SOROTEC GmbH
Withig 12
77836 Rheinmiinster

SOROTEC

Anleitung Eding CNC

Tel.: +49 (0) 7227-994255-0
Fax: +49 (0) 7227-994255-9
E-Mail: sorotec@sorotec.de
Web: www.sorotec.de



Eding CNC SOROTEC

Bedienungsanleitung Eding CNC Software GUI

Rev.4

Dies ist Keine offizielle Ubersetzung von EDING
Ubersetzt durch Uwe Siefert, Bad Arolsen.
Fir die Ubersetzung/Ubersetzungsfehler wird keinerlei Haftung ibernommen.
Fur die Ubersetzung wird kein Support angeboten, weder durch EDING, noch durch den
Ubersetzer!
Diese Ubersetzung hat viel Zeit und Arbeit in Anspruch genommen.
Daher wéren wir fiir eine Spende fiir diese Ubersetzung dankbar:
PayPal: info@atelier-siefert.de
Vielen Dank!

www.sorotec.de



Eding CNC SOROTEC

Dokumentverlauf

Rev. Datum Autor Kommentar

4 11.05.2020 AB Release, Erstversion.

© Copyright EdingCNC B.V.

Alle Rechte vorbehalten. Vervielfaltigung ganz oder teilweise ohne vorherige schriftliche
Zustimmung des Urheberrechtsinhabers verboten.

www.sorotec.de



Eding CNC SOROTEC

Inhaltsverzeichnis
N VYT o T [0 Y=L o T=Y =Y [ o TSR 5
B S I o o 1 1 (= T PO USTPRTO PSPPI 6
2.1 Erstmalige VEIWENAUNEG. ......uiiiiiiee e ittt eee ettt e e e e e e et e e e e e e e s e atateeeeaaaesensrateeeeaeeessanssssaeeeaseessnnnserneeaans 6
3 Tabs-Seiten PAES UDEISICRT......c.ccvcuiiieiiitieieeiceete ettt ettt ettt ettt te et st e et eseete s et e s ete et esestensetenseressetenens 9
3.1 BildSChirmm DETrEIDEN.....c et st r e nree e 9
3.2 KoordinatenbildSChirm........oo e ne e e sare e e nees 10
33 [ oT={ -1 0 0 oY o1 1o el a1 o PSSRSOt 10
B VAV F Y 4 @ =10 T={ o ] Uo Kol o1 o SR 12
3.5 Variablen-BildSCRIrm ... .. ettt ettt e et e s e e sab e e sbeesneeesreeeane 12
3.6 L T Te Kol T o o TR 13
3.7 SerVICE-BIlASCRIIM ..ottt e st st re e st ene e et s 14
3.8 Ui ULI-BIlASCRIIM ettt ettt e st e s nt e e sabe e ebeeesnteesaneeesans 14
I Y-y U o R = 1 [ Yol Y [ o R 15
310 Hilf@bIIASCRIII c.. et sttt et b e s bt e she e satesabe s b e e b e e beesbeesaeeenteenreen 16
4 Der 'Operate’ Bildschirm im more Detail........couiuuiiiiiiiiee et e s e e e e s s sbee e e e sneeas 17
4.1.1 StatiSChe TaStEN/ANZEIZEN.....c.veeecteeeceee et eetee et et e et et e e eteeeeteeeeteeeeseeesseeenseeesateeenseeesnsesenseeens 18
4.1.2 Betriebstasten (WEICH) .....uii ittt e et e e te e et e e sat e e s te e e steesntaeenaeesnseeennneenns 19
4.1.3 NachrichtenbildSCRIrM ....co.ui ittt e s b e e s abe e sbe e e abeesbeeesaseeas 42
4.1.4 HOMING/NUILASTEN ©e.veiiii ettt ettt tee e ae et e e be e s taesabesabeeabeeabeebaestaeesbeenbeebeestaesasesasenans 43
4.1.5 DRO (POSIitioNn) INAIKATOIEN .....veieiieeciie ettt eee st e st e e rtr e e e te e e tae e st e e sbaeessteesasaeenbeesnseeessseenns 43
4.1.6 AllZEMEINE StatUSANZEIZE ...uviiiiciiieiieiiie ettt ettt e e e s e e e s st e e e e s s beeeeesabaeeesaabeaeessseeeessnsseeesanns 47
o B R 0o o L = L VLY [ 4] =PRIt 48
4.1.8 StEllENANSICAT VIBW ..eiiuiiiiiiiectie ettt ettt et ettt e e s bt e e bt e e sab e e sabeeesabeesabeeesabeesabeeesaseenns 49
4.2 more Grafikanzeige display im Detail. .....c.oeiiiiiiiiiiiiie e s s aae e s 50
5 TaStENKOMBDINATIONEN ...eiiiiie ettt sab e st e e bt e e s bt e e s abeesabeesabeeesabeesabbeeanbeesabeeenareeenses 56
6 Verwenden VON "SOT0" IMIBNU ....uiii ittt ettt e e e e tte e e e st e e e e s beeeeesabtaeessasteeessastaeeesssneessnssaeassnns 58
7 Verwenden des Menlis "VerschaChtelUNg .........oo ittt et e s st e e s rata e e s senraeeeeans 61
8 Die Registerkarte "Service" imM DELail ....cccuiiiiiciiii e e e e aaree s 65

www.sorotec.de



Eding CNC SOROTEC

Abbildungstabelle

Abbildung 1 HauptbildSChirm .....ooooiiieece e aaree s 8
Abbildung 2 Software- und Hardwareinformationen . .......ccoevevecieeieciiee e, 8
Abbildung 3 Der Bildschirm 'Bedienen’, der Hauptbildschirm der

ANWENAUNEG.....etieieeeiiiiee ettt ecte e e e st et e e e stte e e e estaaaeeeeeasaeeeeeassseeeeaasssseeeeannssaeesanssseseesnnsseeaaann 10
Abbildung 4 Der Koordinatenbildschirm. .........c.ccooioiiiii i 11
Abbildung 5 Der Programmbildschirm. ........cccooiiiiiiiiiiiie e, 12
Abbildung 6 Der WerkzeughildSChirm. ..........ccoviiiiiiiiiie e e 13
Abbildung 7 Die Variablen BildSChirmi..........coccouiiiiiriiiie e 14
AbbiIldUNE 8 E/A BildSCRIrM .. .ciceviiieiceiectee ettt ettt ettt et e ve e ane e 15
Abbildung 9 Der Service-Bildschirm......c..cooiioiiiiiiiiiie e o 16
Abbildung 10 Der Util-BildSChirmi......c..uoiiiiiiiiiiecie e 17
Abbildung 11 Der Setup-Bildschirm (Seite 1 VON 2). c.cccvveeveecvveecieecieeecee e .18
Abbildung 12 Der HilfebildSChirm. .......cuiiiiiiiiiie e 19
Abbildung 13 Bildschirm bedi@nen..........coiiiiiii i 20
Abbildung 14 Statische Tasten/ANZEIZEN. ......ccevveeeeieeeire et e et eee e e sreeste e s aeebaesreeas 21
Abbildung 15 HaUPtMENT....ceiiiiiiiiicciieee ettt e e e s ree e e s bee e e e s ares 22
Abbildung 16 HOMING-MENU ......oeiiiiiiiiiiiiiiie ettt vte e e bee e s s aree e e e ares 22
Abbildung 17 Zeroing MENU........cceicciiiiieeiiiiie et eeae e e tre e e e e stae e e e eentareeesenanaees 24
Abbildung 18 Nullkndpfe neben DRO. ... e e 25
Abbildung 19 Automatisches MENU.........ccocciiiieiiiiiiiee et a e e 26
Abbildung 20 auf der BildschirmtastatUur..........ccueeeeeciiiiii i 29
Abbildung 21 Dialogfenster fiir manuelle Dateneingaben(MDI).........cccceeeciveeeeccieeeeeennen. 29
Abbildung 22 Maschinen-E/A-Menl MENU.......cccoeeeeeeeiiieeiieeeeeeeeeieeeetee et e e e vee e 30
Abbildung 23. Das GraphenmEeNU .......cc.eeeieeiiiiie e e e tae e e e e 32
AbbIldUNE 24 3D-ANSICRL...ccc e e 33
AbbIldUNE 25 2D-ANSICRT....cii it e e aaae s 33
AbbIldUNE 26 ZOOM NACK ..ttt e e e e e e e s e ebee e e e e aaes 33
FiNo] o] o INT = q0 A7 Ao oY 1 4 1NV o ] | SRS 34
Abbildung 28 Joggingmenil im mm-Modus. MM........ccccceeiiiiiiiiiiiiiee e e saeee s 35
Abbildung 29 Joggingmeni im Zollmodus. INCh............oooeiiiiiiii e, 35
Abbildung 30 Achsenjogging mit Tastaturtasten........ccccccceevicieei e, 36
Abbildung 31 Jogfeed beim kontinuierlichen Joggen.......ccccoveeiviiiieiiiccieee e, 37
Abbildung 32 Aktuell ausgewahlter Joggingmodus ........ccccvviiiiiieeii i 37
Abbildung 33 Zeigerradaktivierungssymbole. wheel ........cccoceveeiiiiiciiie e, 38
Abbildung 34 HW-10 auSZEWANIt......ccooiiiiiiiiiiiee e 38
Abbildung 35 HW-0.1 auSZEWANIt....cccoviiiiiiiiiie e 38
Abbildung 36 Ausgewahlte X-Achse fiir Handradbetrieb.........cccoovvveeiiiiiniiniiiiieeee, 38
Abbildung 37 Joggingpad im MM-MOUS........cccuiiiiiiiiiiieeiiiiiee e ssrree e ssrreeee s sereeeeseanes 39
Abbildung 38 Joggingpad im ZolImodus. iNCH .......cccuiiiiiiiiiiiiiiie e 39
Abbildung 39 Aktuell ausgewahlte Jog Pad Modus und SchrittgroRRe. Step.......cce........ 40
Abbildung 40 Benutzer ausgewahlte Schrittrofe........ccoveveirieiceeeeeeiee e 40
Abbildung 41 Schaltkoordinatensystemfelder Coordinate .........ccccceeecvivieiiicieeecccciieeeens 41

www.sorotec.de



Eding CNC SOROTEC

Abbildung 42 Benutzertasten 1-10 MeNU........ceeeeeeeeeiiieiiiiiiiieeee e e e eeeccirerer e e e e e e e e e e e snnreees 42
Abbildung 43 Benutzertasten 11-20 MeNU.......ccccuvviiiiiiiieeeeeecccciiiieeee e e e e e e eecrerrrereeee e e e 42
Abbildung 44 Die Masching EIN Taste....cccccieieeeeiiiciiiiiiieeee e e e eccrrere e e e e e e e e e evnaeaeeee e 43
Abbildung 45 Zeroing/Homing-Taste neben DRO. .....ccccoovieeereereeieeeeee e 44
Abbildung 46 Digital Ess-Auslesen (DRO) im mmM-MoOdUS.........ceeeeeeiirireeeecirieee e e 45
Abbildung 47 Digital Essmodus (DRO) im Zollmodus ........ccccveeeeiiiiiieeeiiieeeeeceeee e 45
Abbildung 48 Maschinenkoordinaten DRO (A)......cceceieineeeeee e eereeee et e e eeiireee e 46
Abbildung 49 Arbeitskoordinaten DRO (B)....coceeeeeeecuiiiieieiiee ettt e 46
Abbildung 50 DRO der Maschine und Arbeitskoordinaten mit nicht-homed Position...... 46
Abbildung 51 Maschinenposition einstellen (G92).......ccccueevciieriieecieiecee e see e 47
Abbildung 52 Maschinenposition einstellen (G10 L20) Dialog ....cccceeevevveeeeiiiiiieee e 47
Abbildung 53 Zur  Arbeitskoordinatenpositionsdialog ..........ccceeecviiieiiivieee e 48
Abbildung 54 Zum Dialog zur Maschinenkoordinatenposition verschieben...........cccc......... 48
Abbildung 55 DRO zeigt Begrenzung jeder AChSE.......cccocueiiiiiiiiieeiciiieee e 48
Abbildung 56 Vorschub- und Spindelgeschwindigkeitsanzeige ........cccccooeeeeciiieeieciiieeecciieeenn. 49
Abbildung 57 G/M-Codeanzeige diSPlay.....cccuecceieeiiieiiieeeciee ettt ee e ere e e veeeaaeeens 49
ADDIldUNG 58 ZEITANZEIZE. ... vviiee ettt e e et e e e e e e s e e ara e e e e e anre e e e enranees 50
Abbildung 59 G-Code-Statusanzeige . STAtUS .......cccceeeiiiiiiee ettt e e erree e 50
Abbildung 60 Dialogfeld "Goto-Zeilennummer". liN€ ......ccccciiieiiiiieee e 51
Abbildung 61 Goto-Zeile ohne 'Suche ausfiihren' aktiviert........ccccccoeevevciiiiveeeeeeieeeeeeie, 52
Abbildung 62 Goto-Zeile mit 'Perform Search' geprift.......cccccceeveeiiiiiiiiiiii e, 52
Abbildung 63 Overview UbersichtGrafikfenster ..........ccevivvereivecriiieeteeeereee e 53
Abbildung 64. Ansicht der Maschine mit tatsachlicher Position und
ArbeitskoordinatensyStEMUISPIUNE......cccciuiieiireiceeeeeetecte st e e et ess s e e e stesbesae s s sessessesaesseeeean 54
Abbildung 65 Der farbige Pfeil zeigt die positive Richtung der Achsen......cc.cccccoeeevrnnennne. 54
Abbildung 66 Ubersicht Grafik BildSChirmtasten...........ccccveviveeeeeeiereeeeeeeeee et 55
Abbildung 67 2D-Ansicht (Standard). .......cccccueieeiieieieeecee e e e e 56
AbbIldUNG B8 3D-ANSICRT.....eioicie e e e e e sbre e e e enes 56
Abbildung 69 Weilles Kreuz, das die letzte Position des Ladeauftrags anzeigt...................... 57
Abbildung 70 Ubersicht Linienfarben im GrafikbildSchirm..........ccccvevevveveereieiereeeeeeeveen, 58
ViNo] o] o IU] Y= 40y 2 N C10 B K @ I D 1 F- | Lo T -SSR 61
Abbildung 72

VerschachtelUNgSAIAIOg. ... .coccuuiiiiiiieie e e e e e e e e s ba e e e e naaaee s 64
Abbildung 73 Verschachtelungsoptionen wahrend der Suche........cccccovveiiiiiiiieee e, 66

1 Anwendungsbereich

Dieses Handbuch beschreibt die Verwendung der EdingCNC-Anwendung. Die Anwendung selbst
ist mehrsprachig, aber in diesem Handbuch wird angenommen, dass Deutsch als Sprache
verwendet wird. Dieses Dokument konzentriert sich auf die Verwendung der Anwendung fir
den taglichen Betrieb, bestimmte erweiterte Funktionen und wie die Anwendung eingerichtet
wird in separaten Handbliichern erklart werden.
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2 Erste Schritte

2.1 Erstmalige Verwendung.

Wenn die Anwendung zum ersten Mal gestartet wird, zeigt der Bildschirm die
Begriffe fiir die Verwendung von EdingCNC an. Wenn Sie damit einverstanden sind,
klicken Sie einfach unten auf "AGREE". .

