technics. Bl oz

fan Gemeinert

= Tel. 0172 - 2 19 50 04 Fax, 0911-30 84 40 05 50
cnc-technics Waldstr. 5 85253 Erdweg www.cnc-technics.de  info@cne-technics.de

Anleitung zum Implementieren des Plugins fiir die SchmidtScreen
Oberflache fiir das USB-Handrad V10

5m USB-Anschluss

100er
Encoder
St Schritt / Cont
Umschaltung
Start 2|~ Schrittweite
Achsenwahl St /\/ Kihlung
GoTo 0 I T WzL
Referenz
_,____-IRSpindeI an/aus
: | +
Vorschub
3 Drehlzahl
Feed Reset

Achse 0

Achsen 000
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Schmidt Screen V1.15a

Z einrichten

Ausrichten ‘ Kantentaster

erator ~ Plugln Control  Help

1
Riickw. Eicla I offnen ‘ letzte ! Edit | schliessen | Anfang Tool:0 Table Display mJ
CV /ES ] CcV Z00M I

rinstell. | [ ES —t

__drehen |

Start ab Zeile... | LI
schieben

Vollbild ‘

Spindel ‘ Video ‘ Diagnose

Whkz.-Wechsler

Einstellungen

Mo File L __schatze Laufzeit |
spindel || Vakuum _-:_mm 0:00:00:00) Roset

Kompressor KiihImittel ﬂ S Limits [
3 3008 mlpunkt

Koordinaten H:. Go Z0 + 5 f) 5 @ Z Null
| Z messen
i I 200 ‘1\

it ] 1 0 -i\

ParkPos. || safez Offsct EiniAus {G43/G45) ‘| Werkzeuglénge
— . m‘
Wisshe Rl uile Auto-Wechsel bei M6 . Tabelle 1 OO

M i — | * i + kompensieren
P .| Tiefe ab Z null begrenzen - max:+0.00 !
— + Tastatur

Rerzxy |
- i Tabelle | speichern |

Go Y0

Software-Begrenzung

Endschalter-Override

kalibrieren

i

sﬁﬂp RESET Mode: Mil->G15 GBO G17 G40 G21 G90 G94 G59P22 G49 G99 G64 GO7 et
___| Status: Schmidt-Screen-Frasen Rel.1.15a (Finale) s ‘
PortsPins ‘ MotorTuning | GeneralConfig | Homing/Limits Job-Display ‘ Master-Slave Plugins ‘ Safe-Z Setup | MPG ‘ Hotkeys ‘ G-Codes M-Codes
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¢ Das Handrad in einen FREIEN USB-Anschluss stecken
* Treiber fur das Handrad werden automatisch installiert
e das V5.dll in das Mach3 Verzeichnis c:\mach3\plugins kopieren

e M301.m1- M305.m1 Dateiin das Verzeichnis c:\mach3\macros\...(Profil Ordner)

kopieren

e Mach3 starten und unter Konfiguration = Programmerweiterungen Konfigurieren

(Pluglns)
einen Haken bei Enabled setzen

Plugin Control und Aktivierung

Enabled | PlugIn Name

Config

wf Muhi-Martzis-USE-HID-Interface---M. Martsala-Ver-0.0.4

COMNFIG

* Mach3 wieder schliefen und neu starten sonst wird das Plugin nicht gestartet
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r

