Bedienungsanleitung Funk Handrad Mach 3

Vorwort

Als erstes mdchte ich mich herzlich bei dir fir den Kauf des Handrades bedanken. Mein Ziel
war es, ein Handrad auf Funkbasis zu entwickeln, welches nicht Gberladen ist und sinnige
Funktionen mit einem ergonomischen Design vereint.

Herausgekommen ist ein Produkt, welches sich nach eigenen Wiinschen anpassen lasst,
einen sicheren und angenehmen Betrieb gewahrleistet, sowie einfach in der Handhabung
ist.

Mit moderner 32bit Dualcore Technologie sowie 2.4Ghz Funktechnik ist das Handrad
blitzschnell und bestens fiir die Zukunft vorbereitet. Dank des grol3en eingebauten Akkus
steht dir das Gerat auch noch nach Frasjobs jenseits der 10 Stunden zur Seite.

Die Software wird stetig erweitert und verbessert. Eigene Wiinsche und Kritik kann an
folgende Emailadresse gesendet werden:

support@cnc-Handrad.de

Es wird versucht in kommenden Softwareversionen auf kundenspezifische Wiinsche
einzugehen.

Dein neues Handrad verfligt GUber die Moglichkeit die Software auf einen neuen Stand zu
bringen, sobald es eine neue Version gibt, wird diese im Downloadbereich im Shop zu
Verfligung gestellt.

Trotzdem das Handrad leicht und intuitiv zu bedienen ist, bitten ich dich, diese Anleitung
sorgfaltig durchzulesen.

Ich wiinsche viel SpaR mit deinem neuen hochmodernen Handrad der Zukunft @)
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Installation unter Mach 3

Im folgenden Kapitel, erfahrst du wie das Handrad in wenigen Schritten einsatzbereit ist.
Die grundlegenden Funktionen sind soweit vorkonfiguriert, dass der Betrieb in wenigen
Minuten moglich ist.

Ich gehe jetzt von einer kompletten Neueinrichtung, nach einer frischen Installation von
Mach 3 aus. Es kann sein, dass einige Schritte bei dir nicht mehr nétig sind, da diese schon
konfiguriert sind.

Als erstes wird der mitgelieferten Empfanger an einen freien USB Anschluss des PC’s

angeschlossen. AnschlieRend werden die mitgelieferten ,,Brain® Dateien in den Brains
Ordner kopiert. (C:\Mach3\Brains) (Siehe Kapitel ,Webinterface” ab Seite 14)

M =. | Brains = 1
Start Freigeben Ansicht

« = ~ % « Mach3 » Brains v~ D 2 “Brains" durchsuchen
Name . Anderungsdatum Typ GroBe
# Schnellzugriff
| Aux_Tasten.brn 2KB
@ OneDrive |_| Display_Funktionen.brm KB
= Dieser PC .fi DROa.brn 10 KB
| | DROx.brn 11 KB
7 LaCie (£) ["] FeedControl.bm 3KB
b Netzwerk | | Jog XYZbrn 4 KB
&9 Mach3lobeexe 464 KB
|1 MPG_Increment.brn 3KB
| MPGinput.brn 4KB
| | StartStop.brn S5 KB
| |1 X¥Z_Selectbrn 4KB
_| X¥Znullen.brn 17.02.2021 15:40 BRN-Date 3KB
12 Elemente ‘ EEE‘ =

Im nachsten Schritt wird in Mach 3 das Ment ,,Ports und Pins“ im Reiter ,,Konfiguration”
geodffnet.

Datei Konfiguration Funktions Konfig. Anzeige Assist
Prog Wahle Einheiten (Alt-4)
Motor Tuning

Allgemeine Konfiguration...

System Hotkeys
Referenzfahren/Soft-Limits
Fraskontur

Hilfsachsen

Umkehrspiel
Halterungen....
Werkzeugtabelle.....
Konfiguriere Plugins
Spindel-Ubersetzungen..

Sicheres Z einrichten..

Sichere Einstellungen..

FilW



Im darauffolgenden Fenster werden jeweils ein Haken bei ,,Modbus Ein- u. Ausgang
Support”“ und ,,Modbus Plugin Support” gesetzt.

Engine Configuration... Ports & Pins b4

Port Setup und Achsenauswahl | Mator Ausgange | Eingangssignale | Ausgangssignale | Encoder/MPG's | Spindie Setup | Frasaptionen |

~Port #1 | - Pott #2 MaxNC Mode
v Port Aktivier v der
I Port Ativiet - [ Max CL Mode akiiviet
|{k3?8 Port Adresse 0278 Port Adresse ™ Max NC-10 Wave Drive
Eingabe nurin Hex 0-9 A-F Eingabe nurin Hex 0-9 A-F Programm Neustart erforderlich

[~ Pins29als 3 " —
< Eogoos Neustart bei Anderung efforderlich

SR [ Sheriine 1/2 Puis Modus.

¢ 25000Hz (" 35000Hz (" 45000Hz " 60000h:z
" §5000hz  75000hz ( 100khz

8 i i I~ TCP Modbus support

Achtung: Software mul neu gestartet uni oren newu eingest ) )

werden, nachdem der Kemel Speed verandert wurde! I™ Event Driven Serial Control
[ Servo Serial Link Feedback

0K Abbrechen Ubemehmen

Im gleichen Fenster unter dem Reiter ,,Eingangssignale” werden nun die Eingange
konfiguriert. Fr das Verfahren der Achsen nach ganz unten scrollen und jeweils einen
Haken wie im folgenden Bild setzen.