’ Operate Coordinates Program Tools Variables 10 Service Ul  Setup help

g yvray TP PreT g
CNC's rights to take subsequent action. ~

17.2 An Agreement shall not be assigned by End-user whether ily or i ily or by operation of law, in whole or in part, to any third party
without the prior written consent of Eding CNC. No such assignment by End-user howsoever occurring shall relieve End-user of its obligations
hereunder.

17.3 This General Terms and any i promises or made or existing between the parties
hereto prior to or simultaneously with this General Terms and and it the entire ing between the parties hereto.

Except as otherwise provided herein, no addition, amendment to or modlﬁcu(lon of this General Terms and Agreement shall be effective unless it is
in writing and signed by and on behalf of both parties.

17.4 The headings of the paragraphs of this General terms and the Agreement are inserted for convenience of reference only and are not intended to be
part of or to affect the meaning or interpretation of this General Terms and/or any Agreement.

17.5 In the event that any (part of the) provisions contained in this General Terms and Ag shall be i by any authority to be
invalid, unlawful or unenforceable to any extent such term, condition or provision shall to that extent be severed from the remaining terms,
conditions and provisions which shall continue to be valid and enforceable to the fullest extent permitted by law.

17.6 The General Terms and the Agreement are solely governed by Dutch law.

17.7 Any dispute or claim of any kind in relation to any matter arising under, out of or in connection with the Agreement shall be settlied through friendly
consultation between parties. In case no settlement can be reached within a period of 30 days from the date of commencement of such
consultation, the dispute may be referred by either party to the competent court of the Netherlands such having the exclusive jurisdiction.

@ Eding CNC 2013,

DISAGREE AGREE
v
< >
22:31:46 Info  Kinversion = TRIVIAL BULD-I 1.0 ~
CPU State = SMULATION
[ v

Zu lhrer Information wird dieser Bildschirm moglicherweise auch angezeigt, nachdem Sie die
Anwendung aktualisiert haben. Als Nachstes sehen Sie den Startbildschirm:

—

Opercte Coordinates Program Tools Variables 10 Service Usl  Setup Help

driving creation

Server priority not REALTIME, please start as administrator ~
Kin version = TRIVIAL BUILD-IN 1.0

: CFPU State = SIMULATION

13:23:33 Info  Welcome, you can move the axes by arrow keys

< >

ART
Driicken Sie diese Taste, um den Hauptbildschirm weiterhin anzuzeigen.
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Operate Coordinates Program Tools Variables 10 Service Ul  Setup Help

TO G49 *** simulation Mode ***

21:21:46 Info
21:21:46 Info
21:25:30 Info
21:25:41 Info

CPU State = SIMULATION
Welcome, you can move the axes by arrow keys
Enter
Enter

<

G E

F2 =]

Abbildung Hauptbildschirm

= A A

>) 3l M cioon i«
6 w, Il v W
F4 5 76 7 B8 ) F10

Machine Work

Sfx  0.000|
Sy  0.000
z  0.000]

Feed Speed G/M Code Time

F 0 100 100%
E S 0 0 100%

G17 G G21 G30 G34 G54 Gb G99 GeAPD 1 GI7 GR8 GSA TO

;* This is file macro.cnc versi
;* It is automatically loaded
;* Customize this file yourself
;* It contains:

0000006 ;* - subroutine change_tool thi

0000007 ;* - subroutine home_x .. home_

0000008/ ;* - subroutine home_all, calle

0000009 ;* - subroutine user_1 .. user_

0000010/ ; * user_1 contains an example

0000011/ ;* user_2 contains an example

0000012/ ;

0000013|;* You may also add frequently
~| |0000014|;22222s00220s0ssssansnssnsnasan

0000015

0000016

0000017|;* #4995 = ... ;(variable tool
v | (0000018 ;* #4996 = ... ;(Tool measurem

>
|

<<
Fi1 F12

< &3 ] > 1|

Edin

S|

‘
-

Am oberen Rand der Anwendung werden Informationen

dariber angezeigt:

Application
version/mode
/ ~

Operate Coordinstes Program Tools  Varisbies 10

Application / O Gas *#4
tabs n

Sinulation Mode

Graphics display

Sorico U Setwp Help

Abbildung 2 Software- und Hardwareinformationen .

Diese Informationen enthalten Informationen Uber die Anwendungsversion , die verbundene

Hardware, den Verbindungsstatus und die geladene

Auftragsdatei .

B | CNC V4.03.26 / SIMULATION

C\CNC4.03.26\macro.cnc

Der erste Teil "CNC V4.03.26" ist die tatsdchliche Version der

Anwendung, der zweite Teil

"Simulation" zeigt an, dass keine Hardware angeschlossen ist, und die Anwendung simuliert

angeschlossene Hardware. Bitte beachten Sie, dass dies

auch bedeutet, dass es keine

ordnungsgemaBe Auswertung von Inputs geben kann, z.B..der E-STOP-Eingang, da es sich um

tatsachliche Hardwareeingange

des Controllers handelt. .

Wenn ein Controller angeschlossen ist, zeigt er dies an, indem er seinen Namen angibt, z. B.

wenn ein CPU5A angeschlossen ist: :

B | CNCV4.03.26 / CPUSA--4D 1.11-U

CA\CNC4.03.26\macro.cnc

Anstelle des Textes 'SIMULATION' wird er nun durch den Controllertyp und seine Firmware-

Version ersetzt.
(1.12).
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SchlieBlich werden Sie dariber informiert, welche Datei geladen wird und wo sie sich
befindet. In diesem Fall wird die Datei 'macro.cnc' geladen. Diese Datei ist eine spezielle Datei,
die Teil der Anwendung ist und Informationen Uber das Verhalten des Computers enthalt
z.B.. das Homing-Verfahren .

Im Moment ist es nur wichtig zu verstehen, dass diese Datei immer geladen wird, wenn ein
Auftrag geladen wird. Wenn ein tatsdchlicher Auftrag geladen wird, wird dieser Dateiname
angezeigt; jedoch wird macro.cnc auch geladen worden sein .

In anderen Dokumenten werden weitere Informationen Uber die 'macro.cnc' Datei und wie
dies verwendet werden kann gegeben werden. Im nachsten Kapitel(n) werden wir den
Hauptbildschirm der Operation ausfihrlicher erklaren.

www.sorotec.de
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3 Tabs-Seiten Ubersicht

Am oberen Rand des Hauptbetriebsfensters sind mehrere Registerkarten sichtbar. Diese
Registerkarten bieten Zugriff auf verschiedene Bildschirme der Anwendung.

Operate Coordinates Program Tools Variables IO Service Util Setup Help

Einige Bildschirme werden nur kurz besprochen, da das Ziel darin besteht, Sie (iber die
Verwendung der Software zu informieren. Die Bildschirme, die in diesem Handbuch nicht
behandelt werden, werden in separaten Handbichern ausfihrlicher erldutert. .

Navigation der Registerkarten
Die verschiedenen Bildschirme konnen durch Klicken auf jede Registerkarte erreicht werden,
aber sie kdnnen auch durch die Tastatur navigiert werden. .

|
Tastaturtasten Funktion ‘

STRG + TAB Wabhlen Sie die Registerkarte
nach links

STRG + SHIFT + TAB Wahlen Sie die Registerkarte
nach rechts

ALT+0 Registerkarte "Betreiben"
auswahlen

3.1 Bildschirm betreiben

Der 'Operate ' Bildschirmist der Hauptbildschirm der Anwendung.In diesem Bildschirm kann
G-Code geladen und ausgefiihrt werden. Auch die Steuerung der Maschine wird hier
durchgefihrt.

Operate Coordinates Program Tools Variables 10 Service Ul Setup Help

Sfx  0.000§
v 0.000
S]z_ o.000f
@]~ 0-000]
sfs  0.000§
¢Jc_0.000]

Feed Speed G/M Code Time

100 100% [

TO G49 *** Simulation Mode ***

EStop

10Guard &

0 100%

[cromcHon e ca R eI am e e

00:44:56 Info  RENDERING 0000177|G0 20.2 (stop milling)
00:44:56 Info  Size = X58.411 Y77.978 Z5.080, ZI=0.000, Zh=5.080 L=813.9 mm 0000178/N190 G54 G21 GO X0 YO Z5
00:44:56 Info  la=3.00, [aRS=0.000, D=0.100, lafOn=Y, RSOn=N

=< T < B4 ] > | > ||

PAN: Arrows+PageUp+PageDown

>
- ﬁ GRARH ROTATE: Ctrl
REORAW| [£IFast RT Graph
F11

[[]Fast Render

o 2 2 S

RESET]

! +
F5 F6 7 F8 F F10

Abbildung 3 Der Bildschirm 'Operate', der Hauptbildschirm der Anwendung.

F12
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3.2 Koordinatenbildschirm
Dieser Bildschirm enthalt Schaltflichen zum Steuern der Koordinatensysteme , Z-
Hohenkompensation, Teach in und mehr. Bitte beachten Sie, dass die durch das blaue Rechteck

angezeigten Informationen nur vorhanden sind, wenn die A-Achse im Modus "4™ MILL"

ausgewahlt ist.

Operate Coordinates Program Tools Variables 10

Service Util

Setup Help

G54

G54

Calibrate

G55 G56 G57 658

Activate

G55 GS6 GS7 GS8

- 2. Set Radius.

A axis rotation point + radius

1. Set to current position Reset Calibration

Move Y to Rotation point

2. Calibrate Radius Clv->a

00:42:22 Info
00:42:27 Info
00:43:16 Info
00:43:18 Info

<

NI fle saved

CPU State = SIMULATION
G54

Enter

659.1 659.2 659.3

659.1 G59.2 G59.3

Z Height Compensation

Save Measurement
Start

sl Load Measurement

Check Measurement

Move to start
position [ zeightcomp ON

[]show in RO

Teachin

Open Teach | AddPoint Edit

>

c 0.000 [§

Machine Work

|
Feed Speed G/M Code Time |

100 100% (W
E 0 100%

H "G17 GAD G21 G30 G4 G54 GAD G35 GE4PU.1 GO 49 G5O 10

0000001
0000002
0000003
0000004
0000005
0000006
0000007
0000008
0000009

N1 F1250 (feed mm/min)
N5 (Coordinate offset for coord |
N2 G20 (Inch mode)
N3 (Absolute programming)
N4 G90

N1 @lending on) \
N12 G64P0.1

N18 GO X1.1212 YO0.7454

N18 GO1 70 (start milling)

19 GO3 X0.9696 Y0.9818 I-0.458

0000011
0000012

<<

N20 G02 x0.8911 Y1.0880 10.2197
N21 GO2 X0.8375 Y1.2438 10.6011

< 854 > >>

Abbildung 4 Der Koordinatenbildschirm.

Die Verwendung des Koordinatenbildschirms wird in einem separaten Dokument erlautert.

3.3Programmbildschirm

Dieser Bildschirm kann verwendet werden, um eine DXF- oder PLT-Datei zu laden und G-Code
basierend auf dem Vorgang zu generieren, den Sie ausfilhren mochten. Dies ist eine sehr
grundlegende Form der CAM-Software; es ist nur dazu gedacht, einfache Dinge zu tun. .

10
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B CNC v4.03.26 / SIMULATION C\CNC4.03.26\cnc-jobs\mickey.cnc
Operate Coordinetes Frogram Tools Variables 10 Senvice UB  Setup Help
o>
LoAD
Exclu Dtayer-1
Jlayer-2

articipating DXF Layer

Cltoyers
Start-2-Clearance | 0.500 Ciayers
Final 2| -1.000
Z Increment| 1.000
eedRate | 400.000 Set DXF Origin Show
PlungeRate | 100.000 =]
O
SpindleSpeed| 10000.000 2] Soundary
7] offse
M8 Coolant[_| - - o Offset
5 7] Pocket
= [Jopen ends
LaserMode[] 4 AR
U || e | R | eoints
Connect Tolerance | 0.00100000
Ga:
Calculation Accuracy| 0-0
Close Paths[]
Tooltiumber | 1 up
Method| —
Left Right
Calculate Down
Toolpath
UserMacro[ Load Also[] [20:45:02 Info  RE
= 20:45:02 Info 3.070 20.200, 21=0.000, Zh=0.200 L=813.9 mm
S COMe 20:45:02 Info 18RS =0.000, D=0.100, lafOn= Zoom Fit Zooms
: 20:46:07 Info
<

Abbildung 5 Der Programmbildschirm.

Die Verwendung dieses Programmbildschirms  wird in einem separaten Dokument erldutert.

www.sorotec.de
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Eding CNC SOROTEC

3.4Werkzeugbildschirm
Auf dieser Seite wird eine Liste der Werkzeuge der Maschine und des Offsets fir jedes
Werkzeugangezeigt.

81 ONC VA.03.26 / SIMULATION CACNC4.03.26\cnc-jobs\mickey.cnc e o X

Operate Coordmates Program TOOlS Variabies 10 Servce Lol Setup Help

Machne Work
20ffet  2Deks  Dameter Description

0 00000 0000 00000  NOTOO
1 (0000 00000 | 10000 || Tool numbert @ X 0 - 0000 ‘

2 (00000 00000 |2.0000 || Tool number2

3 (00000 |0.0000 | 3.0000 || Teol number 3

4+ (00000 00000 | 4.0000 || Teol number 4

s (00000 00000 | 50000 || Tool numbers

6 (00000 | 00000 | 6.0000 || Tool number 6

7 (00000 |0.0000 | 7.0000 || Teol number 7

s 00000 |0.0000 | 8.0000 || Tool numbers FeedSpeed GM Code Time

5 (00000 00000 | 9.0000 || Teol numbers ACTUAL 00:00:00
10 [0.0000 |00000 | 10,0000 | Teol number 10 TOTAL 00:01:12

11 0000 |0.0000 | 11.0000 | Tool number 1t

12 | 0.0000 0.0000 12,0000 || Teol number 12 J

13 0000 | 0.0000 | 13.0000 | Teol number £3 -
0000170 N179 GO3 X1.7272 Y0.1454 10.038
14 | 0.0000 0.0000 14,0000 | Teol number 14 0000171 N180 GO2 X1.1263 Y0.0937 1-0.34
0000172 N181 GO2? X1.0841 Y0.3102 10.073
I 0000 €00, §150000:. | 700l nomberts 0000173 N182 GO2 X1.5302 Y0.4362 10.307
16 0000 10000 | 16.0000 | Tool number 16 0000174 N183 GO2 X1.6211 Y0.5272 10.054
0000175 N184 GO3 Xx1.3333 v0.7272 1-0.56
17 (00000 |0.0000 | 17.0000 | Tool number 17 0000176 N185 GO2 X1.1216 Y0.7453 1-0.04
18 |0000 | 00000 | 18.0000 | Tool number 18 mnuno:;; ﬂgﬁ°¢§4‘5?’¢5',‘(};'3§) 25
19 | 0.0000 0.0000 19,0000 Teel numi ber 10

0000181 ;#*esesessssnsssssssssssnsssses
: 2 0000182 ;:* This is file macro.cnc versi
° g P Lol 0000183 -* It is automatically loaded
0000184 ;* Customize this file yourself
0000185 ;* It contains:
0000186 :* subroutine change_tool thi
* - subroutine home_x .. home
i* - subroutine home_all, calle
» subroutine user_1 .. user_
20:45:02 Info RENDERING 0000190 ;*  user_1 contains an example
20:45:02 Info Stze = X2.300 Y3.070 20.200, 21=0.000, Zh=0.200 L=813.9 mm 0000191 ;*  user_2 contains an example
20:45:02 Info  1=1.00, laRS=0.000, 0=0.100, kefOn=Y, RSOR=N 0000192/ ;*
20:46:07 o Ester :* You may also add frequently

= | i Y T |

Abbildung 6 Der Werkzeugbildschirm.

