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NC-Programm Formatierung

Ab der Version 8.4.8.5 C0O:008 ist es nun méglich auf die Formatierung im NC-Editor
Einfluss zu nehmen, dies war in vorigen Versionen nicht maoglich.
Formatierung in NCFOX bedeutet:

e Leerzeichen zwischen den einzelnen Parametern einfuigen.

e Automatisch Punkte setzen bei diversen Parametern.

Beispiel 1 unformatiert (bei ausgeschalteter Formatierung):
T200
G0X12Z1M3S4000T2
G1X-0.8F0.03
G1X12.F0.02

Beispiel 2 Formatiert (bei eingeschalteter Formatierung)
T200
G0 X12.0 Z1.0 M3 S4000 T2
G1 X-0.8 F0.03
G1 X12. F0.02

Wie man in Beispiel 2 sieht, dient die Formatierung auch zu besserer Lesbarkeit des NC-
Programmes

Formatiert wird bei (einstellbar)
e Eingabe der NC-Zeile
e Laden des NC-Programmes

Bei der Eingabe eines NC-Satzes wird die Zeile formatiert, wenn Sie
e Die Enter Taste drucken
e Cursor nach oben Taste (wenn sich der Cursor nicht am Zeilenanfang befindet)
e Cursor nach unten Taste (wenn sich der Cursor nicht am Zeilenanfang befindet)
e Seite nach oben (wenn sich der Cursor nicht am Zeilenanfang befindet)
e Seite nach unten (wenn sich der Cursor nicht am Zeilenanfang befindet)

Anmerkung:

Bei einigen Steuerungen kann die Formatierung auch stérend sein, z.B.
Dialogsteuerungen oder Ahnliches, wenn Sie merken das NCFOX irgendwelche
Parameter im NC-Programm formatiert wo eventuell nicht formatiert werden dtrfen,
dann schalten Sie entweder die Formatierung ganz aus, oder schauen Sie nach ob Sie
dies mit der ,,V7 Formatierung® einstellen konnen.
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Einstellungen:
Rufen Sie das Menii ,,Einstellungen/Maschinen Parameter* auf.

'NC—FOX Edit 2008 [BM2 Kanal.mas] - [00001 / O00(
Datei | Einstellungen rroeT=ieser  Makro Script Ge

E B Maschinen Auswahl / Parameter einstellen
Maschinen Parameter

; l13 Globale Einstellungen
Passwort Schutz

e Farbeinstellung Syntax Hgrvorhebung
akro
Hintergrund Farbeinstellung Editor

+

L e e LT R

Klicken Sie auf den Unterordner ,,Editor (1)*

BM2 Kanal.mas I
=I- Editor

Editor
Fenster Verwaltung

Efitof Modus Programme Trey\nze»d'-en fur Linienbetrieb:
Kanal-Betrieb
Fanuc Multi File

Fanuc Multi File verwenden O

Programm Verw§jitung Kanal 2 und 3 Tauschen [0 (nur fur Linienbetrieb)
Synchron Befehle: Formatierung
MB2;M83;M40;M41;M200-999 v
0 Parameter fiir "Auto Punkt”:
Syndwonisations Saipt: XUZWYVRCHA s
ScriptWCFOX Saripte\Synch 2 Kanal\Synch 2 Kanal.ssproj §]
Script zum Durchnummerieren der Wartecodes: LT e
e ﬂ Buchstaben die Formatiert werden sollen

XUZWYVMSTGFPQRC
Script zur Grafischen Suchen nach Arbeitsgangen: bl o

@] zeien die mit.. Beginnen, werden ignoriert
| [se<a

5
]

Syntax Hervorhebung: uc
Gri taben verwenden
Formatieren Ein (Eingabe)

Formatieren Ein (Datei Laden)

*_" Selektieren auf Cursorposition

Cursor auf Zelenanfang setzen.
Schreibschutz AN (Uber DB Offnen)

K& Q& |3
ORFE

Nu.Tast. *," umwandeln in " Quick Button Leiste verstecken

Unter Punkt 2 finden Sie Parameter mit der Sie die Formatierung Ein bzw. Ausschalten

kdnnen.

Formatierung EIN (Eingabe)
Ist dieser Punkt gesetzt dann wird die Formatierung noch wéhrend der Eingabe
ausgefihrt (Auper Sie haben den Parameter ,, V7 Formatierung nutzen aktiv,
dann wird die Formatierung erst ausgefiihrt, wenn der Cursor die Zeile
verlasst).

Formatierung EIN (Datei Laden)
Ist dieser Punkt gesetzt wird das NC-Programm beim Laden in den Editor
formatiert.

Hinweis:

Es gibt auch Steuerungen, die diese Formatierung nicht vertragen (Dialog Steuerungen
z.B.), hier ist eine Formatierung eher kontraproduktiv und kénnte sogar dazu fuihren
das das NC-Programm nicht mehr eingelesen werden kann. Deshalb ist es ratsam das
NC-Programm zu prufen, wenn Sie die Formatierung nutzen mdchten.
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Parameter fiir ,,Auto Punkt*

Formatierung

Parameter fur "Auto Punkt™:
XUZWYVRCHA s

V7 Formatierung.nutzen
Buchstaben die Formatiert werden sollen

XUZWYVMSTGFPQRC

Zeilen die mit.. Beginnen, werden ignoriert

%<&

Hier legen Sie fest welche NC-Parameter einen Dezimalpunkt bendtigen bzw. wo NCFOX
automatisch einen Dezimalpunkt setzten soll. Die einzelnen Parameter schreiben Sie alle
hintereinander in diese Eingabezeile hinein.

Findet NCFOX dann so ein Parameter wird automatisch ein Dezimal Punkt gesetzt.
Beispiel:

GO0 X12 M3 S4000 <- Eingabe

GO0 X12.0 M3 S4000 <- Zeile nach der Formatierung

NCFOX hat bei dem Parameter X12 einen Dezimalpunkt gesetzt, weil das X hinterlegt ist.

Anmerkung:

Achtung bei diversen Steuerungen, hier werden Teilweise solche Parameter doppelt
verwendet, teilweise bendtigen diese einen Punkt und teilweise auch wieder nicht, z.B.
»R*, dies benotigt man in einem G2 / G3 Satz mit Punkt Eingabe, aber auch in einem
Zyklus G76 oder G83 aber ohne Punkt Eingabe, hier ist dann ratsam den Parameter
»V7 Formatierung nutzen“ zu aktivieren, dies bedeutet eine andere Formatierungsform
die dann auch unterscheidet ob man einen G1 Satz programmiert oder einen Zyklus wie
G76 oder G83 !!!
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V7 Formatierung nutzen
V7 Formatierung.nutzen

Bei der Standardformatierung werden Abstande zwischen den einzelnen Parametern im NC-
Satz eingefugt.

Beispiel:
Unformatiert: G1X12Z0M3S4000T1
Formatiert: G1 X12 Z0 M3 S4000 T1

Auf diese Absténde haben Sie in der Originalformatierung keinen Einfluss.

Mdchten Sie aber auf die Formatierung Einfluss nehmen kénnen, weil es Ihnen eventuell
Leerzeichen entfernt oder Leerzeichen einfiigt an stellen die da eventuell nichts zu suchen
haben, dann sollten Sie diesen Parameter setzen.

Leerzeichen werden in diesem Modus auch nicht entfernt, sondern lediglich bei den
Parametern, die Sie angegeben haben, Leerzeichen eingefiigt, sofern diese noch nicht
vorhanden sind.

Die Formatierung findet hier dann auch nicht direkt bei der Eingabe statt, sondern erst, wenn
Sie die Zeile durch ENTER oder Cursor Tasten verlassen.

Buchstaben die Formatiert werden sollen.
Buchstaben die Formatiert werden sollen

‘XUZ\"‘JYVMSTGFPQRC

Dieser Parameter hat nur Auswirkung, wenn der Parameter ,,V7 Formatierung nutzen aktiv
ist.

Hier geben Sie diejenigen Parameter hintereinander ein, bei denen gepriift werden soll, ob ein
Leerzeichen davorsteht, steht kein Leerzeichen davor dann fligt NCFOX ein Leerzeichen ein.

Zeilen die mit ..Beginnen werden ignoriert

Zeilen die mit.. Beginnen, werden ignoriert

Yo<&; ‘

Dieser Parameter hat nur Auswirkung, wenn der Parameter ,,V7 Formatierung nutzen aktiv
ist.
Hier kdnnen Sie NC-Sétze von der Formatierung ausnehmen, die mit einem Bestimmten
Zeichen beginnen.
NCFOX prift, ob das erste Zeichen des NC-Satzes in diesem Parameter vorkommt, wenn Ja
dann wird die NC-Zeile nicht formatiert.
Beispiel:
NC-Zeile: #531=10.0
Wenn diese Zeile auf keinen Fall formatiert werden soll, dann missten Sie dem
Parameter das ,,#* Zeichen hinzufiigen.
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Standard Werte einsetzen

Formatierung
Parameter fur "Auto Punkt™:
XUZWYVRCHA

V7 Formatierung.nu

Buchstaben die Formatiert werden sollen
‘XUZWYVMSTGFPQRC |

Zeilen die mit.. Beginnen, werden ignoriert
%<& ]

Durch einen Klick auf den Button ,,S* kénnen Sie einen ,,Standard* hinzufiigen, dieser passt
auf die meisten Fanuc Steuerungen, dies erspart Ihnen die Eingabe der einzelnen Parameter.
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Offnen von zusitzlichen NC-Programmen iiber die Datenbank

Oft will man wéhrend des Schreibens von NC-Programmen noch zusatzliche NC-Programme
offnen, um irgendwelche Text Passagen zu kopieren oder einfach nur um etwas
nachzuschauen.

(Diese Funktion ist nur verfugbar, wenn der Editor tGber die NCFOX Verwaltung gestartet
wurde)

Dies machen Sie wie folgt:

Klicken Sie auf das Symbol (1)

. NC-FOX Edit 2008  [BM2 Kanal.mas] - [00001 / O0001.P-2]
Datei Einstellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Sy

P OEP 8% &% BRHE| MY
BN NV G ko N, AT

1 [ ooo01 / 00001.P
Makro  User - Script  NC-FOX Script WZ Sync ¢ | * Path D1
% DEMO Progr. NEU @@
¥ , FANUC - Zyklen
-}, Makros SR20RIII - o0

Eﬂ 3 CANKFRW

Selektieren Sie die Maschine (1) und klicken dann auf ,,Weiter zu den Karteikarten (2),
(alternativ kommen Sie auch weiter mit einem Doppelklick)

@ NC-FOX Datenbank - o b3

Maschinen Liste  Kartekarte / NC-Programme NC-Programme

Maschinen Bezeichnung &
{ 00 Ubungs Maschine ink.Makros

01 STAR ST 38 Singel File Modus

02 STAR ST 38 Multi File Modus

03 STAR SW 20 Singel File Modus P

04 STAR SW 20 Multi File Modus o

05 STAR SW 12 Singel File Modus
06 STAR SW 12 Multi File Modus

Waéhlen Sie nun die Kartei aus (1) und klicken auf den Button ,,weiter zu NC-Programmen*

Maschinen Liste Karteikarte /NC-Programme  NC-Programme

€= auriick zuMaschinen  Syuchen ¥ =2 \Weiter zu NC-Programme
|Ankerwelle SL80 |oo1 001  |AS 843 854 884

00001 welle 099551  AS 123 732 321-99  MEINS

00002 weller 001 002 2

00003 olle RIS 001003  AS 654 632 632
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Selektieren Sie nun das NC-Programm (1), danach selektieren Sie die NC-Datei (2) die Sie
6ffnen mochten und klicken dann auf den Button ,,NC-Programm &6ffnen* (3), alternativ
konnen Sie auch ein Doppelklick auf die Datei ausfiihren.

.NC-FOX Datenbank < 00 Ubungs Maschine ink.Makros > - O X
Maschinen Liste ~ Karteikarte / NC-Programme NC-Programme

€= zuriick zu Karteikarten “j Neuer Editor TAB [ nach 6ffnen minimieren [EI NC-Programm &ffnen
Beschreibung [Notiz 1 Notiz 2 Status ~

mit Frasung Empfangen

00001\ ohne Frasung Gesendet

v

Name ¢ | GroBe | Elementtyp | Anderungsdatum [

DOK Dateiordner 18.03.2021 16:19
£ Einrichteplan SR20RIIL. xisx 331KB Microsoft Excel-Arb...  07.10.201408:02
[T 7 00001 1,41KB Datei 31.05.2021 10:11 |
| ] oooo1.p-2 710 Bytes P-2-Datei 31.05.2021 10:11
| | Werkzeugiiste.wzl 2,34KB WZL-Datei 23.02.2021 11:17
@ WZ-Wechsel.pdf 186 KB Microsoft Edge PDF ... 15.06.2018 11:32 e

Es offnet sich dann ein Editor Fenster mit der Datei, die Sie ausgewahlt haben.
. NC-Programm [00005.P-2] - ]

€] gg  Alesmarkieren und Kopieren Suchen (Strg-F) Weitersuchen (F3)

¢?191F29%53P3F4P4F5P5P|*

&

00005 (HEAD-2-)
(SCHULUNG)

(ERSTELLT AM 24.10.2016)
(ID=128,276)

[T

G800 (STARTPROGRAMM)

wom a m o e W

M200 (WARTESIGNAL)

10 |M20 (EIN ZYKLUS STOP)
1

12 |(NC-FOX ID:10)

12 M75

4 /T2100 M3 S3000

s /G650 Z-10.0

1 /60 Z-1. T21

In diesem Fenster kénnen Sie nicht Editieren, dies dient nur um ein NC-Programm zu sichten
bzw. um Teile daraus zu kopieren.
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Sie kdnnen Programm Teile mit der Maus markieren und Uber die rechte Maustaste in die
Zwischenablage kopieren, oder den markierten Text per Drag & Drop in den NC-Editor
ziehen.

Mit dem Button (1) wird der gesamte Text markiert und in die Zwischenablage kopiert.
Klicken Sie auf den Button (2) um wieder das Karteikarten Fenster zu 6ffnen, um weitere
NC-Programme zu 6ffnen.

Mit einem Klick auf den Button (3) schlielRen Sie wieder das Fenster.

@ \c-Programm [00005.P-2] - O X

4@] m Alles markieren und Kopieren Suchen (StrgF) Weitersuchen (F3)

..1P....1F....2P...‘5\....3P....3F....“P....4F....SP....SF.iA
D-2-) \
24.10.2016) o

@ (STARTPROGRAMM)

(SCHULUNG
ERSTELLT A
ID=128,276)

o o e W b e

o

9 M200 (WARTESIGNAL)
10 M20 (EIN ZYKLUS STOP)
11

2 |(NC-FOX ID:1@)

12 |M75

14 |/T2100 M3 S3000

15 /G50 Z-10.0

16 /60 Z-1. T21

—_-—— = A A=

Tipp:

Sobald Sie den Button ,,NC-Programm 6ffnen‘ klicken, verschwindet das Fenster mit den
Karteikarten in den Hintergrund, dies kann lastig werden, wenn Sie die NC-Programme ,,nur
durchklicken® mochten.

.NC-FOX Datenbank < 00 Ubungs Maschine ink.Makros > = O X

Maschinen Liste Karteikarte / NC-Programme NC-Programme

@ zuriick zu Kartekarten 9] Neuer Editor TAB __.‘ [ nach 6ffnen minimieren ([} Nc-Programm offnen
Beschreibung Notiz 1 Notiz 2 Status )
nnnn1i nhna Ericiinn Rocandat

Sobald Sie den Hacken bei ,,nach 6ffnen minimieren* entfernen, bleibt das Karteikarten
Fenster immer offen!
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Anlegen von Unterprogrammen

Diese Anleitung ist nur glltig, wenn Sie Uber Projekte oder Uber die NC-FOX
Programmverwaltung arbeiten.

Wenn Sie beim Programmieren merken das Sie noch ein Unterprogramm hinzufligen missen,
dann gehen Sie wie folgt vor:

Wechsel Sie auf den Reiter ,,Projekt Dateien* (1)

Path01AUS  |[  Patho2aus |

Frejekt Dateien | Werkzeug Liste

j Meu Datei B Aktualisieren E‘_] Kopieren b Einfiigen X Lschen mmbenennen

-Funktionen | M - Funktionen | Sonder Funktionen | Meldungen | Globale Variabeln

[E3) Neu Ordner

) 1 MName # | Grifie | Elementtyp Anderungsdatum
| | ©oo01 693 Bytes Datei 19.10,2014 21:47
|¥| O0001.P-2 406 Bytes  P-2-Datei 20.10,2014 08:00

Klicken Sie auf den Button ,,Neue Datei (2).

—Neue Datei ﬂj
Namen - Geben Sie einen Programmnamen ein, und klicken Sie
08000 N auf den Button ,,OK*.

Kanal Kennung ﬁ

. e Kanal Murnmer;
Geben Sie fur das Unterprogramm

den zugehorigen Kanal an. D

[ oK ] [.ﬁ.bbremen ]

————————————

[ Datei Info erstellen Mj
Datei Beschreibung Hier kdnnen Sie noch eine Beschreibung des
N Unterprogrammes eingeben.
Das Unterprogramm erscheint nun im Reiter ,,Projekt
L ) Dateien*
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Unterprogramm in Editor laden.

Es gibt 2 Mdglichkeiten wie Sie das Unterprogramm in den NC-Editor laden kénnen.

1 Drag & Drop:

Zum einen per Drag & Drop, ziehen Sie einfach das Unterprogramm in den NC-Editor, Sie
konnen auch vorher einen neuen TAB aufmachen um das Unterprogramm in ein neues

Fenster hineinzuladen.

2 Doppelklick auf Dateinamen:

Doppelklicken Sie auf
das Unterprogramm (1),
waéhlen Sie nun aus (2)
ob das Unterprogramm
in ein neues Fenster

(ABST.BRUCH .KONT.

M200 (WARTESIGNAL)
M20 (EIN-ZYKLUS-STOP)
T0

/M25 (OEL EIN)
G0 X[#531+2.0] Z-
M27 [

[x]

Datei in neues Editorfenster laden

Datei aktuelles Editorfenster laden (I
o
T

- S

[ Pathoiaus

Datei Ausfiihren I

geladen werden soll,
oder ob Sie es in das

" Einfiigen

aktuelle Fenster laden
maochten.

|

Novoo1
17 Npore-2
|_| oso0o

[ Beenden I
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Arbeiten mit Textbausteinen

Texte oder NC-Programmteile die Sie haufig bendtigen, lassen sich als Textbaustein ablegen
und durch einen Befehl in den Editor einfligen.
Auf diese Weise kénnen Sie sehr schnell Textpassagen in den Editor Einfugen.

Beispiel:
Sie mussen sehr haufig die Zeilen:
G4 X0.1
GO TO
in den Editor hineinschreiben.

Wir mochten nun diese beide Zeilen als Befehl ablegen, der Befehl soll "G4 heilen.
Den Namen der Befehle kdnnen Sie frei vergeben.

Tippen Sie die beiden Zeilen in den NC-Editor ein, und markieren Sie die beiden Zeilen
anschlieend:

|( ~J ey ved 1= 7]

15] - [Neu / Neu] i
Script Geometrie | Extras Synchron Editor  Hilfe
| D B | #F? ovcabiothek oM oE
Anschlieend wahlen Sie den : L &E’zf“g";‘f .
. n ki Maschinen rnema anzeigen
Meniipunkt "Extras / o1 &, A :

Selektierter Text als ((*)Neusn Rechenie
Textbaustein speichern " aus.

Selektierter Text als Textbaustein Speichern

( Eingabe: I&w

Befehl eingeben:
G4

Es erscheint ein Eingabefenster, in dem Sie den
Befehl eingeben konnen, der diesen
Textbaustein aufrufen soll.

[ Ok ][Abbremen]

————————————————————
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[ Eingabe: @1
Ein weiteres Eingabefenster erscheint, in dem
Sie eine Beschreibung zu dem neuen Befehl s S ITE DR
eintippen koénnen, diese Beschreibung erscheint Verweilzeit
spater in dem Inhaltsverzeichnis der
Textbausteine das Sie Uber "ALT-F1" aufrufen [ OK ] [nbbrechen]
konnen.
e ————————————————————————————

Um nun diesen Textbaustein abzurufen, und ihn im Editor einzufuigen, tippen Sie den Befehl
ein, in unserem Beispiel "G4" gefolgt von einem "+"

ma =i

( *)Neu [ %5

1t CHAMMEL 001

Sobald Sie das "+" nach dem Befehl eingeben, wird der Text an Cursorposition eingefligt!

[{*}Neu =] ¥
CHAMMEL 001
Q... 5.9 % .2

¢ X0.1
GO TO

%) [ 3] (=]
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Anmerkung:

Das Einfiige Zeichen "+" kdnnen Sie durch einen Eintrag in der INI Datei &ndern.

Datei : NCFOX.INI
Sektion : EDITOR
Key: Textkey={Befehl}

Sollten Sie das Zeichen das erste Mal andern, miissen Sie sich diesen Schliissel erstmals neu
anlegen.
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Bearbeiten von Textbausteinen:

Extras Synchron Editor Hilfe

F? cnc-Bibliothek
Um Textbausteine nachtraglich zu editieren oder zu [P werkzeugiste
16schen mussen Sie dazu aus dem Meni "Extras" den

. ] . Ki Maschinen Kinematik anzeigen
Menupunkt "Textbausteine™ auswahlen.

Rechenzeile F7

Icons Verwglten

Textbausteine

e —

Die Texte konnen Sie frei editieren,

Sie missen beachten das diese Textbausteine immer mit einem [BEFEHL] beginnen und mit
einem END abschlieRen, den Text zwischen diesen beiden Zeilen wird im Editor spéater
eingeflgt.

a Edit [textbaustein.TX

| @ Beenden || E,L Speichern |

Befehl des Textbausteines
\ a T IIIIPIIIIIIIIIZPIIIIIIIII3PII

Textkorper (wird im NC-Editor eingefigt) — T~ 1[{&]] -

T, G4 X0.1

Ende des Textbausteines —_ 3 GO TO
—> 4

end
5

E
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Tastaturbelegung

NC-EDITOR

STRG-A
STRG-C
STRG -V
STRG - X

STRG-N
STRG -Y

STRG-S
STRG-SHIFT - S

STRG-T

ALT - F1
F1

F2

F4

F5

F7

F11

Rechte Makro / Skript Leiste:

F2

Synchron Editor:

F2

H
R

STRG - Pfeil runter

STRG - Pfeil hoch

Makro Editor:

F2

Alles markieren

Kopieren in Zwischenablage
Einfugen in Zwischenablage
Selektieren Text Ausschneiden

Neue Zeile einfiigen
Zeile Loschen

Speichern aktuelles NC-Editor Fenster
Speichern aller Fenster

Neuer Editor TAB

Ruft das Inhaltsverzeichnis der Textbausteine auf.
Hilfe zum NC-Befehl

Quick Makro aufrufen

Dateien Neu Laden

NC-Programm Synchronisieren An/Aus
Rechenzeile aufrufen

Vollbild An/ Aus

Makro bzw. Script bearbeiten

Arbeitsgang Kopieren und umbenennen

Arbeitsgang nach oben verschieben
Arbeitsgang nach unten verschieben

Né&chster Arbeitsgang (Synchliste) (bei geéffnetem
Arbeitsschritt)

Voriger Arbeitsgang (Synchliste) (bei ge6ffnetem
Arbeitsschritt)

Selektierter Text ersetzten durch Variable
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Schrifteinstellung NC-Editor

Sie die Schriftart des NC-Editor 's frei einstellen.