Engine Configuration... Ports & Pins X

Port Setup und Achsenauswahl | Motor Ausgange  Eingangssignale |Amgmgsaig13le | Encoder/MPG's | Spindle Setup | Frasoptionen |

Signal Encbled  Port# PinNumber |Activelow |Emulated  |Hotkey | A
Jog X++ o 0 0 4 4 0
Jog X-- of 0 0 o w 0
Jog Y++ of .G 0 ¢ 4 0
Jog Y- of 0 [ 4 w 0
Jog Z++ of .0 0 x 4 1]
Jog Z-- of 0 0 i 4 0
Jog A++ 4 .0 0 4 l 0
Jog A-- ‘ x 0 0 x 4 4]

T

Pins 10-13 und 15 sind Eingange. Nur diese funf Pin Nummem durfen in diesem Menl verwendet werden

Automatisierter Setup fur die Eingangssignale I

0K | Abbredienl Ubemehmen




Engine Configuration... Ports & Pins X (

Port Setup und Achsenauswahl | Motor Ausgange Eingangssignale ]Ausgangssignale | Encoder/MPG's | Spindie Setup | Frasoptionen |

Signal Enabled Port Pin Number |Activelow |Emulsted | HotKey [
THC Down 0 0

OEM Trig #1
OEM Trig 22
OEM Trig #3
OEM Trig =4
OEM Trig #5 |
OEM Trig #6
OEM Trig 7
OEM Trig #8

NN XK KgAK
o N N N KKK KK
5 % N N X N N N K
clo o o ol o o o

Pins 10-13 und 15 sind Eingange, Nur diese funf Pin Nummem durfen in diesem Men( verwendet werden

Automatisierter Setup fur die Eingangssignale

0K H%hrechenl l]:uernehnen|

Im gleichen Fenster unter dem Reiter ,Encoder/MPG 's“ wird ein Haken bei ,,MPG#1“ wie
im folgenden Bild gesetzt.

Engine Configuration... Ports & Pins x
Port Setup und Achsenauswahl | Motor Ausgange | Eingangssignale | Ausgangssignale Encoder/MPG's ] Spindle Setup | Frasoptionen |
Signal Enabled A-Port# [ A-Pin # { B-Port# { B-Pin # | Counts/U... | Velocity ‘
Encoderl x 0 0 0 0 1.000000 100.000000
Encoder2 x 0 0 0 0 1.000000 100.000000
Encoder3 ¥ 0 0 0 0 1.000000 100.000000
Encoderd x 0 0 0 0 1.000000 100.000000
MPG #1 of | 0 0 0 0 1.000000 100.000000
MPG #2 L4 0 0 0 0 1.000000  100.000000
MPG =3 x 0 0 0 0 1.000000 100.000000
OK | [ Abbrechen | Obemehmen

AnschlieRend auf ,,Ubernehmen” und ,,OK“ klicken.



Bitte jetzt einmal Mach 3 neustarten.
Im vorletzten Schritt wird unter dem Reiter ,,Funktions Konfig.” das Fenster ,Setup Serial
Modbus Control” getffnet und die Daten wie Im folgenden Bild eingegeben.

odBus Konfiguration
PortNum: |19 Baud Rate: ! 57600 8-1-N ¥ | [ UseRTS for transmit (RS485) Timeout | 100 ms Teste ModBus
¥ ModBusRun  No error
|Enabled Comment or Port/Address| Slave # | Refresh | Address | #of | Direction -
OnfOff Device 0-10 25ms Incr. | ModBus(Var)| Registers | Input Output
cfg#o X  Input 1 1 25 0 50 Input-Holding
cfg #1 X Output 1 1 50 0 70 Output-Holding
cfg#2 [ 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg#3 |[] 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg #4 [ 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg#5 [ 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg#6 [ 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg 27 [} 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg#s [] 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg#e [ 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg #10 [[] 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg #11 |[] 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg #12 [] 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg #13 [] 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg #14 [} 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg #15 [} 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg #16 [] 1 1 50 0 1 Input Reg
cfg #17 [] 1 1 50 0 1 Input Reg 1
pee— “ “ n " 4 et PVe e bt
(bernehmen | [ oK I

Bei,,Port Num“ist darauf zu achten, dass man die Port Nummer eingibt, welche der PC
dem Empfanger zugeordnet hat. Dieses kann man im Geratemanager von Windows
einsehen. Dazu einfach auf das Windows Zeichen klicken, ,,Gerétemanager” eingeben und
die Taste ,Enter” driicken. Im folgenden Fenster kann man dann einsehen welchen Port der
Empfanger bekommen hat.