Die Verwendung dieses Bildschirms wird in einem separaten Dokument erlautert. .

3.5Variablen-Bildschirm

Dieser Bildschirm zeigt zahlreiche Variablen, die vom G-Code-Interpreter verwendet werden. Es
enthdlt auch 4 Zeilen von 'Uhren', um bestimmte Variablen anzuzeigen, die sehr hilfreich
beim Debuggen lhrer eigenen geschriebenen Makros sein kdnnen, wenn Sie die erweiterten
Programmierfunktionen verwenden mdchten. Dariliber hinaus enthéalt er zahlreiche
Einstellungen, die vom System / Interpreter verwendet werden. .

12
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Eding CNC SOROTEC

B! CNC V4.03.26 / SIMULATION CACNCA.03.26\cnc-jobs\mickey.cnc - =] x

Operate Coordinstes Program Tools Vanables [0 Service Ll Setup  Help

Probe Trigger Poation Tool Codrdinste system offset 692 Offsat 628 Home G30 Home
1-G5 (61012P1) v
000 ¢[0  |eswe  pa x (000 Jesn x (3775 Jesau x[0000  esier x (0000 | esiar

ooz R[0000 |oso0s [1 |esza0 ¥ [0000 | es2 v (4397 Jesaz v [0000 s v (0000 esiez

esom L [0000 | esor0 7 (000 sz z (0000 esuz 7 [0000  esiez z (0000 | esims
A (0000 | eso24 a[0.000 \:sm A[0000  |esies A (0000 | esies
G68 Ratation - \ .
0.00000 B | 0.000 #5225 @ ‘Mm ltsns 8 | 0.000 #5165 8 0.000 #5185
c (0000 |osas c[0000 |esae ¢[00 esies (0000 | esims
Set to current Set to qurrent Set to current
-~ pasttion e position position
Show Machine Status
Run Save Fodures [[] Lead File Wih no Rendering for debugging
Variable wotch
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

wotch [0 | 000 0.000 0.000 i\woo 0000|0000 | 0000 [0.000 0.000 | 0.000

watch [10 0000 |[0.000 0.000 ]oooo 0.000 0000 |[0.000 in.ooo 000 .00

Watch | %000 0000 |[0.000 0.000 Ioooo [[0.000 om0 |00 fooon [owo |f0.000

woich |53 [eom  |[0.000 0.000 ]o.ooo 26000.00¢ | 24000.00¢ || 26000.00¢ || 1.000 0.000 i3u.uuu

20:45:02 Info  RENDERING

20:45:02 Info  Swe = X2.300 Y3,070 20,200, 2=0.000, Zh=0.200 L=813.9 mm
20:45:02 Info  18=3.00, laRS=0.000, 0=0,100, lafOn=Y, RSON=N

20:46:07 Info Enter

< >

Abbildung 7 Der Variablenbildschirm.

Die Verwendung dieses Bildschirms wird in einem separaten Dokument erldutert.

3.6 E/A-Bildschirm

Der E/A-Bildschirm bietet einen Uberblick tiber die verschiedenen verfiigbaren E/A-E des
Controllers. Die Eingabezustande werden angezeigt, aber Sie kénnen auch die Ausgange des
Controllers manuell steuern.

BT ONCVA0326/SIMULATION  CACNCA03.26\cnc-jobs\mickey.cnc = ] X
Operate Coordinates Program Tools Variobles 10 Senvice Ul Setup Help
o
EDINGCNC RLYS GFIO CARD 3 Prezent
Ewoonosr  @estorr  [Caw our @ rua n o @101
[Z]oRIVE EnaBLE QUT Dlava our L] Oz @2
oot our @oTman  [Jana our @GN Qs S
10 10:
[Orootomour  @rrost v [Jaucs our @auxa m
[CJcooumriour @smem [ auxs our @rus N [Caos @10+
CJcoouwm2our @R [Clauxs out @ rus M Chos @105
[Jornve cur. riou, @ rause [Dawer our @ rua m (106 @105
Jaus out XS W
( ® o7 @107
Clauxs out @ ran
@wwiam  [Jauxioour @ Auxio Ohioe ®10
@rwie
°
@ HovEr [ TR
@ romiz @rwan
@ HomES IV @ ORIVEERR
@rovem  @orvewarn <00 ewme (66 |muwsm = |
— — — WARNING G0
@ Homes v @veurrmg [+ 00 oz 777 | Amaz = Rele
® ° S vy T 3 Resat @i5TOP GPIO
HOMES IV OUTRUTERR = 04 Ms | | Awns 0  rE——
—— —_— 10 Board | 1 ¥ @ s5T0P GPIO
20:45:02 Info  RENDERMG
20:45:02 Info  Sie = X2.300 Y2070 20.200, 21=0.600, 2h=0.200 L=813.5 mm
20:45:02 Info  I5=3.00, 13RS=<0.000, D=0.100, IafOn=Y, RSOn=N
20:46:07 Info  Enter
< >

Abbildung 8 E/A-Bildschirm.
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Eding CNC SOROTEC

Durch Anklicken der Kontrollkdastchen konnen Sie eine Ausgabe aktivieren. Die Eingaben werden
durch gelbe Indikatoren angezeigt. Im Simulationsmodus sind diese nicht angezeigt. PWM-
Ausgdnge kénnen von 0 bis 100% modifiziert werden, und schlielich wird der Wert der analogen
Eingange angezeigt..

Auf der rechten Seite der Registerkarte werden I/O-Erweiterungen angezeigt, seine
Funktionalitdt basiert auf dem E/A-Modul, das verbunden ist.

3.7 Service-Bildschirm

Der Servicebildschirm zeigt an, wie viel lhre Maschine in Betrieb ist. Es kann bei der
Entscheidung helfen, ob die Maschine Service bendtigt. Auch ist es moglich, Einstellungen fir
die automatische Steuerung einer Pumpe fiir bestimmte Anwendungen zu konfigurieren. Mehr
dazu finden Sie in "Kapitel 8 Die Registerkarte 'Dienst' im Detail".

&1 CNC V4.03.26 / SIMULATION (CACNC4.03.26\cnc-jobs\mickey.cnc = o X

Operate Coordinates Program Tools Variables 10 Senvice Ul  Setup Help

Service status Machine working status

Job time service [Hours] | 9-09 Job time Total [Hours] | 0.09 ‘
Job distance service [Meters] | 3.116 Job distance total [Meters] ~3.116
Number of jobs done service | 15 Number of jobs done total | 15

Reset

Service parameters Pump parameters

Service time Interval [Hours] | 0.000 Pump Interval Time {sec] | 0.000

Service distance interval [Meters] | 0.000 Pump Pulse Time [sec] | 0.000
Pump Time to Next [sec] | 0.0

pump Output | NONE

Save Changes Save Changes

20:45:02 Info  RENDERING

20:45:02 Info  Size = X2.300 ¥3.070 20,200, 1=0.000, Zh=0.200 L=613.9 mm
20:45:02 Info  12=3.00, [8R$=0.000, D=0.100, lafOn=Y, RSON=N

20:46:07 Info  Enter

< >

Abbildung 9 Der Dienstbildschirm.

3.8 Util-Bildschirm
Der Util-Bildschirm enthalt hilfreiche Werkzeuge fir die schnelle Berechnung des Vorschubs fiir
eine Frasanwendung .

14
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¥ 1 CNC V4,03.26 / SIMULATION C:\CNC4.03.26\cnc-jobs\mickey.cnc

Operate Coordinates Frogram Tools Variables 10 Service Ul Setup Help

- o x ‘

—

Chipload Per Teeth [mm] 01

Feed Speed Calculator Milling

18=3.00, 18RS=0.000, D=0.100, lafOn=Y, RSOn=N
Enter

20:45:02 Info
20:46:07 Info

<

Nrof Flutes |2 —> Feed [mm/min]
Speed [RPM] 10000
Typical chip loads
Tool Diameter ~ Hard Wood  Soft Wood MDF Soft Plastic ~ Hard Plastic  Aluminium
3mm 0.08-0.13 0.10-0.15 0.10-0.18  010-015  015-020  0.05-0.10
6 mm 0.23-0.28 0.28-0.33 0.33- 0.41 020-030 025-030  0.08-0.15
10 mm 038-046  043-051 051-0.58 020-030 025-030  0.10-020
12+ mm 0.48 - 0.53 0.53- 0.58 0.64- 0.69 025-0.36  0.30-041  020-025
20:45:02 Info RENDERING
20:45:02 Info Size = X2.300 Y3.070 Z0.200, ZI=0.000, Zh=0.200 L=813.9 mm

Abbildung 10 Der Util-Bildschirm.

Es ermoglicht, die richtige Feed/Speed fiir das Frasen zu berechnen. 'Chiplast load' ist die

Materialmenge, die von einem Zahn des Fraswerkzeugs entfernt

wird.

Dies ist der wichtigste Parameter fiir die Berechnung des Feeds bei einer Geschwindigkeit.

Diese Registerkarte wird als -ist

angegeben, es ist wichtig, dass Sie verstehen, wie Sie das

richtige Werkzeug auswahlen, abhangig von dem Material, an dem Sie arbeiten.

3.9 Setup-Bildschirm

Dieser Bildschirm besteht aus

mehreren Seiten, die zum Einrichten des Systems und zum

Konfigurieren des Verhaltens des Systems verwendet werden.

www.sorotec.de
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B CNC V4.03.26 / SIMULATION

Operate Coordinates Program Tools Variables 10

CACNC4.03.26\cnc-jobs\mickey.cnc

Service Uul  Setup Help

20:45:02 Info
20:45:02 Info
20:45:02 Info
20:46:07 Info  Enter

Ul'and Connection =
: 5 >
Connection to cPu | TS v Max step freq | 400000 Fassword men[]
e Languag [ W
Motor setup
Vvisble  Port SlaveMode  Steps/AppUnit  Postive limit Negativelmit  Vel[AU/S]  Acc.[AU/S~2] HomeVelDir  HomePostion  Backash
x@ [ V] 320.0000 ‘ [ 20999 [2s098 [+ 50.8 oo | 0.000 J ‘n.naco J
¥ 2 | 320.0000 ] ‘ 299.999 [ 2s99 [z 50.8 0 | o000 | ‘n.nooo ‘
z 3 V| 320.0000 J [ 29999 [-200:990 [+ 50.8 0w | o000 | ‘n.nauo ‘
Al [+ v] [ror 3200000 | ‘ 300.000 [ -200.000 [0 50.0 00 | o000 | [0.0000
s [s ~ ROT 320.0000 ‘ ‘ 300.000 [ ~300.000 [ 50 | 50.0 0.0 | 0.000 ‘ ‘n.nona ‘
c [6 ~] [ror ] [3w0000 | [ 300000 [ -300.000 [0 "s00 K o000 | [0-0000
Trajectory Setup Toolchange Area Collsion Homing and E-Stop wng Nl
- n
LAF angle [3.0000 Axes  Postve lmit Negative limit o Gy e 3 for sl wsa ] 7 [aso0 |
e { - S ] ]
InterpolationTime. ‘7°~°°5°° 1 % 0.000 ‘ I 0.000 HomeSensorisEstop[_| Ramp Up Time StopOnPause /]
froTime [0.2000 . e e 2:Disable 1:Normally cosed O:tiormally - ronPass[]
T L - InputSenseLevel | 0 autoStartAfterPause (]
GO Feed Factor | 1.00 —_— — Hows!
s = 2 0.000 | ‘ 0.000 5 2UpDistance approachFeed
1. | S— —| o
GO Acc. Factor o060 1 T00.000
FeedOverrideInput Set to current Set to current 2
T+ FIANGUHEEL 1 — RPMSensor [_| MistlsSpindleDirection[ |
- 4 ExErrinputSenseLevel | 2
FeedHoldinput Z Down Tool Length| 0.000 | enablezCollisionGuard [] Lo IsStepperMotor [ ]
FEEDHOLD INPUT OFF — Auto detect polarity €
_ Tangential Knife —— Smoothstep[ ]
Trvol Knematis ] | L Zupangie| 30 | tanknie Z-up dist. | 5.000 Safety Input
Kinematics Setup tankne bend ange|_ 10 | tannfe bend it | 1969 Safereed [ 200 ] SAFETY INF + sresonow | " .

RENDERMNG

<

Size = X2.300 ¥3.070 20.200, 21=0.000, Zh=0.200 L=613.9 mm
12=3.00, 1aRS=0.000, D=0.100, lafOn=Y, RSON=N

Abbildung 11 Der Setup-Bildschirm ( setup Seite 1 von 2).

Andern Sie die Einstellungen nur, wenn Sie wissen, was Sie tun. Falsche Einstellungen kénnen

zu Schaden an der Maschine fiihren. Dieser Bildschirm wird in einem separaten Dokument

behandelt. .

3.10 Hilfebildschirm

Der Hilfebildschirm gibt eine Zusammenfassung der

Navigationsschaltflaichen am unteren

Bildschirmrand und Informationen liber die Unterstiitzung Sb- und M-Codes.

www.sorotec.de
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B CNC V4.03.26 / SIMULATION C\CNC4.03.26\cnc-jobs\mickey.cnc = [m] X

Operate Coordinates Program Tools Variables IO Service Util Setup Help

F2 F3 F4

Main Menu J—
E EE
AUTO

Reset Homing Zeroing Automatic

F6 F7 F8
T A
B
MD!  IMACHINE v v

MDI 10 Graph  JOGing

F2 - Homing

. . . . E R // P2 .
Home Palrk Rark:2 Back to
Reset Home X Home Y Home Z Home A Home B Home C GOX0Y0 S position 3
All position (630) Main menu

(G28)

F3 - Zeroing

& < 2 )

Zero A ZeroB Zero C Zero Al G68 R_ B.ECk iy
Main menu

F4 - Automatic

2 1 B B OEE BB

Redraw Run/Pause Rewind Edit Go to Repos FEED - FEED Nest Back to

Main menu
(l" = LA ECY S- § S+
L ] M7 AUX - )

F7 - Inputs/Outputs

M .
i D
RESET|

MACHINE DRIVERS

20:45:02 Info RENDERING

20:45:02 Info Size = X2.300 Y3.070 Z0.200, ZI=0.000, Zh=0.200 L=813.9 mm
20:45:02 Info la=3.00, 1aRS=0.000, D=0.100, lafOn=Y, RSOn=N

20:46:07 Info Enter

v

< >

Abbildung 12 Der help Hilfebildschirm.

