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Anleitung zum Implementieren des PlugIns der Selig Oberfläche V3.6  

für das USB-Handrad V10 
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Selig Oberfläche V3.6 
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• Das Handrad in einen FREIEN

• Treiber für das Handrad werden automatisch installiert

• das V5.dll in das Mach3 Verzeichnis c:

• M301.m1s,M302.m1s,M303.m1s

c:\mach3\macros\...(Profil Ordner) kopieren

• Mach3 starten und unter Konfiguration 

(PlugIns) 

einen Haken bei Enabled setzen

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Mach3 wieder schließen und neu starten sonst wird das Plugin nicht gestartet

 

 

 

 

 

 

 

Das Handrad in einen FREIEN USB-Anschluss stecken  

werden automatisch installiert 

das Mach3 Verzeichnis c:\mach3\plugins kopieren 

,M303.m1s,M190-193.m1s Datei in das Verzeichnis 

Ordner) kopieren 

Mach3 starten und unter Konfiguration � Programmerweiterungen Konfiguriere

einen Haken bei Enabled setzen 

Mach3 wieder schließen und neu starten sonst wird das Plugin nicht gestartet

Datei in das Verzeichnis 

Konfigurieren 

Mach3 wieder schließen und neu starten sonst wird das Plugin nicht gestartet 
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• unter Konfiguration � Konfiguriere PlugIns � Config-Button 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

Für Handrad mit Notaus: 

• INPUT 1 muss RESET eingesetzt werden  

• WZL-Taste (sollte jeder User selbst einrichten, ich stelle nur die Taste zur Verfügung, es ist aber ein Macro mit 

dabei. Verwendung auf eigene Gefahr)  

Wenn Input 9 (Touch Tool nicht funktioniert dann bei Macro 5 (auf der rechten Seite) den Wert 302 eintragen 

und bei INPUT 9 „Custom Macro #5“ einstellen  

• wenn man jetzt einen Button oder Encoder drückt zw. Bewegt sollte man dies jetzt sehen in dem ein Haken 

bei den Button erscheint oder sich die Zahl bei den Encoder ändert 

• eine Taste (OEM1-10) kann auch genutzt werden für den Shuttle Modus (Handrad einschalten oder über 

Tastatur verfahren) es muss dann der Wert 284 eingetragen werden 

• Rev ALL: sollte dies nicht funktionieren kann bei INPUT 6 „OEM MACRO #6“ eingetragen werden und rechte 

Seite MACRO 6 der Wert“303“ das das Macro 303 startet 
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wenn gebraucht: Input9= Spindel on/off und INPUT 10= FeedOvrdReset 

• wenn man dem OK Button unten rechts nicht sieht weil die Auflösung zu klein ist einfach 

mit der RETURN Taste bestätigen 

• unter Konfiguration�Konfiguration Allgemein 

Schrittweite eintragen wie auf dem Bild zu sehen ist 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• bei „Turn Manual Spindle Incr. und Spindle OV increment” kann man noch die Schrittweite 

der Spindelgeschwindigkeit einstellen. Standartmässig steht sie auf 10 Schritte 

• die Feed „Vorschub“ kann man nicht ändern. Der Steht auf 1% 
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• unter Konfiguration�Ports&Pins�Encoder/MPGs 

haken setzen wie auf dem Bild zu sehen ist 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• 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 

durchführen. 

• Ausgangstellung wenn man das Handrad einsteckt ist: 

X-Achse 

Cont – Modus 

Schrittweite 0.01 

Das heißt wenn man ein Programm laufen hat und man steckt das Handrad hinterher ein würde das 

Programm anhalten. 

Also sollte man das Handrad gleich eingesteckt lassen.Das Handrad ist mit einen ChargePump IC ausgerüstet 

so das es kein Problem ist das Handrad auch mit einen USB-Kabel zu verlängern. 
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Handrad einschalten: 
 

- Auf den Reiter FERNBEDIENUNG gehen und ALT K oder ALT S drücken  

und am Handrad die CONT/STEP Drücken um zu sehen ob am Bildschirm dies auch wechselt 

Schrittweitentaste auch testen 0.01/0.1/1mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Für Benutzer von Windows Vista/7/8 
 

- In Installationsverzeichniss von Mach3 gehen 

- Rechte Maustaste auf die Mach3.exe und unter  

Eigenschaften � Kombatibilität�  

Den Haken aktivieren „als Administrator ausführen“ und Kombatibilitätsmodus WinXP 

SP3 einstellen 

Sonst funktionieren die Encoder nicht 