Wibhlen Sie dazu den Mentpunkt "Einstellungen / Farbeinstellung Syn.....

B8 NC-FOX Edit 2008

aus.

[001 ECAS 20 T Siemens.MAS] - [ / CH_LMPF / CH_3.MPF / CH_2.MPF]

D3l | Einstellungen Bealpeiten Fenster Makro Script Geometrie BExtras Synchron Editor Hi
E E Maschinen Auswahl / Parameter einstellen BT o 3

Maschinen Parameter

Globale Einstellungen

Farbeinstellung S5yntax Hervorhebung

Alle Farbeinstellungen zurdcksetzen

Makro Button Belegung

i

G L .

=]~ . Sonstiges

PATH=/ N WKS DIR/ N WELLE E

L0 [

. Makros Ecas20T Synchro

(= L B IR

CH1

;WELLE HWL-330

AR E AR AR R AR A RRREEREER

Markieren Sie bei Element den Eintrag

Default™ . D

Klicken Sie nun auf den Button "Set

Syntax Highlighting

I

Custom Font"

o
o Cusztom font [Eenter v]
G-Befehle
GO [] Chre - [l Meniitest -
Klarnmmerm
Werkzeug Fant style ,
Makro B Set custom font ... )
Synchrank, ——DJM—"
e | L
Wartecodes [T Underline Unchanged -
Insert mark [ Strike out
[ Hidden [ ReadOnly
[ Multiline: border
Borders ...
Left + W 5chwaz -
Top ~ B Schwaz -
Right ~ [l Schwaz ~
Battom + [l Gchwaz ~
1 {Drehen-Kontur) -
2 T200 I
3 transmit =
] GO X[#321+1] Z0 M3 54000 T2
5 1 ¥Xiz.
& GO TO
7 ({Synchzeichen)
8
g starl=sdfdsf=d 57
<[ .
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Stellen Sie nun die Schriftart gem. den Windows typischen Font Dialog ein.

Schriftart .
Schriftart: Schriftschnitt:
Standard

. .
Credit Valley | |Kursiv
Carlz MT L Fett
Dejavu Sans Fett Kursiv
DejaVu Sans Monc - -
Effekte Beispiel
[ Durchgestrichen
[] Unterstrichen
Farbe:
[ IBenutzerdefinie + Skeript:

Westlich

Klicken Sie auf OK um die Schriftart zu Ubernehmen.
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Editor Hintergrund Einstellen
Um die Farben des NC-Editors einzustellen gehen Sie wie folgt vor.

B NC-FOX Edit 2008

[001 ECAS 20 T Siemens.MAS] - [Neu / Neu

D iﬂ Einstellungen Beagkeiten Fenster Makro Script Geometrie Extr

Klicken Sie den Menupunkt
"Einstellungen / Hintergrund
Farbeinstellung...” an

Maschinen Parameter

Globale Einstellungen

Alle Farbeinstellungen zurlcksetzen

Makro Button Belegung

) i =11 Maschinen Auswahl / Parameter einstellen

Farbeinstellung Editor @
NC-Editor Hintergrund:
Zeilen Mummern Hintergrund: dSiI\rEr g
Zeilen Nummern Font Color: -dRed g
Lineal Hintergrund: l:ldsilver g
Lineal Font Color [ Klicken Sie nun auf den entsprechenden Button des
Aktuelle NC-Zele [ Javioneyres @ Elementes das Sie &ndern mochten.

Ok! ] [ Abbruch ] [Fontl—jnshellung Editor]

Farbe
Grundfarben:
o el 0 N
Wabhlen Sie die Farbe aus und klicken auf ..
den "OK" Button ! = : = : : :
EEEEEN
| 0 N Wl W
; . . Benutzerdefinierte Farben:
SchlieRen Sie danach den NC-Editor so EEEEEEEN
dass die Einstellungen in jedem Tab EEEEEEEN FS::‘ ;j" GH"* Ej
' i
Ubernommen Werden ' Farben definieren = Farbe|Basis Hell - 157 Blau: 775
[ Farben hinzufiigen
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Bearbeiten der G und M Funktion 's Listen

In den Reitern am unteren Ende des Editorfensters konnen Sie die Liste der G bzw. M

Funktionen ansehen.

001AUS |[ CHANMELDO3AUS |[ CHANNEL 002AUS |

G - Funktionen

Funktionen | Sonder Funktionen | Meldungen | Globale Variabeln | Projekt Dateien | Werks

. . . G0 Gerade_.i.rrn Eilgang
Um diese zu bearbeiten, klicken Gl Gerade im Vorschuh
Sie einfach entsprechend auf den o e e
. . . G3  Kreis im Gegenu
Reiter, und klicken mit der G4  Verweilzeit
H 517 Anwahl der Ebe
rechten Maustas_te mnerhalllb der G 16 bl dor Ebons 7.
bzw. M Code Liste und wahlen G19 Anwahl der Ebene Y-Z
- : ne o G28 Bezugspunktriickstellung
aus de_m Mendi den_Elntrag G 13 Comimdestrahlen
Funktionen bearbeiten" aus. G34
G35
G40

Gewindestrahlen mit Variabler Steigung (Zunehmend)
Gewindestrahlen mit Variabler Steigung (Abnehmend)
Schneidenradiuskompensation AUS

G-Funktiocnen bearbeiteD
T ———

Hilfe zum Befehl bearbeiten
e A

Es 6ffnet sich ein Editor in dem Sie die Listen bearbeiten kdnnen.

r &
@8 Edit [GCODELIST.TXT] (E=REe >
’ 4@ Beenden ] l [ Speichern ]
q 1 1 1 o 1 3p 1 i 1 5 1 P 1 7 i

1|G0 Gerade im Eilgang

z(G1 Gerade im Vorschub

3|G2 Ereiz im Uhrzeigersinn

3|G3 Ereiz im Gegenuhrzeigersinn

5G4 Verweilzeit 2

£(G17 Anwahl der Ebene X-Y

7|G18 Anwahl der Ebene Z-X

B|G1S Anwahl der Ebene Y-Z

&|G28 Bezugspunktriickstellung M

10 |G33 Gewindestrdhlen

11(G34 Gewindestrihlen mit Variabler Steigung (Zunehmend)

12(G35 Gewindestrihlen mit Variabler Steigung (Abnehmend)

12 (G40 Schneidenradiuskompensation AUS

15 (G41 Schneidenradiuskompensation Links

15 (G542 Schneidenradiuskompensation Rechts

16|GE0 Genauhalt AUS

17 (G63 Gewindebohren (bei Benutzung des Gewindebohrapparates)

18 (GE4 Bahnsteuerbetrieb EIN (fiir automatisches Gewindestrihlen)

13 |G76 Mehrfacher GEWINDESTREHLZYELUS k¥
Das gleiche wiederholen Sie entsprechen fiir die M - Code Liste.
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Arbeiten mit Projekten

Diese Option wird meist verwendet wenn man nur den Editor ohne Programmverwaltung
nutzt.

Was sind Uberhaupt Projekte:

Der NC-FOX Editor kommt meist zum Einsatz wenn Mehrkanalmaschinen ins Spiel
kommen, je nachdem was fir eine Maschine, kommen viele Dateien zusammen, z.B.
Hauprogramme fiir Kanal 1, Kanal 2 und Kanal 3, dann eventuell noch einige
Unterprogramme, Synchlisten, CAM Dateien usw.

Wurde man nun die Dateien immer einzeln laden missen, ware dies ein aufwendiger Prozess,
deshalb gibt es innerhalb des Editors sogenannte Projekte.

Ein Projekt ist nicht anderes als ein Ordner in dem alle zugehorigen Dateien eines NC-
Programmes abgelegt sind, wenn wir nun in NCFOX ein Projekt laden, wahlen wir keine
Datei an sondern ein Projekte Ordner, NCFOX l&dt dann alle Dateien.

Projekte aufrufen:
Starten Sie den Editor, rufen Sie nun tber den Button (1) das Projekte Fenster in NCFOX auf.

a MNC-FOX Edit 2008 [Star 5 e

Datei Einstellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchron Editor DNC  Hilfe

EE%&% % BERE | # %8 Y 2|

|4

AT A SCTIN R~ Q- QS I A Y
[Weu/ Neu 3 ¥

Malro (L i Path 01

2 E

—T———

G- | Makros SR20RIII 1

| Makros usw Bﬂ

Seite 23 von 126



NC-FOX

Industrie Software fir CNC gesteuerte Maschinen

Das Projekte Fenster kann in etwa so aussehen:

s ~
a Project Browser =NECH| X
Lf Projekt in Editor laden . Neuen Ordner anlegen P. Neuen Projekt Ordner anlegen I_LI % ?(
1
| Projekte MName  + Grifie | Elementtyp | Anderungsdatum
+ . 099 Programme I_.ODDDS tes Datei 15.09.2014 13:33
) Autosave Editor.PRO | 7| O0005.P-2 es  P-2-Datei 15.09.2014 13:33
+- | Inbetriebnahmen || werk.wzl s WZL-Datei 15.09.2014 13:34
+- | Kunden
= . Programme
) Produktion
= . TestProgramme
+ , Test1l
| Welle h

+ | Schulungen
. Testen

mn 2

Sie sehen links eine Ordnerstruktur (1), und rechts den Inhalt eines Ordners (2).
Sie konnen eine beliebige Ordnerstruktur innerhalb dieses Fensters anlegen, um Ordner
anzulegen stehen lhnen die Punkte (3) und (4) zur Verfugung.

Mit einem Rechtsklick auf einen Eintrag bekommen Sie das gewohnte Windows
Kontextment auf den Bildschirm, in dem Sie kopieren, Einfugen, umbenennen usw.

ausfuhren konnen.

Unterschied zwischen ,,Neu Ordner® (3) und ,,Neu Projekte Ordner* (4):

Neuen Ordner anlegen (3):

Hier wird ein leerer Ordner erzeugt, unterhalb des selektierten Eintrages (1), dies
wird meist benutzt um eine Ordnerstruktur herzustellen.

Neuen Projekte Ordner anlegen (4):

Hier wird ein Ordner erzeugt, unterhalb des selektierten Eintrages (1), in diesem
Ordner werden automatisch schon alle leeren Dateien erzeugt die Sie zum
Programmieren benétigen, also Hauptprogramme, Synchlisten usw.

Wenn Sie diese Funktion ausfuihren, kann es sein (je nach Einstellung) das Sie
nach einem Programmnamen gefragt werden, hier geben Sie in aller Regel dann
die Programmnummer ein, unter dieser Programm Nummer werden dann die

Dateien angelegt.
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Projekte als ZIP Datei Laden /Speichern

Es besteht die Moglichkeit, Projekte als ZIP Datei abzuspeichern, laden Sie dazu ein
vorhandenes Projekt, bzw. erstellen Sie ein neues Projekt.

Die Dateien(2) in Ihrem Projekt sehen Sie im Reiter ,,Projekte*(1)

Z6
21 |[(*-PLANDREHEN-*)
= | T200

Lo Y0 M 7 M2 CARAAR g

1
Path 01 AUS

Globale Variabeln | Projekt Uateien | werkzeug Liste

4

Path 02 AUS

G - Funktionen | M - Funktionen | Sonder Funktionen | Meldunge

. g
[Z3) Neu Ordner _1 Meu Datei B Aktualisieren E‘J Kopieren L;j Einfiigen X Laschen Umbenennen
M Welle 5L-80 MName # | Grifie | Elementtyp | ﬁnderungsdamm I
|| Dokumente | | oooo1 756 Bytes Datei 26.,02,2014 08:52

7] 00001.P-2 119Bytes P-2-Datei 26.02.2014 06:52

Um nun dieses Projekt als ZIP abzuspeichern, rufen Sie einfach aus dem Menii ,,Datei (1)
den Punkt ,,Projekt als ZIP Speichern® (2) auf.

8 NCFoX Bt 2008 (St SR RELNIAS] ~ 00001 7 000 LT ™

|gatei{*:tellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchre

[ e w1 | (B FEES
B2 Laden in aktuelies Fenster
Geben S|e danaCh den Neu Laden (Aktuzlisieren)  F4 < ae E" 2
Speicherort und Namen der zu [ Ne-programm aus D8 6ffnen elie 51-80 X1 2
speichernden ZIP Datei an. I speichern — Path 01
ﬁ Speichern alle  Umsch+5trag+5
Es werden nun alle Dateien die Speichem unter... :
in Ihrem Projekt enthalten sind & Projekte Verwaltung
als eine ZIP Datei gespeichert. & Projekt Lacen von...
Prajekt als ZIP Datei speichern (' -
Prajekt aus ZIP Datei laden
Vorlagen Pfad Offnen : (VERSATZ L
%2 Datenibertragung 8 (DREHZAHL
5

(ABST. PLA
10 7 _ZUGABE™

h& MC-Programm Drucken
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Projekt aus einer ZIP Datei laden.

Sollten Thnen Ihr Projekt als ZIP Datei vorliegen, dann brauchen Sie nicht extra tGber die

Projekte Verwaltung gehen.

Sie kdnnen so eine ZIP Datei direkt 6ffnen, entweder per Drag&Drop, dabei ziehen Sie
einfach die ZIP Datei in den ersten Kanal des NC-Editors, oder tiber das Menti ,,Datei /
Projekt aus ZIP Datei laden*.

Wenn Sie Dateien in IThrem Projekt hinzufugen oder auch entfernen, wird diese
Anderung auch in Ihrer ZIP Datei vorgenommen.
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Dateniibertragung RS232 direkt aus dem Editor

Seit der Version 8.4.6 kdnnen NC-Programme direkt im Editor Uber die serielle Schnittstelle
Ubertragen werden.
Dieses wird nur empfohlen wenn Sie die NCFOX Verwaltungs Software nicht benutzen.

Um die Datenubertragung via SerielleRS232 Schnittstelle durchzufiihren, muss der
entsprechenden Editor Konfiguration eine DNC Datei zugewiesen werden, in dieser DNC
Datei stehen die entsprechenden Ubertragungsparameter wie COM Port, Baudrate usw.

Starten Sie dazu den NC-FOX Editor, selektieren Sie eine Maschine (1) und klicken dann auf
den Button ,,Maschinen Parameter* (2).

Maschinen - Auswahl @

MASCHINEN - AUSWAHL

Citizen L20
Y Citizen3
e ECAS 20 (mit Linear Schlitten)
ECAS 20 T Siemens II
ECAS 20 T Siemens
Gewatec 2 Kanal

Maschine wahlen

Index G200
‘)f maier
SR-100
Maschiner,\arameter SR20]
R TS
sr20r4
Standart
Vi Star SR20 Ralfl
T Star SR20 RII L
Allgemeine Parar\zter Star ST38
S\V38
sSwz20
Test 2 Kanal
estFanuc D
Beenden
MNC-FOX Update
MNC-Editor - Version 84,56 Giltig
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Klicken Sie auf den Eintrag ,,Programmverwaltung® (1) und danach auf das ,,gelbe Ordner*
Symbol (2), um eine DNC Datei auszuwéhlen.

Star SR20 RILMAS ] [F
[=)- Editor
"L Fenster Vernalung Programm Verwaltung
Maschinen ID: 1
Maschinen Bezeichnung: |Star SR.20 RIILmas
[] Ubergabe Parameter als NC-Datei dirket laden.. (fiir externe Verwaltung)
DNC-Datei: Test DNC.dnc "
ﬂ Beenden t‘!‘ Speichern Speichern unter @) Script App Path () Script User Path
= P —— ’
a Offnen @
Suchenin . DB - & ¥ e -
= Name ’ Anderungsdatum Typ
Es 6ffnet sich daraufhin eine , Ie;:b" i auttng 05.06.2014 15:26 Dateiordn
. . . . Y esue Delete 13.10.2014 15:01 Dateiardn
DatEIauswahlbOXl In der Sle dle ! formulare werkzeug 1711.201202:14 Dateiordn
entsprechende DNC-Datei auswéhlen GRAFIK ZIORZORS | Dateorn
. . " i A Desktop Netw 14.10.2014 12; Dateiardn
konnen, selektieren Sie die DNC Dateli Vorlagen 26032014 teiordn
d. . d . h d . = || ECAS Siemens.dng 20.04.2013 C-Date
e Sle verwenden moc ten (1) un Biblictheken |_|Fanuc neues |plAaul - Kopiedne 20.01.2014

klicken dann anschlieBend auf den
Button ,,Offnen* (2).

Tipp:

L ¥

.

Computer

@

MNetzwerk

|| Fanuc neues: Wiodul.dnc
|| standart.dnc Typ: DNC-
|| Test DNC.dnc

4| mn

Dateiname

Dateityp

DNC Dateien (*.dnc) -

In dieser Dateiauswahl Box kdnnen Sie auch Dateien kopieren, umbenennen, l6schen usw.
kopieren Sie sich eine Vorgabendatei z.B. ,,Fanuc neues Modul.dnc*, kopieren Sie diese Datei
direkt in diesem Dateiauswahlfenster und nennen diese Datei um entsprechend der Maschinen

Bezeichnung.
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Nun ware dieser Maschinenkonfiguration eine DNC Datei zugewiesen.
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Ubertragungs Parameter einstellen

Um die Datenubertragungsparameter einzustellen, starten Sie den NCFOX Editor.

Maschinen - Auswahl (=]

MASCHINEN - AUSWAHL

Citizen L20
Vi Citizen3
R ECAS 20 (mit Linear Schlitten)

- ,\N ECAS 20 T Siemens II
) ) ] ] Maschind\wdhlen E(e:?vi 2827 S\:rl;l;eﬂs
Selektieren Sie eine Maschine (1) ) i G200
- 5L maier
und klicken dann auf den Button Sk

,Maschine wahlen* (2).

Star ST38

Allgemeine Parameter

SV38
SWz20
Test 2 Kanal
TestFanuc
Beenden
NC-FOX Update
NC-Editor - Version 8.4.5.6 Giiltig

Waihlen Sie nun aus dem Menii ,,DNC* (1) den Meniipunkt ,,DNC-Parameter (2) aus.

QNC—FDX Edit 2008  [Star - [New / Neu|
Datei Einstellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchron Editoe | pNC Hilfe

B0 aE| et BBEE| MK LA

/G wixx 244
AN A Lo

HYq  MEx =+

i P
Senden dber R5232 i H=
Empfangen von R5232

E 2 Er—

Mzkro | User - Seript | NCFOX Script | WZ Synch h 01
| Eigene Makros _— 3 30 38 50
. Makros SR20RIII :
. Makros usw Bﬂ
=]
Lty LAGRO TRANS [Test DNC.dne] [COML1, 4800, 7, Even, 1, NONE] =]
Menii {EREITGER] Ubetiagung |
Port Murmer: [EOM1 -~ Handshake  INONE =l

Baudate 4800 ¥ Sende Puffer  |5000
Party Even  x EmpfangsBufter |5900

DataBlte |’ hd
1

S

[~ Watte auf %N

]

Stop Bits
5 Stop bei EOF Zsichen 0 EOF Zeichen [DEZ)

Andern Sie die DNC Parameter gem. Ihren S
Bedurfnissen ab, und klicken dann T
abschlieBend auf den Button ,,Programm T Qu e

Beenden* © Bhbctimasoso e

[¥ bei LF in det Arsicht autamatisches CR Erzeugen

[~ RS232-Protokoll Fenster halten [nut zur Uberpriifung)

Progiamm Beenden
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Senden / Empfangen von NC-Programmen

Zum Senden bzw. Empfangen brauchen Sie keine Datei auszuwéhlen, beim Senden wird
immer automatisch der Inhalt des aktiven Editorfensters an die Maschine gesendet, beim
Empfangen wird immer in das aktuelle Editorfenster empfangen.

Um nun die Ubertragung zu beginnen, starten Sie den Editor und laden das entsprechende
NC-Programm.

Wihlen Sie dann den Meniipunkt ,,DNC* (1) und wihlen entsprechend ,,Senden‘ oder
,,Empfangen‘ (2) aus.

Empfangen vo!;qz
q' Jae E‘ £ O'l DNC Parameter

01 / 00001.p-2 X Y

Makro | User - Seript | NC-FOX Saript | Wz Synch | Path 01 B
DEMO Progr, NEU

| Eigene Makros _ [l 5 10 15 0 25 3p 35 a4 45 5p 55 Gl
| Makros SR20RIIL v peeeal (HEAD-1-)
- . Makros usw (SCHULUNG)

: [(ERSTELLT AM 23.07.2014)

Als nichstes haben miissen Sie wéhlen ob Sie ,,Alle Fenster Senden bzw. Empfangen
mochten oder nur das aktive Fenster ,,Akt.Fenster<.

Bestitigen Iﬁ

Welches Fenster Ubertragen...?

(3

[AIIE Fenster] [Akt.Fenster] ’ Abbruch l

Angenommen Sie haben eine Maschine mit 2 Kanal Steuerung, verwenden Sie hier dann den
Button ,,Alle Fenster um auf einen rutsch Kanal 1 und Kanal 2 zu iibertragen.

Wenn Sie den Button ,,Akt.Fenster auswihlen, wird nur das eben aktive Fenster genommen,
also nur Kanal 1 oder Kanal 2.
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NC-Programm Synchron Ansicht

In NCFOX haben Sie die Mdglichkeit bei mehr Kanal Maschinen die NC-Programme
synchronisiert darstellen zu lassen (wartebefehle stehen sich gegentiber).

Es gibt hier 2 Arten.
1. Skriptbasiert
2. Interne Synchronisation

Die Skriptbasierte Synchronisation lasst sich durch ein Skript beliebig steuern und anpassen
(ist aber in der Regel bei langeren Programmen langsamer).

Die Interne Synchronisation ist in der Ausfuhrung Schneller, lasst sich aber nur bedingt
anpassen (durch INI-Dateien), in den Maschinenparametern l&sst sich die Interne
Synchronisation aktivieren.

Wenn Sie die Skriptbasierende Synchronisation verwenden, missen Sie darauf achten das Sie
der Maschine auch das zugehorige Synchronisation Skript zugewiesen haben.

2
Die Synchronansicht konnen Sie mit Hilfe dieses Button‘s Ein und Aus schalten, |=
alternativ konnen Sie auch die Funktionstaste ,,F5° driicken.

