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Original Screen von Mach3
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Bocholt Oberflache

File: Config Function Cfg's View Wizards: Operator PluglnControl Help

Werkstiick-Koordinaten:
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ﬁlo File Loaded.
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FE l Ij C l Initialization Macro Called on reset. ]
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Selig Oberflache

C‘\Machﬁ\GCode\roadrunnertap Rel. 3.46 Bildschirmdesign Copyright Christoph Selig 2006 - 2012

_Programm [ Gffnen VRN
G1 X5.212820 Y6.176950 Z-0.100000
G1 X5.257890 Y6.238040 Z-0.100000

Ricklauf || G1 X5.280420 Y6.254270 Z-0.100000

: G1 X5.296220 Y6.254270 Z-0.100000

| Einzelsatz_[]| 615318790 Y6.271210 7-0.100000
G1 X5.346700 Y6.293940 Z-0.100000
G1 X4.958040 Y6.313760 Z-0.100000

Start ab hier || G1 X4.715180 Y6.196600 Z-0.100000
: _ G1 X4.567080 Y6.028670 Z-0.100000
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G1 X4.078550 Y5.577510 Z-0.100000
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» Das Handrad in einen FREIEN USB2.0-Anschluss stecken
* Treiber fir das Handrad werden automatisch installiert

» das V5.dllin das Mach3 Verzeichnis c:\mach3\plugins kopieren

» alle M*.m1s Dateien ins Verzeichnis c:\mach3\macros\...(Profil Ordner) kopieren

» Mach3 starten und unter Konfiguration > Programmerweiterungen Konfigurieren (Plugins)

einen Haken bei Enabled setzen

Plugln Control und Aktivierung

Enabled | PlugIn Name

Config

el Muhi-Martzis-USE-HID-Interface M. Martsola-ver-0.0.4

COMFIG

» Mach3 wieder schlieBen und neu starten sonst wird das Plugin nicht gestartet
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 unter Konfiguration - Konfiguriere Plugins - Config-Button

'tﬂﬁﬁ‘g it

[ Input i | CEM Buttan 210

[~ 1nput2 | Mist onfoff

[ Input 3 | Custom Maoo #1

I Input4 | Stop File

[~ Inputs |Rur| File

I~ Inpute |Refal

I~ Input? | Goto Z's

[~ Inputa I Flood onjoff

[ Inputg | Touch Tool

[T Input 10 | Run File

¥ Input 11 | OEM Button #1

[ Input 12 | QEM Button #7

I Input13| OEM Button #8

[V Input 14 | OEM Button #9

I™ Input 15 | OEM Button 22

I™ Input 16 | NONE

I™ Input 17 | Spin on/off

[~ Input 13 | FeedOvrd Reset

[~ Input 18 | CEM Button =6

[~ Input 20 | OEM Button #4

¥ Input 21 | OEM Button £3

[™ Input22 | OEM Button £3

[ Input23 | Zeroal

™ Input24 | NONE

I~ Input 25 | NONE

[ Input 26 |NDNE

I~ Input 27 | MONE

[T Input 23 | MNONE

[~ Input 29 | NONE

I~ Input 30 | NONE

I™ Input 31 | NONE

™ Input 3z | NONE

8 I KN |8 | K8 |8 1 K51 8§ K8 | KN | K8 K01 KR | K818 VK| 9 (K8 | K8 §R8 K8 | K8 VKN | K8 KR {5 {3 1K8 {K8 | KN EH | KR KR

[ Input33 | NONE

I~ 1nput 34 | NONE

I™ Input 35 | NONE

[ InputErGINDNE

[ mtg?lN[JNE

I~ Input 38 | NONE

[~ Input 33 INIDNE

[ Input 40 INDNE

[~ Input 41 | NONE

I™ Input 42 | NONE

I™ Input 43 | NONE

I™ Input 44 | NONE

I~ Input 45 | NONE

I~ Input 46 | NONE

I™ Input 47 | NONE

I™ Input 48 | NONE

[~ Input 43 | NONE

I~ Input 50 | NONE

I™ Input 51 | NONE

[T Input 52 | NONE

I~ Input 53 | NONE

I Input 54 | NONE

I™ Input 55 | NONE

[ InputEGlNDNE

[~ Input 57 | NONE

I™ Input 58 | NONE

I~ Input 59 INDNE

™ Inputso | NONE

[ Input 61 | NONE

I~ Input 62 | NONE

I™ Input 63 | NONE

[T Inputs4 | MONE

Ll Ledlefledbefle Lo fLefle Lo fLef L b Lo f Lo JLeflefLefLed Lo fLed Lo f L fLedbe fle Lo f L fLe fLefLe Lo

