Einstellungen EstlCam 10.042

E
Datei  Ansicht  Einstellungen cNC Steuerungseinstellungen P24
' Frismotor Eing3 T Al 1D Tastatur Webcam
Ty VoreinﬁteHung:‘ Stepcraﬂ|v Ubersicht  Instaliation
USB/COM Anschiuss: | COMI¥Y SB CNC Steuerung:
D Anschlussbelegung: ‘ Eﬁﬂcamlv & o a X
e n
Teil X v z - Einen Arduina U 3) oder Arduino Nano a !
& 1 " - Die meisten Uno / Nano Klones sind kompatibel, allerdings .‘E
D Schritte je L [ 200/% | 400/ | 400/& nicht alle.. ,00mm| &, | ¥
£ ry 7y s ,00mm
Ausschnitt Wegje L ‘ 3.00mm[ | 3,00mm[ | 3mmG  Anschlussbelegung "Estlcam”: &%
i re in & ry
: [ 180 |4 [ 1800mmimin[& [ 1200mmimin £ Dir X F
- Trégheit: | 85%/& | 855§ | 85u[§ Dx
-A2 i
Gravur Richtung umkehren: O [m] [m] - A3: Step X
s re -Ad: Step Y
1 o[ 200mm/& _A5: StepZ

Arduino wiederherstelien
Startorschut: | sommmn
Carve

’: Ausgang 2
Aktivi i o Einsteliungen ffnen Ausgang 1
". Spindel an / aus
- PWM
: f_\ Arduing programmieren... Einstellungen speichern Sensoreingang
[Erenis Fehlereingang
Sratus der Steverung: -
ABC sverng ki :
Firmware Version: Esticam V10.001_0... it
Texr = Endschalter 4
(] - D12: Endschalter 5
| - D13: Endschalter &
Achte auf korrekten Anschluss!
Nullpunkt Vorallem Schalter an Ausgangen kdnnen den Arduino
beschadigen!
Vorschau

E Estlcam Version 10,042

Datei  Ansicht  Einstellungen

k Grundei Frismotor Eings T i o Tastatur Webcam |
‘ A& [ -

Auswihien Unteres Drehzahllimit: 6000upm |G Frdsmotor Frequenzumrichter

D Oberes Drehzahilimit: 20000upm[&  Erismotor: ]

Beschleunigungszeit: # p.00mm| @, | ¥
= - Netzspannung ist lebensgefanriich! 0,00mm| &, ¥
Teil - Lasse den Frasmotor von einem Elektriker anschliefen! or
- Verwende ein Solid State Relais mit Nulldurchgangsschaltung m£
D z.B. Carlo Gavazzi RM1A23D25.. 0,00mm| & | ¥
- Mechanische Relais kdnnen Stérungen verursachen... 0.00mm & | ¥
Ausschnitt
Gravur

Spindle

O— SSR
v with zero crossing circuit

eq. Carlo Gavazzi
RM1A23025

Vorschau
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Datei  Ansicht  Einstellungen cC Steuerungseinstellungen X
k Gr i Frismotor Eingéi T i p Tastatur Webcam
A : ¥ Eingénge:
o
& E s E - Endschalter:
s § 5 9 - Endschalter sind optional.. .00mm| &, | ¥
£ a =« - Die Zuordnung der Schalter zu Eingang 1 bis 6 ist beliebig
Teil _ Die Bezeichnung der Eingange kann durch anklicken m 00mm &, |3
Endschaiter1 @ @ @ O - Eingang 6 funktioniert beim Arduino Nano nicht. &K
Falls er bendtigt wird verbinde einen 1k Widerstand mit dem Eingang und +5V.
D Endschatter2 O @ 0O DO ? gane framn :: :
i . 00mm
= - Sensoreingang: 4
ShEem Endschalter3 [ z oo - Zum Anschluss von Tastplatten, Taststiften und Werkzeuglangensensoren
_Ll_ Endschalter4 [ @‘ O o0 - Falls alle Sensoren als Schliefter gegen GND arbeiten konnen alle gleichzeitig angeschlossen werden..
Endschaker5 [ m’ [m ] - Fehlereingang: halt die Maschine sofort an und deaktiviert den Controller.
Gravur Das ist jedoch nur eine Softwarefunktion die im Ernstfall versagen kann! Nicht als Not-Aus geeignet!
Endschaker6 O §f O O
V Sensoreingang @ @ O Input Mechanische Schalter:
" - Verwende SchlieBer und verbinde sie mit dem Eingang und GND...
Carve Fehlereingang JZ \E’ \H = - Die Eingange reagieren sensibel auf elekiromagnetische Storungen die sie
= 100nF scheinbar "grundlos” auslgsen kénnen...
.., (ND) - Um das zu vermeiden sollte ein 100nF Keramikkondensator an den Eingang
T GND und GND angeschlossen werden.
Bohren...