e unter Konfiguration = Konfiguriere Pluglins = Config-Button

Configuration - __J. J__ — J J d .
[~ Inputi IReset L‘ I 1nput33|NDNE ;! Analog 1 INDNE ;} |12]"
™ tnput2 | Mist onfoff | T nput 34 | NONE | Analog2 |mMoME =l |27
I Input3 | Custom Macro #1 ~| T 1nput 35 | NONE | Analog 3 | MOME | |12?
I Input 4 [Stop File ~| T 1nput3s [noNE x| Anslog4 |MoOME =l |27
[~ Inputs |Rur| File L‘ [~ Input 37INONE ;i
I~ nput& | CustomMacro #3 ~| I Input 38 | NONE »|  Encoder 1|MPG 1 EIRE!
[ Input? | CustomMacro 24 ~| T 1nput 39 | NONE - Encoder 2 | Feed Override | |a
I~ Inputs INDNE ;I [ InputqﬂlNDNE ;! Encoder 335|:lindle Override L’ 11
[~ Inputs | Touch Tool _v_! I~ Input 41|NCINE _v_I Encoder 4|NGNE _:J 0
I~ Input 10 | NONE >| T Input 42 | NONE ~]
I~ tnput 11 [ OEM Button #1 | T mput43 [none ~]  oEMi [3:04 01
I Input 12 [ OEM Butten #7 ~| T nput 44 [None ~] o2 38 [0z
|| ™ mput 13 | OEMButton #8 ~| I mputas [NONE ~]  OEM3 [35g [z03
[~ tnput 14 | OEM Button 29 | [ input4s [NONE ~]  OEM4 [0 [z04
¥ Input 15 | OEM Button 2 ~| T mnputa7 [NONE ~]  OEM5 [z [z0s
K= Input 16 [ NONE ~] T mnput4s [none ~]  oEMs [z [
™ Input 1?| Custom Macro #5 ;I [ Input 49 I MNONE _‘:i OEM 7 IZST— ID—
Il I tnput 18 | FeedOvrd Reset ~| T 1nput 50 [NONE ~]  oEME [ [
I~ Tnput 19 | OEM Button #5 =] I nput 51 [NONE -] OEM9 [e5 [o
I Input 20 | OEM Button #4 ~] T 1nput 52 [NoNE ~] oRMm[p [
[V Input 21| OEMButton #3 ~| T 1nputs3 | nonE -l
[~ Input 22 | OEM Button #5 »| [ Input54 | NONE ~|
I™ Input 23 | Zeroal »| [ Input 55 | NONE >l
I™ Input 24 [ NONE ~| T nput 56 [NONE -l
Es Input 25 | NONE =) T tnput 57 | NONE =
| I Input 26 | NONE ~| Input 58 | NONE -
I™ Input 27 | NONE ~| T Inputs9 |NONE -
I Input 28 | NONE | T nputen [nNoNE |
I~ Input 29 | NONE ~| I mputer |NONE =l
I~ Tnput 30 | NONE ~| T tnputs2 | NONE -]
[™ Input 31 | NONE ~| T Irputes | NonE >
=l =]

[~ Input32 | NONE

[ Input&4 i NONE

Fir Handrad mit Notaus:
* INPUT 1 muss RESET eingesetzt werden

e WZL-Taste (sollte jeder User selbst einrichten, ich stelle nur die Taste zur Verfiigung, es ist aber ein Macro mit
dabei. Verwendung auf eigene Gefahr)
: Wenn Input 9 (Touch Tool nicht funktioniert dann bei Macro 6 (auf der rechten Seite) den Wert 306
eintragen und bei INPUT 9 ,,Custom Macro #6“ einstellen dann wir ,,Z messen” ausgefiihrt

* wenn man jetzt einen Button oder Encoder driickt zw. Bewegt sollte man dies jetzt sehen in dem ein Haken
bei den Button erscheint oder sich die Zahl bei den Encoder dndert

e eine Taste z.b Input 2 (flood on/off) kann auch genutzt werden fiir den Handrad einschalten oder tGber
Tastatur verfahren) es muss dann der Wert ,,Custom Macro #2“ eingetragen werden
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* wenn man dem OK Button unten rechts nicht sieht weil die Aufldsung zu klein ist einfach
mit der RETURN Taste bestatigen

e unter Konfiguration—>Konfiguration Allgemein

Schrittweite eintragen wie auf dem Bild zu sehen ist

-

General Logic Conﬁgumtior;-m

—
-E20.,G21 Cantral Editar Shuttle \wheel Setting i~ Inputs Signal Debouncing/Mdize rejection
W Lock DRO' to setup units GCode Editer_ Browse | Shuttle Accel Diebounice |nterval|d 40
w 400
Swindows\Motepad.exe 0.0001 Seconds

Taol Change -
" lgnore Tool Change
i* Stop Spindle. ‘W ai for Cycle Start.
™ AutaT ool Changer
—angular Properties-
Unchecked far Lingar
IV Atz is Angular
I B-wis is dngular
I Cedsis is Angular
5 Pam End or M30'or Rewind

[ Turm off all cutputs
[ E-Staop the spstem
v Perform G921

¥ Remaove Tool Offset
v Radiuz Comp OFF
v Turn O Spindle

l 107 Corbrol
v Stop on b1 Command

—Sernal Output-

ComPort # ﬁ— BawdR ate | 3600

(¢ 8-Bit15top (" 7Bit 2Stop
l Program Safety

[ Program Safety Lockaut
\Thiz dizables program tranzlation while the
External Activation #1 input is activated.