4 Der 'Operate’ Bildschirm im Detail

Der 'Operate’ Bildschirm ist der Bildschirm, der die meiste Zeit verwendet wird. In diesem
Kapitel wird erlautert, wie Sie navigieren und die vorgestellten Optionen verwenden. In der
Abbildung unten sehen Sie eine Ubersicht tiber den Bildschirm der Bedienungs-Registerkarte.

17
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Eding CNC
E=

| Operate Coordnoes Frogram Tools Varables 10

X 0.000 |
s
-\

100 100% display
o J
display

+* Thic ic file macro.cnc versi

:* It is automatically loaded =
:* customize this file yourself Job execution
i* It contains:

6 :* - subroutine change_tool thi progress bar
H - sunmnt‘ne home_x

- - home.
- subroutine home_all, calle
- subroutine user 1 .. user
user_l contains an example

0000009
i user_? contains an example Program
i+ You may also add frequently |
Ak view

* Simulation'Mode *e%

Applicati /
tabs n
—

aTaTaTiee

22314 Iofo
24 Info

Machine status
indicator

. . N 0000016
- - 0000017 ;* #4995 = ... ;(variable tool
248 W0 Wekees, you con move the ames by oo by 0000015/ s #4596 = - ' iTool messurem
Message Screen T, — ] |

ECEE HEOE ﬂﬂea Edg,gggr,

8

Abbildung 13 Bildschirm betreiben.

Hinweis. Dies ist der Standardbildschirm, basierend auf verschiedenen Konfigurationen kann

dies variieren. Um die Verwendung und die Navigation zu erklaren, wird dieses
Standard-Setup angezeigt..

Der Bedienbildschirm kann mit einer Maus, nur einer Tastatur oder einem Touchscreen bedient
werden.

4.1.1 Statische Tasten/Anzeigen
Dieser Teil der Anwendung zeigt Indikatoren und Schaltflichen, um dem Benutzer direkte
Kontrolle und Informationen zu bieten. Diese Indikatoren und Schaltflaichen kdnnen entweder

Uber Anpassungen oder Depening, wie die Anwendung konfiguriert wird zB gedndert werden.
Frasen, 3D-Druck oder Plasmaschneiderbetrieb .

18
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Einschalten der Spindel

Umschalten AUF Flut (M8)

Umschalten Ein Nebel (M7)

Umschalten des AUX-Ausgangs

Eingabeindikatoren |[Qllelelll-IEat1sEe ] Schaltflichen/Anzeigen.

4.1.2 Betriebstasten (weich)
Am unteren Rand des Bildschirms sind "weiche Tasten" sichtbar. Geben Sie den
Benutzerfunktionen, die direkt ausgefiihrt werden kdnnen oder eine weitere Auswahl an
Optionen anzeigen. Diese Tasten kdnnen per Maus bedient werden, konnen aber auch direkt
durch Driicken der Funktionstasten verwendet werden, die unter jedem Symbol sichtbar sind. .

=

EStop

10Guard
GPIO
Probe
Home- x
Home- y
Home- z

(i =il B N |

4.1.2.1 Hauptmenti
Das Hauptmeni ist das Hauptmeni , es ist die oberste Ebene Mend.

ZOER
AUTO
F1 F2 F3 F4

Abbildung 15 Hauptmendi.

Eine sehr wichtige Taste ist die RESET-Taste . Es wird nach dem Starten der Software
verwendet, um das System zu aktivieren und die Laufwerke zu aktivieren. .

HINWEIS. Die Verstarker werden beim Driicken der RESET-Taste eingeschaltet. Wenn der

Motortreiber aktiviert ist, konnen Sie die Motorwelle nicht drehen. Wenn Sie den Motor
noch drehen kdnnen

HINWEIS. Dies zeigt an, dass die RESET-Taste wahrscheinlich immer auf diesem

Positionierten vorhanden ist. RESET Der Motor kann auch direkt tiber das Freigabesignal im
Setup ausgefiihrt werden, indem F1 gedriickt wird.

Die RESET-Taste wird auch in anderen Situationen verwendet, z. B. beim Wiederherstellen eines
Fehlers oder beim Beenden eines laufenden Programms..

19
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4.1.2.2 Homing Menl
Das Homing-Menl bietet die Moglichkeit, eine Homing-Prozedur fiir eine oder mehrere
Achsen auszufihren.

Ll

SPSPSIS
1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10 F11 F12

F

Abbildung 16 Homing Mendi.

Hinweis. In der Abbildung oben sind 6 Achsen dargestellt, wenn lhre Maschine mit

weniger Achse konfiguriert wurde, werden be nur diese Achsen angezeigt..

20
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RESET Fuhren Sie einen Reset-Befeh laus.

&

Starten Sie die Homing-Prozedur fir die angegebene Achse.

Automatisches Homing-Sequenz fir alle Achsen starten.

Wechseln Sie an Position X=0Y=0, das sind die
Arbeitskoordinaten .

Gehen Sie zur Parkpositionl (G28).

Gehen Sie zur Parkposition2 (G30).

Zurick zum vorherigen Mendi.

OE

Hinweis. Die Art und Weise, wie homing ausgefiihrt wird, und in welcher Reihenfolge
konfiguriert werden kann . Die Homing-Prozedur ist in der Datei macro.cnc definiert.
Mehr dazu finden Sie im Handbuch zur Makroprogrammierung .

Wichtig. Das Ausfiihren eines Programms und schnelles Joggen ist erst moglich, wenn die
Maschine richtig ,homed” ist, daher muss dies zuerst eingerichtet werden. Der Grund
dafiir ist, dass kollisions-verhindern = (MCA) nicht aktiv ist, wenn die Maschine nicht
homed ist, so dass Schaden an der Maschine auftreten kénnen, wenn das Homing nicht
durchgefihrt wird. Fir lhre Informationen kann im Setup-Bildschirm der Computer
konfiguriert werden, ob das Homing vom Benutzer benétigt wird.

4.1.2.3 Zeroing-Menii
Das Nullmenii dient dazu, die Position der Achse auf die aktuelle Position zuriickzusetzen.

www.sorotec.de
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S ¢

= @ @ @ . . . @
$ % $ 1w~ 2
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9

F12

Abbildung 17 Zeroing-Menii .

Hinweis. In der Abbildung oben sind 6 Achsen dargestellt, wenn lhre Maschine mit

weniger Achsen konfiguriert wurde, werden nur diese Achsen angezeigt..

Schaltflache Funktion ‘

Fihren Sie einen Reset-Befehl
aus.

@ @ Ea Legen Sie arbeitskoordinaten

fir die angegebene Achse auf

Legen Sie Arbeitskoordinaten
fir alle Achsen auf Nul Ifest.
2@2 Messrotation (G68).
1
Zurick zum vorherigen Mendi.

RESET

Hinweis. Wenn diese Option aktiviert ist, konnen die Zeroing-Schaltflaichen auch eine

'G10 L20' verwenden, um das aktuell aktive Koordinatensystem (G54-G59.3) anstelle
des globalen G92 zu nullen. Mehr dazu wird in einem separaten Dokument erlautert.

Die auf Null gesetzte Koordinate bezieht sich auf die Arbeitsposition, niemals auf die
Maschinenposition. Siehe auch das Kapitel zur Erlauterung der DRO. Diese Null-Achsen-Tasten
befinden sich auch neben der zero DRO.

22
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ST 0.000
v 0.000]
2 0.000]
A 0.000]

Abbildung 18 Null-Tasten neben DRO.

Messrotation

'Messung drehung' ist ein Feature, das sehr hilfreich ist, wenn Material verwendet wird, das nicht
vollstandig parallel zu den Achsen ausgerichtet ist.. Es korrigiert automatisch das Werkstiick
/Klemme fur die Drehung. Dies bedeutet, dass es nicht mehr notwendig ist, Zeit zu verbringen,
um lhre Klemme / Material sehr genau einzurichten, wird die Software dies automatisch fur
Sie korrigieren. .

Durch Die Auswahl von zwei Punkten auf lhrem Material fligt das System einen
Rotationsversatz fiir den geladenen G-Code hinzu. Weitere Informationen zu dieser Funktion
werden in einem separaten Dokument erlautert. .

23
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4.1.2.4 Automatisches Meni

Das automatische Meni wird verwendet, um |hr Programm zu laden und seine Ausfiihrung zu
steuern.. Neben mehreren Schaltflachen verfligt es liber mehrere Einstellungen, die darauf
angewendet werden kénnen, wie das Programm ausgefiihrt wird.

V4

i AUTO
Repeat[ ] mistop[_] [|Single AUTO

. N McA LI []BlockDel
[ - y
RESET "> - <> <¢> EJ o o oo il O D TCA ® [Fsim
—— LOAD REDRAW START EDIT GOTO [ - | (=[u] A
F1 P2 F3 4 FS F6 F7 F9 F10 F11 F12

G28[_] [V]Fast RT Graph

rc F %
"v' 630[_] [[]Fast Rendering

Abbildung 19 Automatisches Mendi.
Button-Funktion

RESET FlUhren Sie einen Reset-Befehlaus.

-’:> Laden Sie Ilhr Programm.

LOAD

> . . . .

- Zeichnen Sie die Ausgabe im Grafikfenster neu.
REDRAW
<D Starten/Anhalten der Ausfihrung Ihres Programms.
START STOP

Spulen Sie das Programm zum Start zurlick.

a B

Offnen Sie einen Editor, um lhr Programm direkt zu bearbeiten. .

m
=)
=

Zeigt Optionen zum Sprung zu einer Position im Programm an. .
Weitere Informationen finden Sie in Kapitel 6.

L

(0]
o]
ol
(o]

Verringern Sie FEED mit 5%.

Wenn diese Schaltfliche mit STRG-Taste
gedrickt wird, erhdoht dies SPEED anstelle von
FEED.

Erhohen Sie FEED um 5%.

r'g

Wenn diese Schaltfliche mit STRG-Taste
gedriickt wird, wird dies de SPEED anstelle von
FEED.

Tl
+
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Zuriick zum vorherigen Mendi.

e Zeigt die Verschachtelungsoptionen an. Weitere Informationen
EBNX finden Sie im Menl "Verwenden von 'nesting'

Start /Pause-Taste
Wenn die Taste 'Start' gedriickt wird, andert sie ihre Farbe und Bezeichnung in 'Stop'

Bl = [

STOP

Startauftrag Pause-Job

Obwohl der Text auf der Schaltflache sagt 'Stop' es wird nur die Ausfihrung des Programms
anhalten. Durch erneutes Dricken von 'Start' wird die Ausfiihrung dort fortgesetzt, wo sie
angehalten wurde. Dies kann nitzlich sein, wenn Sie einfach die Ausfiihrung anhalten mochten,
die Spindel wegbewegen mochten, um etwas zu tun, und fortfahren méchten. Wenn die Position
wahrend der Pause gedndert wurde, kehrt das System zunachst in seine "Pause"-Position
zurlick, bevor es fortfahren kann.

Wenn Sie wahrend der Ausflihrung oder Pause' 'Zurilicksetzen'driicken, wird die Ausfiihrung
des Programms vollstandig abgebrochen und es wird zum Start des Programms zurlickspulen. .

Hinweis. Wenn Sie die ESC-Taste wahrend der Ausfiihrung Ihres Programms driicken,
wird sie ebenfalls angehalten. Wenn Sie es zweimal driicken, wird die Ausfiihrung |hres

Programms angehalten und zurtickspulen. Der ESC-Schlissel ist kein Ersatz fiir einen
externen E-STOP-Schalter.

Zusdtzliche Einstellungen 'AUTO' Menli

Auf der linken Seite des Meniis "AUTO" finden Sie weitere Optionen und Indikatoren. Diese
Optionen koénnen fiir zahlreiche Situationen verwendet werden und geben zuséatzliche
Informationen Uber den aktuellen Modus.

Repeat[ ] mistop[_| []Single
MCA 1 [_|BlockDel
TCA ® [V]Sim
Arc E % G28[_] [/]Fast RT Graph
100 : G30[_] [_]Fast Rendering

Schaltflache Funktion

Dadurch wiederholt sich das gleiche Programm wie oft Sie
Wiederholen angeben. Wahrend der Ausfiihrung wird diese Zahl automatisch
verringert, um den Fortschritt anzuzeigen. .

25
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Bogen F %

m1lstop

Mca
Tca

G28
G30

Einzelnen

BlockDel

Ja

Schneller RT-
Graph

Schnelles
Rendern
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Reduzieren Sie den Vorschub fiir groBe Bogen. Dies ist ein
Parameter, der den Look Ahead Feed (LAF) beeinflusst. Andern Sie
dies nur, wenn Sie die Verwendung verstehen.. Ein Beispiel fiir
Situationen, in denen ein Benutzer dies dandern kann, kann auf
die Verwendung eines bestimmten Werkzeugs oder eines
bestimmten Materials sein.

Angeben, die Programmausfiihrung zu beenden, wenn ein M1-Code
im ausgeflihrten Programm gefunden wird

Gibt an, ob Machine Collision Guard aktiv ist

Gibt an, ob Tool Collision Guard aktiv ist

Gehen Sie zu Position G28, nachdem das Programm beendet ist
Gehen Sie zu Position G30, nachdem das Programm beendet ist
Aktivieren Sie den Einzelschrittmodus single . Fiihren Sie nur eine
Zeile aus, wenn 'Start' oder F4 gedriickt wird. .

Wenn aktiv, werden alle Zeilen mit'/" in vor nein nicht
ausgefihrt..

Gibt an, dass die Anwendung im Simulationsmodus ausgefiihrt wird.

Wenn Sie diese Option aktivieren, wird nur eine begrenzte Anzahl
von Bewegungslinien im Grafikfenster angezeigt, die mit einer
gelben Linie gekennzeichnet sind (siehe auch Geladenes Programm

Die Anzahl der Linienstiicke wird durch den Wert von
OpenGLMaxLines bestimmt. Diese Einstellung finden Sie auf der
Registerkarte Setup. Wenn diese Option nicht ausgewahlt ist,
werden alle Bewegungslinienstiicke angezeigt, die dazu fiihren
konnen, dass mehr Speicher verwendet wird.; oder kann sogar
das Programm aus dem Speicher laufen lassen .

memory used Wenn Sie diese Option aktivieren, wird die
Verwendete menge begrenzt. Verwenden Sie es also vor allem,
wenn Sie lange Programme (mehre Stunden oder mehr) ausfiihren.
Diese Funktion wird auch automatisch aktiviert, wenn die
DateigroRe des Auftrags groRer ist als LongFileModeCriterion,
wie in der Einrichtung definiert. .

Dies ist auch eine sehr nitzliche Option fir sehr lange Programme.

Wenn nur die Umrisse (Rechteck) des Teils ausgewahlt sind,
werden sie gezeichnet, um Speicher zu speichern. Dies wird auch
automatisch aktiviert, wenn die DateigréBe langer als
SuperLongFileModeCriterion ist, wie in der Registerkarte Setup
definiert.
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4.1.2.5  Tastatur
Dadurch wird eine Tastatur auf dem Bildschirm angezeigt. Dies kann niitzlich sein, wenn Sie
einen Touchscreen verwenden, um das Gerat zu bedienen. .