Analog 1 l MOME

Analog 2 | NONE

Analog 3 | NONE

Analog 4 | NONE

LelLefLeliel
HEEE

]
g

Encoder 1| MPG 1

Encoder 2| Feed Override

Encoder 3 I Spindle Override

Encoder 4 | NONE

OEM 1 | 303
OEM 2 I 06
OEM 3 | 250

OEM4 [280
OEMS [261
OEM& [262
OEM7 [267
OEM& [
OEMS [265
DEM10|234_'

Ledbed o]l

ol ol o) o

Macro 1 | 31
Maco 2 | g

THITTTTH

Die Haken bzw. Encoderwerte dienen zur Kontrolle ob die

jeweiligen Tasten funktionieren
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Fir Handrad mit Notaus:

* INPUT 10 muss RESET eingesetzt werden

* wenn man jetzt einen Button oder Encoder drickt bzw. dreht, sollte
man dies jetzt sehen, in dem ein Haken bei den Button erscheint oder
sich die Zahl bei den Encoder andert

» eine Taste kann auch genutzt werden fur den MPG Modus (Handrad einschalten oder Uber
Tastatur verfahren) es muss dann der Wert einer nicht benétigten Taste z.b. die STOP
Taste bei INPUT 4 auf Custom Macro #3 eingetragen werden und auf der rechten Seite
Macro 3 (Macro 1 und2 ist nur gekenzeichnet) der Wert ,304“ (das das Macro4 startet)
eintragen

» Rev ALL: sollte dies nicht funktionieren kann bei INPUT 6 ,OEM MACRO #4“ eingetragen
werden und rechte Seite MACRO 4 der Wert“303“ ,das das Macro 303 startet"

* wenn gebraucht: Input9= Spindel on/off und INPUT 10= FeedOvrdReset

« wenn man dem OK Button unten rechts nicht sieht weil die Auflésung zu klein ist
einfach mit der RETURN Taste bestatigen
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« unter Konfiguration>Konfiguration Aligemein

Schrittweite eintragen wie auf dem Bild zu sehen ist

General Logic Configuration

520,521 Contral
[ Lock DRO' to setup units
Tool Change
i |gnore Tool Change
" Stop Spindle. YWait far Cycle Start,
" AutaT ool Changer
Angular Properties
Unchecked for Linear
IV A-fiis iz Angular
W B-fiwis iz Angular
W Cofiis iz Angular
. 'F"gm End or M'ED or I.:iew.i'nd
[ Turnoff all autputs
[ E-Stop the system
W Perform G921

[ Remave Tool Difset
¥ Radius Comp Off

W Tum Off Spindle
k07 Contral
¥ Stop on M1 Command

Sernial Output

CamPort # |-|— BaudRate {9600
f* BBit15top 7Bt 25top
: Program S afety -

[ Proagram Safety Lockout
Thiz dizables program tranzlation while the
Esternal Activation #1 input is activated.

Editar

GCode Editor Browse

|\W’ind0ws\N otepad exe

Startup Modalz
W Usze Init Sting on ALL "'Resets”
|nitialization Sting

|80
i~ Mation Mode
{+ Constant'elocity ¢ Ewact Stop
Diztatce Mode W Mode

@ phzolute 7 Jne | 7 Absolute % Inc

Active Plane of Movement
v Ky ONE O HZ

Jog Increments in Cycle Mode

Position 1 |0.01

01
1
| 0007
o [0.0001
indicate a

) 1

Continous Jog

selection. |01

om

0.001

Position 10 |0.0001

g 999 to

Shuttle \Wheel Setting
Shuttle Accel,
0.5 Seconds

General Configuration

[ 2z 250 on Output #5
[v Haorme S, Safety

LookAhead |20 Lines
lgnore M zallz while loading
49- Execute fter Block
UDF Pendent Contral

Run Macro Pump
ChargePump On in EStop
Persizstent Jog Mode.
FeedOveRide Persist

MHa System Menu in Mach3
Use Kep Clicks

Heome Slave with b azter Axiz
Include TLO in £ from G31

Lock Rapid FRO to Feed FRO
Ratational

[ Rat 360 rollover
[~ Ang Short Bot on GO
W Ratational 5aoft Limits

T R 1 R S e L R

= Sereen Control

v HiFes Screens

¥ Boxed DRO' and Graphics
W &uto Screen Enlarge

Iv Flash Errors and comments.

