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1. Verbindung von Steuerung und PC

Verbinden Sie den PC uber ein USB-Kabel mit der
Mini-Steuerung. Warten Sie ab, bis Windows die
Hardware erkannt und installiert hat.

3. Erster Start

Nach Start erscheint das Programmfenster wie in
Bild 1 gezeigt. Das Nebenfenster ,Werkzeugliste®
kann geschlossen werden.

CNC Steuerungseinstellungen Estlcam 11,238 a_64

2. Software-Download und Installation

Laden Sie das Installationsprogramm von der
Estlcam-Website www.estlcam.de herunter.

Flhren Sie die Installation aus. Auf dem Desktop
finden Sie danach zwei neue Verknifungen: ,CNC-
Controller® und ,Estlcam®. Starten Sie ,Estlcam®.

Steuerung  Fri: Einginge

Refarenzf. [&ngensensor Tastplame Tasrawr/Maus Gamepad Bedienelemente Kamera Diverses

starorschut:|— gommimin
Schrittimpulslange: Automatisch ¢

: .
Schrittpause: =

Schrizsignal invertieren [

U

[
&y
Sratus der Steverung:
Steuerung nicht konfiguriert...

Steuerung programmieren...

Bild 1: Estlcam nach dem ersten Start

www.sorotec.de

Sleuemngse\elﬂronik:‘ LPT/P 1Adaplerlv I
USB/COM Anschluss: | comt[w
x: Y: z:
Schritte je Umdrehung: ‘ 1EUU‘¢ | 1500|¢ ‘ 1600‘%
Weg je Umdrehung: | 10,00mm | | 10,00mm|& | 4,00mm|&
Maximalvorschub: ‘ 3000mm!mm‘¢ | 3000mmtm|n|¢ ‘ ZUUUmmImm‘¢
Trigheit: | 85,0%/ & | 85,044 | 85,0% &
Richtung umkehren: [m] g O
Beschleunigungsweg: ¢

Einsrellungen dffnen

Einsteliungen speichern
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Wéhlen S|e aus dem Men[] CNC Steuerungseinstellungen Esticam 11,237_b_64

”Elnste”ungen“ den Elntrag Steverung  Fri: Eil ‘ =] R Lai T: Talstam.r.p‘Maus Gamepad Bedienelemente Kamera Diverses
« o Steuerungselektronik: LPT/ Parallelport Adapter[  Ubersicht Ipstallation
,,CNC'Steuerung . Ein neu- USB | COM Anschluss: | comt|w
es Fenster wird gedffnet, in x: v z
dem Sie die Software an lhre seinite e | Il | ol | 160 S
Steuerung und Ihre Maschine o I m"mmmlf} mmmmif: mmm}f
i : 3000mm/min | 3000mmimin | 3000mmimin|
anpassen kdénnen (Bild 2). rrégheit | 804G | 504G | BONG

Richtung umkehren: [m] .Zf [m]
Beschleunigungsweq: ¢
Startvorschub: 120mmimin| &
Schrittimpulslange: Automatisch ¢

: N
Schrintsignal invertieren 0 Einstellungen difnen
c} Steverung programmieren... Einsteliungen speichern

Sratus der Steverung:
Steuerung nicht konfiguriert...

( OK

Bild 2: Verbindung und Verfahrbereiche

4. Verbindung

Wahlen Sle aIS SteuerungS' Estlcam LPT Mano Adapter Konfiguration Esticam 11,237_b_g4

elektronik ,LPT / Parallelport Leadshine MX3660 2! Estlcam LPT/ Parallelport Adapter
Adapter®, auch dann, wenn ||="*"" Konfiguration:
dieser Eintrag bereits ange- |[ecnapus
. . . . Mechapro Slider SFX
zeigt wird. Ein weiteres Fens- |l.; spperommo aresson vz CODOOODOOOOOD
ter wird gedffnet. In der oben |{osmum cac conorerv DDA DOOOOO®
links angezeigten Liste mogli-  |(|sep.rour
cher Hardware markieren Sie |lsepcrait b o _ _ _
. . . - Wahle eine zu deiner Maschine bzw. Endstufe passende Voreinstellung aus und klicke auf
die Position ,Sorotec Interface o :} F'”D'x}: "oK"
Advanced Pro* (siehe Bild 3). P Sy e o e e
. . Bedienungsanleitung des Herstellers
D|e angeze|gte Belegung der Pin 4: | nir Y% - Wahle die jeweilige Funktion der Anschiisse 1 bis 9/ 14 / 16 und 17 aus...
. . Pin 5: ‘ StepY‘V - Die resilichen Anschliisse miissen nicht konfiguriert werden...
P_ara”elpo.rt.-PlnS erd daran- Pin &: ‘ Dirz‘v - Fehlkonfigurationen sind nicht weiter tragisch
hin aktualisiert. — Swnziv " B annet i Zwee st uch ciach suspiobieren
Pin 8: ‘ DirY‘V - Ich nehme gerne weitere Voreinstellungen auf:
. - Schicke mir einfach die bendtigle Anschlussbelegung an christian@estlcam.de und
Pin 9: | Step Y% ich kiimmere mich darum