Home PgUp

End PgDn

Insert  Pause

PrtScn  Scrlk

Options  Help

Abbildung 20 auf der Bildschirmtastatur.

4.1.2.6 MDI (Manuelle Dateneingabe)

Die Fenster Manuelle Dateneingabe geben dem Bediener die Mdglichkeit, Befehle direkt
einzugeben. Dies kdnnen G-Code-Befehle commands wie 'G1 X30 Y40', macro Build-in-Befehle
commands wie 'TCAGUARD OFF' oder build Aufruffunktionen sein, die in 'macro.cnc' mit dem
Befehl 'gosub <macro name>' definiert sind. Diese letzte Option kann beim Debuggen lhres
eigenen Makrobefehls helfen. Mehr liber  Makroprogrammierung finden Sie in einem
separaten Dokument.

MDI>

Abbildung 21 Das. Dialogfeld Manuelle Dateneingabe (MDI).

In diesem Dialogfeld wird eine Historie der zuvor verwendeten Befehle beibehalten, bis die
Anwendung geschlossen wird.. Mit der Cursor-Taste nach oben oder unten key kann der zuvor
verwendete Befehl abgerufen werden.

Hinweis. Der MDI-Dialog dialog kann jederzeit durch Driicken von STRG + F6 aufgerufen

werden.

4.1.2.7 Maschinen-E/A
Das Maschinen-E/A-Menli menu bietet Optionen zur Steuerung der Ausginge der Maschine
und der Spindeldrehzahl. Aber auch der Zustand einiger Eingaben.

27
www.sorotec.de



Eding CNC SOROTEC

¥y

T B R E s- W s+ o
R M8 M7 AUX | . il
F4 F5 F6 F7 F9 F10 F12

Abbildung 22 Menii "Maschinen-E/A". .
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Schaltflache Funktion

RESET Fihren Sie einen reset Reset-Befehlaus.

. Zustand der Motortreiber .
DRIVERS

Aktivieren oder deaktivieren Sie den Spindelausgang (CW) (G-
Code M3/M5).

ﬂ Richtung der Spindel CCW (G-Code M4/M5).
L

n Aktivieren oder deaktivieren Sie den Uberflutungsausgang (G-

M8 Code M8/M9).

| w

Aktivieren oder deaktivieren Sie den Uberflutungsausgang (G-
M7 M7 Code M7/M9).

N
. Steuerung des AUX1-Ausgangs.
AUX AUX

Verringern Sie die Drehzahl der Spindel um 1%.
Erhohen Sie die Drehzahl der Spindel um 1%.
Zuriick zum vorherigen Mend.

Fahrerstatus

Diese Taste zeigt an, ob die Motortreiber ein- oder ausgeschaltet sind.

Wenn die Software gestartet wird, werden die Treiber automatisch aktiviert.. Wenn Sie auf
dieses Symbol oder die 'Maschinenstatus' Anzeige driicken, konnen Sie die Treiber
deaktivieren, sie werden dann erst eingeschaltet, nachdem die Schaltflache "Zuriicksetzen"
gedrickt wurde. .

Spindeltaste
Diese Schaltflache gibt an, ob die Spindel aktiviertist oder nicht. Diese Ausgabe wird auch als
"TOOL"-Ausgabe bezeichnet. .

www.sorotec.de
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Spindelrichtungstaste

Diese Taste zeigt an, ob sich die Spindel im Uhrzeigersinn (R) dreht, wie von oben oder gegen
den Uhrzeigersinn (L). Nicht alle Controller verfligen Uber diese Funktion.

N = Bl
R M8

Flood-Taste

Diese Schaltflache aktiviert oder deaktiviert die Flutausgabe .
Nebeltaste

Diese Schaltflache aktiviert oder deaktiviert die Nebelausgabe . Es ist moglich, dass dieser
Ausgang nicht auf allen Controllern verfiigbar ist. Nicht alle Controller verfiigen liber diese

Funktion.
“ny
”
Zu den Schaltfldchen

Dadurch wird die Aux-Ausgabe aktiviert oder deaktiviert.

4.1.2.8 Diagrammmendi

Das Diagrammmeni bietet Steuerelemente zum Anzeigen lhres Programms in der
Grafikanzeige .

W

F5 F6 F7 F8 F9 Fi0

Abbildung 23. Das Diagrammmenii .

Fast RT Graph
[CJFast Render

FAN: Arrows+FageUp+FageDown
GRAPH  poTATE: Cirl
Fi2

Schaltfliche Funktion

Fuhren Sie einen Reset-Befehl aus.

30
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2 D Y A3 K B

0
41
e

&

Kameraansicht anzeigen (Verwendung der Kamera wird in einem
separaten Dokument erldutert). ).

Wechseln Sie die Grafikansicht zwischen 2D und 3D.

Zoomen Sie auf das Maximum des geladenen Programmes.

Verkleinern Sie die Ansicht.

VergroRern Sie hinein.

Zoomen auf das Maximum der Maschinenabmessungen .

Loschen Sie die Grafikansicht .

Zeichnen Sie die Ausgabe der Grafikansicht neu.

Zurick zum vorherigen Mendi.

Auf der rechten Seite gibt es einige zusatzliche Parameter

PAN: Arrows+PageUp+PageDown

ROTATE: Ctrl

Fast RT Graph
[ ]Fast Render

Weitere Informationen zu diesen Optionen 'Fast RT' Graph und 'Fast Render' finden Sie hier:
"Fast RT Graph" und hier: "Fast Rendering".

2D/3D

Dadurch wird die Ansicht im Grafikbetrachter zwischen 2D und 3D umgeschaltet.

www.sorotec.de
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TO G49 *** Simulation Mode **+ TO G49 *

* simulation Mode.***

Abbildung 25 2D-Ansicht. Abbildung 24 3D-Ansicht

Zoomen, um zu passen

Dadurch wird gezoomt, bis die Ausgabe lhres Programms in der Grafikansicht vollstandig
sichtbar ist. .

TO G49 *** Simulation Mode ***

Abbildung 26 Zoom passend

Zoom voll

Dadurch wird die volle GroBe des Computers gezoomt und angezeigt.

32
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0 G49 *** Simulation Mode ***

Abbildung 27 Zoom voll

Zeichnen

Die Schaltflache "Neuzeichnen" kann z. B.verwendet werden, wenn Sie die Arbeitsposition

Ihrer Maschine verschoben haben. Durch Dricken der Redraw-Taste wird das Programm in
der Grafikansicht auf der neuen Position angezeigt.. Es wird auch immer einen "Zoom passen"
durchfihren.

Cursortasten

Wenn dieses Meni aktiv ist, konnen die Cursortasten verwendet werden, um sich zu
bewegen. .

Cursor LINKS Ansicht nach links
verschieben

Cursor RECHTS Ansicht nach rechts
verschieben

Cursor UP Ansicht nach oben
verschieben

Cursor DOWN Ansicht nach unten
verschieben

STRG + Cursor UP/DOWN Drehen X-Achse
Ccw/ccw

STRG + Cursor LINKS/RECHTS Drehen Y-Achse
CW/CCw

STRG + SEITE NACH OBEN/SEITE NACH Drehen Z-Achse

UNTEN CW/CCW

33
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4.1.2.9 Joggingmenii

Das manuelle Verschieben der Achsen wird joggen genannt. Wenn eine Tastatur verwendet
wird, kénnen mehrere Tasten zur Steuerung der Achsen verwendet werden. Diese Tasten sind
nur in den Bildschirmen "Bedienen" und "I/O" aktiv.

Es ist auch moglich, ein Handrad zu verwenden, wenn es direkt mit dem Controller verbunden
ist.

Das Joggingmenil gibt lhnen die Mdoglichkeit, die Geschwindigkeit zu steuern, mit der die
Achse bewegt wird.

Je nachdem, ob die Anwendung im mm-Zoll-Modus arbeitet, werden beide Menis angezeigt.

Y S

Yy Y 1
=1 (L Continuous Mode - C-)
i ¥ | 0.001 1 10 100 1500.0 JogFeed
1 L J
F1 F2 F4 F& F7 F F10 F11 Fi2

Fo
Abbildung 28 Joggingmenii im mm-Modus. mm

VL L

— A - (x A0 Continuous ] Mode - C-)
ﬂ ﬂ ﬂ [ m 1 3 F ] ,og
hd v | 0,001 1 10 100 20520 JogFeed
1 L J
F1 F2 F3 F4 F& F7 Fa F10 F11 Fi2

F8
Abbildung 29 Joggingmenii im Zollmodus .

Schaltfliche Funktion
7y

RESET Fihren Sie einen Reset-Befehl aus.

‘C;» Kontinuierliches Joggen stoppt die Bewegung der ausgewahlten Achse,
v wenn die Taste losgelassen wird. .
A

<40001» Jeder Tastendruck bewegt die ausgewahlte Achse 0,0001 Zoll.
v
A

4.001p Jeder Tastendruck bewegt die ausgewahlte Achse 0,001 Zoll oder mm.
v
A

40.01p Jeder Tastendruck bewegt die ausgewadhlte Achse 0,01 Zoll oder mm.
v

34
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Jeder Tastendruck bewegt die ausgewahlte Achse 1 Zoll oder mm.

Benutzerdefinierte SchrittgroRe .

Handrad aktivieren .Handrad-Modus x1.

Handrad aktivieren .Handrad-Modus x10.

Handrad aktivieren .Handrad-Modus x100.

Zurick zum vorherigen Mend.

Jeder Tastendruck bewegt die ausgewdhlte Achse 0,1 Zoll oder mm.

Abbildung 30 Achsenjogging mit Tastaturtasten .

Die folgenden Tasten sind dem Verschieben der Achse zugewiesen: :

www.sorotec.de
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Léschen B-

0
+

Die Geschwindigkeit der Bewegung hangt auch davon ab, ob die Maschine bereits Homed
wurde. Wenn der Computer nicht Homed wurde, wird die Geschwindigkeit nur ein
definierter Prozentsatz von 'SafeFeed "sein, dieser Wert wird als Teil des Setups konfiguriert.

Beim normalen Joggen ist die Geschwindigkeit, mit der die Maschine bewegt wird, begrenzt.
Durch Dricken zusatzlicher Tasten wird automatisch die verwendete Jogginggeschwindigkeit

gewahlt.
Schliissel Joggingfutter

Kein zusatzlicher 10%
Schliissel

+CTRL 50%
+UMSCHALT 100%

600.0 JogFeed \

Abbildung 31 Jogfeed beim kontinuierlichen Joggen verwendet. .

Der aktuell to gewahlte Joggingmodus wird durch "JogMode" rechts vom Joggingmeni
angezeigt. .

600.0 JogFeed

Abbildung 32 Aktuell ausgewdhlter Joggingmodus .

Zu lhrer Information. Da das Joggen dazu fihrt, dass die Anwendung Bewegungsdaten
aussendet, wird eine Verzogerung auftreten, bis sie aufgrund der Warteschlange angehalten

wird, die noch das Bewegungsdatum enthilt, als die gedriickte Taste bereits freigegeben
wurde. Um dabei zu helfen, wird die Warteschlange beim Joggen verkirzt, um die
Reaktionsfahigkeit zu unterstitzen. .

Handrad

Durch den direkten Anschluss eines Handrades an die Steuerungen ist es moglich, die Position

sehr einfach zu steuern. Das Handrad wird aktiviert, indem Sie auf eines der drei Symbole
klicken:

36
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Abbildung 33 Handradaktivierungssymbole

Beim Aktivieren des Handrades wird der Text HW-1, HW-10 oder HW-100 als Jog
Mode angezeigt. Die ausgewahlte Schaltflaiche wird grin.. Wenn z. B. die

Schaltflache '10' ausgewahlt ist. .

Abbildung 34 HW-10 ausgewdhlt.

Es gibt eine zusatzliche Einstellung, durch Driicken von STRG + ALT + N oder STRG + ALT + F9
ist es moglich, einen 0.1x Modus auszuwahlen. Dies wird durch Einschalten aller drei Ein- und

Textsymbole HW-0.1 angezeigt.
"‘ v.
1 10 100

Abbildung 35 HW-0.1 ausgewdihlt.

Wenn das Handrad ausgewahlt wird, wird dies auch durch farbandernde Farbe der aktuell
aktivierten Achse in der DRO angezeigt. In der Abbildung unten ist die X-Achse ausgewahlt
kann durch das Handrad gesteuert werden. .

N

Machine Work

X 5.850

oy  1.072

Abbildung 36 Ausgewdhlte X-Achse fiir handradbetrieb .

Beachten Sie auch das 'T', das oben rechts in der Achsenposition angezeigt wird. Dieses 'T'
bedeutet, dass diese Achse einen Eingabewert verfolgt, in diesem Fall das Handrad. Durch
Dricken der UP- oder DOWN-Cursortasten kdnnen unterschiedliche Achsen ausgewahlt werden.
. Weitere Informationen finden Sie auch unter "DRO (Position) Indikatoren

4.1.2.10 Jog Pad
Das Jog Pad kann zum Joggen per Maus oder Touchscreen verwendet werden. Jeder Pfeil
gibt an, welche Achse er steuertundin welche Richtung..

37
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? Shift Coordinate System [_]
- B

‘

vy [ 0.0000

I
.

ﬂ m
<4.001» €0.01» 40.1» 4 1)
z z z a0

Abbildung 37 Joggingpad im mm-Modus.

Jog Pad

¢ Shift Coordinate System[_|
[ *

« [oomo |

v [mww |
e
£

dconth 40001p «.001p «0.01p 40.1p 4 1)
- . v v v . s

Abbildung 38 Joggingpad im Zollmodus .

Im Bild sind vor allem sechs Achsen zu sehen, da alle sechs Achsen aktiv sind. Wenn jedoch
weniger Achsen aktiv sind, werden nur diese angezeigt.

38
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Button-Funktion

‘C;» Kontinuierliches Joggen stoppt die Bewegung der ausgewdhlten Achse,
v wenn die Taste losgelassen wird. .
A
<40001p Jeder Tastendruck bewegt die ausgewahlte Achse 0,001 Zoll.
v
A
«4.001p Jeder Tastendruck bewegt die ausgewdahlte Achse 0,001 Zoll oder mm.
v
A
40.01p Jeder Tastendruck bewegt die ausgewahlte Achse 0,01 Zoll oder mm.
v
A
40.1p Jeder Tastendruck bewegt die ausgewahlte Achse 0,1 Zoll oder mm.
v
A
<4 1) Jeder Tastendruck bewegt die ausgewahlte Achse 0,1 Zoll oder mm.
v

Benutzerdefinierte Schrittgrofle .

SchlieRen Sie das Jog Pad

o
o
==t
w

Der aktuell ausgewdhlte Modus und die Aktuelle SchrittgroRe werden durch das Textfeld tber

der Schaltflache "CONT" angezeigt. .
1.0 ‘

Abbildung 39 Aktuell ausgewdhlte Jog Pad Modus und Schrittgréfse .

Es ist auch moglich, einen benutzerdefinierten Schritt festzulegen. Der Wert kann {ber der
Schaltflache '‘Benutzer ausgewahlt' ausgefiillt werden und dann auf die Schaltfliche unten
klicken, um seinen Wert zu aktivieren. .