Inputs Signal Debouncing/Moise rejection

Diebounce Interval 0
% 40us
| Index Debounce |0

I” Disable Gouge/Concavity Checks

I G04 Dwell in ms

I UseWatchDogs

I Debug Thiz Fun

v Enhanced Pulsing

[ Allow W ave Files

I Allows Speech

I~ Set Charge Pump to SKhz - Laser Stndby
[ Usze OUTPUT20 az Dwell Trigger

™ NoFRO on Queus

10 Turm Manual 5 pindle Iner.
10 Spindle 0% increment

C Control
I™ Plasma Mode .
I C¥ Dist Tolerance 1150 Urits..

I G100 Adaptive NurbsCyY
I Stop C¥ onangles > |0 Degrees
Auiz DRO Froperties

I Tool Selections Persistent.

v Optional Dffset Save

¥ Persistent Offsets

W Persistent DROs

[ Copy G54 from G59.253 on startup

oK

* bei,Turn Manual Spindle Incr. und Spindle OV increment” kann man noch die
Schrittweite der Spindelgeschwindigkeit einstellen. Standartméssig steht sie auf 10

Schritte

* die Feed ,Vorschub“ kann man nicht &ndern. Der Steht auf 1%
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» unter Konfiguration->Ports&Pins->Encoder/MPGs

haken setzen wie auf dem Bild zu sehen ist

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axiz Selection ] b atar Outputs ] Input Signals | Output Signals  EncoderPRE's | 5pindle Setup | Mill Options ]

Signal Enabled & -Port # A -Pin # B -Port # B -Fin # Counts)Unit | Yelocity

Encoderl ' 0 0 0 0 1.000a000 100, 000000
Encoderz g a a a a 1.000000 100000000
Encoderd ' 0 0 0 0 1.00a000 100,000a00
Encoders r 0 0 0 0 1.00a000 100.,000a00
MPG #1 .‘ 0 0 0 0 1.00a000 100, 000000
MPG 22 ' 0 0 0 0 1.000a000 100, 000000
MPG #3 g a a a a 1.000000 100000000

] 4 Abbrechen

* unter Menu > Funktionen konfig. - Handrad kalibrieren
Normal: Counts/unit 1 und Velocity 100

Der Counts/Unit-Wert wird genutzt um die Anzahl vierfacher Zahler zu bestimmen die fr
Mach3 generiert werden mussen um die MPG Bewegung sichtbar zu machen. Bei
einem 100er Geber ist der Wert 1 oder 2 passend. Fir gréBere Auflésungen sollten
groBere Werte eingestellt werden um die gewilnschte mechanische Sensibilitdt zu
erreichen. Bei einem CPR1024 ist der Wert 100 bestens geeignet. Der Wert flur die
Geschwindigkeit bestimmt die Skalierung der Impulse die zu der vom MPG
gesteuerten Achse gesendet werden. Je niedriger der Wert um so schneller bewegt
sich die Achse. Die Einstellung erfolgt am besten durch probieren.

» Nach erfolgter Konfiguration sollte man einen Test der Funktionen ohne Steuerung
durchfihren.

» unter Mach3 am Handrad die MPG Modus - Taste driicken das man den
Handradbildschirm einschalten kann.
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*  Wenn der Modus (bei JOG-Mode) Cont. oder Step aktiviert ist geht das Verfahren nur Gber
die Tastatur

* Ausgangstellung wenn man das Handrad einsteckt ist:
X-Achse
Cont — Modus
Schrittweite 0.01

Das heif3t wenn man ein Programm laufen hat und man steckt das Handrad hinterher ein
wirde das Programm anhalten.

Also sollte man das Handrad gleich eingesteckt lassen.Das Handrad ist mit einen
ChargePump IC ausgerUstet so das es kein Problem ist das Handrad auch mit einen USB-
Kabel zu verlangern.
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Handrad einschalten:

- TAB —Taste driicken - Jog-Mode Taste driicken bis MPG leuchtet

am Handrad die CONT/STEP Driicken um zu sehen ob am Bildschirm (Velocity Only/Multi-Step)
dies auch wechselt

Schrittweitentaste auch testen 0.01/0.1/1mm bzw auch die Achsen testen

Load Wizards | Last Wiz

s oo | SRR
> W —

it G-Code Rewind Ctl-W. | !

