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Anleitung zum Implementieren des Plugins der Selig Oberflache V3.6
fiir das USB-Handrad V10

5m USB-Anschluss

100er
Encoder
Stop Schritt / Cont
Umschaltung
Start ) - Schrittweite
Achsenwahl AJ|\ — Kihlung
GoTo 0 )& & — W
Referenz | TE—
pindel an/aus
Vorschub === M:R .
: Drehlzahl
Feed Reset

Achse 0

Achsen 000
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Selig Oberflache V3.6

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

No File Loaded. Rel. 3.46 Bildschirmdesign Copyright Christoph Selig 2006 - 2012

‘ Andern u SchlleBen‘ Tool:0 Table Display

| Riicklauf |
|_Einzelsatz |}
| Pause |
| Start ab hier |
| Simulation [j
| Verweilen [}

Laufzeit; |);00;00;00| Zeile: 0 | Regenerieren ||Tischbewegung ‘I | Vollbild |
Skal. :
et Fa [[wis]]  -0.015" ™o Spince

| Parkposition | skl [ Nummer o |[100% | Ein/Aus

Ref Y H + Nl 5 i
| Ursprung | 0.000 smTﬁ Durchmesser +0.00 | mmyrmin. B oo | [ 100% 105
| Masch.Koord. |||Ref Z H +0.010 ", ygq Nullf| Weehseln B |, . [

o e — T Red. [ | Pos. merken |
‘ SW-Limits ‘I REf4H +0.100Korrek{ur Null ‘Z hochfahren‘ soll: 6] soll: 0‘

Verschleben Koordinaten-Grenzen des Programms ‘ Feoia ‘ ist: @ ist: Q
X von +0.000 bis +0.000 = )

‘ Urspr. Pos ‘I Vol +0.000 bis +0.000 ‘ Zurlick ‘ Rickmeldung |

|_Neue Pos. |]| zvon +0.000 bis +0.000| | Aut.messen | - 0 E

| G-Codes || M-Codes ||Modus :Mil->G15 GO G17 G40 G21 G90 G894 G54 G49 G99 G64 G97 |
Stop [override ][ Protokoll H Léschen ||Status :Device change detected.

|_Automatik Fernbedlenung
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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.m1s,M302.m1s,M303.m1s,M190-193.m1s Datei in das Verzeichnis

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

e Mach3 starten und unter Konfiguration = Programmerweiterungen Konfigurieren

(Pluglns)
einen Haken bei Enabled setzen

Plugln Control und Aktivierung

Enabled | PlugIn Name

Config

wf Muhi-Martzis-USB-HID-Interface-—M. Martsola-ver-0.0.4

COMFIG

e Mach3 wieder schlieen und neu starten sonst wird das Plugin nicht gestartet
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e unter Konfiguration = Konfiguriere Pluglns = Config-Button

o

Conﬁguration

A

I Input1 lReset

[ Inputz I Flood on/off

I Input 3 | Custom Macra #£1

I Input4 Istop File

I~ Inputs IRun File

I nput6 |Refal

™ Input7 |GotoZs

I Inputs |NDNE

I Inputg I Touch Toal

I Input 10 ! Run File

I Input 11 | OEM Button #1

I Input 12 I Custom Macro #4

I Input 13 I Custom Macro #3

W Input 14 | Custom Macro #2

¥ Input 15 | OEM Button %2

[ Irq:lutlEINC]NE

I™ tnput 17 | Spin on/off

[ Input 18 I FeedOvrd Reset

I™ Input 19 | OEM Button #6

I™ Input 20 | OFM Button #4

W Input 21| OEM Button #3

I~ Input22 | OEM Button 5

I™ input 23 | Zeroal

™ Input 24 ] NOME

I~ Input 25 | NONE

[~ Input 25 INONE

I™ Input 27 |NONE

[ Input2a INDNE

I Input 29 lNDNE

I™ nput 30 | NONE

I™ Input 31 [ NONE

I Input3z | MOME

Ll L bbb Ll ] Ll L L L b L L L L L LBl Lo Lo L L L L Lo L L L

I~ Input 33 | NONE

[~ Input 34 | NONE

I~ Input 35 |NDNE

I™ Input 35 | HONE

[~ Input 37 | NONE

[~ Input 38 | NONE

I~ Input 33 [ NONE

I™ Input 40 [ NONE

I~ Tnput 41 | NONE

I~ Input 42 | NONE

I™ Input 43 | NONE

I™ Input 44 | NONE

[~ Input 45 | NONE

I~ Input 46 | NONE

I~ Input47 | MONE

[~ Input 43 INDNE

[~ Input 49 | NONE

[~ Input 50 | NONE

I™ Input 51 | NONE

[~ Inputs2 | NOME

™ Input 53 | MOME

I~ Input 54 | NONE

I™ Input 55 [ NONE

I™ Input 56 [ NONE

[~ Input 57 | NONE

I~ Input 58 | NONE

[~ Input 59 INDNE

[~ Input&n |HDNE

[~ Input 61 | NONE

[™ Input &2 | NONE

I™ Input &3 [ NONE

[~ Inpute4 | MOME

0 N KT8 K 8 7 K | 8 RS R | 0 VR | K9 KR | K | K8 | K R | 3 K | K | K [ KW | KR KR KR

Analog 1 | NONE

Analog 2 | NONE

Analog 3 | NONE

Analog 4 | NONE

Encoder 1| MPG 1

Enicoder gl Feed Override

Encoder 3i Spindle Override

Encoder 4 | NONE

W

T

OEM 1 |13pg
CEMZ |3ps
OEM3 | 259
OEM 4 | 250

OEM 5

&

OEM &

o
[

THTT

OEM 7
OEM &
OEM 9
0EM 10 [

Macro 1| 301
Macro 2 | 193

= |

Flir Handrad mit Notaus:
e 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 5 (auf der rechten Seite) den Wert 302 eintragen

und bei INPUT 9 ,,Custom Macro #5“ einstellen

* 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

¢ eine Taste (OEM1-10) kann auch genutzt werden fiir den Shuttle Modus (Handrad einschalten oder tiber