7 B

[00001.P-2]

Em a‘l"z‘sq.';h'e“‘;'l‘.'z“;'“ﬁ'“3?'“',P"“,F”“T““v““*“"SP""SP""SP““’P““ W
i Gt i
s Die Bereiche, wo die
5 Warten Maschine auf die
= e nachsten Wartebefehl
2 B e manmwn wartet, erkennen Sie
e el an der blaulichen
- z Linie am
- e Bildschirmrand.
= ::ox_o-sg:zlilill!lIlllllI”llllIIlllllll!l’:: ‘:ﬁ
s - b
Die Interne Synchronisation ~ ®«o== S
sieht etwas anders aus und wird .. = e
ein einem separaten Fenster - e
angezeigt. = Cleay
Die gelben Zeilen sind = - '

Wartebefehle, der griine
Bereich zeigt, an das hier die
Maschine wartet.

14| /ME8 P5000

Auf NC-Befehl klicken um eine Kurzbeschreibung zu erhalten
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Wenn Sie den Cursor auf
ein NC-Befehl setzen, wird
die Kurzhilfe dazu links
unten im Fenster angezeigt.

12| (ABSTECHEN)

17100

135/G0 G99 X13.0 227.0 M3 52500 T1
126 G2S

17 M82 (=-wait=-=-)

M40
1e|G1 X-0.5 FO.02 |

138 Ma1 (--wait—-) Gehe zur Zeile
10|83 (--wait--)
11|61 X-2.0 F0.070
142480

43| /G0 X13.0 W-0.5

14| /M98 PS000

s |ug1

146 M99

v

148 ENDE

15

2000

10(/60 X13.0 W-0.5
/M58 PS000
0581

e
ey

02 |ENDE
1w

MB80 Erkennung Fehlen von Material EIN s

126
11 {MB2 (=-wait--)
12(G131

it
1=
128

129(G0 Z-1.0
130 M14

(--wait--)

138 M41
140|M83

(—-wait—-)
(--wait--)

. Synchron Anzeige

Sie konnen direkt im

Wenn Sie den Cursor in dem
Fenster(n) innerhalb der
Synchronisierung platzieren (1)
und mit Rechts Klick aus dem
Kontextmenii ,,Gehe zur Zeile* (2)
anklicken, wird der Cursor im NC-
Editor nach schlieen des
Synchronfensters dort platziert.

Beenden [ Allg. Wartebefehle Neu Nummerieren ] Wartezustand : Synchronisation durc
Synchronfenster die
Wartebefehle Tool Nr. Zele £ (ABSTECHEN)
. 124|T100
durchnummerieren, Fepmerd o 125GO G99 X13.0 227.0 M3 52500 '
dies Betrifft nur die M bl 126/G25
Befehle, von M200 bis . 127 |M82 (--wait--)
M999 0 = I
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Rechte Button Leiste Erkldrung

Wz *|* Path 0
C1 3 (0000
els&

z 1]
© |GE
. e
o = s (
@m: ¢
O|=. %
#!
(7 1|3 .
e 2y 12 #
12 #
e By #
5 #
@ i ie #)
1) [ i i:
1%
20 G
2l
22 |u|

Diese Button Leiste kdnnen Sie in den Parametern Aus und Einschalten!

Punkt 1:

Klicken Sie hier um das Linke Makro Fenster in der Breite zu
minimieren, bei nochmaligen Klick bekommt das Makro Fenster wieder
seine ursprungliche GroRe.

Punkt 2:

Hier lassen sich die Fenster voneinander 16sen, Sie kdnnen dann diese
Fenster frei umherschieben. Bei nochmaligem Klick werden die Fenster
wieder verankert.

Punkt 3:
Synchronansicht Ein oder Ausschalten (alternativ F5 Taste driicken)

Punkt 4:

Markierten Bereich im Editor ausdrucken, markieren Sie einen Bereich
im Editor, den Sie drucken méchten, und klicken dann auf diesen
Button.

Punkt 5:
Anzeige der Textbausteine, klicken Sie auf diesen Button um einen
tberblick aller Ihrer Textbausteine zu bekommen.

Punkt 6:
Rechenzeile aufrufen (alternativ Funktionstaste F7), schnelle

Berechnungen mit Grundrechenarten l&sst sich hier einfach vornehmen.

Punkt 7:

Aufruf der Bahnsimulation (NC-View), markieren Sie einen Programmteil den Sie grafisch
(Linien-Grafik) anschauen mochten, anschlielend klicken Sie auf diesen Button.

Punkt 8 bis 10:

Windows Zwischenablagen Funktionen wie Kopieren, Einfigen und Ausschneiden

Punkt 11:

Diese Funktion leert den kompletten Editor (nur aktives TAB), bendtigt man meistens wenn
man Makros ausprobiert.
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Erzeugen einer Werkzeugliste anhand des NC-Programmes

Sie haben im NC-FOX Editor die Mdéglichkeit, automatisch eine Werkzeugliste anhand des
NC-Programmes generieren zu lassen, diese WZ-Liste kdnnen Sie auch handisch
nachbearbeiten.

Wenn Sie auf den Reiter ,,Werkzeugliste* wechseln, werden die Werkzeugstationen aus dem
Programm herausgelesen.

Um die Werkzeugliste wéhrend des Programmierens zu aktualisieren, missen Sie kurz auf
einen anderen Reiter wechseln.

€1 | /6B X13.8 W-0.5
e | /M98 P5000
€2 | M81

[ Makros Einfiigen in oberster Ebene
| Path 01 AUS Path 02 AUS

5-Funktionen M -Funktionen Sonder Funktionen Meldungen Globale Varisbeln  Projekt Dahe»erl Werkzeug Liste

Einlesen aus WZ - Plan Trager Tool Nr. Offset  Werkzeug Halter Beschreibung
Edit FOO1 T200 T2 *-PLANDREHEN-*
Einlesen aus NC-Programm T1100 Ti1 ZENTRIEREN
T1200 T12 BOHREN D4.2
W2 - Plan &ndern T100 T1 ABSTECHEN
Edit F002 T2100 T21 PLANEN/FASEN

Um nun den Werkzeugplan aufzurufen, klicken Sie auf folgenden Button:
BEHE | gaes @7 7 |0| @t

01 0, H H e BB Ay < 5
(= teu/Neu E ¥

Path 01 path 02
BRI e
— 3 . v .2 ¥ P B P H P 5., G P LK .. R
0 | s | /G50 Z-10.0

GO X13.0 Z0.0 M3 54000 T2 a | (/6@ Z-1. T22

E‘E 2 | G1 X-0.800 F0.05 az (/61 Z2.0 FO.02

1 | 60 X13.0 7-0.500 1 | |/64 U0.05
& | TO i | |/G0 TO
- s ||/628 Wo.0

Bospecen | Bodn  [Feeereortpm  Kisetsten  Gouie || sumbmry [£] [§)

[wzstet o=t | ——— [raeer [pescivebung [P= [umpoi. [quabont [stodmt [seox  [omv ez |

Es geht folgendes Fenster auf: ‘

Klicken Sie hier auf den Button
,Einlesen aus NC-Programm®

Daraufhin wird die Werkzeugliste
in die Tabelle geladen.

HINWEIS: Wenn Sie spéter die . s [Becrs Joessm

Werkzeugliste abspeichern und es existiert noch keine WZ Datei, dann werden Sie nach dem
Speicherort und Dateinamen gefragt, es empfiehlt sich, wenn Sie dauerhaft mit der
Werkzeugliste arbeiten, das Sie die Datei schon Uber die NC-Verwaltung anlegen lassen
(wenn Sie ein neues NC-Programm erstellen).

Seite 35 von 126



NC-FOX

Industrie Software fir CNC gesteuerte Maschinen

4 Drucken stammdaten 73 (] [£]

Halter Bescrveinung |=us

[pssparei Ickmanl ‘sm»met ‘:!e!

‘Ceu r ez |
I

B Eriesen B sricscnaushicrrg. | | I8 Loden ous Berer version

Die Werkzeugbezeichnungen, Arbeitsgang Beschreibung usw. holt NC-FOX aus dem NC-
Programm heraus (sofern vorhanden), diese Werkzeugliste konnen Sie nattrlich handisch

bearbeiten und mit Ihren Daten erganzen.

Ferner konnen Sie Uber die INI-Datei einstellen aus welcher Zeile die Beschreibungen

herausgenommen werden.

INI-Datei einstellen:

L g e e e

Rufen Sie Uber das Menu Hilfe
den Meniipunkt ,,Maschinen INI
Bearbeiten* auf. 0

(oooo1 / 00001.P-2 1]'Svnchm x| 4

Es 6ffnet sich ein Texteditor mit diversen Parametern.
Sollten Diese Eintrage bei Ihnen nicht vorhanden sein,
dann missen Sie diese Handisch eintragen, wichtig ist
hierbei, dass Sie auch die Sektion [wzliste] mit eingeben.

Dann folgen die 3 Parameter:

W?z_arbbesch = -2
Arbeitsgangbeschreibung z.B. (Durchmesser 5 drehen)

Wz_Tolbesch = -1
Werkzeugbeschreibung z.B. (DCMT11T304)

Wz_Halter =-3
WZ-Halter Beschreibung z.B. (RECHTER HALTER).

akro Scipt Geometrie Extras Synchron Editor Du

S BEE M %8

L Explorer Aufruf » ﬁ E
W E R R

Info /Lizenz

[wzliste]
wz_arbbesch=-2
wz_tolbesch=-1
wz Halter=2

Die Zahlen hinter dem Parameter bedeutet die Zeilen ausgehend von dem Werkzeugaufruf

(T200), es folgt ein Beispiel:
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Angenommen lhr NC-Programm sieht so aus:

(PLANDREHEN)
(DCMT11T304)

T200

GO X11. Z0.M3 S4000

Dann ware T200 die Zeile 0, die WZ-Bezeichnung ware in diesem Fall -1, also eine Zeile
uber unserem WZzZ-Aufruf.
Die Arbeitsgangbeschreibung wére dann -2.

(PLANDREHEN) (Zeile -2)
(DCMT11T304) (Zeile -1)
T200 (Zeile 0)

G0 X11. Z0.M3 S4000

Sie kdnnen auch positive Zahlen eingeben, Beispiel:
(DREHEN) (Zeile -1)

T200 (RECHTER HALTER) (Zeile 0)
(DCMT11T304) (Zeile 1)
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Obere Befehlsleiste:

il schiiefen & speichern B Laden

Tragero |szs qcﬂset

E’ Leere Zeile einfigen XK Zele Loschen ﬁ Drucken E| Stammdaten (F3) m rl!

‘wmeuang |Hauzr G |Besdwbo 8 0 9

|Ausspannl. ‘Quadlam |smndzem |ceox |Geo\‘

| Edit Foo1 T200 T2

Button 1:

WZ-Liste Beenden.
Button 2:

W?Z-Liste Speichern.
Button 3:

WZ-Liste Laden.
Button 4:

DCMT11T304 *PLANDREHEN-*

Fugt an Cursor Position eine leere Zeile ein.

Button 5:

Ldscht die Zeile an Cursor Position.

Button 6:

Werkzeugblatt ausdrucken.

Button 7:

Ruft das Stammdaten Fenster auf.

Button 8 und 9:

Hier kdnnen Sie die aktuelle Zeile noch oben bzw. nach unten VVerschieben.

Ferner konnen Sie Uber ein Kontextmend, das Sie mit

11200

T1300

der rechten Maustaste aufrufen, Zeilen Kopieren und 00

wieder einfiigen.

T3300

T100

Die Funktion Trennlinie fligt Ihnen in jede Spalte eine

Reihe von Bindestrichen ein.

=AAa TR

112

T13
Zeile Kopieren

Zeile einfugen

Trennlinie

Al
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Stammdaten eingeben, bzw. verwenden.

Sie kdnnen auch in dieser Einfachen WZ-Liste Stammdaten hinterlegen, damit Sie nicht
immer die WZ-Bezeichnungen von Hand eintragen mussen.

Zeile einfiigen X zeie Léschen 5Drudcen

Klicken Sie dizu auf den Button ' e = T r—
,,.Stammdaten® (1), danach geht ein Fenster pomIy

NC-AMBOHR Gryppen:
auf. HSCO-80HR | Abstechplatten.grp

GEW.BOFRIFT 2,0 BRA 7 IC20N | mzosm\/mow
Durch einen Doppelklick auf einen Eintrag e

- - - - *-FLAECHEN

(2) wird dieser Text in Ihrer Werkzeugliste 1

eingeflgt, und zwar immer da wo Sie lhren
Cursor platziert haben.

PLANEN/FA{
SECHKANTR
AUSWERFEI

Sollten Sie Gruppen verwenden dann secReTeN
kdnnen Sie entsprechend vorher die Gruppe auswahlen (3).

Gruppen:

Sie kénnen Gruppen erstellen, wenn Sie eine Gruppe auswahlen, werden lhnen entsprechend
nur die Werkzeuge angezeigt, die Sie eben fur diese Gruppe hinterlegt haben.

Gruppen:

Abstechplatten.grp ol + -1 U

Mit dem Button + (1) kénnen Sie eine neue Gruppe anlegen.
Mit dem Button — (2) kdnnen Sie die aktuelle Gruppe Idschen.
Mit dem Button U (3) kénnen Sie die aktuelle Gruppe umbenennen.

Eintrage editieren:

Gruppen:
\Abstechplatten.grp v| [+][-][uw
Mit den Buttons ,,Neu, Edit, Loschen und GIM 2,0 8RA / IC20N
Kopie* konnen Sie Eintrdge einer Gruppe GIM 2,2 8RA / IC20N
hinzuflgen, I6schen, umbenennen oder auch
kopieren.

YV L

Edit Loschen I Kople
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Workshop Makro (Level 1) Erstellen NC-FOX V8
In diesem Workshop zeigen wir Ihnen wie Sie einfach Makros oder Textbausteine in NC-

FOX anlegen.

Am einfachsten erstellt man Makros aus vorhandenen NC-Programmen. In diesem Workshop
mdochten wir ein einfaches Bohrmakro schreiben, tippen Sie dazu folgendes NC-Programm in
den NC-Editor ein:

{ * ) Neu / Neu [X ¥4

Kanal 1
(BOHREN) .
T1100
1 1 3 E
GO Z-1.0 M3 S4000 T11 T PR RL R R
G1 Z6.0 F0.05 z  |T1100
G4 U0.2 3 G0 Z-1.0 M3 54000 Ti1
G0 Z-1.0 : :; ég:g FD.05
GOTO £ G0 Z-1.0
7 GO TO

In der linken Bildschirmhélfte sehen Sie den Makrobaum, hier kdnnen Textbausteine bzw.
Makros abgelegt werden.

Es empfiehlt sich eine Art Ordnerstruktur aufzubauen, so kénnen Sie z.B. alle
Gewindeoperationen unter dem Ordner "Gewinde" ablegen und so finden Sie auch spéter
wenn sich einige Makros angesammelt haben schneller den gewlinschten Arbeitsgang.
Die Ordnerstruktur kénnen Sie beliebig gestalten.

U Jivsuy e s
P ——
( Makro JUser-Script | NC-FOX Script | WZ Synch Kanal 1
, 001 Programmbeginn Q— 3 10 15 2 25 ]
5 - || 002 Drehoperationen Main Be i s.ii e | rﬁﬁi—[&ﬂjerstru ktur

001 Drehen Geriist %

GO Z-1.0 M3 54000 T1l

H

+ 002Plandrehen 4 =1l Ze6.0 FO0.05
5 G4 U0.2

@ . 003 Bohroperatonen Main f EE i;l 0

. 004 Frontal Aussermitig n

. 005 Querbearbeitung

. 010 Bohrbearbeitung Back

. 015 Bohren Simultan

: 042 Ak oecifrmind-]
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Ordner anlegen:

Wir erstellen als erstes einen Ordner , in dem wir unser neues Makro ablegen mdchten, diesen
Ordner nennen wir "Workshop", dazu klicken Sie mit der rechten Maustaste in den
Makrobaum hinein um das Kontextmeni zu 6ffnen.

= L) Makros SR20RIII
E- |, 001Programmbeginn q 1 1 t:
5 : . 1 (BOHREN)
D JUoner Vgt
neues Makro
4010

Meuer Ordner im markierten Bereich

Meuer Ordner in der ersten Ebene

[ |, 003 Bohroper: Umbenennen
F- |, 004 Frontal AL Laschen
[l |y 005 Querbear Makro Bearbeiten (F2)

Wir wéhlen dann aus dem Meni den Punkt "Neuer Ordner in der ersten Ebene" aus.
Durch diese Funktion wird in der obersten Ebene ein neuer Ordner angelegt.

Mdchten Sie einen Unterordner anlegen, dann miissen Sie zuerst den Ordner markieren unter
dem der neue Ordner angelegt werden soll, und dann den Menipunkt "Neuer Ordner im

markierten Bereich" anklicken.

Es folgt ein Eingabefeld in das wir unseren Ordnernamen eingeben mussen.

IrNEl.Jvar Crdner I&q
'_,MFF.—-—--_\
<.‘ Worskhop| )
Co Do

Makro

[

[

[

[

Wenn Sie alles richtig gemacht g
haben dann sollte Ihr E
Makrobaum um ein Verzeichnis :
reicher sein. 5
[

[

[

Geben Sie hier die Bezeichnung "Workshop™
ein und klicken dann auf den "OK" Button.

User - Script | NC-FOX Script | WZ Synch

., Worskhop

Makros SR.20RIII

, 001 Programmbeginn
- |, 002 Drehoperationen Main
- |, 003 Bohroperationen Main
. 004 Frontal Aussermitig
, 005 Querbearbeitung
. 010 Bohrbearbeitung Badk
- . 015 Bohren Simultan
- |, 016 Abgreifspindel
. 017 Abstechen - Abgreifen
| Beispiele Makros Rechenoperationen

| Programmierbeispiele

Y|
-

Kanal 1

I 5. P 5 B, %

(BOHREN)
T1100

G0 Z-1.0 M3 54000 Ti1
1 Z6.0 FO.05

4 UO.2

G0 Z-1.0

G0 TO

moa om o om ot M b
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Makro anlegen:

Um nun einen Textbaustein abzuspeichern, markieren wir das NC-Programm aus dem Editor
und ziehen es per Drag & Drop auf unseren neuen Ordner "Workshop™ (siehe Bilder)

1. Text aus Editor Markieren

(=) New / New X 9

Z-1.0 M3 54000 Ti1
Z6.0 F0.05

uo.2

L R I L T I

2. Markierter Text auf Ordner Workshop ziehen.

B o B, HE e R A M -8 =a
() New/ New (X %3
Makro | User - Saript | NCFOX Saript | Wz Synch| I Kanal 1 Kanal 2
B i Makros SR20RIIT
-}, 001Programmbeginn 3 4 5 5 E & 7 a ! 5
J. 002 Drehoperationen Main z “:'; |
|, 003 Bohroperationen Main . 5 5 500
J. 004 Frontal Aussermitig i 6.0 F0.0
1. 005 Querbearbeitung 4
|| 010 Bohrbesrbeitung Back f : - =
. |, 015Bohren Simuitan
). 016 Abgreifepinde!
J. 017 Abstechen - Abgreifen
|, Beispiele Makras Rechenopgys®
| g L
)

3. Sobald Sie die Maus loslassen, 6ffnet sich ein Eingabefenster in dem Sie einen Dateinamen
fur das neue Makro eingeben konnen.

rNeues Makro u1
Geben Sie den Namen "Bohren™ ein und Namen
klicken dann auf den OK Button. thren'
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Unser neu erstelltes Makro erscheint nun im Ordner Workshop.

Auf diese Art und Weise kdnnen Sie sehr schnell Textbausteine in dem Makrobaum ablegen.
Sie kdnnen nun lhr Makro Testen, in dem Sie einen Doppelklick auf das Makro durchfihren,
um dieses zu starten.

Tipp:

Wenn man ein Makro testet ist es immer gut wenn man einen leeren Editor vor sich hat, aus
diesem Grund kann man einen neuen TAB 0ffnen, klicken Sie dazu einfach auf den letzten
Button in der TAB Leiste.

r{ * ) New / Neu I@

kKanal 1

Um solch ein TAB wieder zu schlieBen klicken sie auf das "x" im jeweiligen TAB.
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Makro bearbeiten:

Wenn Sie unser neu erstelltes Makro ausfiihren, dann werden Sie merken das sich die
jeweiligen Stellen im NC-Programm die sich immer wieder andern wie z.B. Bohrtiefe,
Vorschub usw. von Hand abandern missen.

Wenn Sie dies nicht mdchten und stattdessen lieber Eingabefelder haben méchten um
automatisch den Text abzuandern, dann mussen wir unser Makro nochmals bearbeiten.

Dazu markieren Sie das Makro, und driicken dann die Funktionstaste "F2", oder Sie klicken
mit der rechten Maustaste und wéhlen dann den MenUpunkt "Makro Bearbeiten F2" aus.

Makro | User - Script | NCFOX Saript | WZ Synch | Kanal 1
EI ; Worskhop a ]

L - 1 | (BOHREN)

neues Makro

Meuer Ordner im markierten Bereich .]D
Meuer Ordner in der ersten Ebene b
Umbenennen &
Lischen

Makro Bearbeiten (F2)

Markierter Text aus Editor Einfdgen

Makro Ausfihren

Altualisieren

Explorer

Makro Dateinamen in Zwischenablage speichern

Es 6ffnet sich daraufhin der Makroeditor.
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Variablen einfiigen.

Sie werden merken das NC-FOX als Sie das Makro erstellt haben in die erste Zeile ein <*1>
Zeichen gesetzt hat.

