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SICHERHEITSHINWEISE

Vorsicht!

Vor Inbetriebnahme des Geréates ist die Betriebsan-
leitung sorgfaltig und vollstdndig zu lesen. Sie schiitzen
sich und vermeiden Schaden an lhrem Gerét.

Das Gerat nicht in Betrieb nehmen, wenn Beschadigun-
gen sichtbar sind

Verwenden Sie das Gerat nur fir den dafir vorgesehe-
nen Zweck.

Das Gerat nicht o6ffnen.

Schiitzen Sie das Gerat vor Staub, Feuchtigkeit und
Dampfen. Reinigen Sie das Gerat nur im netzspan-
nungsfreien Zustand.

Beachten Sie unbedingt die Bedienungsanleitung
und die Sicherheitshinweise des Herstellers der ver-
wendeten Frase.

Schalten Sie das Gerat nicht ein, wenn Sie Fehler am
Gerat oder einer angeschlossenen Frase vermuten, oder
offensichtliche Schaden vorliegen.

Der Notaus-Taster des Gerates stoppt lediglich einen
Fertigungsablauf, jedoch wird die Stromzufuhr zur Frase
nicht unterbrochen. Verwenden sie hierfir den
Notaustaster der Frase.
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Definition der verwendeten Symbole

Vorsicht! Gefahrenrisiko. Bedienungsanleitung
beachten

>

Entspricht relevanten européischen Richtlinien

n
m

Altgerate sind getrennt vom Hausmull zu entsor-
gen

Gerat der Klasse Il mit Funktionserdung

B |24

2 ZWECK UND EIGENSCHAFTEN

Das CNC-Trainer-Bedienpult ist die Schnittstelle zwischen
CAD-/CAM-Programm, Digitalem Zwilling und CNC-Frase.
Es ermdglicht Start und Stopp des virtuellen oder realen
Frasvorgangs, manuelles Verfahren der Achsen per Joystick
und Drehrad sowie die Konfiguration des Spindelmotors. Das
integrierte Display gibt Uberblick tiber die aktuellen Koordina-
ten des Fraskopfes sowie deren aktuelle Vorschubgeschwin-
digkeit und Spindeldrehzahl. Per Notstoppschalter kann der
Frasvorgang jederzeit sofort und sicher gestoppt werden

3  FUNKTIONS- UND BEDIENELEMENTE

3.1 Anschliisse
/ / /I
1 2 3 4

1. USB-Anschluss zum PC, auf dem die CNC-
Steuerungssoftware ,Estlcam” lauft.

2. USB-Anschluss zum PC, auf dem die Simulations-
software ,CNC-Trainer” |auft.

3. 25 polige D-SUB-Buchse zum Anschluss der CNC-

Maschine.
4. Netzanschluss. (12V min. 1A, innenliegend +)

—

3.2 Bedienelemente

2
12
11
3
10
4
9
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No o

10.

11.

12.

Display

2 B L

a. Kennzeichnung, welche Achse gerade verfah-
ren wird. Diese Information wird beim Fein-
Verfahren mit Hilfe des Drehrads (Bedienele-
ment 3) bendtigt. Es wird die Ausgewahlte Ach-
se mit dem Drehrad fein eingestelit.

b. Zustandsanzeige der Spindel. ON = Spindel ist
eingeschaltet, OFF = Spindel ist ausgeschaltet.

c. Statusanzeige der Vorschubgeschwindigkeit
(Bedienelement 4)

d. Statusanzeige der Spindeldrehzahl (Bedien-
element 5)

e. Koordinatenanzeige

Joystick zum schnellen Verfahren in X,Y, und Z-
Richtung.

Handrad zum sehr feinen Verfahren in XY, und Z-
Richtung. Es muss darauf geachtet werden, welche
Achse gerade aktiv ist (Display Nr. 1). Diese Vorga-
be wird durch Betatigen des Joysticks in die ent-
sprechende Richtung vorgegeben.
Einstellmoéglichkeit der Vorschubgeschwindigkeit
(0...100%)

Einstellmdéglichkeit der Spindeldrehzahl (0...200%)
CNC-Programm starten und Stoppen.