Startup Modals
[~ Use Init Sting on &LL "Flesets’

| Initialization String

[GanmM1009
~Motion Mode
* Constant Velocity ¢ Exact Stop
Diztance Made |J tode

v Abzolte € Inc | € Absolute ™ Inc

i~ Active Plane of Movement —
 wy e U HZ

0.00M

Pasition 10

Génerél Clonf.iguratilon
[ Zis 250 on Output #6
v Home Sw. Safety

Lookéheaad ]T Lines
lghore i callz while loading
19- Execute after Black
UDP Pendent Contral

Fiun Macro Pump
ChargePump Onin EStop
Persistent Jog Mode.
FeedOverRide Persist

Mo System Menu in Mach3
Use Key Clicks

[~ Home Slave with Master dxis
[ Include TLO inZ from G231
[~ Lock Fapid FRO to Feed FRO

4 B+

I~ FRotational

v Rot 360 rollover
I~ Ang Shiort Rat on GO
I Fotational Soft Limits

[~ Screen Control

[ HiRes Sereens

W Boxed DAO's and Graphics
[v Auto Screen Enlarge

[ Flash Errors and comments,

Index Debounce |0

W Disable Gouge/Concavity Checks

[ GO4 Dwellir s

W Use'watchDogs

[ Debug Thiz Run

[ Enhanced Pulsing

[ Allow WwWave Files

[~ Allow Speech

[~ Set Charge Pump ta 5Khe - Laser Stndby
[~ Use OUTPUT 20 as Dwell Trigger

[ Mo FRO on Queus

J1EIEI Turt Manual Spindle Iner.
{'I Spindle 0% increment

v Control

[~ Plasma Made

¥ TV Dist Tolerance 180
[ G100 Adaptive HurbsCy

¥ Stop CW om angles > |90 Degrees
Az DRO F'mper.ties-

Units..

v Toaol Selections Persistert.

W Optional Offzet Save

W Persistent Offsets

v Persistent DROs

[~ Copy G54 from G59.253 on startup

oK

e bei ,Turn Manual Spindle Incr. und Spindle OV increment” kann man noch die Schrittweite
der Spindelgeschwindigkeit einstellen. Standartmassig steht sie auf 10 Schritte
¢ die Feed ,Vorschub“ kann man nicht andern. Der Steht auf 1%
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e unter Konfiguration=>Ports&Pins=>Encoder/MPGs

haken setzen wie auf dem Bild zu sehen ist

Engine Configuration... Poris & Pins

Port Setup and Axiz Selection ] Motar Outputz ] Input Signals | Output Signal:  EncoderMPGE's | Spindle Setup ] Mill O ptions ]

Signal Enabled & -Pork # & -Pin # B -Port # B -Fin # Counksnit | Welocity

Encoderl r 0 0 0 0 1.00a000 100, 000000
EncoderZ r 0 0 0 0 1.00a000 100, 000000
Encoder3 ' 0 0 0 0 1.00a000 100, 000000
Encoderd & 1] 0 1] 1] 1.00000a 100,000000
MPG #1 .‘ 0 0 0 0 1.00a000 100,000000
MPG #2 ' 0 0 0 0 1.00a000 100,000000
MPG #3 ' 0 0 0 0 1.00a000 100, 000000

1] Abbrechen

* erst ohne Kalibrieren Testen ansonsten unter Menu = Funktionen konfig. = Handrad
kalibrieren
Werte testen und einstellen
Normal: Counts/unit 1 und Velocity 100

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

¢ Ausgangstellung wenn man das Handrad einsteckt ist:
X-Achse
Cont — Modus

Schrittweite 0.01

Das heift wenn man ein Programm laufen hat und man steckt das Handrad hinterher ein wiirde das
Programm anhalten.

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

www.cnc-technics.de



Handrad einschalten:

- Auf den Reiter MPG gehen und und auf Handrad Ein/Aus driicken
am Handrad die CONT/STEP Driicken um zu sehen ob am Bildschirm (Multi/kontinuierlich) dies auch
wechselt
Schrittweitentaste auch testen 0.01/0.1/1mm bzw auch die Achsen testen

File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugln Control Help

Handrad Mode Ein/Aus

Programmablauf/Shuttle

Tool:0 Table Display

| C\ D
2 kontinuierlich
Start ab Zeile...

Multi-Schritt

Einzelschritt

Drehzahl |

Software-Begrenzung
Endschalter-Override

Offset EinAus (G43/G49)
ignoriere WKz -Wechsel (M6)
Auto-Wechsel bei M6

MPG-Fenster Auto-Start

'ortsPins otor Tunil eneralConi loming/Limits lob-Disj laster-Slave afe. etu| ideo-Fenster bei i
PortsPi MotorTuning G 1C: Homing/Limi Job-Display M Slave i Safe-Z Setup Video-Fenster bei MPG Start

FUr Benutzer von Windows Vista/7/8

- In Installationsverzeichniss von Mach3 gehen

- Rechte Maustaste auf die Mach3.exe und unter
Eigenschaften - Kombatibilitat—>
Den Haken aktivieren ,als Administrator ausfiihren“ und Kombatibilitatsmodus WinXP
SP3 einstellen

Sonst funktionieren die Encoder nicht
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