Diese Zeichen dient der "Fensterkennung”, das heil3t alles was unter diesem *1 erscheint,

wird in Editorfenster 1 hineingeschrieben, wirde *2 drin stehen wiirde unser Makro in
Editorfenster 2 erscheinen usw.

s Makro Fenster

Makro Mamen : Bohren.MAK
2

2 N:l
Vari Beschreibung orgabe :I.J.DD

.0 M3 54000 TI11
Gl Z6.0 FD.05
G4 UD.2
GO Z2-1.0
GO TO

(=T = T R N L

Selektieren Sie nun den Wert hinter dem Parameter "T" und driicken dann die Funktionstaste
"F2" (siehe Bild)

Es Offnet sich ein Fenster in das Sie eine Beschreibung eingeben kdnnen, es ist ratsam hier

eine Aussagekraftige Beschreibung einzugeben, in unserem Falle hier die Beschreibung
"Werkzeugstation"

i |
Variable erzeugen @

Beschreibung
Werkzeugstation|

[ oK ] [Abbredﬁen ]

Geben Sie hier die Beschreibung ein und klicken Sie dann auf den "OK" Button.
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Die Variable "Werkzeugstation” wird nun in der Tabelle der Variablen aufgeftihrt.
Und anstatt unserer Werkzeugstation steht nun ein Platzhalter {*1}.

a Makro Fenster

Makro Namen : Bohren.MAK

Beschreibung
1 Werkzeugstation

Vari Vorgabe

m -

moen o om o M b

*1
(BOHREN)

-1
GO Z-1.0 M3 54000 T11
Gl Z6.0 FOD.05

G4 TU0.2

GO Z-1.0

GO TO

Nach diesem Prinzip kénnen Sie nun auch die Drehzahl, Vorschub und Bohrtiefe mit

Variablen versehen.

a Makro Fenster

Makro Mamen : Bohren. MAK

Vari Beschreibung Vorgabe
1 Werkzeugstation

2 Drehzahl
3 Bohrtiefe
4 Vorschub

Mo o ma P e

#1
{BCHREN)
]
G0 z-1.0 M3 s[{~23 T11
e1 75 ]

G4 UD.2

50 Z-1.0 |

GO TO

Bei der Korrektur Nummer "T11" werden wir eine Rechenoperation durchfiihren, entfernen
Sie die Zahl "11" hinter der Korrektur Nr. und ziehen Sie per Drag & Drop die Variable
"Werkzeugstation" hinter den Parameter "T", sobald Sie die Maus loslassen wird an
Mausposition die Variable eingefigt.

z (BOHREN)
Wari Beschreibung Vorgabe |32 T
1 Werkzeugstation e : : TH
2 Drehzahl > G1 2 B
3 Bohrtiefe € G4 T0.2
4 Vorschub 7 GO Z-1.0
B GO TO

Wir werden nun noch eine Rechenoperation fir die Korrektur Nr. einfligen, und zwar
erganzen Sie die Variable mit "/100", {1/100}. Dies bedeutet das der Wert den Sie unter

Werkzeugstation eingegeben haben durch 100 geteilt wird.

Aus T1100 wir dann T11, aus T1200 wird dann T12 usw.
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Unser fertiges Makro sollte wie auf diesem Bild aussehen.

a Makro Fenster l =HRC é,l
Makro Namen : Bohren. MAK
2 {BOHREN) I
Vari Beschreibung Vorgabe |2 'E-
1 Werkzeugstation B G0 Z-1.0 M3 5 T
2 Drehzahl s = Z H
3 Bohrtiefe d G4 UD.2
4 Vorschub g G0 2-1.90
B G0 TO
1

Sie konnen nun den Makroeditor schlielen und Ihr erstes Makro testen in dem Sie es durch
einen Doppelklick ausfihren.

Bohren.MAK &

[ Abbruch ] ’Vorgabewerhe

Werkzeugstation
1200

Drehzahl

2500

Bohrtiefe

2,5

Worschub

0,06

[F7] Rechenzeie
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Tipp:

Die Variablen wie z.B. Drehzahl, Vorschub usw. benétigen Sie wahrscheinlich in fast jedem
Makro das Sie erstellen werden, damit Sie diese Variablen nicht immer wieder neu einfligen
mussen, kdnnen Sie diese auch ablegen, dazu gehen Sie wie folgt vor:

BM2 Kanal.mas [~ |

MakroNamen:  002Plandrehen.MAK Synt

| ] > N-Editor Inhaltleeren | |*

| vari  Beschrebung Vorgabe

~ Klicken Sie unten
" (1) auf den Pfeil
nach Rechts, bis
Sie die Reiter
,,Globale und
s Lokale Vorlagen*
sehen.

Schliessen Speichen Markerter Text Enfiigen  Speichern und Ausfilhren Malao Kopieren Makro Einfligen Drucken

Globale Vorlagen:
Die Variablen, die Sie in diesem Reiter ablegen, gelten fur alle Maschinen.

Lokale Vorlagen:
Die Variablen, die Sie hier Ablegen gelten nur fiir die Aktuelle Maschine.

) NC-Editor Inhalt leeren

Vari  Beschrebung Vorgabe
1 Werkzeugstation
Drehzahl

5 Endpunkt in X
6 Riickzug auf 2272227

Um eine Variable abzulegen, ziehen Sie einfach die gewiinschte
Variable mit der linken Maustaste in den Reiter.

Globale Vorlagen Lokale uodage': ol
Beschreibung

\>)
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Um die Variable spater wieder in Ihrem Makro zu verwenden, gehen Sie wie folgt vor:

¥
w

BM2 Kanal.mas ‘
Makro Namen : 002 Plandrehen. MAK Synt.
| N 1 =12
| > NC-Editor Inhalt leeren N I;ON a
vari  Beschreibung Vorgabe 2 |komm=Plandrehen
1 Werkzeugstation 1 (*-Plandrehen-*)
2 Vorschub s T
3 Drehzahl € GO z0 M3 s[{~3)] Tf"1/100]]
5 Endpunkt in X d Gl
6 Riideug auf 227722 s |GO S
4 T0
£

Vorschub N
10
1
-

(2] o
®

G
hi

1
i

Py
*
Globale Vorlagen  Lokale Vorlagen .8 Y
L ]

Beschreibung ot

Vorschub ‘
|
|

v

Schiiessen Speichern Markierter Text Einfligen Speichern und Ausfiihren Makro Kopieren Makro Einfligen Drucken

Ziehen Sie die Variable mit der Maus einfach an die gewtiinschte Position (1) und die Variable
wird automatisch eingefugt (2).
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Auswabhl hinzufiigen:

In manchen Fallen ist es sinnvoll eine Reihe von Vorschldgen wahrend der Eingabe parat zu
haben, diese wollen wir nun bei der Variablen "Werkzeugstation” machen, markieren Sie Ihr
Makro und driicken dann F2 um das Makro zu bearbeiten.

ok et . ... =T
Makro Namen : Bohren.MAK
> [
z (BOHREN)
aj Beccheaib Vorgabe |2 T _
< 1 Werkzeugstation > + |eo z-1.0 M3 s[~2)] T[(*1/100]]
QS S e T
3 Bohrtiefe € G4 U0.2
4 Varschub Variablen: @
Variable:
Beschreibung: Werkzeugstation
orgabe Wert:
Variable Parsen: 13 -
|ema—
q' Auswahl an Eintrgen (durch ™;" trennen):
“‘-""'h-—__
Global ‘Icons ISyshemvariabeInIPDF | Anzeigende Grafik:
Vari Beschreibung Wert E] m
1000  Material - Durchmesser 12.0
o
1001 Teilelinge 25.0 - u
1002  Versatz linker Abstecher 0
1003  Abstechstahl Breite 2.2 I
1900 Dummy Variable 0.523

Fuhren Sie einen Doppelklick auf die Variable "Werkzeugstation™ aus.
Daraufhin 6ffnet sich das "Variablen Detail" Fenster.
Geben Sie nun in das Eingabefeld "Auswahl an Eintragen...." folgende Zeile ein:

1100;1200;1300;1400

Die unterschiedlichen Werte miissen Sie mit einem ";" trennen.
Klicken Sie wieder auf den "OK" Button und schlielfen Sie den Makroeditor.

Fuhren Sie das Makro wieder aus, Sie werden feststellen SahrenMAK
das wir jetzt bei der Eingabe der Werkzeugstation eine
Auswahl an Eintragen haben.

]

Werkzeugstation
N &
1100

1300
1400
Bahrtiete

2,5

Vorschub
0,06

[F7] Rechenzeile
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Gruppen als Auswahl verwenden

Sie haben oben gelernt, wie Sie einer Variablen eine Auswahl hinzufiigen kénnen.
Dieses konnen Sie noch mit der Option ,,Gruppen® verfeinern.

Beispiel:
Sie haben ca. 100 Makros geschrieben und verwenden in allen Makros im Feld
Werkzeugwechsel die Eintrage ,,1100;1200;1300;1400*

Jetzt fallt Thnen ein dass Sie einen Eintrag (,,1500°) vergessen haben, jetzt miissten Sie alle
100 Makros noch einmal durcharbeiten um den neuen Eintrag hinzuzufugen.

L6sung :Gruppen

Sie konnen die ,,Auswahl* auch in eine Variable verpacken, dann geben Sie anstatt
,,1100;1200;1300;1400 z.B. nur noch ,,Werkzeugstationen* ein. Das hat den Vorteil dass Sie
nur noch den Inhalt der Variablen ,,Werkzeugstationen* dndern miissen und nicht alle Thre
Makros.

Anlegen / Bearbeiten von Gruppen:

dit 2008  [Star SR20 RILMAS] - [Neu / Neu]

ingen Bearbeiten Fenster“"lakro Script Geometrie Extras Synchron Editor DMC  Hilfe

% ﬁ% @ BN Neues Makro o '?
A neuer Ordner in oberster Ebene
Rufen S|e aus dem Menu 1% X+ neuer Ordner im Selektierten Bereich " h
,,Makro“ (1) den Punkt Makro Bearbeiten (F2)
,,Auswahl Gruppen ~saipt | NG Malro Lgschen
Bearbeiten“ (2) an. A0 Progr. NEU Makro Ausfiihren
=ne Makros
Icons neu Einlesen
aos SR20RIIL
001 Programmbeginn Makro Quick Menii aufrufy

“ 0
002 Drehoperationen Main Auswahl Gruppen BeaTheiten

M | o 001Drehen Geriist

N, B Makro Installations Datei erstellen
Makros fiir aktuelle Maschine Installieren
A 003 Einstich
nnnnn b | L2d
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Es Offnet sich ein Texteditor in dem Sie Ihre Gruppen bearbeiten kénnen, geben Sie eine

Gruppe wie folgt ein:

»Gruppenname* ,,:“,, Auswahl an Eintrigen“

Der Doppelpunkt nach der Gruppenbezeichnung ist wichtig, nach dem Doppelpunkt geben
Sie durch ,,;* getrennt die Eintrdge an (Siehe Bild).

8 Edit [Gruppen.txt] = | B |
[ Gﬂ Beenden ] t‘!‘ Speichern
[ U T ST JO . SO | T A
1|Drehwerkzeuge:100;200;300;400;500;600
z|Bohrwerkzeuge:1100;1200;1300;1400
3|Querangetriebene:3100;3200;3300;3400;3500
4
5Kommentare Drehen:Plandrehen;Kontur Drehen; Einstich
6|Eommentare Frdsen:Flaeche Frasen;Querbohren;Quergewinde
8|Drehzahlen:1000;1500;2000;2500;3000;3500;4000;4500;5000
E\’DISC':]ZJ.be:0.0l;0.02;0.0ﬁo.oﬂ:0.05:0.06;0.07;0.03;0.03
H 4 1 ICON=12
Um nun die Gruppe in den Makros I
Y 1 1 1 e |2 komm=FElandrehen
zu verwenden, missen Sie lediglich D[ anamener
1 5 [
nur noch die Gruppe angeben. R T e P e
7 |B1
- - - £ Variablen:
Dazu klicken Sie einfach auf das ’

Pfeilsymbol (1), und wéhlen einen
Gruppeneintrag aus.

Um Gruppen zu bearbeiten brauchen
Sie nicht unbedingt aus dem Makro
herausgehen, Sie kdnnen die
Gruppen auch bearbeiten indem Sie
auf den Button (2) Klicken.

Variable: 1
Beschreibung: Werkzeugstation
Vorgabe Wert:

Variable Parsen: 12 M
Skript:

Auswahl an Eintrégen (durch ™" trennen):

Drehwerkzeuge:
Bohrwerkzeuge:
Querangetriebene:
Kommentare Drehen:
Kommentare Frésen:
Drehzahlen:
Vorschilbe:

i
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Icon hinzufiigen:

Ihnen ist sicherlich schon aufgefallen, das jedes Makro ein eigenes Icon besitzt.

Makro | User - Seript | NCFOX Saript | W2 Synch |

=R S Makros SR20RIIT

= | 001Programmbeginn
é.rngramm Start

= |, 002 Drehoperationen Main
------ | » 001Drehen Geriist
------ | » 002 Plandrehen
- gy 003 Einstich

[#-- |, 003 Bohroperationen Main

- |, 004 Frontal Aussermitig

[#-- . 005 Querbearbeitung

—

Nur unser Makro besitzt noch keines, dies wollen wir jetzt &ndern.
Selektieren Sie wieder unser "Bohrmakro" und driicken Sie die F2 Taste um dieses zu

bearbeiten.

Wechseln Sie im unteren linken Bereich auf

den Reiter "lcons"

Wiéhlen Sie ein passendes Icon heraus.
Sobald Sie ein doppelklick auf das Icon

machen wird dieses in das Makro eingefiigt.

[reon=z0
*1
(BOHREN)
o]

G0 Z-1.0 M3 §{(~2)] T[(~1/100}
G1 Z[~33 Hit4l

G4 U0.2

GO Z2-1.0

GO TO

Wom o m o e 6 R ke

-
=

P

GIE Icons Eﬂb&mvariabelanDF |
——

Bild Mummer

o

<G
11
Z+1
X+ 2

013

L

Rl -
| 1 [ 4

SchliefRen Sie nun wieder den Makroeditor,
und klicken einmal kurz auf Ihr Makro um
die Anzeige zu aktualisieren.

El | Worskhop
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Makros auf die Benutzerleiste ablegen

Wenn sich im Laufe der Zeit einige Makros angesammelt haben, kdnnen Sie die wichtigsten
Makros in der "Benutzerleiste™ ablegen.

SN o b e BE A /8 =
Neu / Neu = T
Waalen | — = e [l

So koénnen Sie sehr schnell auf Ihre Makros zugreifen ohne in dem Makrobaum danach
suchen zu mussen.

Wir mochten nun unser neues Bohrmakro auf dieser Leiste ablegen.

Waéhlen Sie dazu aus dem Meni "Einstellungen” den Mentipunkt "Makro Button Einstellung™.

Datei |E_nste||ungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras 5

ﬁ ‘EMaschinen Auswahl / Parameter einstellen | E'EI @ E'EI |

Maschinen Parameter

- Globale Einstellungen o

<1 - ? fae E Ak 4
Farbeinstellung Syntax Hervorhebung |' Neu / Neu
Hintergrund Farbeinstellung Editor

Makro

Kanal 1

= Alle Farbeinstellungen zuriicksetzen
Makro Button Belegung | ! —

i O] Programm Start ' |
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Es 6ffnet sich nun ein Fenster in dem alle Funktionen der Benutzerleiste angezeigt werden:

ra Button Belegung = | (50|
'
Beschreibung Art Link || Bild Nummer -
78 pusblendsatz I s S, ‘o
M NC_Rechner H Sc. ;'13 1
s Nummerierung = Sc.. 5::11 2
21 offset B sc.. 013
frei hf&
071 Programm Start M ... '-'5 =
l o 002 Drehoperationen Main 3 ... E‘S
a' 003 Bohroperationen Main 3 ... mi?
a' 004 Frontal Aussermitig 3 ... Bl
= 005 Querbearbeitung M ... i E 9
E‘D 10 Bohrbearbeitung Back M M. a' 10
015 Bohren Simultan b ... Te 11 T
016 abgreifepindel 3 M... 0w
h.ﬁbst&dwen Abgreifen I M. - ] 13
frei LI T
frei * 15
;!:Ii Klammern I WM... @516
frei ] 17
frei = =B E]
J.nm Einstich b M... o] 13
frei B
frei 2
frei Il o2 A
[ Ubernehmen ] [ Grafik Auswahlen ] [ Eintrag Entfernen ] [Besd’1reibung énderr{

Der erste Eintrag ist der erste Button von links, der zweite Eintrag der zweite von links usw.

Um nun unser Makro dieser Liste hinzuzufligen, ziehen Sie einfach das Makro per Drag &
Drop in dieses Fenster hinein, die Eintrage die mit "frei" gekennzeichnet sind waren noch
"frei”, d.h. Sie kdnnen Ihr Makro auf eines der freien Steljen ziehen.

Makro | User - Seript | NCFOX Saript WZSyﬂchl

S || Makros SR20RII

. 001 Programmbeginn
01 Programm Start
. 002 Drehoperationen Main
| o 001Drehen Geriist
| o 002 Plandrehen
003 Einstich
[~ | 003 Bohroperationen Main
[ |. 004 Frontal Aussermitig
[#- |, 005 Querbearbeitung
[} |, 010 Bohrbearbeitung Back
[} |, 015 Bohren Simultan
[l L 016 Abgreifspindel
[ 017 Abstechen - Afareifen
[ | Beispiele Makrog/Rechenoperationen
[ | Programmierfeispiele
[ . Zyken
=] Worskhop /
- <] Bohren

Beschreibung
;'13 Aushleng€atz IT

LR N
w1 Nyfmmerierung

071 Programm Stz
.. 002 Drehopefationen Main
a' 003 Bohropgrationen Main
Q'DM Frontgl Aussermitig
l?" 005 Quegbearbeitung
E"DID Bobfbearbeitung Back
<015 Bghren Simultan
'-'016 greifspindel
hAb chen Abgreifen
? frel
frei

5'13 Klammern
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Makros in der Quick Makro Auswahl ablegen.

Sie kdnnen wéhrend Sie Ihr NC-Programm editieren, Gber die F2 Taste ein Quick Makro
Men( aufrufen.

Quick Meni Makro @

X = § ¢

Bezeichnung

FKommentare

42' 33 Bohrzyklus
42' Starres Gewindeschneiden

Diese Funktion dient zum noch schnelleren Aufrufen der wichtigsten Makros Uber die
Tastatur.

Um nun ein Makro hier hinzuzuftigen ziehen Sie einfach das gewiinschte Makro aus dem
Makrobaum (Links) in dieses Quick Makro Mendi.

| € Jtveu s Ney 21T

Kanal 1
q 9 6. . 7

Makro User - Script | NC-FOX Script | WZ Synch

= |, Makros SR20RIIT
= | 001Programmbeginn
Lo 0O Programm Start 5 T120) x = ' *
E| . 002 Drehoperationen Main : 60 X Bezeichnung
------ | o 001Drehen Geriist Kommentare
------ | o 002Plandrehen
""" A 003 Einstich <H G&3 Bohrzyklus
[g- |}y 003 Bohroperationen Main a' starres Gewindeschneiden
- | 004Frontal Aussermitig Bohren
[ . 005 Querbearbeitung 4 #
- |, 010 Bohrbearbeitung Back
- ||, 015 Bohren Simultan
[#-- |, 016 Abgreifspindel
- 017 Abstechen - Abgreifen
[#-- |, Beispiele Makros Rechenoperag
[ . Programmierbeispiele
[ J Zyken
= |, Worskhop

aEm
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Variablen Arten.
neben den Variablen die wir in unserem Makro verwendet bzw. Eingeftigt haben, existieren
noch weitere Arten:

Lokale Variablen:
Diese Variablen haben wir in unserem Makro verwendet, diese Variablen sind nach der
Ausfuhrung des Makros wieder weg. Der Geltungsbereich ist hier von 1..999

1 ICON=1C
F- L

Vari Beschreibung Vorgabe |2 ({BOHREHN

1 Werkzeugstation < T

2 Drehzahl z GO Z-1.

3 Bohrtiefe E E

4 Vorschub i G4 T0.2
8 GO Z-1.
] GO TO
10

Globale Variablen:
Diese Variablen sind immer gultig, d.h. einmal einen Wert eingetragen kénnen diese in jedem
Makro verwendet werden, Der Geltungsbereich ist von 1000..2000.

Global [cons | systemvariabeln | POF |
.

Vari Beschreibung Wert

1000 | Material - Durchmesser

1001 Teilelénge 25.0

1002 Verszatz linker Abstecher 0

1003  Abstechstahl Breite 2.2

1900 Dummy Variable 0.523

< [y
Systemvariablen:

Die Systemvariablen sind Variablen aus der Programmverwaltung, hier kénnen auf die
Datenbankeintrage des aktuell gultigen Datensatzes zugegriffen werden.

mm Systemvariabeln Dﬂ

Vari Beschreibung

F1 Karteikarte: ID ‘
F2 Karteikarte: speichern unter

F3 Karteikarte: Artikel Mr.

F4 Karteikarte: Artikel Bezeichnung

F5 Karteikarte: Zeichnunas Nummer

F& Karteikarte: Werkstoff

F7 Karteikarte: Werkstoff Nr,

F8 Karteikarte: Kunde

Fa Karteikarte: Zeichnunas Index
4 | i | » ‘l

m. | »
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Assistenten verwenden

Sie kdnnen in Thren Makros diverse Assistenten wie z.B. Drehzahl Berechnung, Bohrer
Spitzen Berechnung usw. verwenden.

