NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

Standard Einstellungen Datenlbertragung

NC-FOX Altes Modul Fanuc:

LE8 DNC-Terminal Parameter [C:ALAGROMCYsa1 2. dnc]

Parameter Allgemein l Parameter Empfangen] Parameter Sendenl

90 9 Ul [ Bildzchirmpratakoll Empfangen

Werzogerung COM Schliefen n. Sek.

e

[ Druckerprotakoll Empfangen.

TimeDut [Server)

et bene).

COM - Part Baudrate D atenbits Paritat Stophits
B R G
Pratakall

|NI:|NE ﬂ [ Bildschirmprotokaoll Senden

[v [DTFR Signal EIN
v [RTS Signal EIN ]

BSuzwahl Handshake CTS/DSA

ICTS |

M Schlieken

E DHC-Terminal Parameter [[C:\LAGRONC\sal 2. dnc]

Parameter Allgemein  Parameter Emplangen l Parameter Senden]

Tirneout Zeichenfilter

Satzende Erkennung Auto

Zeilen Lozchen Prg. Anfang:

(500003

Startzeichen an Empfanger

#16.H20.40 1

Suchen / Erzetzen

El

*% Programmende

1]

FRG-Beaginn [CHAR)

Ca—

Automatizch Leerzeichen Einfligen

/0 1

Ubertragungzends durch :

=

S atzendezeichen der M azchine [Wenn notig)

0

1 - |

[

Alkernatiy Programm Beginn: Yaorzpann Empf

Prog.-Mr W ergleich

|G10 |

IL Schliefen
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NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

I DNC-Terminal Parameter [C:\LAGRONC\sa12. dnc] M=

Parameter a'l'«llgemein] Parameter Empfangen  Parameter Senden l

Satzende Sequenze Warzpann A Startzsichen der Maschine warten |1 :"
: #1380 Warten Hardw(0] / Software(1] 1 hal

=R Leerzeichien mit Senden 1 :"
3

DM - Zeit Werzogerung 2

geigeilen Leerzeichen einfugen nach Zeile [Citizen MC]

#8420

Zeilen lgnorieren die mit folgenden £eichen beginnen:

Mur bei b azchinen mit mehreren Prog. [in 1. Datei)

| Prograrmm Stop bei Zeichen
Yerzogerung Senden [sek) Danach Machs. Senden =

IL Schliefen
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NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

NC-FOX neues Modul Fanuc

LAGRO TRANS [sal6.dnc_n] [COM1 , 4800, 7, Even, 2 , NONE]

Menii Einstellung l Ubertragung]

Part Hurnmer: LOM1 :" Handzhake |NDNE
B audrate 4500 :" Sende Puifer /5000
P arity Even b EmpfangzButfer 5000
D ata Bits li :"

Shes Bl E = [w ‘wiarte auf =0M

[v Bildzchirmausgabe Einsbus

Programm Beenden

[~ StopbeiEOF Zeichen |12 EOF Zeichen [DEZ)
Emnweiterte Eingtellung | IE_ TimeOut [Sek]

[ beiLF in der Anzicht automatizches CR Erzeugen

[~ R5232-Protokoll Fenster halten [nur zur Oberpriifung]

I Erweiterte RS232 Einstellung
EMPFANGEN |SENDEN|

Programm Beginn 1: 0
Programm Beginn 2 G10
Programm Beginn 3

[Empfangen] % alz PRG- Beaginn und PRG - Ende Kennzeichnen 1 -
Fanuc PRG Anfang " erzetzen durch 0" 1 -

Satzende Automatizch Einfligen, sobald Stewerzeichen CR oder
LF komimt? I

Satzende einfugen bei Zeichen ([DEZ] z.B. 10): |

Zeichenfilker [Empfang] durch Faomma Trennen:

#O

Der Empfang wird durch Uzer beendet, Timeout und weitere 0 -
O ptionen werden deaktiviert
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NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

E Erweiterte R5232 Einstellung
EMPFANGEN SENDEM

Programm Anfang Sequenz

BX

ZMamo

Pragramm Ende Sequenz

ZMamo

Satz Ende Sequenz:

Filter Senden [Durch Komma Trennen]:

Zeitverzogerung in Mill. Sec. nach jedem Leichen ;|0
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NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

Standarteinstellungen fiir ECAS Ubertragung:

Part Murnmer: COIk1 :" ﬁandshake |HT5“JETS
Baudrate 3600 :" Sende Puffer 2000

P arity Naone hd E mpfangsBuffer |00

D ata Bits 8 :"

Stop Bits 1 - [ Warte auf =0M

[w Bildzchirmausgabe Eindbis

Programm Beenden

[ Stop bei EOF Zeichen 3 EOF £eichen [DEZ]

Erweiterte Einztellung | 1 TimeOut [Sek]

[ beiLF in der Anzicht automatizches CR Erzeugen

[~ RS5232-Protokall Fenster halten [nur zur Dberpriifung]

E Erweiterte RS232 Einstellung g@@

EMPFANGEN |SENDEN|

Frograrmm Beginn 1
Frogramm Beginn 2
Frogramm Beginn 3:

[Empfangen) % alz: PRG- Beginn und PRG - Ende Kennzeichnen a il
Fanuc PRG Anfang ' erzetzen durch 0" 0 -

S atzende Automatizch EinfLigen, zobald Steuerzeichen CH oder
LF kermmt? 0

S atzende einfligen bei Zeichen ([DEE] z.B. 10; |

Zeichenfilter [Empfang] durch Famma Trennen:

Der Empfang wird durch User beendet, Timeout und weitere 0 -
Optionen werden deaktiviert
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NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

I Erweiterte RS232 Einstellung
EMPFANGEN SENDEN |

Programm Anfang 5equenz

EEX

Programm Ende Sequenz

Satz Ende Sequenz:

Filter Senden [Durch Komma Trennen]:

Zeitverzogerung in Mill. Sec. nach jedem Leichen ;
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