Spindel starten und stoppen

Achtung: Starten Sie die Spindel nur, wenn
diese frei drehen kann und keine Personen
oder Gegenstande in der Nahe sind. Beach-
ten Sie die Sicherheitshinweise des Herstel-
lers der Frase.

Nullpunkt setzen. Ein Druck auf den Taster langer
als 2s nullt die aktuell aktive Achse (Display Nr. 1).
Eine zweite Betatigung langer als 2s nullt die restli-
chen Achsen.

Simulation ein- und ausschalten. Ist die Simulation
ausgeschaltet, so werden keine Daten Uber die
USB-Schnittstelle ausgegeben.

CNC-Frase ein- und ausschalten.

samtliche Fraswege frei sind, und keine
Personen im Bereich der Frase sind. Beach-
ten Sie die Sicherheitshinweise des Herstel-
lers der Frase.

2 Achtung: Starten Sie die Frase nur, wenn

Schlisselschalter zum ein- und ausschalten des
Gerates. Schlisselstellung links = Aus, Schlussel-
stellung rechts = Ein.
Not-Stopp zum sofortigen Stoppen des CNC-
Programms.

Achtung: Bei gedriicktem Not-Stopp, kann
A mit dem Joystick weiter verfahren werden.
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4 HANDHABUNG
4.1 Installation und Einrichtung der Software

Als Steuerungssoftware fir die Ansteuerung der CNC-
Maschine wird die Software ,Estlcam” verwendet.

Laden Sie die Installationssoftware auf der Seite
https://www.estlcam.de/ in der aktuellsten Version herunter,
und installieren sie das Programm auf ihrem Windows Com-
puter. Es werden 2 Einzelprogramme auf dem Computer er-
stellt:
Estlcam Vxx CAM:
Dies ist das CAM (Computer-Aided Manufactoring) Pro-
gramm zum Erstellen von CNC-Programmen aus Zeich-
nungen (DXF oder SVG Format). Anleitung und Hilfe zu
dem Programm findet sich auf der Seite
https://www.estlcam.de/
Estlcam Vxx CNC:
Dies ist die Steuerungssoftware fur die CNC-Frase, des-
sen Einrichtung nachfolgend beschrieben wird. Hilfe und
Beschreibungen sind ebenfalls auf der Seite
https://www.estlcam.de/ und in diversen Videos zu fin-
den.

4.2 Sprache einstellen
Starten Sie die Estlcam Vxx CAM-Software. Wahlen Sie

Einstellungen/Grundeinstellungen, um die Sprache zu an-
dern.

4.3 CNC-Steuerungssoftware fiir die Verwendung mit
dem CNC-Frase-Bedienpult einrichten

4.3.1 Automatische Einrichtung per Config-Datei

Verwenden Sie die Konfigurationsdatei. Diese finden Sie um
Downloadbereich des CNC-Trainers 14000-99 unter
https://www.phywe.de/

Starten Sie die Esticam CNC Software und klicken sie auf
der rechten Symbolleiste auf das Einstellungs-Symbol:

~

‘ Steuerungseinstellungen offnen:

- Offnet das Einstellungsfenster zur Konfiguration der Steuerung.

Klicken Sie nun im Einstellungsfenster auf den Tabulator
,Grundeinstellungen® und klicken Sie anschlieRend auf ,Off-
ne Konfigurationsdatei*.

o

— [ >
Frasmotor
Digitele Eingange | Steuerungselektroniks [(PT7 Parslielport Adapter [w
Analoge Sensoren | USB / COM Anschluss: | [o D
Ausgange
Schmierkahlung: oA oA 2-Ach
Referenziahrt e
Wetamuguece| Sl Umonn [ o0& i md
Wegjel [ s0omm|@s [ 300mm@ [ 300mm
Tastplatte Maximalvorschub: | 3000mm/min] & [ 3000mm/min[&8s [ 3000mm/min|&
Tastatur / Maus
Tragheit: 85,0%/& 85,0%/ & 85,0%/ &
G ghett: | 0% | 0% | 2
Candrag | Richtung umkehren: z o z

Webcam
Mzkros | Beschleunigungsweg: ¢
Verschiedenes Mindestvorschub: | 60mm/min|&S
\

Schrittimpulslange: [ Automatisch| &
Schrittimpulspause: [ 1]

Schrittsignal invertieren: []

Kiicke auf "Steuerung programmieren’
um die Anderungen zu Ubernehmen.