Als Beispiel nehmen wir an Sie haben bereits ein Makro erstellt und mochten nun fur das
Eingabefeld ,,Drehzahl* einen Assistenten verwenden, um anhand der Schnittgeschwindigkeit

diese zu berechnen,

Klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf das
Makro (1), in dem Sie
den Assistenten

Datei FEinstellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchron Editor DNC  Hilfe

33 sk ak BRRE S8 % |5 R

A AR c o1 Ul e [ E g
New / New [X 95

Makro | User - Script. | NC-FOX Script | wg’

hinzufiigen mochten. . [}l Eigene Makros g 5 w15
= |} Makros SR20RIIT v
. 001 Programmbeginn
él , 002 Drehoperatiog
=L
Wahlen Sie nun aus dem wwm— Sy /
. H : 003 Einstich -
Menu den Elntrag & }) 003 Bohroperatione Meuer Ordner im markierten Begfich
113 - '
”Makro bearbe|ten (2) i 1) 004 Frontal Ausser Meuer Ordvm in der ersten Ejfzne
aus. & |1 005 Querbearbeitu Umbenennen /
[#-- |, 010 Bohrbearbeitur Laschen L
[#-- |, 015 Bohren Simultal Makro Bearbeiten (FZr
- |, 016 Abgreifspindel Markierter Text aus Editor Einfligen
- | |J 017 Abstechen - AH Icon d@ndern
(- . Beispiele Makro Ausfahren
[~ |, DBeispiele Makros Re Aktualisieren
[ Makro F
Makro Namen ; 002 Plandrel
1 |IcoN=12 H H H
- | Klicken Sie mit der rechten
Vari Beschreibung Vorgabe |2 komm=Plandrehen - -
e e Maustaste auf die Variable (1),
2 Vorschub ER[TE"1) . . . .
o fur die Sie den Assistenten
5 Endpunktin X | NeueVariable B
[ oiableandem o] =2 benutzen mochten.
| Variable Léschen \

Global [Icons | Systemvariabeln | POF

| vari  Beschreibung Wert
| 1000 Material - Durchmesser 8.0

Waéhlen Sie dann den
meniipunkt ,,Variable &ndern*
(2) aus.
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Klicken Sie nun auf den Button ,,A* (1), dieser befindet sich rechts neben dem Eingabefeld
,»Skript*

Variablen:

Variable: 2]
Beschreibung: Vorschub
Vorgabe Wert:

Ja

N

Auswahl an Eintragen (durch *;" trennen):

Vorschibe: v [_—D]

Anzeigende Grafik:

Variable Parsen:

Skript:

Es offnet sich ein Dateidialog zum Offnen von Dateien, die Assistenten die Sie vom
Hersteller bekommen, befinden sich immer im selben Ordner (,,Skript/MakroSkripte®):

'@ Oinen =)
Sucheniin NCFOX-Edtor - ‘
= Name ‘
e MTR-Maschinenmacros
Zuletzt besucht | cEoupATA B Offnen et
- _Sr::f;ﬁ Suchenin Seript - @d rm-
Desktop . P Name - Anderungsdatum  Typ  *
e . = Ausblend I 60120112036 Dateio
=l ZiELTDEt Fremdpragramme 04.09.2012 21:26 Dateio
Lz o Freud 240420141350 Dateio|_
i | Gewatec 2 Kanal 80420142216 Dateio|
bt Desktop MakeSyn y> 06.05.201212:16 Dateio
Computer — Makro Skripte = 280820140643 Dateio
= 03IMADEST  Dateip—
& - - =l LAERRE(hHEr Erstelldaturn: 06.02.2014 11:44 Licio
- Grofie: 798 KB
Netzwerk D —_— P.- NCFOX Script| Ordner: BohrerspitzeBerechnen, Drehzahl berechnen, ... Jateie
iname: ) Nummerierung B01.2011 2036 Dateic
Datsiyp NCFOX Skripte [ SSPRO Computer Offset berechnen 260120112036 Dateio
-, Scripte ECAS N 26.01.2011 20:36 Natein
Q.‘.'. [ e
Netzwerk
Dateiname
Dateityn & Offnen @
Suchenin: || Makro Skripte - @ rEr
= Name ‘ Anderungsdatum Typ
"*3’ . BohrerspitzeBerechnen 13.02.2014 07:40 Dateiordn
Zuletzt besucht || preahl berechnen 28082014 06:43 Dateiordn
! . Drehzahlberechnen 13.02.2014 07:40 Dateiordn
. Eckenmass b‘ 13.02.2014 07:40 Dateiordn
Unterhalb des Ordners ,,Makro Desktop
- " . . . . e
Skripte* finden Sie die Assistenten, wir =
6ffnen also den Ordner iblictheken 3
13 i
,.Drehzahlberechnung A
Computer
w
L < m 3
Metzwerk
Dateiname: - Offnen
Datetyp: NCFOX Sknpte (".55PROJ) ~] [ ‘Abbrechen |
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Markieren Sie nun die Datei ,,Drehzahl.ssproj (1), und klicken dann auf den Butten ,,Offnen*

()

& Offnen ﬂ
Suchen in: . Drehzahlberechnen - O T E° [~
B= Name : Anderungsdatum Typ
= || Drehzahl.ssproi 10.02.2014 08:02 SSPROJ-D

Zuletzt besucht

Desktop

=

Bibliotheken N

A

Computer

@ < | n

Netzwerk

Dateiname:

Dateityp:

[NCFOX Skripte (".SSPROJ)

Der Eintrag zum Assistent befindet sich dann im Eingabefeld ,,Skript*

Variablen: @
Variable: 2
Beschreibuna: Varschub

Vorgabe Wert:

Variable Parser, e
Skript: ScriptMakro Skripte\Drehzahlberechr |A
Auswahl an Eintrégen

Worschiibe: - E
Anzeigende Grafik: b

=g
| ok || Abbruch

Beenden Sie nun den Makroeditor und probieren das Makro dann aus, Sie werden sehen das
rechts neben dem Eingabefeld ,,Drehzahl* nun ein Button erscheint, mit dem Sie dann den
Assistenten aufrufen konnen.

So koénnen Sie in lhren Makros diverse Assistenten verwenden.
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Spezielle Makro Befehle Sprache Level 1
_IF _Endif ANWEISUNG

Mit der IF Anweisung kdnnen bestimmte Bedingungen gepriift werden.
Bitte achten Sie auf die korrekte Schreibweise (_if) und _endif)

Beispiel:

_if {"M} < {10}
G0 X10.0
_endif

Gltige Operatoren waren
(=) Gleich wie

(<) Kleiner als

(>) GrolRer als

(<>) Ungleich

(<=) Kleiner , Gleich wie
(>=) GroRer wie

If Schleifen in der Makrosprache 1 kdnnen nicht geschachtelt werden.
MSGBOX

Mit diesem Befehl lassen sich bestimmte Texte in einer Textbox ausgeben.
Der Text der ausgeben werden soll muss sich innerhalb der Runden Klammer befinden

Beispiel
_if{"M} <{"5}
Msgbox (Werkzeug ist breiter als Einstich)
_endif
Makrostop:
Mit diesem Befehl lasst sich die Makroausfiihrung beenden.
Bespiel:
_if{"M} <{"5}
Msgbox (Werkzeug ist breiter als Einstich)
Makrostop
_endif
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KOMM Befehl:

Der KOMM-Befehl bendétigt man nur wenn man Makros fiir die Synchliste schreibt,
Der Text hinter ,,KOMM=" wird als Zeilen Beschriftung in die Synchlist iibernommen.

Beispiel:
*1
Komm=Plandrehen
T100
Der Befehl komm wird nicht in das NC_Programm eingefuigt.

ROUND Befehl:
Mit diesem Befehl konnen Sie einen Wert aufrunden:

Beispiel:
ICON=12
*1
komm=Plandrehen
(*-Plandrehen-*)
T{ 1}
GO0 X{"1000+1} Z0 M3 S{0+Round(*3)} T{*1/100}

TRUNC Befehl:

Mit diesem Befehl lassen sich Nachkomma Stellen abschneiden
Beispiel:

*1

komm=Plandrehen

(*-Plandrehen-*)

T{"1}

GO X{"1000+1} Z0 M3 S{"3)} T{*1/100}

G1 X{0+trunc("5)} F{"2}
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NOQUEST Befehl:

Wenn sich der Cursor nicht am Ende des NC-Programmes befindet, kommt immer ein
Dialogfeld mit der Auswahl, wo das Makro eingeftigt werden soll:

I.é.l Makre Einfiigen an...?

Text Ende Cursor Pos Abbruch

Mit der Anweisung ,,NoQuest* wird diese Meldung unterdriickt und das Makro wird immer
an Cursor Position eingeflgt.

Beispiel:
ICON=12
*1
noquest
komm=Plandrehen
(*-Plandrehen-*)
T{*1}
GO X{"1000+1} Z0 M3 S{0+Round("3)} T{*1/100}
G1 X{0+trunc("5)} F{"2}
GO X{*1000+1} W-0.2
TO

Befehl SCRIPTRUN:
Sie kénnen aus den Makros auch Skripte ausfiihren lassen, der Befehl hierfur lautet: scriptrun

Achten Sie hierbei das nicht der volle Pfadnamen eingegeben werden darf, sondern der
relative Pfad der NCFOX Skripte (siehe Beispiel).

Um an diesen Pfad leichter heranzukommen (so das Sie nicht den kompletten Pfad eingeben
missen), kénnen Sie ein Skript (aus dem Reiter NC-FOX Skript) mit der Rechten Maustaste
markieren und aus dem Kontextmenti ,,Pfad zum Skript in Zwischenablage kopieren*
auswahlen, dies kdnnen Sie dann in Ihrem Makro wieder einfigen.

Beispiel:
ICON=4
*1
/[ Hier wird nun das Script gestartet !
scriptrun=Script\Nummerierung\Nummerierung.ssproj
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Tangens, Sinus, Cosinus Befehle:

Zu den Grundrechenarten gibt es noch Cosinus, Tangens, Sinus Befehle, sowie SQR fir
Quadrat und SQRT fiir Wurzelberechnungen.

Beispiel Tangens:
*1
(*-beispiel fasen drehen-*)
/I der Winkel muss umgerechnet werden von RAD auf DEG
/[ Variable 1900 ist eine "Dummy" Variable
{"1900=2*3.14*("2/360)}
I -mmmmmmm - e
t300
g0 x0 z0 m3 s4000 t3
gl x{"1-(2*("3*tan(*1900)))} // Hier Winkel Berechnen
91 x{"1} w{"3}
t0
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Makro Programmierung Level 2, wichtigste Befehle:

Starten des erweiterten Makro Editors

BM2 Kanal.mas “

Makro Namen : test1l.MAK
| > NC-Editor Inhalt leeren

Vari Beschreibung Vorgabe

Global Icons Systemvariabeln PDF/Optione 4 *

Vari  Beschreibung Wert
1000  Material - Durchmesser 12
1001 Teileldnge 20.0
1002  Versatz linker Abstecher 10
1003  Abstechstahl Breite 20
1900  Dummy Variable Y
2000 Sw20
1999 14.56
1300 70
|| 1500 Tescht 123
| D ————
Schliessen Speichern Markierter Text Einfligen Speichern und AusfUhren Makro Kopieren Makro Einflgen Drucken

Wenn Sie ein neues (leeres) Makro erstellt haben, ist der Makroeditor erstmal auf Level 1
eingestellt!

Umstellen auf Level 2 geschieht mit einem Klick auf den Button ,,Synt.*.

Es erscheint ein Hinweis das Sie bestimmte Befehle eingeben missen, bestatigen Sie diesen
Hinweis mit Klick auf den OK Button.

BM2 Kanal.mas ni

Makro Namen :  testLMAK synt. || v|  Gol |

> NCEditor Inhaitleeren | |* | SRAKTO &
Vari Beschreibung Vargabe E|begin \
4

s ggndr'

™

Global Icons Systemvariabeln PDF/Optione * *

vari  Beschreibung Wert

1000  Material - Durchmesser 12

1001 Teieldnge 20.0

1002  Versatz linker Abstecher 10

1003  Abstechstahl Breite 2.0

1900  Dummy Variable Y

2000 Sw20

1999 14.56

1300 70

1500 Tescht 123

|

| Schliessen Speichern Markierter Text Einfligen Speichern und Ausfiihren Makro Kopieren Makro Einfligen Drucken

Geben Sie dann folgende Befehle ein:

1 Zeile: EMAKRO

2 Zeile: Begin

3 Zeile: END;

Haben Sie ein Makro aus dem Editor heraus erstellt (Markierter Text aus dem Editor direkt
als Makro abgespeichert) dann gehen Sie wie folgt vor:

Seite 65 von 126



NC-FOX

Industrie Software fir CNC gesteuerte Maschinen

| BM2 [ - n‘

|
| MakroNamen:  tSStMAK st | f—

) NC-Editor Inhalt leeren * 4 =
2 (*-PLANDREHEN-*)
Vari  Beschreibung Vorgabe | 2 |T200

4 GO X13.0 Z0.0 M3 S4000 T2
5 Gl X-0.800 F0.0S
€ GO X13.0 Z-0.500
7 TO
]
]

| Global [cons Systemvariabeln PDF/Optione ¢ | *

|| vari  Beschreibung Wert

{| 1000 Material - Durchmesser 12

| 1001 Teielange 20.0

|| 1002  Versatz linker Abstecher 10

1003  Abstechstahl Breite 2.0

] 1900 Dummy Variable Y

|| 2000 sw20

|| 1999 14.56

|| 1300 7

| 1500 Tescht 123

Schliessen Speichern Markierter Text Einflgen Speichern und Ausfihren Makro Kopieren Makro Einfugen Drl

Klicken Sie hier auf den Befehl ,,Synt*

alSFeld bereitstellen
Dialogbox bereitstellen

r - kommastellen abschneiden
.quwkmmasteﬂen ermitteln

w3 e R D -

12:Quadratwurzel
13:Quadratzahl

14:Text umwandeln in Zahl

Selektieren Sie den ganzen Text im Makroeditor (1), wahlen Sie dann aus dem Dropdown
Menii (2) den Meniipunkt ,, Text in Erw.Makro umwandeln* aus.

Klicken Sie dann auf den Button ,,GO*

Der NC-Text wird daraufhin umgewandelt in ein Makro Level 2
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BM2 Kanal.mas n

| meironamen;  MEELMAK Synt. | L Textin Erw.Makoo umwandein Gol

£ » NG Edtor nbaltleeren | |1 [BHARRO
| vari  Beschwebung vorgabe | |3 [|Begin]
| .

Ausgabe (1 , '
. Ausgabe (1 , '
¢ Aunsgabe (1 , '
’ Ausgabe (1

Ausgabe (1
Ausgabe (1 ,

1 usgabe (1 , '

| Global cons  Systemvarisbein POF/Optione *  *

|| vari  Beschreibung Wert
1000 Material - Durchmesser 12

| 1001  Teilelinge 200
1002 Versatz inker Abstecher 10
1003 Abstechstahi Breite 20

|| 1900 Dummy Variable ¥

1| 2000 Sw20
199 145

| 1300 7
1500 Tescht 123

Schikessen Speichem Markierter Text Enfigen  Speichern und Ausflbven Makro Kopieren Makra Enfigen Drucken

Vergessen Sie aber nicht die Befehle Begin und End hinzuzuftgen.

Makrozeilen sollten immer mit dem Zeichen ,,;* abgeschlossen werden (bis auf den Befehl
,,Begin®)
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Gangige Variablen Typen:

String:
Die Variable String kann alle Zeichen enthalten Nummerische und
Alphanummerische, Strings werden in der Regel in Hochkomma angegeben.
Beispiel : Text := "Avv3344*-+/Test’;

Integer:
Dieser Variablen Typ kann nur Ganzzahlen beinhalten, darf keine kommastellen
besitzen.
Beispiel : X :=12345;

Real (alternativ:Float):
Dieser Variablentyp kann Zahlen auch mit Komma Stelle beinhalten.
Beispiel : X :=123,432

Boolean:
Diese Variable besitzt nur 2 zustande: True (Wahr) oder False (Falsch)
Beispiel : X :=True

Mehrzeilige Anweisungen:
Mehrzeilige Anweisungen wie z.B. in einer IF... THEN Anweisung muss mit Begin und End
gekennzeichnet werden.
Beispiel Einzeilige Anweisung:
If x < 10 then ShowMessage ("Wert ist kleiner 10°)
Mehrzeilige Anweisung:
If x < 10 then begin
ShowMessage ("Wert ist kleiner 10°);
ShowMessage ("bitte kleineren Wert zuweisen®);
End;
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Ausgabe Befehl fur den Editor:
Mit diesem Befehl kdnnen Sie einen Text im Editor ausgeben lassen.
Syntax: Ausgabe (K, Text);
K = Fenster Nummer (Integer )
Text = Text der ausgegeben wird (String)

TRIM
Der Trim Befehl entfernt alle Leerzeichen vor und nach dem Text.
Syntax: Trim(Text)

Text = String
Beispiel: Z :=trim(z);
Uppercase

Mit diesem Befehl wird ein Text umgewandelt in GroBbuchstaben
Syntax: Uppercase(text);

Text = String;

Beispiel: z := Uppercase(z);

(Der Befehl Lowercase wandelt den Text in Kleinbuchstaben um)

Length
Mit diesem Befehl kann man die Anzahl Zeichen eines Textes (String) ermitteln.
Syntax: leange := Length(Text);
Laenge = Ganzzahl (Integer).
Text = String (Text)

Beispiel:
X = 'test’;
for r := 1 to length(x) do begin
Ausgabe (1,X[r]);
end;
In diesem Beispiel wird jeder einzelne Buchstabe des Textes ,,Test™ im Editor
in eine neue Zeile geschrieben.
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Text in Zahl Umwandeln:
Hier wird ein Text (String) in eine Real Zahl umgewandelt.

Syntax : X1 := StrToFloat(DezimalPunkt(X2));
X1= Zahl (Real)
X2 = Text (String)

Zahl in Text umwandeln:
Eine Zahl wird in Text (String) umgewandelt.
Syntax: X1 := ZahlInText(X2)
X1 = Zahl (Real)
X2 = Text (String)
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Schleifen:
Jede schleife kann mit dem Befehl Break beendet werden.

Repeat...... Until Schleife.

While..

Die Bedingung das die Schleife beendet wird, wird am schleifen Ende gepriift!
Die schleife wird auf jeden Fall mind. 1-mal durchlaufen.
Alle Variablen Typen sind zur Abfrage erlaubt.

X:=0;
Repeat
X =X+1,
Ausgabe (1 ,'Test);
Until X = 10;

Dieses Beispiel gibt den Text ,,Test 10 mal im Editor aus.

... Next Schleife.

Die Anzahl der Durchldufe steht schon vor Schleifen eintritt fest
Nur Ganzzahlen (Integer) sind zur Abfrage erlaubt.

for x := 1 to 10 do begin
Ausgabe (1, 'Test’);
end;
Dieses Beispiel gibt den Text ,,Test 10 mal im Editor aus.

... Do Schleife
Hier wird die Bedingung am schleifen Anfang gepriift, ist die Bedingung wahr
dann wird die Schleife erst gar nicht durchlaufen.
Alle Variablen Typen sind erlaubt!
X:=1;
while x < 11 do begin
Ausgabe (1, 'Test’);
X:=x+1;
end;
Dieses Beispiel gibt den Text ,,Test 10 mal im Editor aus.
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Entscheidungen:
If ....then..... else.....
Diese Befehle werden recht hdufig benétigt, um Entscheidungen zu treffen.

Alle Variablen Typen sind erlaubt
Beispiele:
If x <10 Then Showmessage ("Wert ist kleiner 10°);

If x <> 10 Then Showmessage ("Wert entspricht nicht 10°);

If x <10 then Showmessage (*Wert ist kleiner 10°) else ShowMessage (*Wert ist
gleich oder groRer 10°);

Mit else kann wiederum eine Anweisung erfolgen, wenn der erste Ausdruck nicht

zutrifft.
Wenn (if) der wert kleiner als 10 dann fiihre dies aus, andernfalls (else) mach dieses.

Case Verzweigungen:
Hier sind alle Variablen Typen erlaubt
X:=1;
case X of
1 :Ausgabe (1, X hatdenwert1);
2 :Ausgabe (1, X hat den wert 2°);

3 :Ausgabe (1, X hat den wert 3°);
end;

Wenn X den Wert 1 hat, wird der Text ,,X hat den Wert 1 ausgegeben.
Wenn X den Wert 2 hat, wird 2 ausgegeben usw.......

Man kann auch den Ausdruck Else wie bei der IF Then Abfrage verwenden:
Beispiel:
X:=2;
case X of
1  :Ausgabe (1, 'X hatden wert 1";
2  :Ausgabe (1, X hat den wert 2;

3 : Ausgabe (1, 'X hat den wert 3");
else Ausgabe (1, "X hat einen ungltigen Wert");
end,
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Nachrichten / Abfrage Dialoge

ShowMessage:
Mit diesem Befehl kdnnen Sie eine einfache Meldung erzeugen.
Sie kdnnen hier nur Variablen des Typs String verwenden.
Syntax : ShowMessage("Das ist ein beliebiger Text’);

Message Dialog:
Mit diesem Befehl kénnen Sie einen Dialog erzeugen der 2 Buttons enthalt (JA und
NEIN)
Die abfrage Variable ist vom Typ Integer bzw. Byte;
bs := MessageDlIg (‘Hier steht Ihr Text' , mtCustom,mbyesno,0);
if bs = mrNo then begin
End;
if bs = mrYes then begin
End;

Wenn Sie auf den ,,OK* Button klicken, dann hat die Variable bs den Wert mrYES,
bei klick auf den ,,NEIN“ Button hat die Variable bs den Wert mrNo.
Sie kdnnen dann z.B. mit einer IF Then abfrage auf den klick reagieren.

Eingabefeld bereitstellen:
Mit dem Befehl ,,InputQuery* konnen Sie einen Eingabedialog erzeugen.
Die Ausgabe ist immer eine Variable vom Typ String
Syntax: InputQuery ("Uberschrifi des Fensters®, “Text iiber Eingabefeld”, Text);
Beispiel:
Wert ="
InputQuery (‘Uberschrift' , 'Eingabe:', Wert);
ShowMessage (,Du hast * + Wert + “eingegeben’);
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Wie Installiert man Makros fiir den NC-Editor

Makros fir den NCFOX Editor bekommt man in Form einer ZIP Datei, die Sie bequem im

NCFOX Editor einlesen kdnnen.

Starten Sie den NCFOX Editor, entweder (iber die Programmverwaltung oder uber das Icon
auf Thren Desktop (Achten Sie darauf das Sie die richtige Maschine dabei auswéahlen fur die

Sie die Makros installieren mdchten).

Waéhlen Sie dann aus dem

= L) "'-II'I‘II"'
€Dl

tras Synchron Editor DMC  Hilfe

. ¢ = =|_ ?
Menii ,,Makro* (1), den o % K I
Punkt ,,MakI’OS fur I neuer Ordner in oberster Ebene
aktuelle Maschine d neuer Ordner im Selektierten Bereich '.' '

Installieren* (2) aus.

FOX Script | W

Jjenseite
Jptseite
situng

Makro Bearbeiten (F2)
Makro Lischen

Makro Ausfiibren

Icons neu Einlesen

Makro Quick Meni aufrufen F2

Auswahl Gruppen Bearbeiten

Malrn Tnetallatinne Matei arctallan

Makros fir aktuele Maschine Instalieren

T

T

r
Informationen

S

Sollen ver dem Einspielen der neuen Makros ALLE vorhandenen Makros geldscht werden 7

X

Ja

|

Mein

] [Abbrechen ]

Waihlen Sie ,,Ja“ um alle Makros der Maschine vorher zu léschen, hierbei werden Sie spéater
noch aufgefordert das Wort ,,I6schen* einzugeben, um sicherzustellen das Sie auch die

vorhandenen Makros l6schen mdchten.

Sollten Sie hier ,,Nein*“ wihlen, dann werden existierende Makros iberschrieben und neue
Makros hinzugeftligt bzw. altere Makros werden beibehalten.
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Sobald Sie den vorigen Dialog mit Ja oder Nein beantwortet haben, wird Ihnen eine
Dateiauswahlbox angezeigt, hier wéhlen Sie die ,,ZIP* Datei die Sie bekommen haben aus.

Nachdem die Makros eingespielt wurden, kommt die Meldung das Sie den Editor nochmals
starten sollen.
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NC-FOX

Makro ZIP Datei erstellen

Machten Sie Ihre Makros exportieren um diese z.B. weiterzugeben oder einfach nur um diese

zu sichern, dann kénnen Sie Ihre Makros in einer ZIP Datei speichern

Starten Sie den NCFOX Editor, entweder iber die Programmverwaltung oder tber das Icon
auf Thren Desktop (Achten Sie darauf das Sie die richtige Maschine dabei auswéhlen).

tellungen Bearbeiten FensteciMakro Script Geometrie Extras Synchron Editor DNC  Hilfe

j % I% @ L~ Meues Makro

neuer Ordner in oberster Ebene

neuer Ordner im Selektierten Bereich
Wahlen Sie dann aus dem m oo Beaocion €2
Menii ,,MakrO“ (1) den 101 Makro Laschen
Eintrag “Makro I s
Installationsdatei w Ieons neu Enlesen
erstellen (2) Makro Quick Menti aufrufen F2 N

Auswahl Gruppen Bearbeiten

Makro Installations Datei erstellen =

o | P B M odh il E

A Ay

T P U U

Makros fiir aktuelle Maschine Instﬁlheren"\r .