M Gerate-Manager

Datei Aktion Ansicht ?
& @ HM =

v &% DESKTOP-MOLAECV
v ﬁ Anschlisse (COM & LPT)
ﬂ Druckeranschluss (LPT1)
ﬁ Kommunikationsanschluss (COM1)
- R USB-SERIALCH340 (COM19)

i} Audio, Video und Gamecontroller

i} Audioeingénge und -ausgange

L4 Computer




Als nachstes werden die beiden Scripte ,M791.m1s“ und ,M792.m1s" aus dem
Downloadpaket oder aus dem Kundenbereich in den Ordner C:/Mach3/macros/(eigenes
Profil) kopiert.

Im Mach 3 Fenster 6ffnen wir unter ,Konfiguration” die ,,Allgemeinen Konfiguration®.
Im folgenden Fenster setzten wir einen Haken bei ,, Verwende Initialisierungstring bei

jedem Reset” und tragen in der Zeile darunter ,,G80M791" ein.

Aligemeine Konfiguration

G20,G21 Steuerung
I DRO's immer in Standard Einheiten
Werkzeugwechsel
" Ignoriere Werkzeugwechsel
(# Spindel Stop - Warte auf PRG-Start
" Automatischer Werkzeugwechsel
Diehachsen
Fiir Linearachsen nicht ankreuzen
™ A-Achse ist Drehachse
™ B-Achse ist Drehachse
[ C-Achse ist Drehachse
Programm Ende, M30 oder Rucklauf
[ Alle Ausgangssignale abschatten
™ NOT AUS auslisen
W G92.1 ausfulwen
I Werkstiick Dffset zuriicksetzen
W Radiuskorektur AS
¥ Spindsl ausschalten

MO Steuerung
[V Stop bei M1 Befehl

Seneller Ausgang

ComPort# [T BaudRate[9s00
@ 8Bit1Stop " 7Bt 2Stop
Maschinensicherung

™ Schutzhaubensicherung aktiv

Werhindert Programmausfuhiung solange
Signaleingang H1 akbv ist

Als letzten Schritt wird das Fenster ,,Brain Control”“ unter dem Reiter ,,Operator”in Mach 3

geodffnet.

Editor Shuttle Wheel Einstellung
GCode Editor Durchsuchen Shuttle Beschleunigung
i\WinNT\No{epad, eue 0.04 Sekunden

Allgemeine Konfiguration-
[~ Zist 25D an Output #6
¥ Home Sw. Safety

Vorschau |20 Liriien

Einstellungen fur Programmstart

¥ Yemende Initialisierungssting bei jedem RESET
Initialization Sting

|GeoM7a1

Bewegungs Modus [ Ignore M Befehle beim Laden
* Konstante Geschwindigkeit (" Exakker Stop I™" M3: nach Blockende ausfiihten
Distanz Mous 1 Modus I'l: :I:Z:;r:;nt;::;;u:g
@ Abslate  Inc |® Absolt " Inks .
4 | [™ ChargePump EIN bei NOT AUS
Aklive Frasebene ¥ Jog Modus immer aktiv.
® %y Cyz CXZ ¥ FeedOverRide immer aktiv
— - ™ Kein System Merw in Machd
Schnttaufiosung im Jog-Modus ™ Key Clicks EIN
[ Referenz Slave mit Master Ackise
Positon 1 [i [ TLO inZ beiG31 enschliefen
IG 1 ¥ Lock Rapid FRO to Feed FRO
W Drehtisch
W ™ Rot 360 rollover
 \Wahle 999 ir — [™ Ang Short Rot or.- GFI
eine : ¥ Rotational Soft Limits
Bewegungim |1
JogModus | T - Bildschirm Steuenung
o ¥ HiRes Screens
¥ Urmrandete DRD's und Graphiken
IG 001 V¥ Ganzer Bildschim
Position 10 ID‘ noo1 ¥ Blinkende Fehleranzeige

Prelizeiten / Rauschunterdriickung

Prelizeit/Schaker |0

# 40us

Prellzeit Index |0

Innenradius Check AUS
G04 Pause in ms
Vemwende WatchDogs
Debug Lauf

Enhanced Pulsing
Eraube Wave-Dateien
Erlaube Sprachausaabe

Charge Pump Einst. auf SKHz f. - Laser Standby
Benutze Output #20 als Pause-Tngger
Kein FRO bei Warteschlange

|100 Tum Manual Spindle Incr
10 Spindle 0V increment

CV Steuerung

™ Plasma Modus

[~ CV Distanz [180 Units.

v {100 Adaptive NurbsCV

[~ Stop CV beiWinkeln> [@ Degrees

B A R < < M

Awis DRO Properties
[T Werkzeugwahl immer EIN
[V Optionale Offset-Sicherung
[V Dffsets bleiben gespeichert
¥ DRO: bleiben gespeichert
[ Kopiere G54 von G59.253 hei Programmstart

oK

Operator Plugln Control  Hilfe
Verriegeln
Entriegeln
Teschenrechner
Steuerung OffLine
Betriebsstundenzahler
VB Script Editor
Editiere Button Script
In Grundeinstellung Zuricksetzen
Systemwiederherstellung
[ Contiok |
Brain Editor....
Konfigurationsprifung.