P
P
p
P
P
[ Offne Konﬁgu%atel ] [ Speichere Kenfigurationsdatei o
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Wahlen Sie die zuvor heruntergeladene Konfigurationsdatei
aus, und offnen sie diese.

Nun werden alle notwendigen Einstellungen vorgenommen,
welche in der nachfolgend beschriebenen Manuellen Konfi-
guration notwendig sind.

Lediglich der USB COM-Port an dem Bedienpult an dem PC
angeschlossen ist (siehe Anschluss 1) muss ausgewahlt
werden, und nachfolgend die Steuerung programmiert wer-
den.

E’ Steuerungseinstellungen

((Grundeinstellungen
- [ &
Frasmotor
Digitale Eingange|  Steuerungselektronik: [LPT / Parallelport Adapter i
Analoge Sensoren | USB / COM Anschluss: ‘ch} \v
Ausgange
Schmierkiihlung:
o X-Achse: n Y¥-Achse: n Z-Achse: n
Werkzeugwechsel Schritte je Umdrehung: ‘ 15°°‘v| m”‘v ‘ 15°°‘v
Weg el [ 30mm@ [ 300mml&s [ 300mm&
Tastplatte Maximahvorschubi [ 3000mm/min]< [ 3000mm/min|& | 3000mm/min|&s
Tastatur / Maus .
Tragheit: 85,0%] & 85,09 85,0%] &
Ermar 9 [ 0% [ 044 [ 0%
Vandrag | Fichtung umkehren: z o 7

Webcam
, Hr\:jkms Beschleunigungsweg: | 2,00mm|&
Srehiedenss Mindestvorschub: | 60mm/min|&
h g

9 |
Schiitimpulsange: [ Automatisch]s
i s |l
Schritimpulspause: [ 1)

Schrittsignal invertieren: ()

Klicke auf “Steuerung programmieren”
um die Anderungen zu Gbernehmen...

[ Offne Konfigurationsdatei

“ Speichere Konfigurationsdatei ]

Nach der erfolgreichen Programmierung startet die Steue-
rung automatisch neu. Weiterhin muss das Zusatzmodul
Handrad (Bedienpult) erkannt werden.

Zusatzmodul erkannt: Handrad 0001

Kein Gamepad gefunden...

"COM12" Anschluss Verzégerung: 2ms (OK..)
Steuerung gestartet...

4.3.2 Manuelle Einrichtung

Wahlen Sie die Voreinstellung fiir ,Stepcraft® in den Grund-
einstellungen und Uberpriifen sie die nun eingestellten Ma-
schinenparameter mit den technischen Daten der CNC-
Maschine.

Wahlen Sie anschlieRend als Steuerungselektronik
,LPT/Parallelport Adapter* aus, und stellen Sie den COM-
Port an dem das Bedienpult angeschlossen ist (Anschluss 1)
aus.
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Es

[Grund ungen
Steperaft A
Frasmotor [ X
Digitale Eingange | =V T |LPT / Parallelport Adapter \L_V
Analoge Sensoren | USB / CO nluss: [COM3 — ¢

Ausgange t

Schmierkahlung:
Referenzfahrt

X-Achse: V-Achse
16001 | 16001 |
[ soomml& [ 500mm|& [ 5,00mm|<

Maximakvorschub: [ 3000mm/min} [ 3000mm/min|< | 3000mm/min]&

Werkzeugwechsel

Tastplatte
Tastatur / Maus
Gamepad
Handrad
Webcam
Makros

Verschiedenes

Tragheit: ‘

H0% 85,06 | 0%

Richtung umkehren:

Beschleunigungsweg: [ 200mm]&s
Mindestvorschubi | 60mm/min/&
chrittimpulslange: %
Schigjmpulspause: %

cittsignal invertieren: [

Kiicke auf *Steuerung programmieren"
um die Anderungen zu Gbemehmen..

[ Offne Konfigurationsdatei

l [ Speichere Konfigurationsdatei

Klicken Sie anschlieRend auf ,Steuerung programmieren®.

Nach der erfolgreichen Programmierung startet die Steue-
rung automatisch neu. Weiterhin muss das Zusatzmodul
Handrad (Bedienpult) e‘?nnt werden.