In dem darauf folgendem Datei Dialog, konnen Sie den Dateinamen sowie den Speicherort

wahlen.
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Uberpriifen der globalen Variablen

Samtliche STAR Makros fur NCFOX, beziehen die globalen Variablen ein.
Bitte priifen Sie diese Variablen auf Ihre Gultigkeit in Abhéngigkeit Ihrer Maschine bzw.
Programmierweise.

Starten Sie dazu den NCFOX Editor mit der entsprechenden Maschine (diese globalen
Variablen sind Maschinenspezifisch)

® |
Ra | 3¢
Fathol aUs  |[ Path02AUS

3 - Funkhionen | M - Funktionen | Sonder Funktionen Me\dungen|ﬂ$haleVariahe\n | Projekt Datsien | werkzeug Liste

[IMakros Einfigen in oberster Ebene

Variable Beschreibung Wert
1900 Dummy Yariable 0.s
1700 nicht verwandet a
1701 C-Achsenanwahl ohne Warten auf C-Achse [ MIOS = akkiv nein
1702 Riickseitenbearbeitung mit G132 ja
1703 FTP-TransFertool FANUC nein
1704 Vierstelige Programm-Mr, oder <TEXT: [ 0= Cuuxx [ 1 = <TEXT1234> 0
1705 Stangenwechsel zusatzlich bei PRG Beginn abfragen ja

1706 Programm Kummer Manuell eingeben nein
1707 > Fricumatischer Auswierfer verwenden nein
1708 TVPB nein
1709 Varschub Ubsrgreifen 2500
1710 Auswurfposition 35.0
1711 Maximaler Spindelstock Hub 105

Um die globalen Variablen zu tiberpriifen klicken Sie auf den Reiter ,,Globale Variablen“(1)

Durch einen Doppelklick auf die entsprechende Variable (2) 6ffnet sich ein Fenster in dem
Sie den Wert &ndern kénnen.

Globale ¥ariabeln X

Yariable (1000 - 2000}

W |

Beschreibung:

|F‘neumatischer Auswerfer verwenden |
r;.l_'l.l'Eft: 1

|nein |
: /4

| ok | | abbruch |

Tragen Sie im Feld ,,WERT* den gewiinschten Wert ein, bzw. Andern den Zustand von ,,JA*
auf ,,Nein* oder andersherum.
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Wichtige Funktionen per Passwort schiitzen

Normalerweise werden Funktionen wie Parametereinstellungen, Makros editieren, Skripte
bearbeiten Uber die Benutzerrechte der Programmverwaltung gesteuert, arbeitet man aber
ohne Verwaltung, dann greift diese Methode nicht, deshalb kann im Editor selbst ein Passwort
vergeben werden um wichtige Bereiche zu schitzen.

B NC-FOYEJ 9008  [Star mas] - / OD00B.P-
e Einstellungen Bealeiten Fenster Makro Script Geometrie E
Mhl [ Parameter einstellen E | E'EI

Maschinen Parameter

g m— < <
|
Q0008 7 Ot

Makro
Hintergrund Farbeinstellung Editor Path 01
Alle Farbeinstellungen zurlicksetzen
Makro Button Belegung - %
. __I_Malrne 030077 1=l 2 0@

Rufen Sie dazu aus dem Menii ,,Einstellungen® den Punkt ,,Passwort Schutz* auf.
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Passwort Schutz il @
[
Passwort: /@

Parameter Passwort einnabe aktiv
\

Makros T’L

User Skripte

| ok | | Abbruch

Punkt (1)
Hier geben Sie das von lhnen gewlinschte Passwort ein.

Punkt (2)

Hier wéhlen Sie die Funktionen die mit dem obigen Passwort geschitzt werden sollen.
e Parameter: Maschinen Einstellungen, alle Art von Parameter, Farbeinstellungen etc.
e Makros: Editieren, hinzufigen von Makros, SynchronTab Leiste.
e Userskripte: Hinzufugen, editieren der Userskripte.

Punkt (3)
Klicken Sie diese Funktion an um die Passwortabfrage zu aktivieren.
Hinweis:

Einsatz haben, dann missen Sie diese Einstellungen an den jeweiligen Computern
vornehmen.
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Arbeiten mit der Synchliste

Hier folgt ein kleiner Workshop, wie Sie mit der Synchliste arbeiten, die Darstellung der
Synchliste unterscheidet sich je nach Maschinen Typ, hier in diesem Beispiel wird ein kleines
Programm Gerust (fur eine 3 Kanal Maschine) erzeugt mit den Arbeitsschritten:

Programm Beginn

Drehkontur (planen)

Simultan Querbohren auf Pathl und Nute frasen auf Path3
Planen auf der Riickseite

Teil Auswerfen

e Abstechen und Abgreifen.

Je nachdem wie der NC-Editor eingestellt ist, 6ffnet sich die Synchliste gleich nach dem
Starten des Editors.

['ooozaPA M;"gynm st (X1 9

= Programmbeginn =W Linearschiitten X1= | = Linearschiitten X3= | = Abgreifspindel = | = Abstechen = | = Allgemein = Sonstiges

ST

jin} Arbeitsgang D Arbeitsgang i) Arbeitsgang

Sollte dies nicht der Fall sein und bei Ihnen wird nur das NC-Programm ged6ffnet, dann 6ffnen
Sie die Synchliste wie folgt:
dilfe

o (P2 B | B it B

Hinweis:

Die Arbeitsgénge, die Sie in die Synchlist einfligen, sind keine voll ausprogrammierten
Arbeitsgénge, dies sind lediglich VVorlagen fur den entsprechenden Arbeitsschritt, diese
beinhalten alle wichtigen Befehle wie z.B. Werkzeuganwahl, C-Achse Ein/Aus, M-Befehle,
Wartebefehle, Werkzeug anstellen usw.

In der Regel missen Sie dann nur noch die Dreh bzw. Fréskontur selbst erstellen, das
Programmgerust hingegen ist komplett fertig, samt Synchronbefehle.

In diesem Workshop geht es um die Bedienung der Synchliste, von daher wird der NC-Code
hier nicht besprochen.

Die Standardmakros von NCFOX, beziehen vielmals die Globalen Variablen mit ein,
mit diesen Variablen kénnen Sie die Ausgabe des Programmes teilweise beeinflussen
und Standartwerte dndern, Uberprufen Sie diese bevor Sie mit dem Workshop
anfangen, wie Sie zu den globalen Variablen kommen, ist hier im Handbuch
beschrieben.
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Arbeitsgange in die Synchliste einfiigen:

Stellen sie Sicher das sie auf dem Reiter ,,Synchliste* sind.

00028PA I synchiist =1 [

il3/| /(= Programmbeginn = (= Linearschiitten X 1= = Linearschitten X3='= Abgreifspindel = | = Abstechen = { = Algemein = Sonstiges

(CHANNEL 002

D Arbeitsgang D Arbeitsgang ool Arbeitsgang

Sie kdnnen jederzeit durch einen Klick auf die einzelnen Reiter zwischen NC-Programm und
Synchliste wechseln.

Klicken Sie nun auf den Button (1) um den Grafischen Filter anzuzeigen.

[Co028PA X[ Synchiist ) ¥

= Programmbeginn = '_.= Linearschlitten X1= '_.= Linearschlitten X3=
CHANNEL 001

'_'= Abgreifspir
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Schritt 1: Programm Anfang

STAR SW-20 Programmer n
Systeme wahien Sonderfunkbonen

Path-3 .
X3 y3
Hn

-2 @ ® = {1

Path-1 Path-2
Y2
LEEe © -

Bearbeitungsmoghchkeit wahlen

‘Abstiitzen mit Gegenspindel beenden

Als ersten Arbeitsgang fuigen wir der Synchliste den Programm Start hinzu, dazu klicken Sie
auf die Sonderfunktion ,,Programmstart (1).

Es offnet sich ein Fenster, das alle Makros flir den Programmstart beinhaltet.

@ Arbeitsgang Filter ' - [u] X
[EF Arbeitsgang enfugen K Abbruch
D1 Startprogramm
v\ Um den Arbeitsgang hinzuzufiigen, machen Sie
einen Doppelklick auf den Eintrag ,,Startprogramm®

pre—" [~
[ () (e o
P ——

Danach geht ein Eingabefeld auf, in dem Sie gem. epe—

Ihres Werkstiickes und lhrer Maschine die Daten —r—ry

entsprechend eingeben konnen. e

2500
[#524] Durchstechdurchmesser
-1.0

[#523] Position Abstechwerkzeug
100

[2525] Abstecherbrete

20

[#522) Abstechvorschub

0.02

[#521] 2usatzlsnge fiir die Z-Ad
0

14
[F7] Rechenzeie

Mit Klick auf den Button ,,Einfligen wird dieser Arbeitsgang dann Threr Synchliste zugefiigt.
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il3)| /\(=Programmbeginn = = Linearschiitten X1= " = Linearschitten X3= { = Abgreifspindel = (= Abstechen = = Algemein = ! Sonstiges
GteL 00t 3
D Arbeitsgang D Arbeitsgang D Arbeitsgang
0131 Programm-Initialisierung 011 Programm-Initislisierung 011 Programm-Initialisierung
STAR SW-20 Programmer n
Systeme wahlen Sonderfunkbonen

Path-3 O Programmstart
X3 \(3 . O Auswerfen
O Abstechen / Abgreifen
() Abstiitzen mit Gegenspindel beenden
Path 1 %

Bearbeitungsméglichkeit wahlen

Diese Schritte wiederholen sich jetzt fur jeden einzelnen Arbeitsgang.

Schritt 2: Plandrehen
Als nachsten Arbeitsschritt folgt das Plandrehen, wir mdchten das Plandrehen auf Path-1
ausfihren, Path-3 soll hier so lange warten.

Systeme wahlen

Path-3
3 v3 .

2@ O 2@

m Path-2
TEe oHT

‘Bearbeitungsmogichkert wahien

Klicken Sie auf den Button von Path-1.

Systeme wahlen

Sobald Sie auf diesen Button geklickt haben, werden alle Pjéhg g ®
Bearbeitungsmoglichkeiten, die Sie auf Path 1 haben in

separate Buttons dargestelit. z 4

In diesem Falle kdnnen wir nur Dreh und Queroperationen Path-1 pein2
auswahlen. L % @ e ﬂ /

Bearbeitungsméglichkeit wahlen

Da wir Plandrehen méchten, miissen wir den Button fir > >
Drehoperation anklicken. f

/
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‘ . Arbeitsgang Filter — (o] X
|

E’ Arbeitsgang einfiigen XK abbruch

& riony Hier wéhlen wir G97 — Drehbearbeitung aus.

L G96 - Drehbearbeitung

R e Je nach Bearbeitungsart kdnnen/miissen hier
naturlich andere Optionen ausgewahlt werden.

Zum Pandrehen genlgt eine einfache Dreh
Bearbeitung mit fester Drehzahl (G97).

G97 - Drehbearbeitung. MAK n
i Abbruch | Vorgabewerte M.Grafic ‘

| Beschreibung

| ===
Werkzeug-Nr.
200

Fullen Sie diesen Dialog gem. Ihres Werkstiickes o

5000

aus, und fugen den Arbeitsgang mit Klick auf r—

Button ,,Einfiigen* in lhre Synchlist zu. Fe—

14.0

Unser zweiter Arbeitsgang ist jetzt in unserer Synchlist vorhanden.

CHANNEL 002

o} Arbeitsgang
013 Programm-Initiaisierung

i 1 —
L Plandrehen
B 2 wai
STAD CW30 Drmrammar =
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Schritt 3: Querbohren und simultan dazu Nute frasen

‘ STAR SW-20 Programmer n‘
Systeme wahlen Sonderfunktionen !
Path-3 () Programmstart
. a3 Y3 . O Auswerfen ‘
() Abstechen / Abgreifen Da Wir nun
|: Z1 . . .1_2. E‘:| (_) Abstiitzen mit Gegenspindel beenden gleiChZGitig mlt Path'
path_ 1 (Querbohren) und
*I*M ® O mit Path-3 (Nute
Fréasen) arbeiten

Bearbeitungsmogichkeit wahien mdchten, missen wir
beide Path-1 und
Path-3 anklicken.

STAR SW-20 Programmer
| J n\

Path-3 Programmstart
Bei einer Simultanen Bearbeitung | e % - Su—
stehen Ihnen mehrere Optionen zur \:p:Dzzw @ o =z s ——
Verf[jgung_ Palh-1 Path 2

Lo oMY

Mit der Buttonreihe (1) B N R
programmieren Sie eine Dreh oder SR Dﬂ.-l N D=:| P,
Frésoperation nur auf einem
Schlitten und der Schlitten
gegeniiber macht die gleichen
Bewegungen nach (z.B.

Querbohrungen, Flachenfréasen).
Mit der Buttonreihe (2) kdnnen Sie 2 unterschiedliche Konturen zur gleichen Zeit
Programmieren z.B. Bohren und Drehen oder wie in unserem Fall mdchten wir eine

Querbohrung erzeugen und gegenuber eine Nute Frasen, und das zur gleichen Zeit.
Dies ist nur mdglich, weil die Maschine auf Path-3 eine eigene Z-Achse besitzt.

ey

Wir wéhlen hier den Button s auf der Buttonleiste (2) aus.
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. Arbeitsgang Filter — [m] X ‘
‘ [E Arbeitsgang einfuigen X Abbruch
- Bei dieser Operation gibt es auch nur 1
PretQuer-und Quer-ode Frontabearbeung | Option, wahlen Sie die Option aus.

i Quer- und Quer- oder Frontalbearbeitung. MAK n

|
i Abbruch  Vorgabewerte M.Grafik

| Beschreibung / Path-1
| 7] |
| X1-Werkzeug-Nr./ PATH1

& J

Geben Sie in dem Dialog Ihre Daten gem. X-orenzahl
Fertigungszeichnung ein und figen dannden
Arbeitsgang in die Synchlist ein. 75

¥ 1-Anfahrposition

Z1-Anfahrposition
15.0

C1-Anfahrposition
0

Beschreibung / Path-3
|Mute Frasen v

X3-Werkzeug-hr./ PATH3
1400 v

| [E* Enfugen | [F7] Rechenzeile

Unser dritter Arbeitsgang ist nun in der Synchlist eingeflgt.

212)| /Y= Programmbegnn ={ = Lincarschlitten X1\ = Lincarschitten X3= Y = Abgreifspindel = = Abstechen =Y = Algemein = {Sorstiges | L]
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Schritt 4: Plandrehen auf Rlckseite (Path-2).

STAR SW-20 Programmer

Systeme wahlen

o =z {4

Path-1 Path-2
1 V2
Fexa ® Fe

Bearbeitungsmoglichkeit wahien

Bei den nun angezeigten Moglichkeiten
waéhlen wir den mittleren Button aus
(Drehoperation).

. Arbeitsgang Filter - a

E’ Arbeitsgang einflgen x Abbruch

Sonderfunktionen

Path-3 (O Programmstart
3 v3 . ) Auswerfen

Abstechen / Abgreifen
() Abstitzen mit Gegenspindel beenden

Bezeichnung
E-"G% - Drehen Aussen oder Innen

EIGW - Drehen Aussen oder Innen |

Als nachsten Schritt mochten wir
auf der Rickseite Plandrehen, dazu
klicken Sie auf den Button (Path-2).

Systeme wanien

Path-3 .
X3 v3
B

Hier wahlen wir dann den Arbeitsgang mit
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| GO7 - Drehen Aussen oder Innen MAK

i Abbruch  Vorgabewerte M.Grafk |

e Geben Sie die Daten gem. dem Werkstuck ein, und
fligen diesen Arbeitsgang in die Synchliste ein.

00028PA  [xI [ = synchiist (X1 qp

(213]| /= programmbeginn = (= Linearschitten X 1= (= Linearschitten X3= = Abgreffepndel = = Abstechen = (= Algemen = ! Sonstiges | 5

o] Arbeitsgang D Arbeitsgang D Arbeitsgang
01 Programm-Initialisierung 011 Programm-Initialisierung 011 Programm-Initialisierung

B emdeien ] el Bt pendehen
G
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Schritt 5: Werkstiick auswerfen

STAR SW-20 Programmer

Systeme wahien

Path-3 ®
3 v3
Ha
2 e B

2@ ® =z
Path-1 Path-2
Y1 Yz
e o

Bearbeitungsmoghichkeit wahlen

Sonderfunktionen

(O Programmstart

() Abstiitzen mit Gegenspindel beenden

Hier gibt es nur eine Funktion zur Auswahl, wahlen

Sie diese aus.

Wahlen Sie die Sonderfunktion

,,Auswerfen aus®.

. Arbeitsgang Filter

[E5 Arbeitsgang einfugen

XK Abbruch

Bezeichnung

| oAl Werkstick Auswerfen \
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| Werkstuck Auswerfen.MAK [ |
|
i Abbruch  Vorgabewerte M.Grafik ’

|
Verweizeit nach Auswerfen

Geben Sie hier die Verweilzeit nach dem
Auswerfen an, und fligen anschlieBend den
Arbeitsgang in die Synchliste ein.

(Co0zrA B[~ synchlist 1 ¥ ]

i13l] /= Programmbeginn = "= Linearschiftten X 1= (= Linearschitten X3= = Aboreifspindel = (= Abstechen = = Algemein = (Sonstiges | !

jul Arbeitsgang pi Arbeitsgang ool Arbeitsgang

01 Programm-Initialisierung 011 Programm-Initialisierung 01a Programm-Initiaisierung
¥, B andrehen | B e [ enwehen

e S e e | o= resemeen

Seite 90 von 126



NC-FOX

Industrie Software fir CNC gesteuerte Maschinen

Schritt 6: Abstechen und Abgreifen

(STAR SW-20 Programmer n1
| SV’MEWB“:ath-a o Als letzten
X y3 O huswerfen Arbeitsgang missen
z . __den wir nur noch das
' Abstechen und
Path-1 Abgreifen einfligen,
jf—oxw dazu wahlen Sie aus
den Sonderfunktionen
Bearbeitungsmaglichkeit wihlen . .
die Option
»Abstechen/Abgreifen
“aus.
Auch hier gibt es nur eine Option, wahlen Sie die | @ Acoeitsgang Fiter -
Funktion ,,Abstechen und Abgreifen l I Mhchanmy shnes £t
e—rc—

hAbsted‘\cn und Abgreifen

Abstechen und Abgreifen.MAK n

|t e M Graf . Wahlen Sie hier ob Ihre Z2 Achse bereits

' optonal 22 st argestelt angestellt wurde, z.B. die Abgreifspindel hat
| (=

S das Werkstlick beim Drehen bereits

\ - abgestutzt, und steht schon auf Position, wenn
dies der Fall wére misste ich hier ein JA
eingeben, bei Teilen die normal ausgeworfen
werden sollen , wird hier in der Regel ein
»INEIN“ eingeben.

Flgen Sie diesen Arbeitsgang in die
Synchliste ein.

RO
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O0028PA [X]['* Synchiist (X1 ¥

B3 programmbeginn = = Linearschitien Xi= | = Linearschlten X3 = Abgrefspindel = | = Abstechen = = Algemein = (Sonstiges |
ol Arbeitsgang © Arbeitsgang ool
01y Programm-Initialisierung 011 Programm-Initialisierung 011

Unsere Synchliste wéare somit fertig erstellt.

a4
%
Arbeitsgang
Programm-Initialisierung
Plandrehen
Teil Auswerfen
Abgreifen

Seite 92 von 126



NC-FOX

Industrie Software fir CNC gesteuerte Maschinen

Arbeitsgiange bearbeiten:

Nach dem Erstellen der Synchliste, miissen wir noch unseren NC-Code (Kontur einfiigen),
dazu mussen wir unsere einzelnen Arbeitsgange bearbeiten.

[ooozrA X synchiist X1 ¥

- | HH = Programmbeginn = = Linearschlitten X1=" = Linearschiitten X3= ' = Abgreifspindel = | = Abstechen = | = Allgemein = Sonstiges
D Arbeitsgang D Arbeitsgang jol Arbeitsgang
011 Programm-Initialisierung 011 Programm-Initialisierung 011 Programm-Initiglisierung
: 2 wait 1+ Plandrehen
{3 Nute Frésen ol Teil Auswerfen
Lye Freifabren L ¥ Abgreifen

Mit einem Doppelklick auf den Arbeitsgang 6ffnet sich dieser in einem neuen Editor-Tab (1).

CHANNEL 001 CHANNEL 003 & &

G RPN NN SRS S OSSN 1R 8 EHUE DR ORI S <N DR O OO EH N E
a97 1]+ 697 ]

60 Te

(PLANDREHEN) 3 |M131
T208 4

M131

637 55000 M3
60 X11.0 Y0.2 Z14.0 T2

(HIER REARREITUNG EINGEFEN) A

1 628 Ue.9

D DETWBCE@

Wie Sie sehen, sind bereits alle ndtigen NC-Befehle in diesem Arbeitsgang enthalten.

In den Standart-Makros steht jeweils ein Kommentar (hier Bearbeitung eingeben), dies ist die
Stelle, an der Sie Ihren NC-Code eingeben kdnnen, Sie kdnnen nattrlich alle anderen Zeilen
hier auch abandern.

Wenn Sie Thre Kontur eingegeben haben, konnen Sie den Arbeitsgang entweder mit ,,ESC*
oder mit einem Klick auf das ,,Schlielen Symbol*“inder TAB _
Leiste wieder schlieRen, sollten Sie an dem Arbeitsgang etwas I/ st fPfﬂﬂd%"J
geandert haben, werden Sie gefragt ob Sie die Anderungen

Speichern mdéchten.

Diesen Vorgang mussen Sie nun flr jeden Arbeitsgang durchfiihren, die Arbeitsgénge
Programm Start, Auswerfen, Abstechen / Abgreifen sind meist schon komplett fertig, so dass
Sie hier nichts tun missen.
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Wenn Sie einen Arbeitsgang 6ffnen in dem Simultan gearbeitet wird, wie in unserem Beispiel
(Querbohren, Nute Fréasen), dann kann die Synchron Ansicht hilfreich sein.

[oo0z8PA (x|~ Synchist [x] | = St [ouerbotren] = %7 4p
CHANNEL 001 CHANNEL 003 5 &=
[E:3](3.001] Querbohren [3.002] Nute Frasen Gednder
— g TR LRt NN 2D SN2 SN YO RN SIRON TSRO T IONONDXSMONN S SN 1NN Oy N2 1 g T[Nt NN S RO RN RNORD L AORUND rNONORU LN S NN O N
L1697 1697
60 T = |co Te
[CQUERBOHREN) || |2 |KWGTE FRAESEN)
Te0e s (T1400
M131 C0.0 ‘IIIllllIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIl M131 C0.0
M8 ¢ |M36 53500
M36 53500 7
60 X7.5 Y0.0,715.0 (0.8 T6 8
s M40 P13 IlIlllllllllllllllllllllllllllllblMWPH
D o o 16141
un u  |Go Z15. T14
By 2 1= |60 X7.5 Y0.0
= H14Z‘lllllIllllllllllIIIIIIIIIIIIIIIIIUU’“HZ
(=g} 1
s |(WIER BEARBEITUNG EINGEBEN) 15 |(HIER REARBEITUNG EINGEREN)
@ L& 1€
~ 1 GO G99 M38 1 |68 G99 M38
$2 M143 = |M143
= G28 UD.0 M9 1= |G28 V0.0
= 2
CHANNEL 001 AUS CHANNEL 003 AUS CHANNEL 002 AN

Bei der Synchron Ansicht werden die Wartebefehle gegentibergestellt, dies kann mit dem

Button B Ein bzw. wieder Aus gestellt werden.