GCode Var Monitor

iliel hsl hel L) 2

' 2




Im folgenden Fenster jeweils einmal auf ,, Alle Brains neu laden” und ,, Alle aktivieren”
klicken. Das Ganze mit ,,OK” bestatigen und schon ist das Handrad einsatzbereit.

x

Brain Steuerung

Geladene Brains

.
1 v Aktiviert
Display_Funktionen.brn e
ROa.brn
gggx‘gm Brain neu laden |

FeedControl.brn
Jog XYZ.brn _ Alle Brains neu laden |
MPGinput.brn

mpG_ncrement.om |
StartStop.brn
XYZnullen.brn
XYZ_Select.brn

Alle deaktivieren |

Brain anzeigen |

Abbruch

OK




Kleiner Tip:

Bei manchen Steuerungen kann man ein Handrad Uber bestimmte Pins anschlieRen.
Meistens haben diese Karten ein ,,Plug in“ im Lieferumfang. Bitte stelle sicher, dass in allen
Plugins, wenn vorhanden, kein Drehrad konfiguriert ist. Dieses kann zu unerwarteten
Storungen fuhren.

Um den Drehgeber im Multi-Step Betrieb zu nutzen, bitte in Mach 3 die Tab Taste betdtigen
und einmalig im Folgenden Fenster auf ,, Multi-Step” umstellen. Damit erreicht man, dass
Mach 3 jeden Schritt des Encoders exakt umsetzt.




Da dieses Handrad teilweise mehrere Funktionen Uber dieselbe Taste bietet, werde ich dir
im folgenden Kapitel ausfiihrlich erklaren, welche Tasten mehrfach belegt sind und in
welchem Modus welche Funktionen zur Verfligung stehen. Jede Taste ist so zugeordnet,

Ubersicht Tasten & Funktionen

dass die Funktion dann gegeben ist, wenn sie gebraucht wird.

Tasten, Schalter & Drehgeber:

10

Feste Tasten fur das Verfahren der XYZ Achsen

(nur wahrend ,, Tastenbedienung (Cont steht im Display)”, aktiv, wahrend kein

Frasjob lauft)

Feste Tasten zum ab nullen, entweder fir die
Achsen XY oder Z alleine
(in allen Modis aktiv, wahrend kein Frasjob lauft)

Fester Drehgeber mit Drucktaster fir das schrittweise
Verfahren der aktuell ausgewahlten Achse, sowie
Umschalten zwischen Tastenbetrieb und Drehgeberbetrieb
(nur wahrend kein Frasjob lduft)

Feste beleuchtete Tasten flr Start/Pause und Stopp
(Pause nur wahrend Frasjob lauft)

4 beleuchtete, frei programmierbare Tasten
(in allen Modis aktiv)

Fester 3 Wege Wippschalter zum Umstellen der
Schrittweite (Imm, 1/10mm, 1/100mm)
(in allen Modis, wahrend kein Frasjob lauft)

Fester Drehgeber mit Drucktaster zum Auswahlen der Achsen, sowie

das Einstellen der

- Spindel Geschwindigkeit, Feed Geschwindigkeit (nur wahrend Frasjob)
- Jog Geschwindigkeit (nur bei Auswahl ,, Tastenbedienung” der Achsen)

- Display Menii (in allen Modis auRer wahrend Frasjob lauft)

- Achsenauswahl (nur wenn ,,Handradbedienung(MPG steht im Display)*

ausgewahlt.



Ubersicht Tasten & Funktionen

1 — Wabhlschalter Schrittweite
2 — Oberer Encoder

3 —Start / Pause Taste

4 — Aux Tasten

5 —Stopp Taste

6 — Unterer Encoder

7 —Jog Tasten Y+, Y-

8 — Jog Tasten X+, X-

9 —Taste XY abnullen

10 —Jog Tasten Z+, Z-

11 — Taste Z abnullen

12 — An / Aus Schalter

Zum Aufladen des Gerates, befindet sich auf der Oberseite eine Micro USB-Buchse, jedes
herkdmmliche USB-Ladegerat ist daflir geeignet. Das Handrad kann auch tber Induktion
geladen werden, auch hier eignet sich jedes QI Ladegerat oder die passende Ladeschale.
Die 3D Daten fir die Ladeschale kannst du kostenlos im Downloadbereich des Shops
herunterladen.

Bedienung der einzelnen Funktionen im Betrieb

Als erstes sei gesagt, dass die Kommunikation zwischen dem Handrad und Mach 3
bidirektional ist. Das heiRRt, egal wo die aufgerufene Funktion getatigt wird, dass
Handrad bekommt es mit und zeigt dementsprechend den Status an. Startet man
beispielsweise einen Frasjob am PC, geht das Handrad automatisch in den
Frasmodus, verfahrt man mit dem PC eine Achse, wird die Koordinate direkt an das
Handrad weitergegeben usw.

11



Im folgenden Kapitel gehe ich auf die einzelnen Funktionen und deren Abbildung im
Display sowie den beleuchteten Tasten ein.