«cent File Single BLK AN | IR 5 ———
erRidden

se G-Code Reverse Run | oo —

1d G Code | | FRO

_ Blocketes [ - " B
Noxtline | " i opianatstop | SN FRO

M I Dl | | v Maode 1 Remember Retumn Feedrate
onioft |

/Of = 1 || Unitsitin Q.
Anie __Jog ONOFE cutated |

GCodes | MCodes | +0.000 Urits/iRev 0.l

Elapsed

Initiglization Macro Called on reset

Shift dog to Override Jog Mode

File Config Function Cfy's View Wizards Operator Plugin Control Help

Frasen i inrichte Spindel Handrad Mode Ein/Aus

ofven | ot | Edit Tool0 Table Display

G1 X1.932800 Y3.516370 Z-0.100000

G1 X1.977950 ¥3.533310 Z-0.100000 i

5 |G1 X2.040020 Y3.538950 Z-0.100000 e
{|G1 X2.102100 Y3.533310 Z-0.100000
G1 X2.164180 Y3.522020 Z-0.100000

G1 X2.237540 Y3.505080 Z-0.100000 Multi-Schritt

| G1 X2.305260 Y3.488150 Z-0.100000

Programmablauf/ Shuttle

Einzelschritt

Offset EinfAus (G43/G43) | |
ignoriere WKz Wechsel (6) .
AutoWechsel bei M6

Tiefe ab Z null begrenzen

MPG-Fenster Auto-Start

PortsPins MotorTuning | GeneralConfig | Homing/Limits | Job.Display | Master-Slave Plugins SafeZ Setup Video Fenster bei MPG Start
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File Config FunctionCfg's View Wizards Operstor Plugln Control Help

Aktiv:

~— Maschinen Ref et V
. -l o | il = o Ao I
X k000w & x Wust2f x| [f|c, || ||l e
— d [ manuell Schritta  Schritie/Geschwind, Il

Z L 0.00i & omes| 20 020.30] Z,| ess
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Gy , fahrt W -
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@ n —— :
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# / = * Q_ : MDPI-Eingab
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Systen = Meldung
ﬁ | | C Initialization Macro Called on reset.

File Config Function Cfg's View Wizards Operator Plugln Control Help

C:\Mach3\GCode'roadrunner.tap

‘ Andern H SchlieBen
3
Einzelsatz ||
[ Pause | F60.000000
Startab hier 3(3) X0.000000 Y0.000000 Z0.200000

Simulation ]| s60.000000
Ill G43H5 Jog Tastatur
erweilen GO X0.000000 Y0.000000 Z0.200000  _
T - Kontinuierlich I
(o} Taufzeit: )):00:00:00 Z‘eile: — 0l|[_Regenerieren | [Tischbewegung [] [ Vellbild Einzelschitt |
Skal "
Ref. Fahrt ‘Ref X‘i +4.102 ", oo Nu!l| IREELEETY Vorschub Spindel

Rel. 3.46 Bildschirmdesign Copyright Christoph Selig 20086 - 2012
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Parkposition sial. [ Nummer o |[ 100w i i
Ref Y + Null it Kontinuierlich
Ursprung i 0.385 +1.00 Durchmesser +0.00/ | mmymin. D 100 100% 100 Erioalechite H
skal [ Wechseln - inzelschri
Masch.Koord. |||Ref Z i -0.041 ", oo Null zolimin.
C— Reo. I Pos. merken
SW-Limits ]| Ref 4 i +0 120 Z hochfahren] | =" 60 sl 60

Koordinaten-Grenzen des- Programms ist: GQ st 6@
Kvon +0.000 bs  +100.000

[ Urspr. Pos I v ven 25000 5 _ +25000 Zurlick Rockmeldung
Neue Pos. I Zvon -1.000 bis +0.200| | Aut.messen B Q B

G-Codes || M-Codes |[Modus:Mil->G15 G1 G17 G40 G21 G90 G94 G54 G43 G99 GB1 G97
el oBIEEEE [Overridel Protokoll || Léschen |[Status:ReConfiguationBstop. |
Automatik Manuell Einrichten Diagnose Fernbedienung
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Fur Benutzer von Windows Vista/7/8

- InInstallationsverzeichniss von Mach3 gehen
- Rechte Maustaste auf die Mach3.exe und unter
Eigenschaften - Kombatibilitédt—>

Den Haken aktivieren ,als Administrator ausfiihren“ und Kombatibilitatsmodus WinXP SP3
einstellen

Sonst funktionieren die Encoder nicht

Bei Fragen und Problemen bitte immer erst eine Mail (info@cnc-technics.de) schicken mit der
Oberflache mit der sie arbeiten und mit welchen System sie arbeiten (XP oder Win7)!!!
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