Arbeitsgange verschieben:

Sie kdnnen nachtraglich die Arbeitsgange in Ihrer Reihenfolge verschieben, wenn Sie z.B.
einen zusatzlichen Arbeitsgang hinzufugen, wird dieser immer an das Ende der Synchlist
eingefligt, diesen mussen Sie dann noch an die richtige Position verschieben.

(o2seA ] = Synohiise & ¢

gon = =L dtten X1= = L X3= = == Abstechen = ! = Algemen = | Sonstiges

[ cweon [~ Ccwew | cwem |
D Arbartsgang D Arbeitsgang ) Arbertsgang
03 Programm-Intalserung 03 Programm-Intisksienung oy Programm-Inibalsierung
LE Pandrehen 2 wait B Plandrehen
3 Querbohren foed s Nute Frasen s Ted Auswerfen
Le spstechen 0 Frefarven Ls Abgesen

mehr... T A arbeitsgang nach oben #MbemwmeBmmSM Offnen Vergleh vor letzdem Import

Markieren Sie den Arbeitsgang, der verschoben werden soll (1), mit den Buttons (2) kénnen
Sie den Arbeitsgang nach unten oder nach oben verschieben.
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Arbeitsgang l6schen, Umbennen, kopieren:

Kopieren

Kopieren und Umbennenen F2

Kopieren (Zwischenablage) Strg+C

Um einen Arbeitsgang zu loschen, klicken Sie diesen mit der
rechten Maustaste an, und wahlen aus dem Kontextmend, den
Punkt Loschen (1) aus, mdchten Sie diesen nur umbenennen, Umbenennen

dann wihlen Sie hier ,,Umbenennen® (2) aus. Arbeitsgang freisetzen

Fenster zufiigen

Einfiigen (Zwischenablage) Strg+V

Filter Werkzeug

lcon dndern

Mdchten Sie einen Arbeitsgang duplizieren, wahlen Sie SR
entsprechend aus dem Kontextmenii den Punkt ,,Kopieren* gehe za Makro..
aus. Edit Funktionen »
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NC-Programm generieren:

Nachdem wir nun unsere Synchliste erstellt und in die Arbeitsgange evtl. unsere Kontur
eingegeben haben, mussen wir daraus ein NC-Programm erstellen, denn mit der Synchlist

allein kénnen die Maschinen nichts anfangen.

Dazu wechseln Sie bitte auf den TAB in dem das NC-Programm gedffnet ist.

e

(00028.PA [ > synchist _ [x] 9

v CHANNEL 001 CHANNEL 003
E:3j[00028.PA]
— 1 2 T T T S . S S i
1 | | 1
@ﬂ 2
=
|
|
=]
B | JgElih| & 6

Danach klicken Sie auf den Button ,,NC*.

NC - Generieren

B Mach Generierung Synchronanzeige Aktivieren

@ \Wartecodes Neu Nummerieren!

Ok !

Es offnet sich ein Optionen Fenster,
hier werden in der Regel alle beiden
Optionen angeklickt.

Sind beide Optionen aktiv, wird das
NC-Programm nach der Generierung
Synchronisiert dargestellt, d.h. die
Wartemarken stehen zur besseren
Ubersicht gegeniiber und die

Wartebefehle M200 bis 899 werden neu durchnummeriert.
Wenn Sie dies nicht mdchten, kénnen Sie nattrlich die Optionen einzeln ausschalten.

Klicken Sie dann auf den OK Button.

i o3 2.3 5 9%

S 7 ‘ 7

| <00028.P1> (SCHULUNG-)

' G18 G4D M9 M3B NS

P e )

0 M58
a o (N9999
2 |69

= (12000

= |onc-fox 10:3)
97

ENZANL) Ft
IREHAUFMASS HS) = = /697
HAUFMASS 65) = 6o T8 = /60 T8

t o [#535=0 (VORBAUZANGENLAENGE)
« [#536-0 (ARGREIFPOSITION)

5697
¢ |G 618 G40 M9 TO
v (628 We.0
+ 628 V9.0
= 697
=G40 699
s

i M200 P123
v M20 CEIN ZYKLUS)
2

u |(WC-FOX 10:4)
u7s

Das NC-Programm wurde erstellt,
klicken Sie hier auf den OK
Button.

= M2S
i |(REAREEITUNG START)
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Wenn Sie die Option ,,Wartemarken Neu Nummerieren* angewéhlt haben, bekommen Sie
noch zuséatzlich nach dem Programm generieren folgendes Fenster angezeigt:

Wartecode umbenennen n

Start Nummer; 200)

Inkrement: 10

Start Abbruch

Hier konnen Sie die Start Nummer und das Inkrement angeben, in diesem Beispiel hier
werden alle Wartebefehle von M200 mit einem Inkrement von 10 neu Durchnummeriert!

Wichtig!
Bei STAR Maschinen fangen die freien Wartebefehle immer ab M200 an, achten Sie

hierauf das bei Start Nummer auf jeden Fall 200 drinsteht!!
Ansonsten werden eventuell andere M-Befehle die nicht zu den Wartebefehlen gehdren

Bestatigen Sie diesen Dialog mit dem OK Button.

Somit ist das NC-Programm fertig erstellt.
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Geandertes NC-Programm wieder in Synchliste importieren:

Sollten Sie ein NC-Programm mit der Synchliste geschrieben haben und laden es auf die
Maschine, werden Sie wahrscheinlich vor allem bei einem neuen Programm einige
Anderungen am Programm vornehmen, wenn Sie dieses Programm wieder zuriick in NCFOX
ubertragen, haben Sie das aktuelle NC-Programm im Editor, aber die Synchliste die wir zur
Erstellung des NC-Programmes benutzt haben, hat natiirlich noch den alten Stand.

Sie haben die Mdéglichkeit die Anderungen vom NC-Programm in die Synchliste zu
importieren.

Regeln fur den Import:
Der Import funktioniert nur wenn Sie an dem Programmaufbau nichts geéndert haben,
also der Programmaufbau muss noch gleich sein wie die bestehende Syncliste.

Sollten Sie Arbeitsgange verschoben geléscht haben, ist der Import wahrscheinlich
nicht mehr maoglich.

Beim Generieren des NC-Programmes werden spezielle Kommentare in das
Programm eingefligt, z.B. (NC-FOX ID:2), diese ID-Nummern sind nur fur den
spateren Import des NC-Programmes zurtick in die Synchliste, nehmen Sie an diesen
Kommentaren Anderungen vor, kann es auch sein das dieser Import nicht mehr
funktioniert.

Sollten Sie den Editor so eingestellt haben, das die Synchliste gleich mit dem Laden des NC-
Programmes gedffnet wird, dann wird uberpruft ob das NC-Programm noch Identisch mit der
Synchliste ist, wurde ein unterschied gefunden, bekommen Sie folgendes Fenster das Sie mit
OK bestatigen missen.

Meldung V - n

NC-Programm und Synchliste weisen Unterschiede auf !!
Bitte denken Sie daran das NC-Programm in die Synchliste zu Importieren,

oder das NC-Programm Neu zu generieren !

| Zeile NCEditor: #531=10,5(MATERIALDURCHMESSER)
Zeile Synchtool: #531=10,0(MATERIALDURCHMESSER)

' Lo |
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Wenn die Synchliste nicht mit dem NC-Programm ge6ffnet wird, konnen Sie diesen ,,check
auch manuell ausfiihren, nachdem Sie die Synchliste manuell ge6ffnet haben.

EBEEE #%4% B 5 P2 | B Dith 8 8

l *
[ovozs.pa @ ¥
2 CHANNEL 001 CHANNEL D03
2]
— i A e AP it e e Bt BT i RN AT N TN SO SN
=1 -4 N N ILnaa?R PN A COAHNITIINE -

Button (1) anklicken, um die Synchliste zu 6ffnen.

zr Makro Script Geometrie Extras Synchron Editor DNC Hilfe

ah BRAFE #2844 Q% © Pk B Hi#h @&

CHANNEL 003

1P1§2P2F3P3?4P|!?1F1?2F2F

1 |k0B@28.P3> (SCHULUNG-)

2

wz

=5

&F= /00028 /

Wechseln Sie wieder auf den Reiter mit dem NC-Programm (1).
Klicken Sie nun auf Button (2) um den Vergleich zu starten.

Programm Importieren:

Fenster Makro Sipt Geometrie Extras Synchron Editor DNC Hilfe

W eu BRHE MoK D |5k ® 8]
& "

(ooizege = [Emem %5 Sie mussen sich auf dem Reiter
e e, ™ et vo3 des NC-Programmes befinden
:  &F- /00028 / &
B8 <osezs.p1>cschuMG-) : 697
= : 697 : 3232“20“3 " H H
6 G138 G40 MI M38 M5 € T11ee ’ KIICken Sle dann auf den
EH
o G0 U#5081 W#5082 Te b G28 U0.9
W Mt - Import Button (2)
Bl 10 |(sesrsssssrsasasssssnsunsrsnanrasansy ) 1 [697
””” STAR-VARIARELN L) 640 699
2 |Cadmessmiasssiiisssiatitstitssiaasiatas = |usan D132 Awaoren
Informationen X

) . |ﬁ Machten Sie die Daten aus dem Editor wirklich Gbernehmen ?
Den fO I genden D ! al og beStatlgen Sollten die ID Nummern aus dem Editor manuell verdndert worden sein, oder gar nicht existieren

Sie m |t einem KI |Ck auf den Ja“ kann die Synchliste eventuell nicht mehr korrekt Arbeiten!
99
Button Sollten Sie nicht sicher sein, dann brechen Sie hier ab und Speichern die Synchlist vorher nocheinmal!

Ja Nein

Star SV-\.'-E_U M-l;\t-i_.n_was X
Bestatigen Sie diese Meldung, mit klick auf den OK Button, somit wére
die Synchliste aktualisiert.

Synchliste wurde aktualisiert !
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Wiederherstellen von Synchlisten

Sollte die Synchliste durch etwaige Umsténde (gelscht, nicht gespeichert usw.) verloren
gegangen sein, konnen Sie diese wiederherstellen.

| / RALF/ RALE.P-3 / RALF.P-2 |x
Makro | User - Script| NC-FOX SUipt)@L CHAMNEL 001

----- s

----- Fremdprogramme 6. .31 %5 3
|_:_| MakeSyn ' L

E, ..... Synchlist FANUC : gggﬂ 1

¢ GO0 G18 G40 M9

----- SynchList Siemens : GO U#5081 W#5082 |

----- Synchlist Siemens aus V7 £ M131 CO
G- | NCFOX Scripte !
[y MC_Rechner :
[~ Mummerierung ) |:

1 (*** STAR-VARIABELN

[ Offset berechnen " £ g o g g

Dazu wechseln Sie auf den Reiter ,,NC-FOX Script* (1).

Dann starten Sie per Doppelklick das Skript ,,Synchlist” (2) .

Beachten Sie hierbei das Sie das richtige Skript aus dem entsprechenden Ordner auswahlen
(Fanuc bzw. Siemens)

In dem folgenden Synchliste Erzeugen _ =
Fenster konnten Sie
noch den Dateinamen
der Synchlist Datei
eingeben und mit dem Dateinamen:

Klick auf den Button synchliste_Herstellung.syn
»Erzeugen“ wird die
wiederherstellung

gestartet. [ ]

STAR 5T38 [/ SW20
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Die neu erstellte Synchlist Datei misste nun in dem Reiter Projekt Dateien auftauchen.

=2 NG99y I
4 3 < [y

DNCID: [2/4] | CHANNEL 001AUS || CHANMELDD3AUS |[ CHANNEL002AUS |
I Meldungen I Globale Variabeln | Projekt Dateien | werkzeug Liste
tualisieren E‘j Kopieren g Einfiigen X Lischen Umbenennen
Mame ¢ | Grofie | Elementtyp Anderungsdatum
L RALF 991 Bytes Datei 11.01.2013 15:10
| 3] RALF.P-2 122 Bytes P-2-Datei 11.01.2013 13:10
|| RALF.P-3 135Bytes P-3-Datei 11.01.2013 19:10
EEDEIJ isiesvn 172 KB SYM-Digtei 11,01 2013 19:10
: Synchliste_Herstellung.syn 147KB SYM-Datei 11.03,2013 08:22 )

Durch einen Doppelklick kann die Synchlist - Datei gedffnet werden (sollten Sie bereits eine
Synchdatei ge6ffnet haben, so mussen Sie diese zuerst schlie3en).

Dies kann nur mit einem NC-Programm durchgefuhrt werden, welches mit einer
Synchliste erzeugt worden ist!
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Workshop Geometrieprozessor

Anmerkung:
Der Geometrieprozessor soll kein Ersatz fur ein CAD/CAM System sein, er dient dazu
benotigte bzw. Fehlende Punkte wéhrend der Programmierung zu berechnen.

Tastaturbelegung:
Fast alle wichtigen Funktionen im Geometrieprozessor kdnnen auch direkt mit einer Taste
aufgerufen werden.

Auto zoom

Zoom Fenster (Window)

Elemente I6schen

Elemente trimmen

Punkte eingeben

punkte zu einer linie verbinden
Schnittpunkt berechnen 2 Elemente
Hilfslinie X zeichnen

Hilfslinie Z zeichnen

NX®<D—H40E>

Mittels den Cursor Tasten Hoch,Runter,Rechts, Links konnen Sie lhre
Kontur im Fenster verschieben.

Trimmen:
Wichtig flr das spatere Berechnen von NC-Sétzen ist das Trimmen, egal ob Sie Linien oder
Kreise Trimmen, Sie missen immer in Bearbeitungs Richtung trimmen !
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Folgendes Werksttick wollen wir mit Hilfe des Geometrie Prozessors Berechnen.

R3
S 1x45°
o
[o0] o
1 S D) e
9.13

15

30

v
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Wir konnten die komplette Kontur im Geometrieprozessor erstellen, aber in diesem
Workshop mochten wir die "NC-View" Funktion des NC-Editors nutzen, um die grobe
Kontur mittels NC-Befehlen auszuzeichnen.

Platzieren Sie den Cursor in die erste Zeile des
Editors und aktivieren Sie die Option "Geo “

'9 NC-View

_) Synch(F5) l:ISv.Scr* | () Geo

(= E )

Datei Bearbeiten Ansicht Programm

[ Richtungs Pfeile anzeigen

Version10  X= z= 0]

Wir werden nun die "grobe™ Kontur in den NC-Editor eintippen.

Es geht nun ein Fenster auf in
dem spéter Ihre programmierte
Kontur aufgezeichnet wird.

Sie sollten dieses Fenster in
GroRe und Position so
verschieben das Sie noch den
Bereich des NC-Editor 's sehen
um NC-Befehle eingeben zu
koénnen.

Sobald Sie eine NC-Zeile mit der "ENTER-TASTE" abgeschlossen wird, wird der von Ihnen
eingegebene Befehl in das Fenster gezeichnet.

Geben Sie folgenden Text in den Editor ein:

GO0 X0 Z0 (enter)
G1 X5 (enter)
G1 Z9.13 (enter)
G1 X8 (enter)
G1 Z15 (enter)
G1 X10 (enter)
G1 Z30 (enter)

Wenn Sie alles richtig

CHANNEL 001

CHANNEL 003
[

CHANNEL 002

L TR TN =0 TN TN TV N N SUUUE TN U T U=

G1 XS

2 Gl 29.13
G1 X8

s 61715

& Gl X10
1 230

—

T d o P o B B B B B B2
T oo ko 70

e

|

& NC-View

= B R

Datei Bearbeiten A

e
fes

[[] richtungs Pfeile anzeigen

o

Version1.0 X =10720

7=-31247

[13]

gemacht haben dann sollte Ihr Bildschirm so aussehen wie auf dem Bild.
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AnschlielRend Gbergeben wir die Kontur dem Geometrieprozessor, durch einen Klick auf den

Button "NC-GEO"

ra NC-View

Datei Bearbeiten Ansicht Programm

.

[ Richtungs Pfeile anzeigen

Version 1.0 X = 22,604 Z=-0274 [13]

Der Geometrieprozessor wird daraufhin geladen.

Seite 105 von 126



NC-FOX

Industrie Software fir CNC gesteuerte Maschinen

Fihren Sie den Befehl "Autozoom™ aus, in dem Sie die Taste "A" driicken.
Es wird nun der zoom so eingestellt das alle gezeichneten Elemente auf unsere Zeichenfléche

passen.
(Sie kdnnen mittels dem Mausrad jederzeit den Zoom verandern).

SR N 7 S

Bei diesem Workshop verwenden wir die Option
,,Schnittpunkt automatsch setzen* so dass wir nicht immer
manuell den Schnittpunkt setzen miissen. gn 7 Scritunkie Automatisch setzen

Wir beginnen nun die fehlenden Elemente wie Radien, Schragen und Fasen einzuzeichnen.

Beginnen wir mit der 1 x 45° Fase: TereT—
. L + Linien
Waéhlen Sie aus dem Menu "Linien (Fasen)" den =

.. n T on
Menupunkt "Fasen 2 Linien 45°" aus. | Fosen 2 Limen 45 &

Bitte beachten Sie in der Statuszeile am
unteren Bildschirmrand die Aufforderung
was gerade von ihnen erwartet wird.

™ Richtungs Pfeile anzeigen [v Schrittpunkt@utomatisch setzen

Z = 27441 [13] Fazen zwischen 2 Linien : 1. Linie anklicken!

Wir mussen nun die erste Linie in Bearbeitungsrichtung anklicken, danach klicken Sie die 2.
Linie in Bearbeitungsrichtung an, anschlieend geben Sie die Breite der Fase "1" ein.

‘T 2 Linie
/

Fasen 45°

E

Breite der Fase

I t 1 Linie

okt M Fasenbreite

Als Ergebnis sollten Sie die gleiche

Kontur erhalten wie auf diesem Bild. * +
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Schréage 60° einzeichnen:
Als nachstes werden wir die 60° Schrage an unser Z-Mal3 von 9.13 einzeichnen.

Wahlen Sie aus dem Meni "Linien" den Punkt "Winkel an Punkt" aus.

= Limien

Punkte verbinden

| Winkel an Punkt

Winkel an Kreis

Klicken Sie nun den Punkt an dem wir unsere Linie anlegen mochten, und geben dann in das
Eingabefeld "Winkel" den Winkel der Linie an, in unserem Beispiel wére dies 60.

Klicken Sie dann auf den "OK" Button.

o »

Linie Winkel: =)

Winkel

|60

Unsere 60 Grad Linie wird daraufhin durch den Punkt gezeichnet.
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Da unsere 60° Linie weitaus langer ist als die Ubrige Kontur miissen wir diese Linie Trimmen.
Rufen Sie durch die Taste "T" den Befehl zum Trimmen auf.

Klicken Sie zunéchst auf unsere 60° Linie, diese wird daraufhin rot eingeférbt, anschliefend
klicken Sie auf den Startpunkt der Linie, anschlie}end auf den Endpunkt der Linie

3. Endpunkt anklicken

——
4 2. Startpunkt
anklicken
1. linie anklicken
Sie sollten dann folgendes Ergebnis haben:
&
x4+

Da wir eine Linie eingefligt haben hat die Linie auf @8 natirlich einen neuen Startpunkt
erhalten, das heil3t wir

miussen diese Linie

auch noch einmal 2

trimmen, gehen Sie vor 3
wie oben bereits

beschrieben:

1. Linie anklicken / I

2. Startpunkt anklicken
3. Endpunkt anklicken
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Als Uberbleibsel existiert noch die Linie die vorher auf Z9.13 eingezeichnet wurde uibrig,
diese Linie und den Punkt kénnen wir léschen.

Dricken Sie die Taste "C" um den Befehl zum 16schen aufzurufen.
Klicken Sie dann auf die Gberfllssige Linie und den Punkt

Sie sollten folgendes Ergebnis haben:
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Radius R3 einzeichnen

Als nachstes mdchten wir den Radius R3 einzeichnen.

Normalerweise konnte man den Befehl "Abrunden" verwenden, dieses ist aber in unserem
Fall nicht moglich, da der Radius R3 zu grof3 daftr ist.

Deshalb miissen wir sehen was uns gegeben ist, und zwar haben wir einen Punkt und eine

Linie (siehe Bild)

W

punkt

Dieses wahlen wir nun aus dem Meni Kreise aus:

Radius:

Radius R

g

- Kreise
Kreis zeichnen

Abrunden 2 Linien

Linie und Linie

Linie und Kreis

Purkt und Linie h

Kreis und Kreis

Punkt und Punkt
Punkt und Kreis

AnschlieBend klicken Sie erst auf den
Punkt (1) durch den der Kreis hindurch
soll, danach klicken Sie auf die Linie
(2), und geben dann den Radius 3 in das
Eingabefeld ein und klicken auf den OK
Button.
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Es werden nun alle moglichen Kreise angezeigt die in dieser Kombination maglich sind,
klicken Sie hier den bendtigten Kreis an.

N

Danach haben wir den Kreis in unsere Kontur eingefugt.
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Als nachstes missen wir wieder unsere Kontur trimmen:
Zunéachst trimmen wir unsere Linie:

Dricken Sie die Taste "T" um den Befehl fir trimmen aufzurufen.
Klicken Sie dann die Linie an.

Klicken sie den Startpunkt an.

Klicken sie den neuen Endpunkt an.

Trimmen des Kreises:

Dricken Sie die Taste "T" um den Befehl fur trimmen aufzurufen.

Klicken Sie dann den Kreis an.

Klicken sie den Startpunkt an.

Klicken sie den neuen Endpunkt an.

danach missen Sie wahlen in welche Richtung er trimmen soll, in G2 oder G3
Richtung (im Uhrzeigersinn oder Gegenuhrzeigersinn)

Bestatigen &J

9 Kreisrichtung wahlen ‘

ng J Sbbuch J

/)_
4
L

Sollten die falsche Kreisrichtung ausgewahlt haben, dann trimmen Sie den Kreis einfach
erneut.
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Zuletzt bleibt noch die Linie brig diese kann man nun Iéschen.

Ldschen der Linie:
e Driicken Sie die Taste "C" um den Befehl fiir I1dschen aufzurufen.
e Kilicken Sie dann die Linie an.