Zunichst eine Ubersicht auf die Displayinhalte:

Frasjob nicht aktiv Frasjob aktiv

1 2 3 4 5 6

MPGXIG54|TO2|S (mm
X +000.0000

CONT |G54|TB8| (59
i Programm lauft

Viorschub = 1885 |1
Spindel =100% E

Y + 000. 0000
Z +000.0000

1 - Anzeige ,,MPG” -> Handradbedienung Anzeige ,,Programm léduft” wahrend Frasjob
1 - Anzeige ,,CONT” -> Tastenbedienung 1 - Anzeige aktuelle Feedrate
1 - Anzeige ,,STEP“ -> Tastenbedienung Wert zwischen 0% - 200%
2 - Anzeige aktuell ausgewahlte Achse 2 - Anzeige aktuelle Spindeldrehzahl
im ,,MPG“ Modus Wert zwischen 5% - 200%

3 - Anzeige aktueller Koordinaten Offset
4 - Anzeige aktuell ausgewahltes Werkzeug
5 - Anzeige ,,S” Softlimit aktiv
Anzeige ,M“ Maschinenkoordinaten aktiv
Wenn beide aktiv, abwechselnd blinkend
6 - Anzeige Akkuzustand
7 - Anzeige Koordinaten

Werkzeugwechsel wahrend Jograte
Frasjob lauft

CONT |G54|TB2| J{1m
| >>Te2<K 2

JOG RATE

CH

? Schaft 2mm

7 Sponnen
Zeigt die Platznummer vom zu wechselnden wird fiir 3 Sekunden eingeblendet
Werkzeug an sowie im Klartext das wahrend man die Joggeschwindigkeit
einzusetzende Werkzeug. andert

Nach abnullen der Z Achse erscheint rechts
oben ein Z 0 Zeichen

12



Man kann mit dem oberen Encoder durch alle Mends scrollen, am Ende
jeden Menus befindet sich ein ,verlassen” Eintrag.

Stepweite

MPGX | G54ITa0|
MPG STEP

1mm

Wird fir 3 Sekunden eingeblendet
Wahrend man die Stepweite dndert

Werkzeugmen

MPGX|G54|TEB| (18
T1 -5chaft lmm

2 -Schaft Z2mm

T3 -Schaft 3mm

Auswahl der Werkzeuge (bis zu 99 Stlick)
30 davon mit eigenen Klartextnamen

13

Display Menu aktiv

<Planfrﬁsen>

< el ze

Auswahl eigener Funktionen (bis zu 10 Stick)
Auswahl Planfrasmenii
Auswahl Werkzeuge

Planfrasmen(

CONT |G54|Tea|

<-fich=se: 118 mm

Y-Achse: 188 mm
Z-Achse:0.2 mm

- Eingabe X,Y,Z Zustellung
- Eingabe Fraserdurchmesser
- Eingabe Vorschubgeschwindigkeit



Bedienung der einzelnen Funktionen im Betrieb

Das Handrad verfiligt Giber 6 beleuchtete Tasten, davon sind 4 Aux Tasten fiir eigene
Funktionen vorgesehen. Die Funktionen der Tasten werden im Braineditor konfiguriert
(siehe Kapitel ,Mach 3 Brains“ ab Seite 23). Im Webinterface wird eine Farbe zugeordnet.
(siehe Kapitel — ,,Webinterface” ab Seite 16.)

Die Start / Pause Taste(3) sowie die Stopp Taste(5) sind fest programmiert und kénnen
weder in ihrer Funktion noch Farbe geandert werden.

Die Start / Pause Taste sowie die LED’s der Aux Tasten andern die Farbe je nach Status.

- Bei Beginn oder Fortsetzen eines Frasjob, andert sich die Farbe der Start / Pause
Taste(3) von Griin zu Gelb.
Wahrend der Frasjob lauft rotieren die LED’s der Aux Tasten(4) im Uhrzeigersinn.

- Wenn das Programm durch driicken der Start / Pause Taste(3) angehalten wird,
andert sich die Farbe wieder in Griin und die Taste fangt an zu blinken. Dieses
signalisiert das das Programm pausiert wurde.

- Die LED’s der Aux Tasten(4) nehmen dann wieder ihre urspriingliche Farbe an.

- Nach betétigen der Stopp Taste(5) oder nach beenden des Frasjobs, nehmen alle
Tasten ihre urspriinglichen Farben an.

Achsen auswahlen, Verfahren der Achsen, Funktions Menii, Planfrasmenii sowie das
Werkzeugmenii

- Durch driicken des unteren Drehgeber(6) wechselt das Handrad
zwischen den Modis ,,CONT“ -> Tastenbedienung und
»MPG” ->Handradbedienung. Die Achsen XYZ lassen sich tber
die Tastenbedienung (7, 8, 10) verfahren.
Alle anderen Achsen werden ausschliefSlich mit dem Drehgeber(6) verfahren.

- Im Modus ,,MPG“” dient der obere Drehgeber(2) zur Auswahl der aktuell zu
steuernden Achse sowie beim Druck, zum Offnen des Funktionsmenis.
Im Display werden die Koordinaten der XYZ Achsen angezeigt, sobald man die Achse
ABC anwahlt, wechseln im Display die Koordinaten auf diese Achsen.
Daim ,,CONT“ und ,STEP” Modus nur XYZ verfahren werden kdnnen, werden hier
auch nur die XYZ Koordinaten angezeigt, egal auf welcher Achse im ,,MPG“ Modus
gewechselt wurde. Die angewahlte Achse bleibt beim Wiederkehren in den ,,MPG“
Modus gespeichert.

- Im,,CONT“ Modus dient der obere Drehgeber(2) zum Regeln der Jog Geschwindigkeit
sowie zum Offnen des Funktionsmeniis.