Abbildung 40 Vom Benutzer ausgewdhlte Schrittgréfse .
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Umschaltkoordinatensystem

Wenn ein Nicht-Fortsetzungsmodus aktiv ist, ist auch eine zusatzliche Option verfiigbar, die als
'Umschaltkoordinatensystem' bezeichnet wird.

Shift Coordinate System[_]

« [oomo
v [oom
2 [0

Abbildung 41 Schaltkoordinaten-Systemfelder

Wenn 'Umschaltkoordinatensystem' aktiviert ist, bewegen Jog-Step-Funktionen die physischen
Achsen Schritt flr Schritt. Die Arbeitsposition auf dem Bildschirm bleibt jedoch unverdandert. Dies
wird durch Andern des aktiven G92-Offsets erreicht. .

Die Schichtmenge wird auf der rechten Seite fiir jede Achse angezeigt. Um den Wert auf 0
zuriickzusetzen, der keinen Einfluss auf den aktiven Versatz oder die Maschinenposition hat,
deaktivieren Sie die Option "Verschiebungskoordinatensystem".

Diese Funktion ist nttzlich, wenn Sie z.B. wahrend der Gravur das G-Code-Programm noch
einmal ausfiihren mochten, aber etwas tieferinZ.  Sie moéchten zB. das Programm 0,1 mm
tiefer ausfiihren, Jog Schritt 0.1 auswahlen und 'Umschaltkoordinatensystem' aktivieren. Driicken
Sie nun die Pfeiltaste nach unten, um Z 0,1 mm nach unten zu bewegen. Beachten Sie, dass sich
die Achse nach unten bewegt, die Position jedoch unverandert bleibt. Wenn Sie lhr
Gravurprogramm erneut ausfiihren, wird die Gravur 0,1 mm tiefer in das Material einflieRen.

Diese Option ist auch beim Drehen sehr praktisch.. Wenn lhr Programm ausgefiihrt wurde
und Sie das Werkstiick messen und sehen, dass sein Durchmesser immer noch etwas zu grof§
ist. Verwenden Sie nun die Taste —X, um den Durchmesser zu kompensieren. Fiihren Sie das
Programm erneut aus und |hr Arbeitsstlickdurchmesser wird korrekt sein.

4.1.2.11 Menii Benutzerl & Benutzer2

Es ist auch moglich, der Anwendung neue benutzerdefinierte Funktionen hinzuzufiigen. Diese
Funktionalitdten kdnnen einem so genannten "User Button" zugeordnet werden. Es stehen 20
Tasten fiur Ihren eigenen Gebrauch zur Verfligung. Tasten 110 und Tasten 11-20.

40
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VLl

—a ¥
i 5 7 10 ff o
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10 F11 F12

Abbildung 42 Benutzertasten 1-10 Mendi.

Ll

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10 Fi1 F12

Abbildung 43 Benutzertasten 11-20 Mendi.

Jede Schaltflache kann ein eigenes Symbol haben, um ihre Funktionalitdt anzuzeigen. Details
zur Verwendung eigener Symbole werden in einem separaten Dokument erldutert. .

Benutzertaste 1-3 Funktionen

Standard-Benutzer-Taste 1-3 wird einige Funktionalitdt haben . Die angebotene Funktionalitat
wird wie bisher gegeben und muss wahrscheinlich an |hre Maschine angepasst werden.
Einzelheiten hierzu werden in einem separaten Dokument erlautert. .

Schaltflaiche Funktion

[ | Nullt die Z-Koordinate mit einem flexiblen Werkzeugsetzer, der auf dem
Material positioniert ist.

B Messen Sie die Werkzeuglange und legen Sie die Lange in die
I Werkzeugtabelle mit einem festen Werkzeugsetzer

Benutzertaste 3. Beispiel fir einen benutzerdefinierten Dialogfeld.

4.1.2.12 Maschinen-ON-Taste

Diese Schaltflache ist auch ein Indikator. Seine Farbe zeigt den Status der Maschine als eine
Art  Ampel.
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EStop ™

10Guard
GPIO =
Probe ™
Home-x L

“

21:21:46 Info cPy
21:21:46 Info Wel

21:25:30 Info Ente
21:25:41 Info Ente

€
R (=] a

F1

Abbildung 44 Die Maschine ON-Taste .

Es kann mehrere Dinge anzeigen: :

Maschine ist ausgeschaltet, Treiber werden ausgeschaltet

Die Treiber sind eingeschaltet, aber die Maschine ist noch nicht
beheimatet. .

| ©

Der Computer ist eingeschaltet und wartet auf die Operatoraktion .

Maschine lauft

Fehler- oder E-Stop-Bedingung.

@ Fehler ,E-Stop ist noch aktiv

Wenn das System fiir die Verwendung eines Sicherheitsrelais konfiguriert ist, kann diese Taste
auch zur Aktivierung des Sicherheitsrelais verwendet werden. .

€ ©

Wenn Sie die Anwendung starten, missen Sie auf” Reset F1“ driicken. Dies aktiviert die
Laufwerke, die Maschine ON-Taste links wird gelb blinken, das heil$t, die Maschine ist bereit,
muss aber zuerst ,Homed” sein (wen dies als obligatorisch im Setup-Bildschirm angegeben
wurde). Im Simulationsmodus wird es sofort gelb, da es nicht moglich ist, den Wert von
Hardware-Eingdngen auszuwerten, da kein Controller angeschlossen ist.

4.1.3 Nachrichtenbildschirm
Auf dem Meldungsbildschirm wird der Status des Computers angezeigt. Es werden aber auch
Warnungen und Fehler oder andere Informationen angezeigt.
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Ready for operation

17:48:24 Info Ready for operation

4.1.4 Homing/Nulltasten
Die Tasten neben den Achsenpositionen sind fiir die Nullung (zeroing) der Arbeitsposition, im
Hintergrund wird ein G92-Befehl ausgefiihrt, um dies auszufiihren. Die Null-Tasten finden Sie

auch im Untermeni Null (Zero), insbesondere fiir Personen, die die Maus am Computer nicht
maogen.

) ez
& e
@ e

E Home All

Abbildung 45 Zeroing/Homing-Taste neben DRO.

Hinweis. In der Abbildung oben sind 6 Achsen dargestellt, wenn lhre Maschine mit

weniger Achse konfiguriert wurde, werden nur diese Achsen angezeigt.

4.1.5 DRO (Position) Indikatoren

Das Digitale Auslesen zeigt die tatsdchliche Position jeder Achse an.Je nachdem, ob esin mm
oder Zoll arbeitet, zeigt die DRO die Ziffern in der DRO an.
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Machine Work

X 0.000

'

Y  0.000
Z  0.000

0.000
0.000
@ 0.000

Abbildung 46 Digital Read Out (DRO) im mm-Modus.

0.0000
0.000
0.000

@ 0.000

Abbildung 47 Digital Read Out (DRO) im Zollmodus.

Achse A-C sind Rotationsachsen , dies dndert nichts daran, ob das System in Millimetern oder
Zoll arbeitet. In beiden Féllen ist die Position in Grad.

Es ist wichtig zu verstehen, dass es zwei Arten von Positionen gibt. Maschinenkoordinaten und
Arbeitskoordinaten. Die Maschinenposition ist absolut, das ist die reale Position der Maschine.
Der andere Positionstyp wird arbeitskoordinaten genannt. Arbeitskoordinaten kbnnen an
beliebiger Stelle auf der Maschine sein, und ihre Nullposition kann vom Bediener der
Maschine manuell definiert werden. Diese Position kann mit den Schaltflachen "Nullen
(Zeroing)" eingestellt werden, wie im vorherigen Kapitel erldutert.

Je nach Art der Position, die Sie sich ansehen, andert sich die Hintergrundfarbe der DRO, um diese
anzuzeigen.

A. Maschinenkoordinaten , homed. (griiner Hintergrund):

Machine work

X -0.5575
Y 0.0000
Z  0.0000
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Abbildung 48 Maschinenkoordinaten

DRO (A). B. Arbeitskoordinaten, homed. (blauer Hintergrund):

Machine Work

X -0.3370

Y 0.0000
Z  0.0000

Abbildung 49 Arbeitskoordinaten DRO (B)

Wenn die Maschine nicht homed ist, ist der weille Text schwarz, um dies anzuzeigen. Dies
tritt im Simulationsmodus nicht auf, da Homing Hardwareeingaben bendtigt. Daher wird davon
ausgegangen, dass die Maschine homed ist.

Machine Work Machine Work

Abbildung 50 DRO der Maschine und Arbeitskoordinaten mit nicht homed Position .

Das Maschinenkoordinatensystem wird sich nie dndern.. Um den Startsatz zum Starten unseres
Betriebs definiert haben zu kdonnen, verwenden wir die Arbeitskoordinaten.

Angenommen, lhre G-Code-Datei enthalt ein Werkstiick, das mit dem Ursprung von X=0, Y=0,
Z=0 erstellt wird. Dies liegt daran, dass Sie lhren Teil in einem CAD-Programm von diesen
Koordinaten aus gezeichnet und dann in G-Code konvertiert haben. Jetzt haben Sie |lhr
Rohmaterial irgendwo auf die Maschine gelegt, wahrscheinlich nicht an den Koordinaten X=0,
Y=0, Z=0. Sie kénnen auf die gewiinschte Position fahren und der Maschine sagen, dass diese
die neue Position ist, indem Sie die Nulltasten neben der DRO oder im 'Null-Meni' driicken
und die neue Arbeitsposition wird X=0, Y=0, Z=0 Position sein, also haben Sie jetzt die
Arbeitskoordinaten gedndert. Denken Sie daran, dass die Maschinenkoordinaten identisch
bleiben. Ubrigens kann es eine gute Idee sein, die obere Oberfliche des Materials als Z=0 zu
definieren, so dass ein negativer Z-Wert in das Material eingeht. .

Wenn die Arbeitsposition nach dem Laden der G-Code-Datei gedndert wurde, spiegeln
Grafikfenster noch nicht die tatsachliche neue Position wider. Um diese Taste zu aktualisieren
'Redraw' entweder im 'Grafikmeni' oder die Schaltfliche in den 'Grafikfenstern', werden Sie
jetzt genau sehen, wo das Teil auf lhrem Maschinenbett gefrast wird. Diese Home-Position
wird auch durch zyanfarbenes Kreuz in der x-y-Ebene angezeigt. Siehe auch 'Grafikanzeige
display im more Detail'. Dies wird auch zu Beginn der Ausfiihrung einer geladenen Datei
durchgefihrt.
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Einstellungsposition

Die DRO kann auf verschiedene Weise zur Steuerung der aktuellen Position der Achse verwendet
werden. Einige Methoden, dies zu tun:

1. Klicken auf eine Achse

Dies stellt ein Fenster dar, das dem Benutzer anbietet, die tatsachliche Arbeitskoordinate durch
eine 'eingestellte Position' G92-Code (oder G10L20-Code je nach Setup) voreinzustellen.

Set machine position (G92) X

OK Cancel

Abbildung 51 Maschinenposition (G92) Dialog festlegen.

Set machine position (G10L20) X

OK Cancel

Abbildung 52Maschinenposition (G10 L20) Dialog

Geben Sie einfach den Wert ein, den die aktuelle Position als Arbeitskoordinate haben soll.
Bitte beachten Sie, dass sich die Maschinenkoordinaten nicht gedndert haben. Dies verursacht
keine Bewegung der Maschine.

2. Halten SIE STRG + klicken auf die Achse (im Arbeitskoordinatenfenster)

Dies stellt wieder ein Fenster dar, aber dieses Mal bietet es eine 'lineare Bewegung' GO dieser
Achse.

Be careful, movement! X

OK Cancel
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Abbildung 53 Wechseln zum Dialogfeld fiir die Arbeitskoordinatenposition .

Durch Eingabe eines Wertes wird die Achse zu dieser Arbeitskoordinate verschoben. .

3. Halten sie STRG + auf die Achse klicken (im Maschinenkoordinatenfenster ) machine

Dies stellt ein Fenster dar, aber dieses Mal bietet es eine 'lineare Bewegung' G53 GO dieser
Achse.

Be careful, movement!

X

OK Cancel

Abbildung 54 Wechseln zum Dialogfeld fiir die Koordinatenposition der Maschine .

Durch Eingabe eines Wertes wird die Achse zu dieser Maschinenkoordinate geleitet. .

Maschinengrenzen

Die DRO zeigt auch die Grenzen jeder Achse an. Dies wird durch eine kleine Markierung

unterhalb des tatsachlichen Positionsindikators angezeigt. Siehe den roten Pfeil in der
Abbildung unten.

X -126.428
Y 94.678

0.000
X

Abbildung 55 DRO zeigt Die Grenze jeder Achse.

4.1.6 Allgemeine Statusanzeige

Die allgemeine Statusanzeige zeigt Informationen iiber die Maschine an. Diese Anzeige besteht
aus drei Registerkarten::

A. Feed-Geschwindigkeit
B. G/M-Code
C. Zeit
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Jede Registerkarte kann durch Klicken auf die Registerkarte ausgewahlt werden, aber sie kann
auch durch Driicken von 'STRG + V' geschaltet werden.

Feed-Geschwindigkeit

Die Registerkarte "Feed Speed" zeigt fiir die Vorschub- und Spindelgeschwindigkeit die Istwerte,
Werte und Prozentwerte fest.Wenn Sie in diesem Beispiel ein G1 verwenden, wird der Feed 100

sein.
Feed Speed G/M Code Time
0 100 100%
0 0 100%
Abbildung 56 Vorschub- und Spindelgeschwindigkeitsanzeige
G/M-Code

Die Registerkarte 'G/M Code' zeigt den tatsiachlichen G-Code und M-Codestatus sowie die
tatsachliche Werkzeugnummer und den Maschinenzustand, READY, RUNNING, P-JOB, HW-P etc.

Feed Speed G/M Code Time

G80 G17 G40 G20 G90 G94 G54
G49 G99 G64P0.1 G97 G69 G50

M5 M9 M27 MI90 TO READY

Abbildung 57 G/M-Codeanzeige .

Zeit

Die Registerkarte "Zeit" zeigt die tatsachliche Laufzeit eines Auftrags und die geschatzte
Gesamtzeit an.

Feed Speed G/M Code Time

00:00:00

Abbildung 58 Zeitanzeige.

4.1.7 G-Code Statusanzeige
Diese Anzeige zeigt kontinuierlich einen Uberblick iiber aktive G-Codes.

G17 G40 G20 G90 G94 G54 G49 G99 G64P0.1 G97 G693 G50 TO

Abbildung 59 G-Code-Statusanzeige.
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4.1.8 Stellenansicht (Job view)

Die geladene G-Code-Datei wird hier aufgelistet. Da es moglich ist, Dateien mit bis zu Millionen

von Zeilen zu laden, gibt es keine Standard-Scrollleiste, sondern Schaltflachen. Das Bild unten
zeigt, wie diese Schaltflachen funktionieren..