Zusatzmodul erkannt: Handrad 0001

Kein Gamepad gefunden...

"COM12" Anschluss Verzégerung: 2ms (OK..)
Steuerung gestartet...

Aktivieren Sie die Endschalter um Kollisionen mit den End-
anschlagen zu vermeiden, und die Referenzfahrt durchzufih-
ren (siehe Kapitel 4.4.2)

A

Klicken Sie dazu in den Steuerungseinstellungen auf den
Tab ,Digitale Eingange” und wahlen Sie unter Nr. 3 (LPT Pin
12) ,Endschalter aus. Klicken Sie weiterhin den Haken ,Inv*
zur Invertierung des Signals an.

Achtung: Wenn die Endschalter nicht aktiv geschaltet
sind, kdnnen Schaden an der CNC-Maschine entste-
hen.

E st
Grundeinstellungen (7 T Funktions: Inv: An:
Frasmoteor
Digicle fingangs 1 [LPTPin10 | [Unbenutzt v o @
Analoge Senseren| 2 [LPT Pin 11 LUnbenuiz: > 0@
Ausgange | ¢3: [LPT pin 12 Endschalter v
Schmierkithlung: - - -
Referenztabrs| PP v o @
Werkzeugwechsel | o [PTPin15 | [Unbenutzt v o @
Werkzeuglangensensor | B [Eingang6 | [Unbenutzt v 0@
Tastplatie|  7: [Eingang7 | [Unbenuizt v o @
Tt M| g, o sangs | [Unbenut v o0 @
Gamepad -
vandag| % [Eingang®@ | [Unbenutz v o @
Webcam [ 10: [Eingang 10 | [Unbenutzt v 0@
Makros | 11 [Eingang 11| [Unbenuizt v o @
Versrhiedenes -

Stellen sie anschliefiend noch folgendes Makro ein. Es dient
dem Erstellen eines Schalters rechts unten in der Estlcam
Software mit dem alle Achsen auf 0 gesetzt werden koénnen,
und die Information zum Display des Steuerpults Ubertragen

il L AN

Bt -6-
- Ty
Gmp | N\

b
K4
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Dazu im Einstellungsfenster den Tab ,Makros“ auswahlen
und hier Makro 1 auswahlen:

Name: Beliebig Wahlbar (z.B. ,Null®)

Bild: Siehe unterhalb. Oder frei wahlbar.

Text: Text wird angezeigt, wenn der Schalter se-
lektiert wird. Z.B. ,Alle Null*.

Beschreibung: Beliebig wahlbar

Makro: Wird ausgefiihrt beim Driicken der Taste —
~set zero* und ,A1 an” eintragen.

Loslassen: Wird ausgefiihrt, wenn das Dricken losge-

lassen wird — ,,A1 aus” eintragen.

E Steuerungseinstellungen

Grundeinstellungen [~ Makro 1:
- ey Mame: |Mull
rasmotor Makro 2:
Digitale Eingdnge Makro 3: Bild: I
Analege Sensoren Makro 4: 1
Ausgange Makro 5:
Schmierkihlung: Makro 6: Text: [Alle Null
e Makro 7: Beschreibung: | Alle Mull
Werkzeugwechsel Makro 8:
Werkzeugldngensensor Makro 9:
Tastplatte | a0 10: L
Tastatur / Maus Tastenkombination: I:
Gamepad Makro: [setzero
Handrad Alan
Webcam
Makros
Verschiedenes
Loslassen: | AT aus

4.4 Verwendung der CNC-Trainer Software

Die Software dient der vollstandigen Simulation einer CNC-
Maschine. Bevor Frasdaten (g-Code) an eine reale Frase ge-
schickt werden, kann das Einrichten der Frase und der Fras-
vorgang simuliert werden. Das Frasergebnis kann detailliert
betrachtet werden.

Nach dem Start der Software erscheint die Abbildung der
Frase in der Mitte des Bildschirms. Rechts und links davon
sind verschiedene Bedienelemente platziert.