- Der Wahlschalter Schrittweite(1) ist in allen Modis aktiv, mit diesem wahlt man
zwischen den Schrittweiten (1mm, 1/10mm, 1/100mm) welche der untere

14
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Drehgeber(6) im ,,MPG* Modus oder die XYZ Tasten (7, 8, 10) im ,,STEP“ Modus pro
Schritt machen ( ,,Step” Modus der Jogtasten derzeit nur Gber Mach3 anwahlbar).

Die XYO Taste(9) sowie die Z0 Taste(11) sind in allen Modis aktiv. Mit ihnen kdnnen
die jeweiligen Koordinaten auf O gesetzt werden.

Wahrend ein Frasjob lduft dient der obere Drehgeber(2) zum Einstellen der
Spindelgeschwindigkeit ,,Spindel” und Feedgeschwindigkeit ,,Vorschub®. Durch einen
Druck auf den Drehgeber(2) wechselt man zwischen diesen Werten. Die jeweilig
angewabhlte Funktion wird dann weiR hinterlegt.

Im Planfrasmenl kann man die gewilinschten Werte mittels driicken des Oberen
Encoder auf dem jeweiligen Punkt ( X,Y,Z, Fraser Durchmesser, Vorschub) und
anschlieRendem drehen auswahlen. Mit dem Wahlschalter Schrittweite (1) kann man
je nach Position entweder 1Imm, 10mm oder 100mm pro Raster des Encoders
einstellen. Mit dem oberen Encoder dann bis , Start” scrollen um das Planprogramm
zu starten. Man kann das Menu auch wieder mit ,,verlassen” schlieRen.

Im Werkzeugmeni kdnnen die selbst definierten Werkzeuge aufgerufen und
gewechselt werden. Wenn man einen automatischen Werkzeugwechsler hat beginnt
die CNC Maschine das Werkzeug auf das ausgewahlte Werkzeug zu wechseln. Das
Handrad sendet dann einen M6 T Befehl an Mach3. Wenn man keinen
automatischen Werkzeugwechsler hat, kann man dennoch das Werkzeug wahlen.
Mach3 tibernimmt dann die eingegebenen Offsets(sofern vorhanden). Die Namen
der Werkzeuge werden Uber das Webinterface eingegeben (siehe Kapitel
,Webinterface” ab Seite 16)
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Einstellungen im Webinterface vornehmen

Vorwort zum Webinterface

Im Auslieferungszustand ist das Handrad vorkonfiguriert, wenn dir die Einstellungen
nicht zusagen, erfahrst du im folgenden Kapitel, wie man das Handrad an die eigenen
Bedurfnisse anpassen kann.

Webinterface:

Das Webinterface wird durch gedriickt halten des oberen Drehgeber (2) und
gleichzeitigen Einschalten des Gerates gestartet. Den Drehgeber solange gedriickt
halten, bis folgendes im Display zu sehen ist.

Webserver
: Handrad

- 192.168.4.1
: 123456789

1D
IP
Pl

Nachdem der eingebaute WLAN Hotspot aktiviert wird, kdnnen Sie sich entweder mit
dem Handy, Tablet oder dem PC verbinden.

Die im Display stehende , ID“ ist der ge6ffnete Hotspot, ,,PW* das einzugebende
Passwort und ,IP“ die Adresse vom Hotspot.

Ein Hinweis bei Handynutzung. Da der Hotspot keine Verbindung zum Internet hat,
wird das Handy einen Hinweis ausgeben, dass diese Verbindung keinen Zugang zum
Internet hat. Nun ein mal kurz auf ,, Trotzdem verbinden“ klicken, da sonst die
Verbindung wieder getrennt wird.

Nach erfolgreicher Verbindung 6ffnen Sie einen beliebigen Webbrowser und geben
in der Adresszeile die im Display stehende IP Adresse ein.



Einstellungen im Webinterface vornehmen

Es 6ffnet sich folgender Bildschirm:

> A 192.168.4.1 (3)

_ Allgemeine Konfiguration

Email: support@cnc-Handrad.de

17

Durch Anklicken einer

Rubrik wird man auf

die dementsprechende Konfigurationsseite
weitergeleitet.

Durch Anklicken des Buttons Download
wird eine ZIP Datei vom Handrad
runtergeladen. In dieser befinden sich die
Treiber fur den Empfanger, die aktuellsten
Brain Files (siehe Kapitel ,,Mach 3 Brains”
ab Seite 24) und ein Script fiir den
Werkzeugwechsel



Webinterface Allgemeine Konfiguration

Durch Anklicken einer Option kann im Unterment eine Auswahl getroffen werden. Nach
Auswahl wird der Wert direkt ilbernommen und gespeichert.

r A 192.168.4.1/Config.tmi
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Allgemeine Konfiguration

Lrerzedtia: aus

Not-aus Sohaler

Darzedtia: HiGH Leistiung

Sendeleisiung

Credzeiig. 3 Achsen

'Anzahl pAchzen

Derredtiy; 4000 mim pro Minele

MPG Vorschub

Gier Fiiting 5 !_:.'I_l_'|;-'_:. pro KRGk

Fead / Jog Gteps

LhErzeitlg: aus

Not-aus Schalter, schaltet den optionalen
Notaus Schalter an oder aus (es kann aber jede
frei belegbare Taste zum Notstopp
programmiert werden)

Sendeleistung, erhoht oder verringert die
Sendeleistung

Anzahl Achsen, wahlt die vorhandenen
Achsen(3 - 6).

