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Warn- und Sicherheitshinweise
Bitte diese Hinweise vor der Installation und Benutzung lesen.
Allgemeine Hinweise

e Das Handrad ist nur zur Steuerung von CNC-Maschinen mit Mach4 vorgesehen.
e Vor dem ersten Einsatz alle Funktionen sorgfaltig testen.

e Maschine niemals unbeaufsichtigt laufen lassen.

o Das Gerat ist kein Not-Aus-Schalter.

Achtung — Maschinenbewegungen

e Falsche Einstellungen kénnen unerwartete Bewegungen der Maschine verursachen.
e Vor dem Arbeiten immer prifen:

o Achsenauswahl

o Schrittweite

o Verfahrrichtung
e Vor Werkzeugwechsel oder Wartung Maschine ausschalten.

Elektrische Sicherheit
¢ Nur an USB-Anschliissen mit 5V betreiben.
e Gerat vor Feuchtigkeit und Metallspanen schiitzen.

¢ Keine beschadigten Kabel verwenden.
e Gerat nicht 6ffnen oder verandern.

Software und Einstellungen
e Vor Anderungen an Mach4 oder LUA-Skripten Sicherungskopien erstellen.
e Nach der Installation alle Tasten und Encoder testen.
e cnc-technics GUbernimmt keine Haftung fir Schdaden durch falsche Bedienung oder Konfiguration.

Wichtiger Hinweis

e Das Produkt ist kein Spielzeug.
e Nur fir den Innenbereich geeignet.
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Handrad installieren

Das Handrad sollte unter Windows 10 und Windows 11 automatisch erkannt werden und im
Gerdtemanager erscheinen.

% Gerdte-Manager = O x
Datei  Aktion  Ansicht 7

s mHEE

- % DESKTOP-CN29NN4
~ @ Anschlisse (COM & LPT)

% USB-SERIAL CH340 (COME)

fucio, Video und Gamecontroller

i Audiceinginge und -ausginge
_]"‘.' Bildverarbeitungsgerate
Computer
i Drucker
™ Druckwarteschlangen
- DVD/CD-ROM-Laufwerke
i Firmware
5§ Grafikkarten

> §#) Human Interface Devices
== |DE ATA/ATAPI-Controller

» I Jungo
- Laufwerke
@ Mause und andere Zeigegerite
[ Menitore
I Netzwerkadapter
n Prozessoren
[ Sensoren
B Sicherheitegerate
B Softwaregerite
!‘t Softwarekomponenten

G Sneicherrantrallar

Wenn das Gerat nicht erkannt wird, muss der Treiber installiert werden.
Treiber Download:

http://www.cnc-technics.de/downloads/CH341SER.rar

Unter Windows 7 muss der Treiber zuerst installiert werden.

Den COM-Port merken, dieser wird spater fiir die Modbus-Einrichtung bendtigt.
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Modbus einrichten

Die Datei:
Mach4_Handrad_Patcher.exe

starten.

Wichtig:
Mach4 darf dabei nicht gedffnet sein.

¢ Mach4 Handrad Installer V6 —_ O X

Mach4 Handrad Installer

Patcht nur die Machine.ini und kopiert nur pendant_v12.lua nach Modules.

Machine.ini wahlen  Profilordner wahlen {PATCH JETZT ANWENDEN:

Ziel

C:/Mach4Hobby/Profiles/Mach4Mill/Machine.ini

Prifen

Patch-Variante

(O Nur Modbus eintragen (empfohlen)

© Volistandig eintragen (inkl. Mpg0 und Signal14-25) /

Handrad-Einstellungen

Referenz-Gerdtename: modbus0

Ziel-Gerdtename: HandradRTU
COM-Port: COM9 —
| Baudrate: 115200
| Slave-Adresse: 1
| Intervall ms: 25
Timeout ms: 1000
i Lua-Datei
| Quelle: pendant_v12.lua E:/handraeder/Handraeder/handrad V12/installer/Installation/bis Mach4_V5310/pendant_v12.lua Wahlen
Ziel in Mach4: C:\Mach4Hobby\Modules\pendant_v12.lua
Hinweise
‘
)
Danach:

e richtigen COM-Port auswahlen
e die passende Machine.ini aus dem Mach4Hobby\Profiles Ordner auswahlen
e pendant_v12.lua auswahlen
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Funktionstest

Mach4 starten.