Induktive Naherungssensoren:

ot
Text O— - Verwende Sensoren vom Typ SchlieBer mit NPN
g

Ausgang.
_I_ - Die gezeigte Schaltung funktioniert in der Regel gut,
speist allerdings durch den internen Pull-Up
Nulipunkt Input brow| Widerstand des Sensors einen kleingn Strom in den
lack d:D —_— Eingangzuriick.
blue|NPN NO - Sicherer aber aufwandiger ist der Anschluss ber
100nF Optokoppler oder Pegelwandler...
Vorschau GND

Evtl. muss Endschalter 6 auch noch deaktiviert werden (Stand 22.12.2017, hatte schon das USB
Modul wegen fehlerhafter Funktion eingeschickt und danach auch Probleme mit EstiCam 10.042.

Nach langem Rumprobieren lief es danach mit dieser Einstelung).

E
Datei  Ansicht  Einstellungen cNC Steuerungseinstellungen P24
k Gr ir Frismortor Eingéi T Al 1D Tastatur Webcam
g Referenzschater: | Links|v  Referenzfahrt und Wegbegrenzungen:
Referenzschalter Y: Hinten|'W% b und sind optional F
gbeg
D & 0 @[
. 00mm| &, | ¥
Teil Geschwindigkeit: 1200mmimin|[& w‘?
- Nessgoscindskets|___oommmn/d f el
i Referenzposition X: # 00mm| @& | ¥
Ausschnitt A i
Referenzposition Y: V
I I Referenzposition Z: ¢
Gravur Wegbegrenzungen aktivieren... [1
V Verfahrweg X: 210,00mm %
.
Carve Verfahrweg Y: 299,00mm G
= Verfahrweq Z: 82,00mm|&
‘ Bremsweg: h1o,00mm|&
Bohren..
Text
Nulipunkt
Vorschau

( OK

Die folgenden Einstellungen sind Standard und bisher noch nicht getestet worden
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Einstellunger]

CNC Steuerungseinstellungen

Gr i Frismotor Eingéi T Werk a p Tastatur Webcam
Tastgeschwindigkei:|  3ommimin|& Werkzeugldngensensor:
= |
Tastweg: 10.00mmv - Ein Werkzeuglangensensor kann bei CNC Programmen mit haufigen Werkzeugwechseln hilfreich sein und
- Arbeitsweise:

- Nulle zuerst die Z-Achse mit dem 1. Werkzeug ohne Sensor ab..

- Wahle anschlieffend den Menupunkt "Werkzeug referenzieren” um eine Referenzmessung mit dem
‘Werkzeuglangensensor durchzuflhren.

- Nun kann die Bearbeitung gestartet werden...

- Wahle nach jedem Wechsel den Menlpunk “Werkzeug messen” zur Bestimmung der neuen
Werkzeuglange...

- Es ist egal wo sich der Werkzeuglangensensor befindet - er kann z.B. direkt neben das Werkstiick
gestellt werden. Wichtig ist nur, dass er sich fiir jede Messung auf exakt derselben Hohe befindet...
- Die Maschine3sst sich zum Werkzeugwechsel und messen an jede beliebige Stelle fahren und kehrt
anschliefend autornatisch wieder zum Werkstiick zurlick.
- Schliefte den Klotz an den Sensoreingang an
- Und das Werkzeug an "GND".
(Das ist in der Regel bereits durch die Erdung der Spindel gewahrleistet, ansonsten z.B. eine
Krokodilklemme verwenden).
- Isoliere die Unterseite des Klotzes falls dein Maschinentisch leitfahig ist.
- Das funktioniert allerdings nur mit leitfahigen Werkzeugen. Sei vorsichtig: manche
Beschichtungen sind nichtleitend!

0mm| &, | ¥
00mm| @, |
ajx
,00mm| & | ¥
.00mm| &, | 3
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Vorschau

Einstellunger]

CNC Steuerungseinstellungen

Gr i Frdsmotor Eingéi T ] ip Tastatur Webcam

Tastgeschwindigkeit: soommimin|§:  Tastplatte:
Tastabstand: 25,00mm|&
| - Der Nullpunkt des Werkstilicks kann mit Hilfe
i 0,000 vy einer Tastplatte automatisch erkannt werden

Rand X: 5,00mm ¢ - Sie ist ein rechteckiges Stick Metall mit

~formigen Anschlag...

Rand“% - Die Aussparungin der Ecke und Vertiefung
A entlang des “L" sorgen dafir dass, die
Dicke Z: v Messung nicht durch Grate verfalscht wird...
- Verbinde die Tastplatte direkt mit dem
Sensoreingang und den Fraser mit "GND™.