Hat man nur 3 Stlick ausgewahlt, werden
weitere Achsen aus dem Display ausgeblendet.

MPG Vorschub, wahlt den standartmaRigen
Vorschub fur den Drehencoder aus.

Feed/ Jog Steps, wahlt die Einheit beim dndern
der Jog bzw. Feed Geschwindigkeit pro Raster
des Encoders aus.

Uber den jeweiligen Buttons steht der aktuell
gespeicherte Wert. Beim andern wird der
ausgewahlte Wert sofort gespeichert.



Webinterface Allgemeine Konfiguration

Totmann Taster aktiviert oder deaktiviert die
seitliche Taste am Handrad. Auf dieser kann
man im deaktivierten Zustand eine eigene
Derzeitig: 5 Steps pro Klick Funktion legen (siehe Kapitel ,,Brains” ab Seite
23). Im aktivierten Zustand dient sie dazu,

Feed / Jog Steps dass die Achsen nur mit gedriickter Taste
verfahren werden kdénnen.

MPG Vorschub

Derzeitig: aus

Werkzeugliste hier gibt man die Anzahl der
im MenU anzuzeigenden Werkzeuge ein.

Es werden dann im Werkzeugmen nur so
viele Werkzeuge angezeigt wie hier definiert.
Werkzeugliste (30 davon mit eigenen Namen)

Totmann Taster

17 Platze . . . .
Funktionsliste genau wie bei der

Werkzeugliste gibt man hier an wie viele
Funktionen im Funktionsmeni angezeigt
werden sollen.

Zahl eingeben

Durch einen Klick auf ,Speichern”, werden die
Funktionsliste Werte fest im Handrad gespeichert.

5 Funktionen

Zahl eingeben

19



Webinterface Meni Konfiguration

O A 192.168.4.1/Display.html

Menii Konfiguration

Funkignl

Funktion?

Funkiiond

Funkiiond

ottimas ]

FLnETions

M. KoonEnRaten

Funkiicné
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Durch Anklicken einer Textzeile kann man bis
zu 10 eigene Menleintrage vornehmen.

Am Ende der Liste befindet sich ein
»Speichern” Button, dieser muss nach
Anderungen angeklickt werden.

Nach erfolgreichem Andern der Eintrige,
muss die dementsprechende Funktion in
Mach 3 noch eingetragen werden.

(siehe Kapitel ,Mach 3 Brains“ ab Seite 24)



Webinterface LED Konfiguration

(> A 192.168.4.1/LED.html
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LED Konfiguration

LED Farben Aux Tasten

LED Farben Rotation

Durch Anklicken einer Farbe 6ffnet sich ein
Farbauswahl Fenster, in diesem kann man
die gewlinschte Farbe wahlen. Nach einem
Klick auf ,,Speichern” werden die Werte
fest gespeichert.

LED Farben Aux Tasten legt die Grundfarbe
der selbst programmierbaren Taster fest.

LED Farben Rotation legt die
Rotationsfarbe wahrend eines Frasjob fest.



Webinterface Firmware Update

O

=

A 192.168.4.1/update

G ElegantOTA

© Firmware Filesystem

Datei auswahlen Keine ausgewahlt

1405613C

ENGLISCH DEUTSCH

Durch Anklicken des Buttons

,Datei Auswahlen” wird eine

neue Softwareversion ausgewahlt und
aufgespielt.

HIWICHTIG!HHTWICHTIG!!!

Hier bitte nur die offiziell von mir
freigegebene Software aufspielen. Falls
eine falsche Software aufgespielt wird,
startet das Handrad nicht mehr und muss
Uber einen Computer mit neuer Software
versehen werden.

In zuklnftigen Softwareupdates wird das Webinterface ausgebaut um noch mehr
Funktionen dandern zu kdnnen. Gerne kannst du mir deine Gedanken zu fehlenden
Einstellmdglichkeiten zusenden. Diese werden ich dann versuchen zeitnah umzusetzen.
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Webinterface Werkzeuge

1 A 192.168.4.1/ Werkzeug html
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Werkzeuge

.._
o
1!

Zchaft Zmm

Echaft 2mm

-
=
]
EI
B

-
a
i
iT
-
I

Echaft drmm

T1
i
il
i
I

Scheft 5rmm

Eriser J

Echafl Bmm

iy
1
iT:
1
aw

@ :

Hier legt man die Namen seiner
Werkzeuge fest.

Es konnen fiir T1 — T30 eigene Namen
vergeben werden.

Am Ende der Liste befindet sich ein
»,Speichern” Button, der nach
Anderungen einmal angeklickt werden
muss.

Mach 3 Brains




Die Funktionen des Handrades werden in Mach 3 lber sogenannte Brains gesteuert. Es gibt
einen Brain Editor, mit welchem man vorhandene ,,Brains” bearbeiten kann oder ganz neue
erstellt.

Im folgenden Kapitel gehen ich auf die Konfiguration der Funktionen im Funktions Men{j,
sowie auf die Konfiguration der AUX Tasten ein.