4.4.1 Bedienelemente

Infos und Kameraposition:

CNC-Trainer | e

0,00 0,00 0,00
CHWINDIGKEIT
HAUPTKAMERA

Verschiedene Standard Kamera-
- positionen (Taste ,c*)

. (kg

Rucksetzen der Kameraposition
auf Standard (Taste ,v)

Durch Anklicken der Frase und Bewegen der Maus kann die
Kameraposition jederzeit verandert werden.
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Einstellmdglichkeiten:

Verbindungsstatus zur
CNC-Steuerung

@ Verbindung ok

@ Keine Verbindung

v v_e

USB-Einstellungen @

NULLPUNKT

NULLPUNKT ANZEIGEN

Allg. Einstellungen @

NULLPUNKT SYNC .
Anzeigen des aktuellen

Gerate-Nullpunktes als

Koordinatenzeiger.
WERKZEUGE

Nullpunktsynchronisation
durchfihren. Dient der
Synchronisation zwischen
realer Frase und Simula-
tion.

FRASER

: ~
21;M S!M

WERKSTCK

i =

Auswahl Fraser

Lange des Frasers, bzw.
Einspann-Tiefe einstellen.

Dient der Synchronisation
zwischen realer Frase
und Simulation.

Eigenschaften des Werk-
stiicks andern. ©

Werkstiick wieder in den
unbenutzten Zustand zu-
ricksetzen.

© USB-Einstellungen

Beim Click auf das Pfeil-Symbol 6ffnet sich das Einstellungs-
fenster zum Aussuchen eines genutzten USB-Ports und zum
Verbindungsaufbau.

USB PORT SETUP

Wahlen Sie beim USB PORT
SETUP den USB-Port aus, der
mit der USB-Buchse (Kapitel 3.1
Nr.2) verbunden ist. Klicken Sie
AnschlieRend auf ,VERBINDEN".

Phywe, P|D: 6015, COM16

VERBINDEN

Im STATUS muss die Verbindung griin dargestellt
sein. Nur dann ist die Verbindung korrekt.

A
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@ Aligemeine Einstellungen

EINSTELLUNGEN
Sprache auswahlen

BILDQUALTAT

Detailierung der Simulation
wahlen, je nach Leistungs-
fahigkeit des PCs.

German
BILDQUALTAT

High Fidellty
Detaillierten Frasvorgang

| femssitns (Spéneflug) aktivieren

ANZEIGEN
TASTATURSTELUERUNG

AKTIVIEREN . . -
Simulation Uber Tastatur ak-

tivieren. Tasten:

a = X-Achse negativ (links)
e d = X-Achse positiv (rechts)
= s = Y-Achse negativ (vorne)
w =Y-Achse positiv (hinten)
e = Z-Achse negativ (runter)
q = Z-Achse positiv (hoch)

CNC MASCHINE

Auswahl der benutzen CNC-
Portalfrase.

© Eigenschaften des Werkstiicks dndern

NEUES WERKSTUCK ERSTELLEN

MATERIAL Auswahl des

Werkstickmaterials

DIMENSIONEN (MM)

PAPPELHOLZ v

10 )

ERSTELLEN

Geben Sie hier die Malte des Werkstlicks sowie das Material
des Werkstlicks an. Klicken sie anschlie3end auf
ERSTELLEN.

44.2 CNC-Maschine mit CNC-Trainer Software syn-

chronisieren.

Mit Hilfe der Nullpunktsynchronisation kdnnen sie die Koordi-
naten der realen CNC-Maschine mit der Simulation in Uber-
einstimmung bringen.

A

Eine Synchronisation ist zwingend erforderlich,
wenn die angeschlossene CNC-Maschine gleichzei-
tig mit der Simulation in der CNC-Trainer Software
verfahren werden soll. (Parallelbetrieb - Kapitel 3.2
Nr.9+10 gedrickt)

Um die X-Y-Z-Koordinaten einer angeschlossenen CNC-
Maschine mit der CNC-Trainer Software zu synchronisieren
gehen sie wie folgt vor:

1. Klicken Sie in der CNC-Trainer Software auf
NULLPUNKT SYC.

Nachfolgendes Fenster erscheint:

NULLPUNKT SYNCHRONISIEREN

Starten Sie Ober Esticam CNC eine Referenzfahrt. Sobald diese

abgeschlossen st dricken Sie SYNCHRONISIEREN

SYNCHRONISIEREN
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2. Fahren Sie die CNC-Frase mit der Esticam CNC
Software mit Hilfe der Referenzfahrt in ihre Grund-
position. Klicken Sie dazu auf das Symbol: W

A

3. Nach Erreichen der Grundposition klicken sie in der
CNC-Trainer Software auf SYNCHRONISIEREN.
Nun stimmen die Koordinaten der Software mit den
Koordinaten der Maschine Uberein.

