Kurzanleitung
Estlcam Ver.12 / G-Code Prozessor 3D

S

Diesist eine Kurzanleitung zur konfiguration des G-Code Prozessor 3D von CNC-Germany in der
Software Estlcam Ver.12.

Mit den folgenden Screenshots sollte die Umsetzung kein Problem sein.

In dieser Anleitung sind nur die wichtigsten Einstellungen beschrieben, zudem beziehen sich die
Maschineneinstellungen auf die NX-Reihe.

Der G-Code Prozessor muss Angeschlossen und die Treiber korrekt installiert sein. Uber dem
Gerate-Manager wird angezeig, uber welchem COM-Port der Arduino kommuniziert.

Bei Fragen oder Anregugen gerne eine E-Mail an: service@cnc-germany.de
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CNC-Germany.de

Bastian Schmidt - Einzelunternehmer
ErnststraBe 29-31

D-58644 Iserlohn

Tel.: +49 (0) 2374 — 92 470 23
service@cnc-germany.de
www.cnc-germany.de

Ust-IdNr.: DE362038720
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01. Grundeinstellungen

E steuerungseinstellungen X
Grundeinstellungen 5
e | Iv Die Sache mit GRBL:
Digitale Eingange Steuerungseleklronik: WBL 0.8 ofine PWM [ I GRBL und Esticam wurden urspringlich fur den Arduino UNO / Atmega328
Analoge Sensoren [  USB/ COM Anschluss: [COM3 g entwickelt.
Ausgange - Es war entsprechend einfach Esticam auch auf GRBL Hardware laufen zu
Schmierkiihlung: lassen...
Refereriziahit Tidhes Yohichee e - Bei Maschinen neueren Datums ist das in aller Regel NICHT mehr méglich!
Werkzeugwechsel | Schitte je Umdrehung: [ 400 | 400 | w00$ - GRBL lauft heute auf einer Vielzahl unterschiedlichster Hardware, ich kann
Werkzeuglangensensor Weg je Umdrehung: | 3,00mm|& | 3,00mm|& | 3,00mm|& jedoch leider nicht zig Varianten programmieren und pflegen, der Aufwand ist
iel zu groB..
Tastplatte NBkiaROre Rl A Tl Tl G
Tetan e FRITANOIEEIY ]1800mm/mm|v ‘ 1800mm/mm\v | 1800mm/mm|v - Bei inkompatibler Hardware besteht das Risiko irreparabler Beschidigung:
Gamepad Tragheit: | 35.0%|¢| 85,0%|%| 35.0%|¢ - Meist reagiert sie erst gar nicht auf Programmierversuche durch Esticam und es
i Richtung umkehren: o 7 o passiert nichts schlimmes, ein Restrisiko bleibt allerdings...
- Maschinen mit "alter” Hardware kdnnen weiterhin direkt mit Estlcam
Webcam
angesteuert werden...
Makms Beschleunigungsweg: % - Und Esticam kann natiirlich auch fiir neue Maschinen CNC Programme
e e Mindestvorschub: % - nur die A ung der ine an sich muss durch das vom
Schiittimpulirige: % Hersteller vorgesehene Programm erfolgen...
Schrittimpulspause: EI# - Tipp: Wenn du eine Esticam kompatible Maschine kaufen méchtest ohne selbst
Schri Enable Signal i ieren: g eine Steuerung bauen zu mussen kaufe eine mit Parallelportanschiuss. Die lasst sich
dann einfach mit dem LPT / Parallelport Adapter aus meinem Shop ansteuern...
Kein Gamepad gefunden... Hinweis zur Auswahl der passenden Variante:
Steuerung gestartet... - GRBL alle: falls unklar wihle zuerst diese Variante aus:
- Ein Schalter an “Limit Z" deines Boards kann dann Klarheit schaffen:
- Reagiert Eingang 3 in Estlcam -> GRBL 0.8 ohne PWM...
- Reagiert Eingang 4 in Esticam -> GRBL 0.9 - 1.1 mit PWM...
- GRBL 0.8 ohne PWM: Urspriungliche Variante ohne PWM Ausgang..
[" - GRBL 0.9 - 1.1 mit PWM: Nachfolgervariante mit PWM Ausgang...
St i s iedert m
- Klicke auf den “Steuerung wiederherstellen” Button falls deine Maschine nicht
zufriedenstellend lauft. Esticam spielt dann die alte Firmware wieder auf, so dass du
_ e - 2 X : 5 3 die Maschine wieder mit der vom Hersteller vorgesehenen Software betreiben
Offne Kenfigurationsdatei Speichere Konfigurationsdatei Kaninst

Abbildung 1: Estlcam 12 — Grundeinstellungen

Steuerelektronik: ,GRBL 0.8 ohne PWM*
USB / COM Anschluss:Siehe im Gerate-Manager nach, auf welchem Port dein G-Code P. liegt.

