
1 
 

 
CNC-Steuerung 

SRS 1X06 
Technisches Handbuch 

 
 

 

1. Sicherheitshinweise ................................................................................................ 2 

2. Schnittstellen- und Anschlussbelegung .................................................................. 2 

3. Maschinenschnittstellenkarte (optional) .................................................................. 2 

4. Einstellung der Jumper ........................................................................................... 3 

5. Funktionen der Jumper ........................................................................................... 4 

6. Einstellen der Regelspannung für einen Frequenzumrichter .................................. 4 

7. Endstufen ............................................................................................................... 5 

7.1. Anschlussbelegung .......................................................................................... 5 

7.2. Stromeinstellung .............................................................................................. 5 

7.3. Dämpfung ........................................................................................................ 5 

7.4. Schritte / Umdrehung ....................................................................................... 5 

7.5. Fehleranzeigen ................................................................................................ 6 

8. Anschlussbelegung Motorstecker ........................................................................... 6 

9. Vierte Endstufe ....................................................................................................... 6 

10. Ausgänge „Spindel“ und „Relais“ .......................................................................... 6 

11. Netzsicherung ....................................................................................................... 6 

12. Inbetriebnahme ..................................................................................................... 7 

12.1. Mach3 installieren und starten ....................................................................... 7 

12.2. Druckerschnittstelle konfigurieren .................................................................. 8 

12.3. Steuerung vorbereiten .................................................................................... 8 

12.4. Einschalten und Test ...................................................................................... 8 

12.5. Freischaltung von Mach3 ............................................................................... 9 

 
  



2 
 

 

1. Sicherheitshinweise 

 Vor dem Öffnen des Steuerungsgehäuses erst den Netzstecker ziehen 
 Steuerung vor Feuchtigkeit und Staub (Metallspäne!) schützen 
 Regelmäßig den Staubfilter des Lüfters reinigen 
 Vor dem Anschluss externer Komponenten, speziell der Schrittmotoren, die 

Steuerung ausschalten 
 Die Steuerung ist erst ausgeschaltet, nachdem die LED „Ein“ erloschen ist 
 Steuerung nicht ohne angeschlossenen Computer in Betrieb nehmen 
 Erst Mach3 starten, dann Steuerung einschalten 
 Zum Herunterfahren erst die Steuerung ausschalten, dann Mach3 schließen 

2. Schnittstellen- und Anschlussbelegung 

 
Die Pins mit dem vorgestellten „C“ befinden sich auf dem Stecker „Computer“, die mit 
dem vorgestellten „M“ auf dem Stecker „Maschine“.  

Die mit „M“ bezeichneten Eingänge werden aktiviert, indem eine Verbindung zum 
Pin 25 der Maschinenschnittstelle hergestellt wird.  

Ist der Ausgang M4 aktiviert, dann wird eine Verbindung zum Pin 1 der 
Maschinenschnittstelle hergestellt.  

Der Ausgang M3 liefert eine Spannung zwischen 0-10 V gegen den Pin 1 der 
Maschinenschnittstelle, abhängig von der eingestellten Spindeldrehzahl. 

3. Maschinenschnittstellenkarte (optional) 

Für den bequemen und sicheren Anschluss der End-/Referenzschalter und der 
weiteren Komponenten empfiehlt sich der Einsatz der Maschinenschnittstellenkarte, 
die den Anschlus sowohl mechanicher als auch induktiver Schalter erlaubt. Alle Pins 
der Maschinenschnittstelle sind auf Klemmen herausgeführt, die Karte selbst wir mit 
der Steuerung über ein handelsübliches, 25poliges Drucker-Verlängerungskabel 
verbunden. 

Pin Funktion Eingang Ausgang 

C1 Spindel ein Rechtslauf  Spindel, M4 
C2 X Richtung  X 
C3 X Schritt  X 
C4 Y Richtung  Y 
C5 Y Schritt  Y 
C6 Z Richtung  Z 
C7 Z Schritt  Z 
C8 4 Richtung  4 
C9 4 Schritt  4 

C10 Endschalter M10, M11, M12  
C11 Referenzschalter M6, M7, M8, M9  
C12 Probe M13  
C13 Spindelindex M14  
C14 Kühlung  Relais 
C15 E-Stop M15  
C16 Charge Pump Enable   
C17 Spindeldrehzahl  M3 
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4. Einstellung der Jumper 

 
 