Im Diagnostik-Screen unter:
Diagnostische ModBus

prifen ob:

o alle Tasten funktionieren
e der Encoder reagiert
e sich die Werte dndern

@& Modbus Diagnostics
Diag

Q0

[=F HandradRTU (Modbus Device): ok, poll time: 60 ms

- Encoder_Feed (Encoder_Feed): 10
-- Encoder_Spindel (Encoder_Spindel): 100
-- Encoder_100ppr (Encoder_100ppr): 0

-~ Button_Spindel (Button_Spindel): 0
- Button_Feed (Button_Feed): 0

- Button_Goto0 (Button_Goto0): 0

-- Button_Cooling (Button_Cooling): 0
- Button_Start (Button_Start): 0

- Button_WZL (Button_WZL): 0

- Button_Achse0 (Button_Achse0): 0
-- Button_Stop (Button_Stop): 0

-. Button_Ref (Button_Ref): 0

. Button_Achsen000 (Button_Achsen000): 0
- Button_X (Button_X): 1

- Button_Y (Button_Y): 0

- Button_Z (Button_Z): 0

- Button_A (Button_A): 0

- Button_Cont (Button_Cont): 0

-- Button_Step (Button_Step): 1

. Button_100 (Button_100): 0

. Button_010 (Button_010): 0

- Button_001 (Button_001): 1

- Button_Notaus (Button_Notaus): 0

L
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LUA-Skripte einbinden

1. Bildschirm bearbeiten 6ffnen

@ Mach4-Demo
Datei Anzeigen Konfigurieren Disgnostische Wizard | Bediener | Hilfe

& Sperren
Program Run | Werkzeugpfad | Frobing | Offsets

Freischalten

Werkzeugpfad
Current Positions | Program Extents DRO Auto Calc

Bildschirm bearbeiten.

Seript-Editor offnen
Zeige Bildschirm-Script

Sprache auswahler

G Code | MDI

Control Feed Rate Rapid Rate Spindel Tool Information TFilo Ops, | RunOps | ToolPain Ops | Joging.
Cycle Start FRO% RRO% SRO% Tl Olonmae o
PRy Active (W05) Tool

EAE KT e
-«

Activenonseu:n
active 1 omset # : [N
EEENE

ma = PG RPM
H N .

Vorschubstopp

) wbgeschwin Spin RPM

Aktivieren m m -
G1G17 G90 G91.1 G94 G21 G40 G49 G80 G99 G50 G67 G97 G54 G61 G69 G15 G40.1

History [The ESS is not responding! An ESS power cycle and Mach4 restart may be needed. Profile’ ffrase_handrad Screen fwx4.set

R
Tool Paih

Danach:
Screen Load Script

@ Mach 4 - Demo
Datei Bearbeiten Bildschim Format  Anzeigen Wizard Bediener Hilfe

Freihand v|Gitter |5 C L]

Program Run | Werkzeugpfad | Probing | Offsets | Trace | Diagnostics

G- Default Werkzeugpfad
Current Positions | Program Extents

e = -11.0000
1.8600
00

G Code | MDI

Engenschaften

Control FeedRate  RapidRate  Spindel Tool Information File Ops | RunOps | ToolPaihOps | Joggig

Screen Load S Cyeies n Tooichange gm Currert [ B
ERG %} | RROZaH| | SROSCH W— | om0 ] ]
Screen Unload —-Screen unioad = i
PLCSeript  localinst = mem activevomsers: I |current File:
Signal Script | if SigLiblsig] ~= n| Aﬂliv:ﬂdﬁsell:n Load Losad i Load Soft Limts.
G Code G ards. 0ot

Timer Script

oo [ NN Edit Close Load Last
T Button & =
G Code Line.

: From
i
Eosbion Tool Path

| Profie: | sereen: [

History
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OD-HAFEEE- B LR P IE@EA D I EEa-E|OR&E
Project | Outline le3946.mcs X

1+ C:\Mach4Hobby
| CrashReports

- Set Button Jog Mode to Cont.

5

1 Docs local cont = mc.mcSignalGetHandle(inst, mc.0SIG_JOG_CONT);
| GeodeFiles local jogcont = mc.mcSignalGetState(cont)
L Lang mc.mcSignalSetState(cont, 1)

| Licenses

) LuaExamples
1 Modules

| Plugins

1 Pmc

| Profiles

mc.mcCntlSetlastError(inst, tostring(type(mcSF)))

if mcSE ~= nil then
mc.mcCntlSetLastError(inst, "Module Found™);
Siglib = Functions.MergeTables(mcSF.Siglib, siglib)
Msglib = Functions.MergeTables(mcSF.Msglib, msglib)

] Screens else
| Subroutines mc.mcCntlSetLastError(inst, "No module found™);
| Tables 173 end
1 Tracelntermediary 174
] Wizards 175 local iReg = mc.mcIoGetHandle (inst, "Keyboard/Enable")
] ZeroBraneStudio 176 mc.mcIoSetState(iReg, 1) --Set register to 1 to ensure KeyboardInputsToggle function will do a disable.