Lediglich die Fraserlange (Einspann-Tiefe) muss
ggf. in der CNC-Trainer Software angepasst werden
(Einstellung - HOHE ANPASSEN).

Die Endschalter der Maschine missen akti-
viert sein. Siehe Kapitel 4.2.2.

5 BETRIEBSHINWEISE

Das vorliegende Qualitatsgerat erfillt die
technischen Anforderungen, die in den aktu-
ellen Richtlinien der Europaischen Gemein-
schaft zusammengefasst sind. Die Pro-
dukteigenschaften berechtigen zur CE-
Kennzeichnung.

Der Betrieb dieses Gerates ist nur unter fachkundiger Auf-

sicht in einer beherrschten elektromagnetischen Umgebung

von Forschungs-, Lehr- und Ausbildungsstatten (Schulen,

Universitaten, Instituten und Laboratorien) erlaubt.

Dies bedeutet, dass in einer solchen Umgebung Sendefunk-

einrichtungen, wie z. B. Mobiltelefone nicht in unmittelbarer

Nachbarschaft verwendet werden durfen. Die einzelnen an-

geschlossenen Leitungen diirfen nicht Ianger als 2 m sein.

Durch elektrostatische Aufladungen o. &. elektromagnetische

Phanomene (HF, Burst, indirekte Blitzentladungen usw.)

kann das Gerat beeinflusst werden, sodass es nicht mehr

innerhalb der spezifizierten Daten arbeitet. Folgende MaR-
nahmen vermindern bzw. beseitigen den stérenden Einfluss:

Teppichboden meiden; fiir Potentialausgleich sorgen; Expe-

rimentieren auf einer leitfahigen, geerdeten Unterlage, Ver-

wendung von Abschirmungen, abgeschirmte Kabel. Hochfre-

quenzsender (Funkgerate, Mobiltelefone) nicht in unmittelba-
rer Nahe betreiben.

6 TECHNISCHE DATEN
(typisch fir 25 °C)

Betriebstemperaturbereich 5...40°C
Versorgungsspannung: 12V/ 1A O—(C—0O
Gehausemalle (BxHxT) 191x240x107 mm
Masse incl. Netzteil 3,5kg

7 LIEFERUMFANG
Der Lieferumfang umfasst:

e Bedienpult incl. Netzteil 14000-99
e 2x USB-C Anschlussleitung

e Simulationssoftware ,CNC-Trainer*

e Bedienungsanleitung

8 ZUBEHOR

e CNC-Frase D420, Fa. Stepcraft 14005-99
o HF-Prazisionsspindel, Fa. Stepcraft 14005-01
e Parallel-Modul OEM-Paket, Fa.Stepcraft 14005-03
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e Spannzange ER11, Fa. Stepcraft 14005-02

e Estlcam Softwarelizenz

9 ENTSORGUNG

Die Verpackung besteht Uberwiegend aus umweltvertrag-
lichen Materialien, die den &rtlichen Recyclingstellen zuge-
flhrt werden sollten.

Dieses Produkt gehdrt nicht in die normale
Mullentsorgung (Hausmiill).

Soll dieses Gerat entsorgt werden, so
senden Sie es bitte zur fachgerechten Ent-
sorgung an die untenstehende Adresse.

PHYWE Systeme GmbH & Co. KG
Abteilung Kundendienst
Robert-Bosch-Breite 10

D-37079 Goéttingen

Telefon
Fax

+49 (0) 551 604-0
+49 (0) 551 604-107

10 LIZENZHINWEISE

Das Produkt enthalt Softwarebestandteile, die von den
Rechteinhabern als freie Software bzw. Open Source Soft-
ware lizenziert werden.

Folgende Bestandteile werden verwendet:

U8g2lib New BSD License
https://opensource.org/license/BSD-2-Clause
TwoWire GNU Lesser General Public

License
https://opensource.org/license/lgpl-2-1
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