Die gezeigte Einstellung der Jumper auf der CNC-Schnittstellenplatine sollte nicht 
verändert werden. Wird aber eine andere Konfiguration der Steuerung gewünscht, 
gilt die folgende Tabelle.  
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5. Funktionen der Jumper 

 
Jumper Pins Funktion 

SV1 1 - 2 Stromabsenkung der Endstufen über Pin 14 der Schnittstelle aktiviert 
 2 - 3 Ein- / Ausschalten der Endstufen über ENABLE-Signal aktiviert 
   
SV2 1 - 2 Endstufen werden mit ENABLE LO (0V) eingeschaltet 
 2 - 3 Endstufen werden mit ENABLE HI (5V) eingeschaltet 
   
SV3 1 - 2 E-Stop über Software (nicht empfohlen) 
 2 - 3 E-Stop über Ausschalten der Steuerung 
   
SV4 1 - 2 ENABLE als konstantes Signal vom Computer oder von Karte 
 2 - 3 ENABLE als Charge Pump Signal vom Computer 
   
SV5 1 - 2 ENABLE von Computer (empfohlen) 
 2 - 3 ENABLE von Karte (nicht empfohlen) 
   
SV6 ohne Pin 9 der Schnittstelle ist Schrittsignal für Endstufe 4 
 1 - 2 Pin 9 der Schnittstelle schaltet Relais 2  
 2 - 3 Pin 14 der Schnittstelle schaltet Relais 2 (siehe SV7) 
   
SV7 1 - 2 Pin 14 der Schnittstelle schaltet Relais 3 
 2 - 3 Pin 14 der Schnittstelle schaltet Relais 2 (siehe SV6) 

 

6. Einstellen der Regelspannung für einen Frequenzumrichter 

Die Steuerung ist so konfiguriert, dass eine in Mach3 eingestellte Spindeldrehzahl 
eine entsprechende Regelspannung am Pin 3 der Maschinenschnittstelle erzeugt. 
Mit dem Potentiometer R6 auf der CNC-Schnittstellenplatine können Sie die 
Regelspannung einstellen. Dazu geben Sie in Mach3 die Maximaldrehzahl ein, 
starten die Spindel und justieren R6 so, dass zwischen Pin 3 und Pin 1 der 
Maschinenschnittstelle 10V anliegen. Anschließend geben Sie die halbe 
Maximaldrehzahl ein. An den Klemmen müssen jetzt ca. 5 - 6V anliegen. 
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7. Endstufen 

7.1. Anschlussbelegung 

Motorausgang AM1  

18 = Abschirmung 
17 = Phase A1 
16 = Phase A2 
15 = Phase B1 
14 = Phase B2 
13 = Schutzerde 

Versorgungsspannung AM2 

12 = Minus 
11 = Plus 

Logikeingänge 

7 = Schritt Plus 
6 = Schritt Minus 
5 = Richtung Plus 
4 = Richtung Minus 
3 = Endstufe Aus Plus 
2 = Endstufe Aus Minus 

7.2. Stromeinstellung 

DIP1  DIP2  DIP3 
ON  ON  ON  1,9 A 
ON  ON   OFF  2,3 A 
ON  OFF  ON  2,7 A 
ON  OFF  OFF  3,1 A 
OFF  ON  ON  3,6 A 
OFF  ON  OFF  4,3 A 
OFF  OFF  ON  5,1 A 
OFF  OFF  OFF  6,0 A 

Grundeinstellung: 4,3 A 

7.3. Dämpfung 

DIP4 ON = Ein 
DIP4 OFF = AUS 

Grundeinstellung: Dämpfung ein 

7.4. Schritte / Umdrehung 

DIP7  DIP8  DIP6 ON  DIP6 OFF 
ON  ON  4.000   3.200 
ON  OFF  2.000   1.600 
OFF  ON  1.000   800 
OFF  OFF  500   400  

Grundeinstellung: 1.000 Schritte / Umdrehung  
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7.5. Fehleranzeigen 

LED HV (grün) ON:  Versorgungsspannung im zulässigen Bereich 
 OFF:  keine Versorgungsspannung oder außerhalb des zulässigen  
  Bereichs 
 
LED FAU (rot) ON:  Endstufe nicht bereit aus folgenden möglichen Gründen 

- Übertemperaturschutz wenn LED TER leuchtet 
- Über- oder Unterspannungsschutz wenn LED HV nicht leuchtet 
- Kurzschluss oder falscher Motoranschluss wenn LED HV leuchtet 