[Z] ConfigReport.dat 177
[=] ESS_MainLoopHistogram.¢ 1
[=] Mach4_Lathe.ico

[=] Mach4_Mill.ico

[=] Mach4_Plasma.ico

[=] Mach4_Router.ico
kiglib[mc.ISIG_INPUT13]
Siglib[mc.ISIG_INPUT14]
Siglib[mc.ISIG_INPUT15]
Siglib[mc.ISIG_INPUT16]
Siglib[mc.ISIG_INPUT17]
Siglib[mc.ISIG_INPUT18]
Siglib[mc.ISIG_INPUT19]
Siglib[mc.ISIG_INPUT20]
Siglib[mc.ISIG_INPUT21]
Siglib[mc.ISIG_INPUT22]
Siglib[mc.ISIG_INPUT23]
Siglib[mc.ISIG_INPUT24]

[Z] Mach4_Tangential.ico
[=] Mach4_Wizard.ico
i ScreenScript.lua

[Z] ToolDisplay0.dat

handleButton_X
handleButton_Y
handleButton_Z
handleButton_A
handleCycleStart
handleCycleStop
handleButton_Achsen©0@
handleButton_Achsen®
handleButton_REF
handleButton_WZL
handleButton_Goto®
handleButton_Spindel

wonononon

196

Output (suspended) | Remote console | Markers

Am Ende des Codes folgende Zeilen einfligen:

-- Pendant Funktionen
dofile("C:\\Mach4Hobby\\Modules\\pendant_v12.lua")

SigLib[mc.ISIG_INPUT13] = handleButton_X
SigLib[mc.ISIG_INPUT14] = handleButton_Y
SigLib[mc.ISIG_INPUT15] = handleButton_Z
SigLib[mc.ISIG_INPUT16] = handleButton_A
SigLib[mc.ISIG_INPUT17] = handleCycleStart
SigLib[mc.ISIG_INPUT18] = handleCycleStop
SigLib[mc.ISIG_INPUT19] = handleButton_Achsen000
SigLib[mc.ISIG_INPUT20] = handleButton_Achsen0
SigLib[mc.ISIG_INPUT21] = handleButton_REF
SigLib[mc.ISIG_INPUT22] = handleButton_WZL
SigLib[mc.ISIG_INPUT23] = handleButton_Goto0
SigLib[mc.ISIG_INPUT24] = handleButton_Spindel

-- Pendant Funktionen «
dofile("C:\\Mach4Hobby\\Modules\\pendant_v12.1lua")
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Danach:

e Script mit dem Play-Button starten
e Fenster schlieBen

e priifen ob unten im Output keine Fehlermeldung erscheint

[ - o
& ZeroBrane Studic - C\Users\cnctechnics\AppDatah Local\ Temp\leCd52mes - o
| File Edit Search View Project Help
i0 O FAE-BE L w0 = = =z=|@0 N &HE
Project | Outline leC952.mes %
=L CAMachdHobby 319 [5] = C'}
- CrashReports
-] Docs for Num, Axis in pairs (AxisTable) do -- for each paired (key) a alue
-] GeodeFiles local rc = mc.mcAxisIsEnabled(inst,(Num)) -- find out if the ax ;
-] Lang scr.SetProperty((string. format (*btnPos' .. Axis)), 'Enabled’, tostring(rc));
- Licenses scr.SetProperty((string. format ('btnleg’ .. Axis)), 'Enabled’, tostring(rc));
-] LusExamples scr.SetProperty((string. format ('btnZero® .. Axis)), ‘Enabled’, tostring(rc));
- Modules scr.SetProperty((string.format (*btnRef' .. Axis)), 'Enabled’, tostring(rc));
5.1 Plugins end
3-(3 Pmc end
5.1 Profiles ButtonEnable()
- Screens
- Subroutines
- Wizards -
5| ZeroBraneStudio .
«[Z] Machd4_Lathe.ico Siglib = {
=] Machd_Millico [mc.ISIG_INPUT18] = function (state)
Mach4_Routerico RunPendant()
= ScreenScript.ua end,
testtap [mc.ISIG_INPUT11] = function (state)
=] ToolDisplayd.dat RunPendant()
end,
q [me.ISIG_INPUT12] = function (state)
8 RunPendant ()
end,
1 [mc.ISIG_INPUT13] = function (state)
RunPendant ()
end,
[mc.ISIG_INPUT14] = function (state)
RunPendant()
end,
[me.ISIG INPUT1S] = function (state)
RunPendant()
end,
[mec.ISIG_INPUT16] = function (state)
RunPendant ()
end
[me.ISIG_INPUT17] = function (state)
RunPendant()
arit
Output | Local console | Markers
Identisch das PLC script einfiigen
@ Mach4-Deme
Datei Bearbeiten Bildschirm Format  Anzeigen Wizard Bediener Hilfe
s - ) »
Freihand v |Gitter |5 = + \C] (5';,;
Screen Tree Manager *®
e Program Run | Werkzeugpfad | Probing Offsets | Trace | Diagnostics
s Default Werkzeugpfad
Current Positions | Program Extents.
JeReferen
Allaxes
G Code  MDI
Eingenschaften x
E] & < 5 o
antrol FeedRate  RapidRate  Spindel Toal Information File Ops | RunOps | ToolPath Ops | Jogging
Screen Lozd Sc pageld = 0 RRO% SRO% mammmmmm o @ b O | S
Screen Unload —-Screen unload 100001 Line: NN Gyele Tie - TN
4 acuveooneec=: [
Signal Script  if SigLiblsig] ~= -
Timer Script
Lo I |
History | | | profie: | | sereen: |
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a

