenzierung / SoftLimits  Eingangssignale Ausgangssignale Analog-Eingdnge Analog-Ausginge * | *

kol
3
g

2.
-+

Master Slave 1 Slave 2 Slave 3 Slave 4 Slave 5
X [« |Moterd ' '
Y [1j . Maotorl
rivil Motor2
Al3) Motor3
B
c®)
OB1 (6
0OB2 (N
033.[3}
0B4(9)
OB5 (100
OB6 (11)

i

oy P P Y

OK Abbruch Anwenden

Control Configuration X

Standardwerte Allgemein  Plugins Motoren Achs-Zuordnung Referenzierung / Softlimits  Eingangssignale Ausgangssignale Analog-Einginge Analog-Ausgange * | *

Allgemein

Verzégerungen (s) G-Code-Dateiendungen

Jog Increments (0 = disable)

Verzégerung Kihlmittel: | 1.0000 Potmnd| 1 | tap; *.nc |
Verzdgerung Mebel: | 1.0000 01 Editor f. G-Code-Datei

Eotationsachse 0.01 | geedit.exe |

A Uberlauf

[]B Uberlauf Sonstiges

[ € Uberlauf 0.0001 [1G-Code-Kommentare in Machrichten dbernehmen?

SETVN Range S;a:lsensl:;ei No:n:(s d:relT.errinzi;rel::

yklus-Stopp ist kontrollierter Halt?
dEL 0.1 Erweiterte GUI-Elemente nutzen?

End: 0.01 [ Feed Hold Stops Spindle?

0.001 [] Exiting Feed Hold Restores Spindle?
Check Probe Signal Before Probe?
[[]Probe positions follow G20/521?
ZeroBrane-Script-Editor nutzen?

Profilsicherungen:

Anz. Zeilen "Look-Ahead"
|20

Position 10| 0.0001

QK Abbruch Anwenden

Rotationsachse muss festgelegt werden. Hier ist es Motor A.
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mEmE

Control Configuration

Standardwerte  Aligemein  Plugins

Motoren  Achs-Zuordnung  Referenzierung / SoftLimits  Eingangssignale

s

Ausgangssignale  Analog-Eingdnge  Analog-Ausgidnge * | *

Standard-Modi
Machine Setup Units

() Zoll

Kontrollmodus

il

Einheiten-Modus

() Genauhalt

Entfernungsmodus
@) Absolut

(O Inkrementell

(®) Metrisch (

(®) Konst. Geschwindighkeit

Kreismittelpunktmeodus
) Absolut

(®) Inkrementell

~ Vorschubmedus

(O Pro Umdr.

et (®) Pro Min.

i_,] Zoll (@) Metrisch 2} Fro Min

raverse-Modus Ve ene

®) Eilgan @®xy Qv-z QOX-Z

(@) Eilgang  (_) Verschub 2

Bew Cyele Retract
EgUﬂgSdeUS ye rac

(® Initial Z
() Rapid Plane

leg Units Mode
(
() Zoll

(®) Metrisch

") Follow Units Mode

Spindel-Modus
(®) Konst, Drehzahl
(O Konst. Oberflachengeschw,

Initialisierungs-Codes

oK

Abbruch

Contrel Configuration x
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Im Motorconfig muss die Auflosung des Motors eingestellt werden

z.b hat ein Motor eine Auflésung von 6400/pro Umdrehung muss 6400/360° =

eingestellt werden.
Einheiten/Minute ist die Drehgeschwindigkeit.

17.7 in /Pro Einheit
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Getestet werden kann die Drehachse mit den MDI fenster.
z.b A180 fiir 180° und mit Cycle Start MDI testen
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