Tastatur verfahren) es muss dann der Wert 284 eingetragen werden

¢ Rev ALL: sollte dies nicht funktionieren kann bei INPUT 6 ,,0EM 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 Aufldsung zu klein ist einfach
mit der RETURN Taste bestatigen

e unter Konfiguration—>Konfiguration Allgemein

Schrittweite eintragen wie auf dem Bild zu sehen ist

e

7 T —
General Logic Conﬁgumtior;MJ

—

-G20,G21 Control
W Lock DRO's to setup units
Tool Change -
" |ghore Tool Change

| i+ Stop Spindle. ‘it for Cycle Start.
 AutaTaal Changer

—angular Properties -
Unchecked for Linear

v Adis is Angular

I Bfiis is dngular
I C-Awiz iz Angular
Z Parn End or M30or Rewind
I Turm off all outputs
l ™ E-Stop the system
v Perfarm G921
I ¥ Remove Toal Offset
[+ Radius Comp OFf
v Turn Off Spindle

M1 Control
W Stop an M1 Commatd

 Serial Output-

ComPort # ﬁ_' B audR ate |9600

o BBit1Stop O TEit 25tap
- Program Safety

™ Program Safety Lockout
\This disables program tranzlation while the
External Activation #1 input iz activated.

Editor
GCode Editor Browse
Wfindows M otepad exe
Startup Modals

I~ Use Init Sting on ALL "FResets"
| Initialization String

|G&0 M1009

— Mation Mode

{* ConstantWelocity ¢ Exact Stap

|J Mode
" #bzolute & |n

Distance Mode-
f+ Absolute © Inc

i~ Active Plane of Movemant—
o Wy Y2 U w2

Use 99910 —

10.
indicate a ]—
Continous Jog !

zelection. 10-1
oo
0.om

Paosition 10 |0.0001

Shuttle Wheel Setting
Shuttle Accel.

00001 Seconds

Génerél Cu.:nf.iguratiu.:n
[~ Ziz 280 on Output B
V¥ Home Sw. Safety

Lookéhead |20 Lines
|gnare M calls while loading
13- Execute after Block
UDP Pendent Contral

Fiun Macro Pump
ChargePump On in EStop
Persiztent Jog Maode.
FeedOverRide Persizt

Mo System Menu in Mach3
Use Kep Clicks

[ Home Slave with Master Axis
[ Include TLO in Z from G321
[~ Lock Rapid FRO to Feed FRO

e B

i~ Rotational

¥ Fot 360 milaver
I~ Ang Short Bot on GO
I Rotational Saft Limits

1~ Screen Contral

[~ HiRes Screens

W Bowed DRO's and Graphics
[V Auta Screen Enlarge

[ Flash Erors and comments.

~ Inputz Signal Debouncing/Moise rejection

Debounce Interval0
Index Debounce |0

% 40uz

W Disable Gouge/Concavity Checks

[~ GO4 Dwell it s

v Usze'watchDogs

[ Debug Thiz Fun

™ Enhanced Pulsing

[ Allow 'wave Files

[~ Allow Speech

I~ SetCharge Pump to SKhz - Laser Stndby
[T Use OUTPUTZ20 as Dwell Trigger

[~ Mo FRO on Queue

J'IDD Turn Manual Spindle Incr.
{'I Spindle 0V increment

v Conbrol
[~ Plasma Maode

™ ¥ Dist Tolsrance 1150 Unitz..

[~ G100 Adaphive MurbsCy
W Stop OV onangles > |90 Degrees

Awis DRO 'F'mper.ties-
W Tool Selections Persistent,
W Optional Offset Save
W Persistent Offsets

[v 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. Standartmassig steht sie auf 10 Schritte

e 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.
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Handrad einschalten:

Auf den Reiter FERNBEDIENUNG gehen und ALT K oder ALT S driicken
und am Handrad die CONT/STEP Driicken um zu sehen ob am Bildschirm dies auch wechselt
Schrittweitentaste auch testen 0.01/0.1/1mm

File Config FunctionCfg's View Wizards Operator Plugh Control Help

No File Loaded.

Y +0.000
7 +0.010
| startF7__ |

Rel. 3.46 Bildschirmdesign Copyright Christoph Selig 2006 -

X IWeREs]  Werkstick | Jog-Rate

-X Alt/X

-Y Alt/Y

1.0 Alt/1 [J| + Al/Q

— Werkeeug WA

Pos. merken Alt/O

7 hochfahren Alt/B

Pause F8

Z setzen Alt/Z

Spindel

Zuruck Alt/R

Spindel ¥ Alt/M

Ein/Aus F12 ‘. Aut. messen Alt/V
Spindel  Alt/P
0 106% | Vorschub t Alt/+

100 100%

100%
0.01 Alt/3 [ | + Altyw

Kontinuierlich AIt/G\.
Einzelschritt Alt/E |.

Jog Elektr. Handrad
Kontinuierlich AIt/K\.
Einzelschritt Alt/S ‘

xFo [ [zF11

Kiihlung Alt/F |

Vorschub t Alt/-

vy F10 |

[ G-Codes || M-Codes |[Modus:Mil->G15 GO G17 G40 G21 G30 G94 G54 G43 G99 Gb4 G97

q [override]][ Protokoll H Léschen ||Status OEM Function #3 executed.
| Automatik | Fernbed'enung

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

www.cnc-technics.de



