NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

Workshop ECAS-20 Programmierung mit NC-FOX

In diesem Workshop soll veranschaulicht werden wie man die STAR ECAS 20 Maschine mit
NC-FOX Programmiert.

Sie werden lernen wie man :

Ein Neues Programm Anlegt

Ein Arbeitsplan mit dem Synchron Modul erstellt
Das NC-Programm erstellt

Das NC-Programm Generiert
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Werkstuck / Ablaufplan

Folgende Bearbeitungen werden wir an diesem Werkstlick vornehmen, wir werden natdrlich
die Mdglichkeiten der Synchronbearbeitung dieser Maschine in vollem Umfang

berucksichtigen.

1. Zentrieren

2. Drehen + Bohren Synchron

3. Flache Fréasen Synchron

4. Hinterm Bund Drehen

5. Bohren Hinten

6. Werkstick Auswerfen

7. Abstechen und Abgreifen
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Starten Sie die Programmiersoftware NC-FOX

NC-FOX Modulares Office Packet fir die CNC-Fertigung

]
: R mit DNC anbindung

werung 2 Kanal

Suchen in Mazchinen

T EZ - CaM aufrufen

§; Stickzeit Berechnung

-+ Lagerveryatung

HC-FOX Internet SERVICE

MY Yersion : 7.7.0.16
Lizens : Registrient

NCGFOX

Userpath = C“~LAGROHC

Selektieren Sie die Maschine ,,ECAS", und klicken dann auf den Button ,,Maschinen
Auswahl*

Seite 3 von 23



NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

Daraufhin gelangen Sie in die Programmubersicht der gerade selektierten Maschine.

NC-FOX Modulares Office Packet Hir die CNC-Fertigung - [STAR ECAS]

Datei Edit Datenibertragung Werkzsuge Anwendungs-Programme  Anzeige Extras

9 b X B i £ §8 2 NCVIEWAnschaten | PICYIEW Anschaten | Lid v
[ DNCHistory [ (5 Prag Explorer [ B Wotizen Eingshen ¢ Weitere Optionen
) Suche nach  Programm 1D ‘ @ NC-Prog. Status
9 Standart

Progranmr-Mummer »>»> Artikel-Bezeichnung

Gffrien

FB
Editor Light

F3
werkzeug

Drucken

Sammel/Clipbrd.

L. Kartei Karte Speichem STAR ECAS

Karteikarte lDaleni.ibeltragungs Historie | Natizen | Links |
Andenungsstand Karteikarte : [ )
Pragranmn-Mummer

Autikel-Bezeichnung Autikel-Mummer Zeichnungs-Mummer  Z Index Status
rrngrammlelar J‘Kumda J Lavfzeit SPC-Priifplan Bilddatei Riistzeit Havptspindel
) . Gegenspindsl
‘Werkstoff bl aterial-tuk Abmessung Rohtel = z by
| j ‘ j | j M agazin

Atikel-Nummer

|3 Yerzeichnisse anzeigen i FTP

Zeichnungs-Mummer

Als erstes miissen wir ein neues Programm anlegen , klicken Sie dazu auf den Button ,,Neu*

Neues Programm AnlEgen

Abbruch

Geben Sie in das Eingabefenster einen
Programm Namen ein unter dem das NC-
Programm abgespeichert werden soll, in
unserem Beispiel ,,DEMO*.

Klicken Sie dann auf den Button ,,Speichern*
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Das NC-Programm wird daraufhin angelegt, es erscheint aber zundchst eine leere
Dateilbersicht.

Diese Ubersicht ist angelehnt an die ECAS —Maschine, in dieser Ubersicht werden alle Dateien Kanal 1 bis Kanal 3 und falls vorhanden die
Unterprogramme angezeigt, dieses ist vergleichbar mit dem 6ffnen des Ordners des jeweiligen Werkstiickes an der Maschine.

Da wir aber ein neues NC-Programm angelegt haben ist die Ubersicht zunéchst leer.
Sie haben hier nun die Auswahl ein NC-Programm von der Maschine zu empfangen, oder wie
in unserem Fall ein neues NC-Programm zu erstellen.