0000182|;* This is file macro.cnc versi
0000183|;* It is automatically loaded
Line 0000184 ;* Customize this file yourself
number 0000185|;* It contains:
0000186/ ;* - subroutine change_tool thi
0000187 |;* - subroutine home_x .. home_
0000188|;* - subroutine home_all, calle
0000189|;* - subroutine user_1 .. user_
0000190 ;* user_1 contains an example
<< | <

Go to start

of job. previous
line

number previous
of lines line

Ein Klick auf den einzelnen Pfeil bringt normalerweise eine Zeile voran, kann jedoch erhéht
werden. .

Gedriickte Gesprungene
Taste Zahlenlinien
+CTRL 25 Linien

+UMSCHALT 100 Linien
+CTRL+SHIFT 100 Linien

Daruber hinaus wird durch Klicken auf die Gesamtzahl der Zeilen ein Dialogfeld angezeigt.

Line number X
Perform Search[_|
OK Cancel

Abbildung 60 Dialogfeld "Zeile nummer" gehen.

In diesem Dialogfeld kdnnen Sie die Zeilennummer eingeben, zu der Sie springen mochten.Fiillen
Sie einfach den Line Jumper aus und driicken Sie OK. Es wird nun die angeforderte Zeile angezeigt.
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-2.819]

-2.636 |
0.001 |

P

TO G49 *** Simulation Mode **%

:

0.000
0.000
0.000

ed Speed G/ Code Time

>

DROPOPOPS RS
II

(@)

T

0 100 100%
0 0 100%

)

G750 G2 G0 G Gt G G9 GaP 1 G G G0

~ 0000098 N107 GO2 X1.2850 ¥2.1619 1-0.05
0000099 N108 GO2 X1.2924 ¥2.1269 1-0.13

[OODDTUDINTOS T02 XY 0TS V2 o8ty 10 22
0000101 N110 GO2 X1.2816 ¥2.0365 1-0.22
+  |0000102 N111 GO2 X1.2662 ¥2.0042 1-0.13

=1 < 803 > 1 > ]

Abbildung 61 Goto-Zeile ohne "Suche durchfiihren" aktiviert.

Optional kann die 'Suche durchfiihren' aktiviert werden. In diesem Fall zeigt die Grafikanzeige
den Fortschritt bis zu dieser Zeile an. So werden alle Zeilen bis zur gesuchten Zeile durch den
Interpreter laufen. .

v 0000102 N111 GO2 Xl:2662 ¥2.0042 1-0.13
=< T < 831 5 | 5 |

Abbildung 62 line mit "Suche durchfiihren" aktiviert..

4.2 Grafikanzeige im Detail.
Wenn die Anwendung gestartet wurde, zeigt die Grafikanzeige die Standardansicht unten an.
Auf dem Bildschirm werden einige Dinge angezeigt::

Hinweis. Die Tasten auf der rechten Seite sind nur sichtbar, wenn OpenGL vom
Treiber |hrer Grafikkarte unterstiitzt wird. Die Navigation auf dem Grafikbildschirm wird

etwas eingeschrankt. Das Aktualisieren des Treibers lhrer Grafikkarte kann dieses
Problem beheben.
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TO G49 *** Simulation Mode ***

Tool status

Actual tool
position

Home
position

Switch between
2D/3D view

Zoom to fit

Machine area

Zoom out

Zoom full

Redraw

Switch ortho????

view

Abbildung 63 Ubersichtgrafikfenster .

Oben wird das eigentliche Werkzeug angezeigt, in diesem Fall ist es Werkzeug 0 (T0). AuBRerdem
wird angezeigt, dass G49 aktiv ist, was bedeutet, dass 'Werkzeuglangenoffset abgebrochen wird'.

TO0 G49 *** gSimulation Mode ***

Wenn ein Controller angeschlossen ist, ist der Text '*** Simulation S/A/01 natirlich nicht sichtbar,
stattdessen wird der Name des aktiven Werkzeugs angezeigt, z. B.:

T2 G49 Tool number 2

Das nachste, was Sie in der Grafikansicht sehen, ist die tatsachliche GroRe lhrer Maschine,
aber auch die aktuelle Home-Position auf lhrem Computer. Das angezeigte Raster ist 50mm im
mm-Modus oder 2 Zoll im Zoll-Modus, projiziert auf das Maschinenbett (X-Y-Oberflache).
Dieses Raster wird ab der Nullposition von Xund Y gezeichnet. Das bedeutet, wenn die
Nullposition verschoben wird, wird auch dieses Raster verschoben.. Bitte beachten Sie, dass
sich die tatsachliche GréRe der Maschine nicht dndert..
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Abbildung 64. Ansicht der Maschine mit Positions- und Arbeitskoordinatensystemursprung

Darlber hinaus wird der aktuelle Ursprung des Arbeitskoordinatensystems als zyanfarbenes
Kreuz in der x-y-Ebene angezeigt; hier durch ein, A angegeben. Die aktuelle Position I|hrer
Maschine wird durch den Magentapunkt angezeigt;hier durch "B" angegeben.

Unten rechts werden drei Pfeile angezeigt. Diese Pfeile zeigen die positive Richtung der X,Y
und Z. Diese helfen zu verstehen, in welche Richtung sich die Maschine bewegt..

Oad

Abbildung 65 Der farbige Pfeil zeigt die positive Richtung der Achse an.

Pfeil Richtung

Rot X+
Grin Y+
Blau Z+

Auf der rechten Seite sehen Sie mehrere Schaltflaichen, die vertraut aussehen konnten. Sie sind
die gleichen wie im Diagrammmeni, das zuvor besprochen wurde.Eine ausfiihrliche
Beschreibung finden Sie in diesem Kapitel.
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Zoom to flt

Zoom out

Zoom fuII

Redraw

Swn:ch wew

Abbildung 66 Ubersicht S/Bildschirmtasten buttons.
Schaltflache Funktion

VAD P \Vechseln der Grafikansicht zwischen 2D
: und 3D

Zoomen auf das Maximum des geladenen
Programms

Verkleinern

Zoomen in

Zoomen auf maximale of
Maschinenabmessungen

Zeichnen des Bildschirms

REDRAW

Wechseln der Ansicht zwischen isometrisch
und orthogonal

Mit der 2D/3D-Taste kann die Ansicht zwischen 2- oder 3-dimensional umgeschaltet werden.
Die Bilder unten zeigen den Unterschied.
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TO0 G49 *** gimulation Mode ***

Abbildung 67 2D-Ansicht (Standard).

T0 G49 *** Simulation Mode ***

Abbildung 68 3D-Ansicht.

Bitte beachten Sie, dass Sie in einer 3D-Ansicht sehen, dass der Magenta-Punkt, der in 2D
sichtbar ist, jetzt als Magenta-Zeiger sichtbar ist, der unten die tatsdchliche Position anzeigt. .
SchlieBlich kdnnen Sie mit der unteren Schaltfliche umschalten, wie die 3D-Ansicht entweder
isometrische oder orthogonale Angezeigt wird.
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In der Grafikansicht kdnnen Sie mit der Maus navigieren, wenn OpenGL aktivist. In diesem
Fall kdnnen Sie die Maus wie folgt verwenden: :

Linke Maustaste + Maus Schwenken des
Bildschirms
Rechte Maustaste + Mauser VergroRern /
Herauszoomen
Mausrad VergroRern /
Herauszoomen
STRG + linke Taste + Maus Drehen

Geladenes Programm

Wenn ein Programm geladen wird, wird es vollstandig durch den g-Code-Interpreter analysiert
und der Werkzeugpfad wird im Fenster angezeigt. . Fiir eine reprasentative Ansicht ist es
wichtig, dass die Achsengrenzen korrekt ausgefiillt sind und dass die Maschine manuell oder

automatisch untergebracht ist. Der aktuelle Ursprung des Arbeitskoordinatensystems wird als
cyanfarbenes Kreuz in der x-y-Ebene angezeigt.

Wenn Sie die Vorschau-Aktualisierungsschaltflache driicken, wird eine Vorschau des geladenen
g-Code-Programms angezeigt. Die Vorschau wird erstellt, indem die gesamte g-code-Datei
Uber den Interpreter ausgefiihrt wird. Wenn also ein Interpreter auf einen Fehlerst6Rt, wird er im
Protokollfenster angezeigt undin der Betriebsansicht zeigt das Programmlistenfeld die Zeile in
roter Farbe an. Beachten Sie, dass es  Ungenauigkeiten in dem, was die Anzeige zeigt, dies ist
dort aus Griinden der Leistung und Speichernutzung Einschrankung Grinde.

Wenn der Auftrag geladen wird, zeigt ein weiBes Kreuz die letzte Position des Auftrags an.

Abbildung 69 Weifles Kreuz, das die letzte Position des geladenen Auftrags angibt. .

Durch eine Reihe von Linienfarben kann der Benutzer beobachten, was die Maschine
tatsachlich tut..
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Blau

Rot

Griin

Werkzeugweg aus dem geladenen
Programm

GO-Bewegung aus geladenem
Programm

Ausgeflihrte Bewegung

Ausgefiihrte GO-Bewegung

Abbildung 70 Ubersichtslinienfarben  im Grafikbildschirm. graphics

Die gelbe Linie ist nicht stindig sichtbar, sondern verschwindet nach einer gewissen

Entfernung, wenn diese so konfiguriert wurde, dass Speicherplatz gespart wird. Diese Ldnge
wird im the Setup der Maschine definiert. .

5 Tastenkombinationen

Zahlreiche Funktionen kénnen Uber Tastatur-Shortcuts aufgerufen werden.

Schliissel / Shortcut

Funktion

Escape

Steuerung Q

Beenden des Programms

Steuerung TAB, Steuerverschiebung TAB

Modus auswahl betrieb/Koordinaten/Programm etc.

Alt+0

Aktivieren der Registerkarte "Betrieb"

Steuerung V, Steuerschicht V

Status-Registerkarte weiter, vorherige

STRG+W

Umschalten der Arbeits-/Maschinenkoordinaten

www.sorotec.de
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Benutzermakroausfiihrung

STRG + F6 MDI umschalten, funktioniert immer .
Alt F1 Hauptmeni

Alt F2 Home-Menii

Alt F3 Nullmeni

Alt F4 Auto-Menii

Alt F7 Machine 10-Menii
Alt F8 Grafikmeni

Alt F9 Jog-Menii

Alt F10 Jog Pad

Alt F11 User 1 Meni

Alt F12 User 2-Menii

Insgesamt 1,2,3 .. 0, Strg+Alt 1,2,3 .. 0 Ausfiihren des Benutzermakros 1 — Benutzermakro Macro 20

Homing ‘

Steuerung R Zurlicksetzen
Steuerung H, Zuhause alle
Steuerung 1 Null x
Steuerung 2 Null und
Steuerung 3 Null z
Steuerung 4 Null a
Steuerung 5 Null b
Steuerung 6 Null c

Steuerung + Schaltung + X

HANDWHEEL/JOG KONTROLLE ‘

Handrad auf X

Steuerung + Schicht +Y

Handrad auf Y

STRG + UMSCHALT +Z

Handrad auf Z

STRG + UMSCHALT + A

Handrad auf A

STRG + UMSCHALT + B

Handrad auf B

STRG + UMSCHALT + C

Handrad auf C

STRG + ALT + N / STRG + ALT + F9

Handrad X0.1

STRG +N Handrad X1

STRG+0 Handrad X10

STRG + P Handrad X100

STRG + UMSCHALT + N Jog weiter (Handradmodus aus)
STRG + Jog-Modus nach oben

STRG + UMSCHALT +J

Jog-Modus nach unten

Alt + Schicht + A

JoG A auswiéhlen

Alt + Schicht + B

JoG B auswahlen

Alt + Schicht + C

JoG C auswahlen

Alt + Schicht + X

JoG X auswahlen

Alt + Schicht +Y

JoG Y auswahlen

Alt + Schicht + Z

JoG Z auswahlen
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Steuerung+Alt+Umschalt+O

Waihlen Sie JOG Speed Low

Steuerung+Alt+Umschalt+P

JoG Speed Med auswahlen

Steuerung+Alt+Umschalt+Q

Wahlen Sie JOG Speed High

Steuerung+Alt+Umschalt+R

JoG Schritt 0.01 auswahlen

Steuerung+Alt+Shift+S

JoG Schritt 0.1 auswahlen

Steuerung+Alt+Shift+T

JoG Schritt 1 auswahlen

Programmausfiihrung

Steuerung |

Alt+Shift+P Start Jog+ ausgewahlte Achse
Alt+Shift+N Start Jog- ausgewahlte Achse
Alt+Shift+S

G-Code-Datei laden file

Steuerung G, +Shift

Laufen, Pause

Steuerung T

Umschalten einer Linie

Steuerung + B

Umschalten von Blockdelete

Steuerung F, +Shift

Steuerung S, Steuerung + Schaltung + S

+Geschwindigkeit, -Geschwindigkeit

Steuerung+Alt+S Geschwindigkeitsiberschreibung 100%

Steuerung+Alt+F Feed-Override 100%

Lehren ‘
Alt+Shift+0

Steuerung+Alt+Umschalt+A

Point hinzufligen

Steuerung+Alt+Umschalt+E

1/0-Steuerung

Steuerung D, Steuerung + Schicht D

Spindel Rechts,Spindel aus

Steuerung E, Steuerung + Schicht D

Spindel Links,Spindel aus

Steuerung K

Umflutung umschalten

Steuerung L

Steuerung M

Umschalten von Aux1

Steuerung+Alt+Umschalt+1

Umschalten von Aux1

Steuerung+Alt+Umschalt+2

Aux2 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+3

Umschalten von Aux3

Steuerung+Alt+Umschalt+4

Umschalten von Aux4

Steuerung+Alt+Umschalt+5

Umschalten von Aux5

Steuerung+Alt+Umschalt+6

Aux6 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+7

Aux7 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+8

Aux8 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+9

Umschalten von Aux9

Steuerung+Alt+Umschalt+0

Aux10 ausschalten

6 Verwenden von 'goto' Menl

Manchmal mochten Sie vielleicht an einer bestimmten Stelle in Ihrem Programm beginnen,
anstatt von Anfang an zu beginnen. In diesem Fall kann die Verwendung der Go-to-Funktionalitat
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sehr nutzlich sein. Sie kdnnen zu einer beliebigen Linie springen oder zu einem Werkzeugwechsel
innerhalb Ihres Programms springen. Verwenden Sie diese Funktion, um bei einer bestimmten
Zeilennummer oder Werkzeugadnderung zu beginnen, anstatt von Anfang zu beginnen.

Wenn das 'Automatische Meni' aktivist, driicken Sie die 'Goto'-Taste oder driicken Sie die F7.
Es wird ein neues Dialogfeld auf der linken Seite des Bildschirms angezeigt.

Operate Coordinates Program Tools Variables 10 Ser
SEAKCH TO G49 *** Simulatios

LineNumber

P ]

ToolNumber

-

Search Line

Search Tool

Store Line

Get Line

T1a=3.00, 1arRS=0.000, D=0.10

[23:59:38 mfo RENDERING
[23:50:30 Info  Size = X58.411 Y77.978 Z5
[23:50:30 Info  13=2.00, 1aRS=0.000, D=0.