- Es funktioniert nur mit leitfahigen Werkzeugen
und nichtleitendem Maschinenbett

Arbeitsweise:

- Die Tastplatte wird mit dem L-férmigen
Anschlagnach unten links / vorne auf das
Werkstick gelegt...

- Anschlieftend den Fraser grob Uber die linke,
vordere Ecke fahren und die Messungim
CNC Controllerfenster starten..

.00mm| &, | ¥
0mm l!
ajx
L00mm| &, | ¥
.00mm| &, | ¥
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CNC Steuerungseinstellungen X

k Gr ir Frasmotor Eingéi T ] D Tastatur Webcam

S [ Numpads | [ Pagetp | Taste:  Geschwindigkeit:

D [ HumPad7 | A [ Humpads \A Schrittweise: Eﬂmm
Lo :
=

Geschwindigkert1:  Keine | Ommimin|&
Geschwindigkeit 2: [ ommmin&
Geschwindigkeit 3: [ ommmin|& 00mm
indigkeit 4: D4 Omm/min¢ ,00mm

ks: | 05 || ommmin/& s

Teil ,00mm

ppppe
K| x[x[K[x

Ausschnitt

Gravur

Drehzahl langsamer: ef

Hotkey Steuerung:

Vorschau

E
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Grundeinstellungen Frismotor Eingé R T Wer il Tastatur Webcam

Gamepad aktivieren... T Gamepad...

Auswihlen A 2 !
Prazisionsgeschwindigkeit: V - Du kannst ein Xbox 360 {for W s) Gamepad zum verfahren der Maschine verwenden
G | - Installiere Microsoft XNA Framework 4.0 sonst stiirzt Esticam ab! [y
D Maximalgeschwindigkeit: V - Nur mit 32 Bit Version von Esticam nutzbar! 00mm 0.00m Rt 4
Ted 0,00mm|0,00mm| &, | ¥
- A: Gaspedal: 0,00mm|0,00mm| &, |3
- Nicht gedriickt: Feinfiihlige Kontrolle bei
D geringer Maximalgeschwindigkeit 0,00mm|0,00mm @, |3
- Gedriickt: Voller Geschwindigkeitsbereich 0,00mm|0,00mm| & | ¥
Ausschnitt verflgbar...
- Teilweise gedriickt entsprechend an 0,00mm|0,00mm &, | ¥
-l_l— Geschwindigkeitsbereich. 0,00mm|0,00mm| &, | ¥
- B: CNC Programm starten / stoppen...
- Messpunkt speichern...
Gravur - D: Z-Achse... (Geschwindigkeitsbereich siehe
"Gaspedal” A)
v - E: Achsen abnullen:
- X: X-Achse..
Carve - Y: Y-Achse...
- B: Z-Achse
' - A: Alle Achsen...
2 - F: Frasmotor (aulerhalb Programmausfihrung}
Bohren... - Hoch: Spindel an
- Runter: Spindel aus...
ABC - Links: Drehzahlverringern.
- Rechts: Drehzahl erthdhen
Text - F: Vorschub und Drehzahl Anpassung (wahrend Programmausfihrung)
- Hoch: Vorschub erhéhen
- Runter: Vorschub verringern.
—l— - Links: Drehzahl verringemn...

- Rechts: Drehzahl erhdhen
- G: X- und Y-Achse... (Geschwindigkeitsbereich siehe “Gaspedal” A)

Vorschau

, OK

Die Original Prasitionsgeschwindigkeit von 2% war solangsam, dass hier eine Erhéhung auf 80%
erfolgte. Dieser Wert kann auch waren des Betriebes liber dieses Menl gedandert werden, um bspw.
genauer zu verfahren.
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CNC Steuerungseinstellungen X

k Grundeir Frismotor 1 4 T Tastatur Webcam
= Webcam Anzeigeprogramm: l:l Webcam:
F z Rand links:
D Fadenkreuz Rand rechts: l:l
Teil Fadenkreuz Rand oben: l:l

- Achte darauf, dass die Kamera auf sehr kurze Distanzen fokussieren kann...

D Fadenkreuz Rand unten: I:l - Die Justage der Kamera muss sehr prazise erfolgen: | 00mm
. . rY - Beim hoch / runter Fahren der Maschine muss die Bildmitte prazise stehen bleibenund darf

Abstandzufraserx:[  00omm[& nicht seitlich wegwandem... gomm
Abstand zu Fraser Y. %

o

T

- Estlcam unterstutzt Webcams zur optischen Bestimmungdes X / ¥ Werkstlcknullpunkies..

- Um mit mdglichst vielen Kameras kompatibel zu sein zeigt Esticam das Bild nicht selbst an, sondern
ruft ein beliebig auswahlbares Anzeigeprogramm auf das anschlielfend mit einem Fadenkreuz
uberlagert wird...

0mm
00mm

ppppe
K| x[x[K[x