auch wieder ab der letzten Zeile einfiigen:

g

L

164 ZeroBrane Studio - C:\Users\enctechnics\AppData\Local\ Temp\le6EA3. mes
File Edit Search View Project Help

=0 N &g

pmvugﬁﬂgv@g»» = =

Project | Outline | || ®le6EAZmes ¢ |

run of the PLC

= L CA\MachdHobby I e7 [1023] = "drofngleXCenterY",
71| CrashReports [1824] = "droAngleYpos”,
3L Does [1825] = "droAngleXInc",
71 GeodeFiles [1826] = “"drofingleYCenterX",
5. Lang [1827] = “droAngleYCenterY",
41 Licenses [1028] = "droCalZ”,
1] LuaExamples [1829] = “"droGageX",
-] Modules [1@308] = "droGageY",
71 Plugins [1831] = “droGageZ”,
5.1 Pmc [1832] = “droGageSafel",
41 Profiles [1833] = "droGageDiameter™,
(1 Screens [1034] = "droEdgeFinder™,
303 Subroutines [1835] = "droGageBlock”,
71 Wizards [1836] = "droGageBlockT"
7}-_| ZeroBraneStudio }
=1 Mach4_Latheico
Machd_Millico
Mach4 Routerico
ScreenScriptlua
[=] testitap
[Z] ToolDisplayl.dat

——wx.uxMessageBox (drollame)
local val
if(val ~= "NotFound”)then --

If the value i

f statement

-- s is the last g
machState0ld = machState;
machWasEnabled = machEnabled;

« an der letzten Zeile anfligen

| Output | Local console | Markers |

[ Google Chrome |

for name,number in pairs (DROTable) do -- for sach paired name
local droName = (DROTable[name]) -- make the variable named d

.SetProperty((drolame), "Value”, val) --

mc.mcProfileGetString(inst, “PersistentDROs", (droName), “NotFound") --

equal to NotFound

Get the Value from

Set the dros value to the value from the profile ini

of the script!

the

profile ini

>4

am ende nur die Zeile:

dofile("C:\\Mach4Hobby\\Modules\\pendant_v12.lua")

einfiigen

danach auch wieder das Script starten (Play Button) und das Fenster schlieRen mit Edit Screen.
Mach4 Bildschirm bearbeiten beenden und Mach4 neu Starten und das Handrad liberpriifen.

Bei fragen Mail an info@cnc-technics.de
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Fehlerbehandlung:

Machine
Coordinates.

' G Code MDI |

Dist
T

Contral Feed Rate Rapid Rate 5
i FRO% RRO%
[ 100.00 I 00.00 |

Verschubstopp

TH -
EEl o=
wbgeschwini

Aktivieren

[ oo =l

o | -
@

pindel Tool Information
e
SRO% i a5

Active H Offset #

e el B
—-m--

FneOpx RunOps | Tool Path Ops

Jogging

I Crete Time - I
Current File: [

Load L Retem Load Limis
G Code Wizards Vot
Close t
G Code

Line:

he ESS is not responding! An ESS power cycle and Mach4 restart may be needed

G1 jEf fff Efj ;| ff ffj if? i:? fff f:: fff fff f?f ff ff:l ff? G15.G4D 1
Higory i ing! :

soren

Profile: Frase neu

Wenn in der Zeilen am unteren Rand keine Textverdanderung bei z.b. Schrittweite oder Achsenwahl kommt,
kommen die Signale nicht vom signal script an.
Liegt es meistens daran das die Zeile dofile("C:\\Mach4Hobby\\Modules\\pendant_v12.lua")
Falsch geschrieben oder das Verzeichnis nicht stimmt. Auf GroB - Kleinschreibung achten
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