 OFF: Endstufe bereit, wenn LED HV leuchtet 
 
LED TER (gelb) ON: Endstufe nicht bereit wegen Übertemperatur 
 OFF: Endstufe bereit, wenn LED HV leuchtet 
 

8. Anschlussbelegung Motorstecker 

1 – Phase A1 
2 – Phase A2 
3 – Phase B1 
4 – Phase B2 

 
 
 

 

 

 

 

9. Vierte Endstufe 

Im Gehäuse der Steuerung sind alle Vorkehrungen zum Einbau einer 4. Endstufe 
getroffen. Es kommt eine Endstufe der Firma RTA Typ NDC 06.V zum Einsatz. 

10. Ausgänge „Spindel“ und „Relais“ 

Diese Ausgänge liegen auf zwei Schutzkontakt-Steckdosen an der Frontseite der 
Steuerung. Sie werden über Leistungsrelais von der Steuerungssoftware geschaltet.  
Die Relais schalten beide Kontakte der Steckdosen. Da nicht vorhergesehen werden 
kann, wie groß die an die Steckdosen angeschlossenen Lasten sind, erfolgt die 
Netzstromversorgung unter Umgehung der Sicherung und des Netzfilters direkt vom 
Netzspannungseingang. Die Steckdosen können mit bis zu 10 A belastet werden. 

11. Netzsicherung 

Die Steuerungselektonik ist mit einer Sicherung 3,15 A gegen Überlast geschützt. 
Vor den Netztransformator und das 5V-Netzteil ist ein Netzfilter geschaltet. 
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12. Inbetriebnahme 

12.1. Mach3 installieren und starten 

Laden Sie die neuste Version von Mach3 von folgender Seite herunter:  
http://www.machsupport.com/downloads.php 

und speichern Sie sie auf dem Desktop. 
Starten Sie die Installation, indem Sie auf die gespeicherte Datei doppelklicken. 

Sie werden gefragt, ob Sie das Programm eines unbekannten Herstellers installieren 
wollen. Klicken Sie auf „Ausführen“. Bestätigen Sie, dass Sie mit der 
Lizenzvereinbarung einverstanden sind und klicken Sie ansonsten immer auf „Next“.  

Nach erfolgreicher Installation fahren Sie den PC herunter und starten ihn neu.  
Anschließend laden Sie aus dem Downloadbereich meiner Seite die deutsche 

Oberfläche zu Mach3, Version 3, herunter: http://www.einfach-cnc.de/software.html 
Kopieren Sie aus dem Download die Datei "Selig.set" in das Verzeichnis "Mach3". 

Den Ordner "SeligBitmaps" kopieren Sie in das Unterverzeichnis "c:\Mach3\Bitmaps".  
Die Datei 1X06.xml kopieren Sie in das Verzeichnis c:\Mach3. Legen Sie dann 

folgende Verknüpfung auf den Desktop: „c:\Mach3\Mach3.exe /p 1X06“, Ausführen 
in: "c:\Mach3". Klicken Sie auf „Weiter“. Den Namen für die Verknüpfung können Sie 
frei wählen. 

Löschen Sie dann alle Icons, die bei der Installation von Mach3 automatisch auf 
dem Desktop angelegt worden sind. 

Starten Sie Mach3, indem Sie auf das soeben angelegte Icon auf dem Desktop 
klicken. Nach dem Programmstart sehen vermutlich Sie folgendes Fenster: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Klicken Sie auf „I Agree to all terms of this agreement“ und setzen Sie den Haken 

bei „Please do not ask this again…..“ 
 Danach sollte die deutsche Programmoberfläche erscheinen. Tut sie das nicht, 

dann öffnen Sie den Dialog "View / Load Screens" (oberer Bildrand) und öffnen Sie 
die Datei "Selig.set". Wenn Sie "1024.set" wählen, schalten Sie wieder auf die 
englische Originaloberfläche zurück. Prüfen Sie auch, ob Sie den Ordner 
„SeligBitmaps“ korrekt in das Unterverzeichnis "c:\Mach3\Bitmaps" kopiert haben. Ein 
üblicher Fehler ist, das Verzeichnis in das Hauptverzeichnis „c:\Mach3“ zu kopieren. 
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12.2. Druckerschnittstelle konfigurieren 

Konfigurieren Sie die Druckerschnittstelle Ihres PC. Eine Anleitung dazu finden Sie 
hier: http://www.einfach-cnc.de/einstellen_der_portadressen_fur_mach3.html  

Sie müssen nur die erste Druckerschnittstelle konfigurieren. Die zweite 
Druckerschnittstelle brauchen Sie nur, wenn Sie das elektronische Handrad 
anschließen wollen. 