Pin 14: | Ausgang 1%

Pin 16: | Watchdog / Rechtecksignal %

Pin 17: ‘ Unbemltzl‘v Einstellungen Gffnen Einstellungen speichern OK

Bild 3: Hardware-Auswahl und Pinbelegung
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Drehzahlsteuerung der Frasspindel
Bei Einsatz einer Frasspindel, deren Drehzahl Uber ' !

ein 0 ... 10 V-Signal geregelt werden kann, muss Pin
17 die Option ,PWM* (fur ,Pulsweitenmodulation®)
zugeordnet werden (siehe Bild 4).

Ubernehmen Sie die Einstellungen mit OK.

Pin 9: | Step YW
Pin 14: | Ausgang 1|‘V
Pin 16: Watchdog / Rechtecksignal

Pin 17: |

PWM|W L

Bild 4: Pin 17 fur Drehzahlregelung

Zurlck im Einstellungsfenster wahlen Sie ,COM1*
als USB / COM-Anschluss, wenn dies nicht bereits

eingestellt ist.

5. Achsantriebe

Tragen Sie nun fur X, Y und Z
die Werte fir die Achsantrie-
be ein, wie in Bild 5 gezeigt.

6. Frasmotor

Wechseln Sie auf den Tab
.<Frasmotor* und passen Sie
die Werte fir an lhrer Maschi-
ne montierte Frasspindel an
(Bild 6). Diese Einstellungen
sind nur relevant bei Steue-
rung der Drehzahl durch die
Software.

www.sorotec.de
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Steuerung Frismortor Einginge Ausginge Referenzf. Lingensensor Tasiplame Tastair/Maus Gamepad Bes

Steuerungselektronik:| LPTJ'ParaIIeIportAdapterlv Ubersicht  nstaliation

USB/COM Anschluss: | [coma]\ 4
X: Y: z:
Schritte je Umdrehung: | 1500|¢ | 1600|¢ | 1600|¢
Weg je Umdrehung: | 10,00mm|¢ | 10,00mm|¢ | 4,00mm|¢
) | ' . A
Maximaivorschub: 3000mm/min v J000mmimin v 2000mm/min =
Trigheit: | 85,0%|< | 85,0% |2 | 85,0% &
Richtung umkehren: O H O
i . 'S
Beschleunigungsweq: V
Startvorschub: ¢
Schrittimpulslange: Automatisch ¢
i : s
Schrinsignal invertieren [ Einstellungen dffnen
c} Steverung programmieren... Einstellungen speichern

Bild 5: Parameter fiir die Achsantriebe der Hobby-Line

CNC Steuerungseinstellungen Estlcam 11,238_a_64

Voreinstellung:
Unteres Drehzahllimit:

Oberes Drehzahllimit: 24000upm

W Fridsmotor Frequenzumrichter

Y Frasmotor:
v
Beschleunigungszeit: 'y - Netzspannung ist lebensgefahrlich!
v - Lasse den Frasmotor von einem Elektriker anschlieBen!
PWM Frequenz: v - Verwende ein Solid State Relais mit Mulldurchgangsschaltung

zB. Carlo Gavazzi RM1A23D25...

PWM Mindestlange: - Mechanische Relais kiinnen Stérungen verursachen...

PWM Maximallinge: 100,0% ¢

Ausgang invertieren... [J

Spindle
O_ SSR
with zero crossing circuif

e.g. Carlo Gavazzi

GND RM1A23D25

Bild 6: Einstellungen fir die Frasspindel

Seite 3/6 V1.0.1
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7. Ein- und Ausgéange

Ubernehmen Sie fir die Ein-
gange die Werte im Bild 7.
Den Ausgéngen konnen Sie
je nach angeschlossener Pe-
ripherie ein anderes Funk-
tionssymbol zuordnen.