Die Zeichnung sollte nun komplett sein (siehe Bild)
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Letzter Schritt NC-Satze berechnen lassen:
Da unserer Konturzug fertig ist, werden wir nun das NC-Programm berechnen lassen:

Klicken sie auf den Button "Konturzug"

anster | Z.AllE

Klicken Sie das Startelement an (Linie)

& &
&

Klicken Sie das Endelement an(Linie):

Das NC-Programm wird "@ NC-Programm E
in einem kleinen
Texteditor ausgegeben.

E Beenden | E‘ Beenden + Copy

lzo x0.000 z0.000
61 X3.000

Sollte nicht alles G1 X5.000 21.000
- G1 Z9.130
berechnet worden sein, C1 %5.000 29.396
~ Gl Z12.764
dann konnte es daran . G3 X10.000 Z15.000 R3.000
liegen das eventuell nicht G1 230.000

in die richtige
Bearbeitungsrichtung
getrimmt worden sein.

Seite 114 von 126



NC-FOX

Industrie Software fir CNC gesteuerte Maschinen

Erkldrung der einzelnen Parameter

In die Einstellungen kommen Sie iiber das Menii ,,Einstellungen / Maschinen Parameter*

Qahegearbeiten Fenster Makro Scipt Geometrie Extras Synchron Editor DNC

4 Hsedhinan-husuah-Farame B E | A %8 =
5!;5 l. W-' a' Jze ﬁ" BN "'

Passwort Schutz
1/ Neu X T4
Farbeinstellung Syntax Hervorhebung

Makro
Hintergrund Farbeinstellung Editor ath 01
-
Alle Farbeinstellungen zurlicksetzen
-
+ Makro Button Belegung
T T T
+- |, Makros SR20RIII
3 Otto =

Fenster Verwaltung:

| BM2 Kanal.mas

Fenster Verwaltung

[Pl ¢
Fenster Verwaltung

~Pfade
’ Editor Anzahl der Fenster: }£

Projekte
MultiSynchTool Fenster Beschriftung Fenster 1-4
NC-Vew Path 01
Scripte Fenster 1:
Programm Verwaltung
Fenster 2: Path 02
Fenster 3:
Fenster 4:
Punkt 1:

Hier geben Sie an, wieviel Fenster der Editor bereitstellen soll, eine Maschine mit nur 1 Kanal
bendtigt hier auch nur 1 Fenster, eine Maschine mit 2 Kanélen bendtigt hier 2 Fenster.

Sie kdnnen hier bis max. 4 Fenster gehen.

Punkt 1 bis Punkt 5:
Hier kdnnen Sie den einzelnen Fenstern eine Beschriftung
mitgeben, diese Beschriftung steht dann im Fenster kopf.

0 0, H H e B E L

[’Neu/ Neu [x]

:

Seite 115 von 126



NC-FOX

Industrie Software fir CNC gesteuerte Maschinen

|BM2 Kanal.mas B
| E-Editor Plade
Fenster Verwaltung
[ | .
o alle Pfade Andern
‘ Pfad fur Programm Dateien:
Projekte M2 Kanal NG,
MultiSynchTool nalNCorg =1
C View Pfad fir Makra - Grafiken:
sopte BM2 Kanal\Grafik
Programm Verwaltung nanbra =
Pfad fur Makros
BM2 Kanal Makros AO
Pfad fur Scripte
BM2 Kanal\Script £o
Pfad fur Sonstige
BM2 Kanal\Sonst £°
Pfad fur Projekte
BM2 Kanal\Projekte AG
& Beenden [ speichern [ speichenunter @ saiptappPath (O Saript User Path

In dieser Sparte sind die einzelnen Pfade hinterlegt.
Diese Pfade werden alle samt unter dem User Pfad von NCFOX angelegt, deshalb sehen Sie
hier auch keinen vollstandigen Pfad:

Beispiel: der User Pfad von NCFOX liegt unter C:\FOXDATA, gemaR dem Beispiel auf dem
Bild wirde NCFOX nun folgende Pfade anlegen:

= C:\FOXDATA\
—>BM2 Kanal\

- NCPRG

- GRAFIG

- MAKROS

- SCRIPTE

- SONSTIGE

- PROJEKTE
Die Pfade NCPRG und PROJEKTE werden nur benutzt, wenn man nur mit dem Editor
arbeitet und nicht mit der Programmverwaltung, in den Einstellungen der
Programmverwaltung wird separat der Pfad eingegeben, wo die NC-Programme abgelegt
werden.
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Punkt 1:
Hier wird angegeben in welchem Ordner die NC-Programme abgelegt werden (nur aktiv,
wenn nicht mit der Programmverwaltung gearbeitet wird.)

Jetzt kann es doch vorkommen das man z.B. eine Ubertragungssoftware einsetzt, die Ihre
eigenen Pfade fur die NC-Programme nutzt, dann kénnte man einen INI Eintrag auf diesen
Pfad setzten, zukiinftig greift der NCFOX-Editor dann fiir die NC-Programme standartméafig
auf diesen Pfad zu und nicht auf den der in den Parametern hier angegeben wurde.

Der INI Eintrag lautet:
[editor]
lade_fpgv=c:\test

Anstatt den Eintrag: c:\Test verwendet Sie natirlich lhren eigenen Pfad.

Die Ini Datei konnen Sie direkt im Editor o Du
e(_iltleren, nach dem apdern der INI Datei starten W Dxplorer Aufiuf N
Sie am besten den Editor neu. INI Datei Bearbeiten 2
J 01 Maschinen INI Bearbeiten
Info / Lizenz £
Punkt 2:

In IThren Makros kénnen Sie Grafiken verwenden, diese Bilder werden in diesem Pfad
hinterlegt.

Punkt 3:
In diesem Pfad werden die Makros der Maschine abgelegt.

Punkt 4:
User Skripte, die Sie erstellen, oder die Sie bekommen haben flr die Maschine werden in
diesem Pfad hier abgespeichert.

Punkt 5:
In diesem Pfad werden G und M Funktion’s Listen, Kinematik der Maschine aber auch die
Standard Synchlisten , Synchron Skripte abgespeichert.

Punkt 6:

Auf diesen Pfad wird auch nur zugegriffen, wenn man nicht mit der NCFOX Programm
Verwaltung arbeitet, hier werden dann die einzelnen Projekte die man erstellt abgespeichert
(siehe Kapitel ,,Arbeiten mit Projekten®).
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| BM2 Kanal MAS B
| B Editor Editor
-~ Fenster Verwaltung
Pfde Editor Modus: Programme Trennzeichen fir Linienbetrieb:
Edtor ‘
| " Projekte Kanal-Betrieb o ’ Q
i MultiSynchTool Fanuc Multi File
i~ NC-View . —_
L. Scripte Fanuc Multi File verwenden 9 U
-Programm Verwaltung Kanal 2und 3Tauschen @) (0 (owr fr Linienbetrieb)
Synchron Befehle: X
MB2;M83;M40;M41;M200-999 6 R
e ~ Parameter fiir "Auto Punkt":
Synchronisations Script: XUZWYVRCA s e
ScriptNCFOX Scripte\Synch 2 Kanal\Synch 2 Kanal.ssproj e EI
Script zum Durchnummerieren der Wartecodes: V7 Formatierung.nutzen U @
o il Buchstaben die Formatiert werden sollen
ZMSTGX
Script zur Grafischen Suchen nach Arbeitsgangen:
e EI Zeilen die mit.. Beginnen, werden ignoriert
Syntax Hervorhebung: Fanuc @ v] =
GroBbuchstaben verwenden m "_" selektieren auf Cursorposition @
Formatieren Ein (Eingabe) @ Cursor auf Zeilenanfang setzen. @
Formatieren Ein (Datei Laden@ Schreibschutz AN (iber DB Offnen) @
Nu.Tast. *," umwandeln in *."| Quick Button Leiste verstecken O @
Interne Synchronisierung
Freie Parameter 1-9 Q
| |
|
& Beenden &, speichern Speichern unter Q) Script AppPath () Script User Path
Punkt 1:

Hier wahlen Sie den Modus des Editors aus.

Normal:
Wenn Sie nur 1 NC-Programm benutzen, das nur in einem Fenster geladen
werden soll.

Kanal-Betrieb:
Wenn Sie z.B. eine Maschine haben mit zwei oder mehr Kandlen und fur jeden
Kanal haben Sie eine separate Datei die geladen werden muss.

Linien-Betrieb:
Hat Ihre Maschine 2 oder mehr Kandle, diese Kanéle werden aber alle
zusammen in einer einzigen Datei gespeichert bzw. geladen, dann missen Sie
diesen Modus verwenden.

Punkt 2:

Sollten Sie unter Punkt 1 den Modus ,,Linien-Betrieb* ausgew#hlt haben, dann miissen Sie
hier ein Trennzeichen eingeben, z.B. ,,$%, bei Star Maschinen mit Linien Betrieb (Multifile
Modus) brauchen Sie hier nicht‘s einzugeben.
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Punkt 3:

Mdchten Sie den Editor mit Multifile Programme (STAR) verwenden, mussen Sie diese
Option aktivieren, aber achten Sie darauf das Multifile nur im Modus ,,Linien-Betrieb*
funktioniert (Punkt 1)

Punkt 4:

Haben Sie Multifile aktiviert und besitzen eine STAR 3 Kanal Maschine, miissen Sie diese
Option auch setzten, da bei STAR die Kandle von der Reihenfolge nicht K1,K2,K3 ist
sondern K1,K3,K2.

Punkt 5:

Hier geben Sie die Wartebefehle der Maschine ein (nur fiir 2 Kanal Maschinen), die einzelnen
Wartebefehle werden durch ,,;* getrennt, typische Star Wartebefehle wéren
,M40;M41;M82;M83;M200-899%, diese Zeile konnen Sie nach belieben anpassen, der
Bindestrich bei M200-899 soll bedeuten das alle M Befehle zwischen M200 und M899 als
Wartebefehle gelten, werden hier falsche Werte eingetragen wird eventuell die Synchron
Ansicht des Editors nicht funktionieren.

Dieser Parameter hat nur Gultigkeit, wenn unter Punkt 6, das Skript ,,Synch 2 Kanal.ssproj
eingetragen ist, ansonsten wird Punkt 5 ignoriert.

Punkt 6:

Hier wird das Skript hinterlegt, welches der Editor zur Synchronen Ansicht der NC-
Programme nutzen soll. Diese Skripte liegen standartmaliig im Installationsverzeichnis unter
dem Ordner Skripte.

Wenn Sie Makros (Star Makros) Installiert haben, dann kann dieser Punkt ignoriert werden,
da die Star Makros die benotigten Skripte unter dem Maschinen Pfad (Sonst) ablegen und
dann wird diese Einstellung hier ignoriert.

Punkt 7:

Hier wird das Skript hinterlegt, welches der Editor zum Umbenennen der Wartebefehle
benutzt.

Wenn Sie Makros (Star Makros) Installiert haben, dann kann dieser Punkt ignoriert werden,
da die Star Makros die bendtigten Skripte unter dem Maschinen Pfad (Sonst) ablegen und
dann wird diese Einstellung hier ignoriert.

Punkt 8:

Hier wird das Skript fur den Grafischen Filter fir die Synchliste hinterlegt, dies benétigen Sie
wenn Sie mit der NCFOX-Synchliste programmieren.

Wenn Sie Makros (Star Makros) Installiert haben, dann kann dieser Punkt ignoriert werden,
da die Star Makros die benétigten Skripte unter dem Maschinen Pfad (Sonst) ablegen und
dann wird diese Einstellung hier ignoriert.

Punkt 9 bis Punkt 12:
Diese Parameter dienen der Formatierung des NC-Programmes, lesen Sie hier im Kapitel
,,NC-Programm formatieren* nach, hier wird die Formatierung ausfiihrlich behandelt.
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Punkt 13:

Im Editor kdnnen spezielle Befehle wie z.B. Kommentare, Werkzeugaufruf, GO, G1 durch
verschiedene Schriftarten hervorgehoben werden, hier kénnen Sie die Voreinstellung
auswéhlen zwischen:

e Fanuc
e Sjemens
e Ohne

Punkt 14:
Setzen Sie diese Option, wenn beim Eingeben der NC-Befehle automatisch mit
GroRbuchstaben geschrieben werden soll.

Punkt 15 bis Punkt 16:
Diese Parameter dienen der Formatierung des NC-Programmes, lesen Sie hier im Kapitel
,,NC-Programm formatieren* nach, hier wird die Formatierung ausfiihrlich behandelt.

Punkt 17:
Wenn Ihre Tastatur einen nummerischen Ziffernblock hat, kdnnen Sie hier aktvieren das, dass
Komma auf dem nummerischen Nummernblock umgewandelt wird in einen Dezimal Punkt.

Punkt 18:
Ist diese Option aktiv, wird nicht mehr die Synchronisation per Skript durchgefiihrt, sondern
die Interne Synchronisation, diese funktioniert nur fir STAR Maschinen.

Punkt 19:

Den Unterstrich ,, ““ benutzen einige Anwender als Platzhalter (Textbausteine), ist diese
Option aktiv, dann wird sobald der Cursor darauf der unterstrich, selektiert und bei Eingabe
eines Zeichens wird dieser ,, ““ direkt tiberschrieben.

Punkt 20:

Ist diese Option angewéhlt, und Sie bewegen den Cursor mit den Pfeiltasten nach oben oder
unten, wird der Cursor immer an den Zeilen Anfang hinbewegt, ist diese Option nicht
angewahlt, bleibt der Cursor an der Stelle, an der er stand.

Punkt 21:

Mit dieser Option kénnen Sie bestimmen, ob NC-Programme, die Sie zusatzlich (iber die

, DB 6ffnen und im NC-Editor anzeigen lassen, ob diese Schreibgeschiitz gedffnet werden
oder nicht.

Punkt 22: WLFI
Mit dieser Option konnen Sie die ,,Quick Leiste* dauerhaft ausblenden, sofern o

diese Sie stort (Die Anderung wird erst nach dem Neustart des Editors wirksam) BE ‘
Punkt 23: IZIL:I |
Diese sind freie Parameter, werden fur die Skriptprogrammierung benétigt, ‘
sollten Sie eigene Skripte in NCFOX schreiben, kénnen Sie diese Parameter verwenden.
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1 BM2 Kanal.mas

=J- Editor
Fenster Verwaltung
Pfade
Editor

Projekte
Ordner die bei neuen Projekt angelegt werden (durch ™;" Trennen)

Dokumentation

|  Projekte
- MultiSynd iTool
| i~ NC-View Datei Dateierweiterung  Editor Fenster 1-4
.. Scripte ? 1 e
Programm Verwaltung
? P-2 2
Autoload Methode: | nach Dateierweiterung v e
Sonstige Dateien die Automatisch angelgt werden sollen ? (durch *;" Trennen)
synchlist.syn
Sicherungs Ordner fir Projekte (eer=keine Sicherung wird erstellt)
|
ﬂ Beenden B, speichern E Speichern unter ) Script App Path () Seript User Path
Punkt 1:

Wenn Sie ein neues Projekt im Editor anlegen, konnen Sie hier ein oder mehrere Ordner
eingeben (Getrennt durch ,,;), die dann mit dem Projekt zusammen angelegt werden.

Dieser Parameter ist nur gultig, wenn Sie nicht mit der Programm Verwaltung arbeiten,
sondern nur mit dem Editor und Ihre Projekte im NC-Editor anlegen.

Punkt 2:

Mit den Feldern Datei, Dateierweiterung und Editor-Fenster, bestimmen Sie welche Dateien
in welches Editorfenster geladen werden.

Datei:

Das Fragezeichen (?) steht fiir einen beliebigen Dateinamen, heift Ihre Datei immer
gleich, kdnnten Sie hier auch direkt den Datei Namen eingeben.

Dateierweiterung:
Hier geben Sie die zugehdrige Dateierweiterung des NC-Programmes ein, in unserem
Bild, hat die Datei fur Kanal 1 keine Erweiterung, und die Datei fiir Kanal 2 die

Erweiterung (.P-2)

Editor Fenster 1-4:
Hier geben Sie an, welche Datei, in welches Fenster geladen wird.
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Punkt 3:
Hier geben Sie an, nach was der Editor beim Starten aus der Verwaltung, oder wenn Sie ein
Projekt 6ffnen, schauen muss, um die Programme zu laden, folgende Optionen stehen Ihnen
zur Verfugung:
Nach Dateinamen:
Hier schaut der Editor nach, welchen Dateinamen Sie in den Einstellungen
hinterlegt haben, stimmt der Dateinamen des NC-Programmes mit den
Einstellungen Gberein, wird diese Datei dann geladen, Funktioniert nicht wenn
Sie das ,,?“ fiir einen beliebigen Dateinamen hinterlegt haben.

Nach Dateierweiterung:
Mit dieser Methode wird nach der Dateierweiterung geschaut, und je nach
Dateierweiterung, die Sie hinterlegt haben, wird die Datei entsprechend
geladen, funktioniert nur wenn Sie als Dateinamen das ,,?** gesetzt haben.

Info Datei:
In der Programm Verwaltung
legen Sie bereits die Kanal

IC -Daten Aktuelle Dateien  yerkniipfungen zur Kartekarte Notizen

NC-Programm Daten Dokumente, Fotos, Sonstiges

Zuordnung der einzelnen Dateien & | o= Kanal [Bemerkung

fest, diese Zuordnung liest der ® %;;"U?:‘st-s"“ R il
Editor, und weillt den Dateien <) [ 00001.p-2 2 C-Programm Kanal 2
entsprechend die Fenster zu. ™

Punkt 4:

Hier kdnnen Sie festlegen, welche Dateien der Editor beim Anlegen eines Projektes noch
zusétzlich erstellen soll, mehrfachangaben sind hier moglich, die Dateinamen mussen Sie
dann entsprechend durch ein ,,;* trennen.

Dieser Parameter ist nur gultig, wenn Sie nicht mit der Programm Verwaltung arbeiten,

sondern nur mit dem Editor und Ihre Projekte im NC-Editor anlegen.

Punkt 5:
Hier kdnnen Sie einen Sicherungsordner hinterlegen, wenn hier nichts eingetragen wird, wird

keine Sicherung durchgefiihrt.
Die Sicherung wird durchgefihrt, sobald Sie den NC-Editor verlassen, wurde nichts am NC-
Programm oder Synchliste geandert, wird auch keine Sicherung durchgefiihrt.
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| BM2 Kanal.MAS [ > |
| &-Editor
- Fenster Verwaltung

i--Pfade
i ID Mark NC-Programm:
Editor =

| || proiekte (NCFOX ID:%1) o

Synchliste mit Projekt laden 6ffen O
Synchliste Automatisch beim Start aktualisieren [

Sicherung

MultiSynchTool

. Programm Verwaltung

Sicherungs Ordner fir Synchiiste (Jeer =keine Sicherung wird erstellt)
Sichert die Synchlist vor dem Importieren zusatzlich

40

|
|
| i Bitte leeren Sie von Zeit zu Zeit diesen Ordner, NCFOX macht dies nicht automatisch
|

& Beenden B~ speichern [ Speichernunter @ Script AppPath (O Script User Path

Punkt 1:

Die Synchliste schreibt in das NC-Programm fiir jeden Arbeitsgang einen Kommentar in das
NC-Programm, wie dieser Kommentar aussehen soll bestimmen Sie mit diesem Parameter,
wichtig ist der Platzhalter %1, dieser wird beim Generieren des NC-Programmes ersetzt durch
die ID Nummer des Arbeitsganges aus der Synchliste.

Diese Kommentare mit der ID Nummern werden benétigt um das NC-Programm spéter
wieder in die Synchliste zu Importieren.

Achtung! Sollten Sie Uber die RS232 Schnittstelle Programme tbertragen und haben die
Zeichenumwandlung ,,.Doppelpunkt ersetzen durch O* aktiv, sollten Sie hier das ,,:“ eventuell
ersetzen durch ein ,,=*, ansonsten macht die Ubertragung aus jedem ,,:* ein ,,0* dann kann
der Import in die Synchliste auch nicht funktionieren.

Punkt 2:
Ist dieser Parameter aktiviert, wird beim Laden des NC-Programmes auch gleich die
Synchliste gedffnet.

Punkt 3:

Dieser Parameter setzt voraus das Sie Punkt 2 aktiviert haben.

Ist dieser Parameter aktiviert, dann wird das NC-Programm automatisch ohne nachfragen
beim Start in die Synchliste importiert.
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Punkt 4:
Wenn Sie hier einen Dateipfad hinterlegen, wird vor jedem Import von NC-Programm in die

Synchliste eine Sicherung der Synchliste vorgenommen.
Ist dieses Eingabefeld leer, erfolgt keine Sicherung.
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{ BM2 Kanal.mas n
| E-Editor

- Fenster Verwaltung
i--Pfade

NC-View

P NC-Befehl Verrundung : R
. Editor "
| NC-Befehl Winke! A
! NC-Befehl 45° Fase : e
| ‘-Programm Verwaltung Radius angabe in G2/G3 Satzen: R o
| —
| Inkrementale Angabe Siemens (IC=) U e

& Beenden B~ speichern [ Speichernunter @ Script AppPath (O Script User Path

Punkt 1:
Hier hinterlegen Sie den Befehl fiir Eckenrunden, bei Star Maschinen mit Fanuc Steuerung
muss immer das Komma mit angegeben werden.

Punkt 2:
Hier hinterlegen Sie den Befehl flr die Winkel Eingabe, bei Star Maschinen mit Fanuc
Steuerung muss immer das Komma mit angegeben werden.

Punkt 3:
Hier hinterlegen Sie den Befehl fur 45° Fasen, bei Star Maschinen mit Fanuc Steuerung muss
immer das Komma mit angegeben werden.

Punkt 4:
Radius Befehl in G2 / G3 Sétzen, Bei Fanuc wire dies ,,R“, kann aber bei anderen
Steuerungen abweichen, z.B. ,,R="

Punkt 5:
Haben Sie eine Siemens Steuerung dann missen Sie diese Option anschalten, damit der Inkr.
Weg dargestellt werden kann.
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{EMZ Kanal.mas n
| = Editor
| - Fenster Verwaltung

- Pfade

| ~Editor
| . -Projekte Maschinen Bezeichnung: Star SR20 RIIL.mas
| i MultisynchTool

Programm Verwaltung

Maschinen ID: 1

- NC-View

| {1 i Seripte
= Programm Verwaltung

[)Ubergabe Parameter als NC-Datei direkt laden.., (fiir externe Verwaltung)

|_J Ubergabe Parameter 3 als Projekt Pfad nehmen (fiir Synchlist)

DNC-Datei: £

& Beenden B~ Speichern Speichenunter @ saiptAppPath (O Script User Path

Punkt 1:
Dieser Bereich ist deaktiviert, wird nicht mehr unterstitzt.

Punkt 2 und Punkt 3:
Diese Option werden verwendet, wenn der Editor aus einer anderen Programmverwaltung aus
gestartet werden soll.

Punkt 4:
Wenn Sie die Dateniibertragung (RS232) direkt aus dem Editor durchfiihren mdchten, missen
Sie hier noch die Parameterdatei hinterlegen.
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