Als erstes wird der Brain Editor (iber das Drop Down Meni Operater = Brain Editor
geoffnet.

Datei Konfiguration Funktions Konfig. Anzeige Assistenten Operator Plugin Control Hilfe

Verriegeln

Program Run (Alt-1) MDI (Alt

Entriegeln

Taschenrechner
Steuerung OffLine
Betriebsstundenzahler
VB Script Editor
Editiere Button Script
In Grundeinstellung Zuricksetzen
Systemwiederherstellung
Brain Control...

 Brain Editor....
Konfigurationsprifung.
GCode Var Monitor

AnschlieBend 6ffnet sich ein weiteres Fenster, welches mit Cancel quittiert wird.

Set new Brain name X

Enter Name

Cancel ‘ | OK
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Im darauffolgenden Fenster oben links auf das Offnen Symbol klicken und zum Brains

Ordner in Mach3 navigieren ( C:\Mach3\Brains ). Die Datei die ge6ffnet wird, nennt sich
Display_Funktionen.brn.
Nach dem Offnen der Datei bekommt man folgendes zu sehen.

ommands Scroll  Help

DEH T+=a

‘ NODPO |_ ‘2“21'5‘000 |

‘ NODPD H Lm 1‘
P

‘ MOD1P0 H i \

Compereim
NOD1PO l_‘;yﬁo " |

[Cmpeerom |
‘ NOD1-PD H me ‘

‘ NODPO H ‘r:zgm

[ MODTPD L i ‘

I

[ VDR l_ \z'a'm ‘
MODIPO |_ me »

Die Eintrage definieren nun die Funktionen die Im Display Men( stehen.

Der erste Eintrag steuert auch gleichzeitig den ersten Eintrag im Mend.

Der zweite Eintrag, den zweiten Eintrag aus dem Menu usw...

Nun wird eines der Kasten aus der zweiten Spalte markiert, welches sich dann griin
einfarbt. AnschlieRend einmal auf das umgedrehte griine T aus der oberen Reihe klicken.
Im darauffolgenden Fenster kann man nun die gewiinschte Funktion wahlen.

Die wichtigsten Funktionen findet man unter ,, ButtonPress”.
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Add Input

mputs | Outputs | DRO's | MocBusl Sendstring|

X

Local Var | [ButtonPress|  User LED's|

Mach Control I

Remove Terminator

Select Mach Button to be pressed

Select Button
1000- CydeStart] -

1000- CydeStart A

1007- Zero All Axis
1008- Zero X
1009-Zero Y
1010-Zero Z
1011-Zero A

|| cancel |




Wenn alles soweit erledigt ist, schlieRt man das Fenster mit ,,0K” und speichert die Datei
mit einem einfachen Klick auf das Diskettensymbol oben links.

AnschlieBend wird das Fenster geschlossen. Nach einem Neustart von Mach 3 sind die
eingetragenen Funktionen dann verfligbar. Alternativ kann man auch das ,,Brain Control”
Fenster 6ffnen, welches im Kapitel Installation unter Mach 3 behandelt wurde und einmal
auf , Alle Brains neu laden” klicken.

Mit den Aux Tasten verhalt es sich genauso, nur das man nicht die Datei
,Display_Funktionen.brn” 6ffnet, sondern die Datei ,,Aux_Tasten.brn®.
Auch hier ist der erste Eintrag gleichzeitig die Funktion der ersten Aux Taste.
Die linke Aux Taste ist gleichzeitig die erste Taste.

Der letzte Eintrag in dieser Liste ist flr den Seitlichen Taster vorgesehen.

Man kann samtliche Funktionen wie das Abnullen einzelner Achsen, Start/Stop der Spindel
oder Zahlreiche anderer Dinge auf die Aux Tasten oder im Funktionsmeni belegen.

Es sind so gut wie keine Grenzen gesetzt. Mit dem Handrad kann man so wirklich jede
Einstellung oder Funktion von Mach 3 steuern.
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Noch ein paar Worte zum Abschluss

Da das Handrad von seiner Leistung noch lange nicht ausgereizt ist, wird es zuklinftig noch
weiterentwickelt. Wenn lhr Ideen habt oder Dinge findet die noch nicht gehen, dann
einfach wie im Vorwort geschrieben eine Mail an mich senden. Ich werde so viel wie
moglich davon versuchen umzusetzen.

Und nun viel Spaf mit dem ,,Geilsten Handrad der Welt“

Technische Daten

CPU Device: Xtensa DualCore 32bit LX6 Microprozessor @ 240Mhz
Connectivity: Wlan 2.4ghz, NRF24101+ 2.4ghz, Bluetooth LE 5.0
Display: O-LED 128x64 Pixel 1.3 Zoll

Akku: 2000mah Li-ion

LED: 6 x RGB LED 5mm WS2812

Encoder: 2 x 20 Step digital Encoder + Pushbutton

Buttons: 8 x Stainless Steel waterproof Pushbuttons + 6 Micro Pushbuttons
Switch: 3 Way Micro Switch + 1 x Powerswitch

Power Plug: Micro-USB Plug

Weight: Approx 320 grams

Size: Approx 165x80x33/48mm
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