8. Verfahrwege

Hier tragen Sie den Bewe-
gungsspielraum in X, Y und
Z lhrer Maschine ein. Die
richtigen Werte finden Sie in
den technischen Daten ganz
vorne in der Bauanleitung
Ihrer Hobby-Line. Um keine
Kollision mit dem jeweiligen
mechanischen Anschlag zu
riskieren, muss von den dort
angegebenen Malien jeweils
10 mm subtrahiert werden.
Bild 8 zeigt die richtigen Ver-
fahrwege fur die Hobby-Line
4530.

Bei Bedarf kann an dieser
Stelle auch die Bewegungs-
richtung der Achsen umge-
kehrt werden.

www.sorotec.de

CNC Steuerungseinstellungen Estlcam 1

Steverung Fr: A Referenzf. Ling T T; /Maus G pad Bedi
533 Eingange:
E % g - Endschalter, Sensoren und Fehlersignale kénnen an jeden beliebigen Ein
. I = =1 ] entsprechend konfiguriert werden...
Name: Funktion: g o< - Bei Bedarf kénnen mehrere Endschalter zusammen an denselben Eingan
[tPTPin10 || Endschaiter| ¥ [ 2 @
|LPTPin 11 || Unbenutzt|v 0 He Input Mechanische Schalter:
- Verwende Schliefier und verbinde sie
[tpTPin12 || Endschater v [ ¥ @ GND.
100nF Falls Off det d £
|LPT Pin 13 i Endschalter| ¥ [ 2 @ " [ND) &r:rdsen)..hewemen o eren mee
; GND - Der 100nF Kondensator wird in der R
|LPTPm 15 | | Sen50r|V o ‘Zre Falls der Eingang jedoch scheinbar "¢
|klemme E6 || Unbenutzt| ¥ [ @ hinzugefiigt werden
+ Induktive Naherung
O— - Verwende nur
Ausgang.
Andere Ausge
Steuerung!...
Input brown - Die gezeigte S
lack q:[> —_— Regel gut, spe
blue|NPN NO internen Pull-L
100nF einen kleinen ¢
zuriick...
GND - Theoretisch be

Bild 7: Funktionen der Eingange

CNC Steuerungseinstellungen Esticam 11,238 _a 64

Einas .

Sreverung Fra:

{Referenzf.| 15 T:

Tastatur/ Maus G d Bedi

Autom. Referenzfahrt bei Programmstart.. O [Referenzfahirt und Wegb egrenzungen:

Bewegungsrichtung X: Nach links|%

Bewegungsrichtung ¥ Nach hinten|~&%

Bewegungsrichtung Z: Nach oben W

Geschwindigkeit: 1200mm/imin ¢

N
100mmimin|

'S
5,00mm v

Messgeschwindigkeit:

Riickfahrweg:

Préziser Schalter: O
Bei Wiederholung Schrittverluste priifen... Qf

An Referenz / Parkposition abnullen... [J

- Referenzfahrten und Wegbegrenzungen sind opticnal...
- Die Referenzposition wird beim beenden des Programms gespeichert und blei
- Sie muss also nicht unbedingt bei jedem Start wiederholt werden.
Hin und wieder sollte sie allerdings durchgefihrt werden, da die Motoren
manchmal einen Schritt vor oder zuriick springen
- Wird die Arbeit an einem Werkstick unterbrochen sollte die Referenzfahr
‘Werkstlicks nicht wiederholtwerden, da sonst das Werkstlick neu abgel
du ansonsten direkt weiterarbeiten kannst...
- Im Fall von Schrittverlusten oder auch nur Verdacht darauf muss die Ref

werden...

Wegbegrenzungen aktivieren... Qf

130,00mm v

3

Verfahrweg X: 290,00mm #
Verfahrweg ¥: 435,00mm|&
verfahrweg [ 130,00mm|

Bremsweg:

4

Bild 8: Werte fiir die Verfahrwege aus den technischen Daten

Seite 4/6
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9. Werkzeuglangensensor

Wahlen Sie ,Fester Z-Wert® und tragen Sie die
Schalthéhe fur IThren Werkzeuglangensensor ein. Zur
Ermittlung der Schalthdhe finden Sie im Youtube-Ka-
nal von Sorotec auch ein Video.