12.3. Steuerung vorbereiten 

Schalten Sie die Steuerung nicht ein, solange sie noch nicht mit dem Computer 
verbunden ist. 

Besitzen Sie eine Maschinenschnittstellenkarte, dann schließen Sie diese über ein 
25poliges Druckerverlängerungskabel am Stecker „Maschine“ an. Entfernen Sie alle 
möglicherweise schon an die Maschinenschnittstelle angeschlossenen Komponenten. 
Verbinden Sie mit einem kurzen Drahtstück die Klemmen Not-Aus Plus und GND2 (siehe 
Anschlussplan) oder schließen Sie einen vorhandenen Notschalter and diese Klemmen an. 
Der Notschalter muß ein Öffner sein, bei dem im Normalzustand die Kontakte geschlossen 
sind. 

Besitzen Sie keine Maschinenschnittstellenkarte, dann verbinden Sie am Stecker 
„Maschine“ die Pins 15 und 25. Damit wird der Notschalter überbrückt, solange noch keine 
Maschine angeschlossen ist.  

Verbinden Sie den Computer über ein 25poliges Druckerverlängerungskabel mit dem 
Stecker „Computer“. Das Kabel sollte nur so lang wie nötig sein. 

Schließen Sie die Schrittmotoren an den Ausgängen X, Y, Z und ggf. 4 der Steuerung 
an. Dabei werden die Anschlüsse der Phase A mit den Steckerstiften 1 und 2, die der Phase 
B mit den Steckerstiften 3 und 4 verbunden. Anschlusspläne für Motoren mit  4, 6 oder 8 
Anschlussdrähten sehen Sie hier:  
 

 

12.4. Einschalten und Test 

Verbinden Sie die Steuerung mit dem Stromnetz und schalten Sie sie ein. Der rote 
„Reset“ Knopf links unten auf dem Mach3-Bildschirm wird blinken. Klicken Sie auf 
den Knopf. Das Blinken sollte aufhören und die „Bereit“-LED der Steuerung sollte 
aufleuchten. Prüfen Sie, ob die Motoren Haltemoment haben. Ist das der Fall, ist 
grundsätzlich alles in Ordnung. 

Versuchen Sie jetzt, die Motoren zu bewegen. Dazu benutzen Sie die 
Cursortasten links/rechts (X-Achse), auf/ab (Y-Achse), Bild auf/Bild ab (Z-Achse) und 
Pos1/Ende (4. Achse). Sollten Sich die Motoren nicht bewegen, dann prüfen Sie, ob 
sich die DRO der zugehörigen Achse verändern. Tun Sie es nicht, gibt es zwei 
mögliche Ursachen: Die LED „Reset“ blinkt oder Mach3 ist auf die Steuerung mit 



9 
 

dem elektronischen Handrad eingestellt. Im ersten Fall klicken Sie auf „Reset“, im 
zweiten auf „Pause“, um die Steuerung auf Tastatur umzuschalten.  

Laufen die Motoren, dann schalten Sie die Steuerung wieder aus und schließen 
die Referenzschalter und (soweit vorhanden) die Endschalter Ihrer Maschine an die 
Maschinenschnittstellenkarte oder direkt an den Anschluß „Maschine“ an. 
Konfigurieren Sie danach die Motoren und die Referenzfahrt der Maschine.  
 
Klemmen Sie niemals die Schrittmotoren an oder ab während die Steuerung 
eingeschaltet ist. 

12.5. Freischaltung von Mach3 

Um das Produkt freizuschalten, brauchen Sie eine Lizenzdatei. Wie Sie die 
bekommen, ist hier beschrieben: http://www.einfach-cnc.de/downlod_und_lizenz.html 
Sie erhalten die Lizenzdatei "Mach1Lic.dat" per E-Mail. Kopieren Sie die Datei in das 
Verzeichnis "c:\Mach3". Danach müssen Sie Mach3 neu starten. 
Bevor Sie Mach3 freigeschaltet haben, stoppt die Ausführung von Fräsprogrammen 
ab der Zeile 500 (ungefähr) ohne Kommentar oder Fehlermeldung. Dies ist die 
Beschränkung der Demoversion.  
 