Schritte je Umdrehung: Je Achse ,,400

Weg je Umdrehung: Je Achse ,,3,00mm*

Maximalvorschub: Je Achse ,,7800mm/min*

Tragheit: Je Achse ,,85,0%"“

Richtung umkehren: Die Maschine manuell fahren und nach Bedarf Hakchen setzen.

Beschleunigungsweg: ,,2,00mm®*
Mindestvorschub: ,,60mm/min“
Schrittimpulslédnge: ,Automatisch®
Schrittimpulspause: ,,0¢

Schrittmotor Enable Signal invertieren: ,ja“

© by CNC-Germany.de. Alle Rechte vorbeha lten. Seite2von4



02. Digitale Eingange
E’ steuerungseinstellungen X
Grundeinstellungen | : B
Nr: Name: Funktion: Inv: An:
Frasmotor
Digitale Eingange 1: |Endschalter XYZ / Klemme 2 | IEndschaIter |v O 0
Analoge Sensoren| 2 [Not-Aus | [Fehlermeldung v 0 @
Ausgange 3 |P|N 12 I lUnbenutZt IV O O
Schmierkihlung:
4 |PIN17 Unbenutzt i
Referenzfahrt I I I I 0
Werkzeugwechsel 5 |Nicht verfiigbar | [Unbenutzt |w O C
Werkzeugléngensensor 6: |PIN 13 I |Unbenutzt |v O O
Tastplatte| 7, |Eingang 7 | ]Unbenutzt |v O O
Tastatur / Maus
Gamepad
Handrad
Webcam
Makros
Verschiedenes
\ 7
Abbildung 2: Estlcam 12 - Digitale Eingange
03. Referenzfahrt
I Steuerungseinstellungen X
- (- -
Sitadeietn Autom. Referenzfahrt bei Programmstart... [
Frasmotor
Digitale Eingange Referenzfahrt Richtung X: MNach linkspr
Analoge Sensoren |  Referenzfahrt Richtung V: v
Ausgange | Referenzfahrt Richtung Z: -
Schouekahling Geschwindigkeit: [ 1200mm/min|<2
Referenzfahrt o
Werl el Messgeschwindigkeit: e
Werkzeuglangensensor Rickfahrweg: e
Tastplatte Praziser Schalter: [
Tastatur / Maus
Gamepad
Handaa Wegbegrenzungen aktivieren... [J
Webcam Verfahrweg X: 320,00mm|&>
Makrs Ve V: [ 25000l
Verschiedenes Vertihiwey Z: P
2 h 4
Nach Referenzfahrt parken... [
Nach Start der Steuerung parken... [J
Nach CNC Programmende parken... [
Nach MO0 / M0O1 parken... [J
Parkposition speichemn...
\ /
Abbildung 3: Estlcam 12 - Referenzfahrt
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04. Tastplatte

|E’ 'ZTE',?'EI‘,.‘;':;iri:!':_1353'1:":';5'3:'; l

i
Messgeschwindigkeit: | 300mm/min|<
Frasmotor . I
Digitale Eingainge Maximaler Eckabstand: v
Analoge Sensoren Winkelmessabstand: e

Ausgédnge Rand X: e

Grundeinstellungen |

Schmierkihlung: :

Referenzfahrt Rty %
Werkzeugwechsel Bicke 2 %
Werkzeugléngensensor Rickfahrweg: e

Tastplatte

Tastatur / Maus

Gamepad

Handrad

Webcam

Makros

Verschiedenes

Abbildung 4: Estlcam 12 - Tastplatte

Nachdem die Einstellungen tUbernommen wurden, den Button ,,Steuerung programmieren®
unter dem Raiter ,,Grundeinstellungen® klicken. So werden die Einstellungen auf den G-Code
Prozessor Ubertragen und gespeichert.
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