CNC Steuerungseinstellungen Esticam 11,238 a_64

Sreuerung Frismotor Eingdnge Ausginge Referenzf.

Tastgeschwindigkeit: ¢

v
Sensor auf fester Position... O] und Zeit sparen. .

Tasiplatte Tastatur/Maus Gamepad Bedienelem

Werkzeuglangensensor:

[=]

N

nl';l
I_ J

QR zum Sorotec-Video
~Werkzeuglangensensor*

- Ein Werkzeuglangensensor kann bei CHNC Programmen mit haufigen Werl

- Es gibt mehrere Methoden den Sensor zu verwenden - siehe die Erklarun

Werkzeugwechselposition speichern... der linken Seite...

Die Standardmethode ist:

Fester Z-Wert: O

Fester Z-Wert: 38,70mm ¢

- Fihre nachdem das 1. Werkzeug eingespannt wurde zuerst eine W
Die Z-Achse zeigt anschlieffend oft merkwirdige Werte an - das pa
- Nulle anschlieBend die Z-Achse am Z-Nullpunkt des Werkstiicks
Jetzt passt der Z-Wert wieder und die Bearbeitung kann begonnen:

- Flihre nach jedem Werkzeugwechsel wieder eine Werkzeuglangenm
Die Z-Achse wird automatisch angepasst und die Bearbeitung kann
‘Wichtig ist nur, dass der Werkzeuglangensensor bei jeder Messung

- —-Schlierse den Klotz an den Sensoreingang an...

e Werkzeuglangensenso ein ebene

- Und das Werkzeug an "GMND".

Bild 9: ,Z-Wert“ ist die Schalthhe des Werkzeuglangensensors

10. Ubrige Einstellungen

Die Einstellungen in den tbrigen Tabs der Konfigu-
ration kdnnen Sie unverandert lassen. Es ist jedoch
sicher kein Fehler, sich die dort angebotenen Felder
zur Information einmal anzuschauen. Zu einem spéa-
teren Zeitpunkt (zum Beispiel nach Anschaffung ei-
nes Handrades) kdnnen sie noch von Interesse sein.

Ubernehmen Sie abschlieend alle lhre Einstellun-
gen mit einem Click auf OK. Die Maschine ist nun
betriebsbereit.

SchlieRen Sie das Programm und 6ffnen Sie die das
Programm ,CNC Controller®.

5. Funktionsprufung

Prufen Sie alle drei Achsen auf sinnrichtige Laufrich-
tung. Steuern Sie die Maschine dazu versuchsweise
mit den Pfeiltasten (siehe Bild 10 auf der nachsten
Seite).

www.sorotec.de
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Achtung!

Verfahren Sie die Achsen jeweils nur ein kleines
Stick. Da die erste Referenzfahrt erst im nachsten
Schritt stattfindet besteht die Gefahr, die Maschine
durch Kollision mit einem mechanischen Anschlag
zu beschadigen.

V1.0.1
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6. Richtungsumkehr

Falls sich die Bewegungsrichtung einer Achse als
gegensinnig zu den Pfeiltasten herausstellt, muss
der zugehdrige Motor nicht eigens umverdrahtet wer-
den. Estlcam bietet die Mdglichkeit, die Richtung in
den Einstellungen umzukehren.

SchlieRen Sie dazu das ,Controller-Programm,
Starten Sie wieder ,Estlcam® und 6ffnen Sie die Ein-
stellungen, wie auf Seite 2 unter 3. beschrieben. Die
Méoglichkeit zur Richtungsumkehr finden Sie im Tab
.Referenzf.” (siehe Seite 4, Bild 8).

Bild 10: Zuordnung der Achsen zu den Pfeiltasten der
PC-Tastatur

7. Referenzfahrt

Klicken Sie auf den Button Referenzfahrt (Haus)
rechts in der Buttonleiste. Die Maschine

verfahrt nun alle Achsen bis zum Auslo6-

sen der Referenzschalter. Der Nullpunkt

der Maschinen-Koordinaten ist damit fest-

gelegt.

Alles weitere, zum Beispiel das Laden der Frasda-
ten, kann dem Handbuch der Software enthommen
werden.
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