Abbildung 71 GOTO-Dialog.
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SEARCH

LineNumber

O

ToolNumber
0

Search Line

Search Tool

Store Line

Get Line

Wenn Sie keine Zeilennummer eingegeben haben, aber die Ausfiihrung angehalten
haben, zeigt die Zeilennummer die aktuelle Zeile des Einzelvorgangs an. Dies
geschieht auch, wenn Sie beim Anhalten auf Reset driicken. Wahrend des Pause-
Modus sind nur Jog-Bewegungen erlaubt..

Beachten Sie, dass Sie wahrend der Pause einen Reset durchfiihren miissen, wenn Sie
z. B. eine Werkzeuganderung durchfiihren missen.

Dricken Sie 'Search Line’, um den Interpreter im Suchmodus bis zur angegebenen
Zeilennummer auszufiihren. .

Driicken Sie 'Search Tool', um eine Werkzeuganderung fir die angegebene
Werkzeugnummer zu finden. .

Sie kdnnen eine Zeilennummer speichern und die gespeicherte Zeilennummer mit den
Schaltflachen Speichern/Gespeichert abrufen. Die gespeicherte Zeile wird auch
gespeichert, wenn Sie die Anwendung schlieRen und verfiigbar sind, wenn die
Anwendung erneut geladen wird, sodass Sie dort fortfahren kénnen, wo Sie
angehalten haben. .

Wenn 0 als 'Werkzeugnummer' verwendet wird, stoppt der Interpreter bei jeder
Werkzeuganderung, wenn 'Search Tool' gedriickt wird. .
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Wenn Sie die  RUN-Taste (F4) nach einer Suche oder Pause driicken, versucht die
Anwendung, den erforderlichen Zustand mit dem aktuellen Status zu
Z222 synchronisieren ((z. B. die Position). Dies kann zu folgendem Popup-Dialogfeld
fihren.. Wenn sich eine Achse nicht an der richtigen Position befindet oder die
Spindel oder KiuhImittel nicht korrekt sind, kénnen Sie die aktuelle Situation
- manuell mit der gewlinschten Situation synchronisieren. Eine griine Farbe
bedeutet, dass die Anzeigeaktion synchronisiertist, und rote Farbe zeigt an, dass

|Y 10.000
|z -1.000

Ihr Computer derzeit noch nicht mit der entsprechenden Position oder den
entsprechenden Einstellungen in der ausgewdahlten Zeile synchronisiert ist. .

Die Schaltflache 'Z >>>' beginnt, die Z-Achse vollstdandig nach oben zu verschieben. .

| M8 Die, in diesem Fall, 'M6 T1' Taste zeigt das Werkzeug nach dem Interpreter,
| u7 diese Taste ist nicht zu einem Start nach Pause sichtbar, nur bei Start nach

‘ Suche.
S

Wenn die Farbe grin ist, stimmt das aktuelle Werkzeug mit dem Werkzeug
F aus dem Suchstatus Uberein.. Wenn die Farbe rotist, stimmt das
100 Werkzeug nicht tiberein, und Sie konnen eine Werkzeugianderung durch
Dricken der Taste starten. .

Die Achsentasten zeigen die Position entsprechend dem Interpreter auf der gesuchten Zeile
an. Griin ist eine Ubereinstimmung, rot ist keine Ubereinstimmung, driicken Sie die Taste, um
die Achse an die richtige Positionzu bewegen..

Wenn eine Achse nicht synchronisiertist, wird dies automatisch durchgefiihrt,
wenn die Schaltflache "Start” gedrickt wird. .

Die "M8" oder "MZ7" Tasten ermoéglichen es, die Kihlmittel einzuschalten.
Die 'S' Taste schaltet die Spindel ein mit korrektem S-Wert aus dem Suchstatus status.

Der Wert unter dem "F" ist die Tauchgeschwindigkeit, die Vorschubrate fir die Bewegung
zum Werkstiick . Die Vorschubrate ist nur in diesem Fall aktiv. Nachdem die Anwendung
gestartet wurde, verwendet sie die durch das Programm angegebene Vorschubrate.

SchlieBlich driicken Sie die Schaltflache "Ausfiihren". Run Dadurch wird eine G1-Bewegung mit
der angegebenen Tauchgeschwindigkeit in Richtung der Suchpositionen gestartet, dann der
Feed in den Suchvorschub wiederhergestellt und von dort aus mit der Bearbeitung begonnen.

7 Verwenden des Menus "Verschachtelung”

Es ist manchmal schén, wenn man mehrmals einen Job macht. Es gibt zwei Mdglichkeiten, dies zu
tun. Entweder sie positionieren lhre Maschine jedes Mal manuell neu, legen die neue
Startposition fest und starten den Auftrag erneut.. Oder Sie kdnnen 'Nesting' verwenden. Dies
ist eine Funktion, mit der ein Produkt mehrmals automatisch produziert werden kann. Diese
Verschachtelungsoption wird Uber das 'Automatische Menii' bereitgestellt
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Bitte beachten Sie, dass die Verschachtelung nur durchgefiihrt werden kann, wenn sich die

Maschine im Ready-Zustand befindet..

ns

driicken, werden eine neue Anzahl von Optionenin
Bildschirms angezeigt.

Wenn Sie auf die Schaltflaiche "Nesting
einem Dialog auf der linken Seite des

I Setup ] Help

Variables I 10

Material Size 1 ;Iad;n;e | work

X -0.500|
Y -0.500
Z .

1

X 550.0

Yy | 755.0 |=

Start Offset

3.220

4.444

Pitch

1

Feed Speed \m\

F 0 800 100% |
s 0 0 100%

](517640621 G90 G94 G54 G49 G99 G64P0.1 GI6 G50 GO T1

160.0 | .

1200 |~

L Bage

NumberXY

3136(X1.145Y112.1127-1.498
3137/X1.349Y112.2297-1.473
3137/24.000
3137)GOX0.236Y112.279
3137/G1Z-1.512F1200.0
3137.X0.033Y112.1627-1.494

READY
y ' |3137)z4.000
[19:07:01 Info  RENDERING ~| |3137/Goza.000
e [19:07:01 Info  Doneirange-> X=50.861 - 200.743 Y=54.975 - 167.296 Z=-4,751 - 2.113 ‘ 3137/G0X0.000Y0.000
) |19:07:01 Info  Done:Delta’s-> XD=149.882 YD=112.321 ZD=6.864 | TR
Cancel ‘ 119:07:01 Warning READY =1 A7) ;R Rk Rk Rk R R R KRR R ROR R KRR KRR R KK K S
- |« 1 L ‘ << < [ 31806 | > >>
| || Single
. 1Ny AUTO [~|BlockDel
| | >l2 @' @ B F- [l F+ a0l O Flsim
il Loao Jfireoraw il sTART eorr i coto - o oo= s =
i f G28 [|FastRT Graph
| F1 F2 F3 F4 Fs5 F6 F7 Fo F10 Fi1 F12 100 |2 630 [|FastRendering

Abbildui2 Verschachtelungsdi

Die Software zeichnet automatisch ein violettes Quadrat um das geladene Objekt. Uber das
Dialogfeld kénnen Sie die Verschachtelung des geladenen Objekts einrichten. .
Dies stellt mehrere Optionen vor: :

MaterialgréRe Die MaterialgroRe in X und.

Startoffset Andern Sie die Startposition fiir das verschachtelte Ergebnis.

Pitch Andern Sie den Abstand zwischen den verschachtelten Objekten.
Anzahl Andern Sie die Anzahl der verschachtelten Objekte in X- und Y-Richtung
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Max Wenn darauf geklickt wird, ermittelt die Software automatisch die
maximalen Verschachtelungsmoglichkeiten .

T# Zeigen Sie an, wie oft das Objekt geschachtelt wurde. .
Anwenden Wenden Sie die aktuellen Einstellungen auf das Programm an.
Abbrechen Abbrechen der Verschachtelung, zuriick zu nur einem Produkt.

Die Schaltflache 'Nesting' (F11) kann gedriickt werden, um den Schachteldialog ein- oder
auszublenden. .

Um die Verschachtelung zu verwenden, missen mehrere Bedingungen erfillt sein: :

* Verschachteln intern verwendet Koordinatensystem offset G59.3, die
Koordinatensystemoffsets _ sollten nicht im Programm verwendet werden, sonst
funktioniert die Verschachtelung nicht, also kein G54 .. G59.3 im Programm erlaubt .

* Der G54-Offset sollte O sein.

* G92ist erlaubt, aber wenn es wahrend des Programms geandert wird, muss es auf den
urspriinglichen Wert am Ende des Programms zurilickgesetzt werden.

e Das Programm muss mit M30 enden, da sonst die Verschachtelung nicht funktioniert.

Tipp, verwenden Sie M60 anstelle von M30, wenn die Spindel nicht zwischen den

Werkstticken anhalten soll. .

Die werte, die im Dialogfeld gesetzt sind, kénnen auch im G-Code eingestellt werden:
%mx-200  MaterialgrofReX

mein=200 MaterialgroReY

%dx=200 The Pitch X

%dy=200 The Pitch'Y

%0x=200 Offset X

%0y=200 OffsetY
Der' Offset' ist der Abstand vom Rand des Materials. 'Pitch' ist der Abstand zwischen den
einzelnen Teilen.

Nach Dem Driicken der Schaltflaiche Anwenden “Apply” wird die Verschachtelung auf das
Programm angewendet und das Ergebnis wird angezeigt..
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Es wird empfohlen, die G-Code-Datei fir das Produkt so zu erstellen, dass sich X0 YO auf der
linken unteren Seite befindet.

Wenn Sie es vorziehen, nicht am Anfang zu beginnen, verwenden Sie die Funktion "Goto" und
wenden Sie die Werte "Nest X" und "Nest Y" an, wie in der Abbildung unten gezeigt. .

SEARCH

LineMumber

8

I

ToolNumber

i

Nest X

I

Nest ¥

I

-

Search Line

Saarrh Tanl

Abbildung 73 Verschachtelungsoptionen wdéhrend der Suche.
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8 Die Registerkarte "Service" im Detail

Diese Seite zeigt, wie viel Thr Computer verwendet wird und ob er Service bendtigt. Es kann
auch verwendet werden, um einen "Pumpen"-Ausgang einzustellen, der zu bestimmten
konfigurierbaren Zeiten aktiviert wird. Die Servicestatusfelder kdnnen zurlickgesetzt werden,
z. B. nach dem Service . Der Arbeitsstatus der Maschine kann nicht zurlickgesetzt werden. .

Service status Machine working status
Job time service [Hours] Job time Total [Hours] |0.09
Job distance service [Meters] | 3-116 Job distance total [Meters] |3-116
Number of jobs done service |15 Number of jobs done total

Reset

e Service parameters o Pump parameters

Service time Interval [Hours] | 0-000 Pump Interval Time [sec] | 0-000
Service distance interval [Meters] | 0-000 Pump Pulse Time [sec] | 0-000
Pump Time to Next [sec] | 0-0

Pump Output | NONE ¥

Save Changes Save Changes

Sie kdnnen sehen::

1. Servicestatus

Job-Time-Service | Anzahl Stunden seit dem letzten Dienst.

Auftragsabstand | Die Entfernung, die die Maschine seit dem letzten Service in Metern
gefrast hat. .

Anzahl der Gesamtzahl der seit dem letzten Dienst abgeschlossenen Auftrage .
erledigten

Auftrage

Zuriicksetzen Setzen Sie diese Werte zuriick

2. Maschinenarbeitsstatus

Beachten Sie, dass diese Werte wahrend der Lebensdauer der Maschine akkumuliert werden
und nicht zurlickgesetzt werden kénnen. .

Auftragszeit Gesamtarbeitszeit wahrend der Lebensdauer der Maschine
insgesamt

Auftragsabstand | Der Abstand, den die Maschine in Metern gefrast hat. .
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Anzahl der Gesamtzahl der seit dem letzten Dienst ausgefiihrten Auftrage
erledigten
Auftrage

3. Serviceparameter

Hier werden die Bedingungen festgelegt, wenn das nachste Serviceintervall erforderlich ist. .
Wenn eine  dieser Bedingungen erfillt ist, wird sie dem Benutzer angezeigt.. Wenn ein
Dienst erforderlich ist, wird eine Meldung angezeigt. Diese Meldung lautet
"Maschinendienstzeitintervall abgelaufen, bitte service anwenden".

Servicezeitintervall Das Zeitintervall fir den nachsten Dienst ist erforderlich, die
interval Software zeigt eine Meldung an, wenn diese am Ende eines
Auftrags Gbergeben wurde.

Service- Die zurlickgelegte Strecke bis zum nachsten Serviceintervall . Die
Entfernungsintervall Software zeigt eine Meldung an, die den Dienst an der Maschine
anzeigt.

4. Pumpenparameter

Wenn |hr System z. B. mit einem automatischen Maschineodlsystem ausgestattet ist; Die
angezeigten Parameter werden verwendet, um die Intervalle fiir dieses System zu definieren.

Pumpenintervallzeit Zeit in Sekunden zwischen Pumpenaktionen

Pumpenpulszeit Dauer einer Pumpenaktion

PumpTimetoNext Zeit bis zur nachsten Pumpenaktion (nur lesen).

Pumpenleistung Ausgewahlter Ausgang fir PUMP, auf NONE fir keine
Pumpenaktion eingestellt

Speichern von Stellen Sie die 'Pump Time Next' einmal auf 5 Sekunden zum

Anderungen Testen ein. Danach jede Pump Intervallzeit'.

Diese Pumpensteuerung wird gestartet, sobald Sie auf 'Anderungen speichern' driicken. .
Einmal gestartet, hat das Feld

'PumpTimeToNext' gibt an, wann die nachste Pumpenaktion ausgefiihrt wird. Wenn
"Anderungen speichern" zum ersten Mal gedriickt wird, wird PumpTimeToNext auf 5 Sekunden
eingestellt, damit Sie das System testen konnen..
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ADVANCED GUI SACHEN
Vorbedingung:

- CNC. Ini
Macro.CNC
Setupkonfiguration

¢ Kalibrieren /Koordinatensysteme aktivieren
Verschachtelung {Nesting)
Suchzeile (S hline)

* Messung der Drehung

* Lineare Pitch-Kompensation

* ZHohenkompensation

* LehrenSiein

*  Mapping X/Y G-Code zu Zylinder auf A-Achse
* XY Nicht rechteckige Kreuzkompensation

* Speed-PWM-Kompensation

*  Automatische Vakuumprofile

Losse Handbiicher:

*  Programmseite, DXF- und HPGL-
* Atc

* Verwenden eines Toolsetters

* Verwenden von Probe(???)

* Einrichten von Eding CNC

*  Homing >>>

* LAF

¢ G-Code-Interpreter (separates Handbuch)
*  Debuggin G-Code

*  3D-Druck

* Plasmaanwendung

* MDI-Befehle

‘ Show Machine Status ‘
‘ Run I ‘ Save Fixtures ‘ [~ Load File With no Rendering for debugging
Variable watch
0 1 2 3 4 5 6
Watch 0 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
Wwatch 10 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

Watch 4000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

7 8 S
0.000 0.000 0.000

0.000 0.000 0.000

0.000 0.000 0.000

Watch 5390 0.000 0.000 0.000 0.000 24000.00¢ 24000.00( 24000.00( 0.000 0.000 0.000
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