NC-FOX Modulares Office Packet Fiir: die CNC-Fertigung - [STAR ECAS]

Datei Edit Datenibertragung  werkzeuge Anwendungs-Programme  Anzeige  Extras

4 0 X G =T NCVIEW Arcchaben | PICVIEW Anschalter | Lfd v

[ DNC-History I 23 Prog.Explorer I [& Motizen Eingeben ;( Wweitere Optionen
) Suche nach  Programm ID ® NE-Prog Status
J Standart i FTP
B Programm MNamen ‘@ Ecas-Fath Grosse Datum |
_;"’,Edltor v
2 DIR
i Senden
Empfangen
Gﬂ Exit
=2
T
§
1 = Kartei Ka{;?‘Speichem TAR ECAS
w DeNragungs Histone] Notizan] Links I
< Anderungsstan .
O mmer Aitikel-Bezeichhung Atikel-Mummer Zeichnungs-ummer  Z.ndex
LU DEMD TEIL1 099874 458784 D,
Programmierer Funde Laufzeit SPC-Priifplan  Bilddatei FRiliztzeit Meuptisaiet
j| j DEMD
‘wherkstoff M aterial-Art Abrmessung Raohtel = z A4 Ergeriet]

Doch zundchst konnen Sie ein Paar Daten in die Karteikarte eintragen, es empfiehlt sich
immer Datenfelder wie ,,Artikel-Bezeichnung, Artikel Nr., Zeichnungs- Nr.* einzutragen,
Nach diesen Daten kdnnen Sie spater Ihre NC-Programme suchen.

Tragen Sie die Daten in die Karteikarte ein, und klicken dann auf den Button
»Kartei Karte Speichern* .
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Als nichstes sagen wir der Software das wir hier in dieser Ubersicht neue Dateien fiir unser
NC-Programm erstellen mdchten, die ECAS Maschine benétigt dazu 3 Dateien fir jeden

Kanal eine Datei.

NE-FOX Modulares Office Packet fur die CNC-Ferbigung - [STAR ECAS]

Datei Edit Datenibertragung “Werkzeuge Anwendungs-Frogramme  Anzeige  Extras

SEE

MCWIEW Anschalten

PICVIEW Anschalter | Lfd j v

[_‘ DMC-History ™ [ Prog.Explorer r _;i' Matizen Eingeben '-,‘( ‘Weitere Optionen
] Buche nach  Programm [D ® NE-Prog Status
2 standart @ FTP
. Programm Namen ‘E Ecas-Path Grosse Datum |
3% Editor -
3 DIR
i Senden
Empfangen
7 Esit [%
=
i
o]
1 E. Kartei Karte Speichem STAR ECAS
w Karteikarte ]Dalenuhertragungs Histnne] Nntizan] Links I
< Bnderungsstand Karteikarte : [ 01.12.2005 |
o Programm-Nummer Artikel-Bezeichnung Artikel-Murmmer Zeichnungs-Mummer  Z.lndex Status
LLI DEMOD TEIL1 099874 458784 - B.
Frogramraigrer Kunde Laufzeit SPC-Prifplan  Bilddatei Riistzeit Meupiszdl
| jl j DEMD
“wierk staff b aterial-drt Abmessung Fohtel % z N Biemieiie
[ -1l B | Megain

Klicken Sie dazu auf den Button B

Neues Programim »

s Haupt-Programm

" Unter-Programm

|Pfad Werkstiicke

DEMO

Abbrechen |

M azchinen Pfad

D

Frograrmm M amen

Klicken Sie im Eingabefeld
»,Maschinen Pfad auf den Button ,,Pfeil
nach unten* und wahlen Sie den
Eintrag ,,Pfad Werkstticke* aus.

Klicken Sie danach auf den Button
»Anlegen*
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NE-FOX Modulares Office Packet fur die CNC-Ferbigung - [STAR ECAS]

' Datei Edit Datenibertragung ‘Werkzeuge Anwendungs-Frogramme Anzeige  Extras 909
“ Aan xBa .o " NCVIEW Anschalen Lid. [0 v

[ DNCHistoy T I3 Prog.Explorer ™ [ Motizen Eingshen ﬁWE\tETE Optionen

—
Suche nach  Programm ID (] NC-Prog.Status

2 Standart Yerzeichnisss anzEigen TFTF’
& Ecas-Path

PICYIEW Anschalten

Programm Namen Grosse Datum

7 Esit
=)
i
=
1
(D Karteikarte |Dalenuhertragungs Histnnel Nntizanl Links |
8 DEMD______ | I |

NC-FOX hat nun firr jeden Kanal eine Datei erstellt, in den einzelnen Dateien ist der
Programm Kopf so wie ihn die Maschine benétigt schon OrdnungsgemaR eingefiigt.

Als néchstes Starten wir den NC-Editor um das NC-Programm zu schreiben, klicken Sie daftr
auf den Button ,,Editor*
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In diesem NC-Editor kann nun das NC-Programm geschrieben werden, doch bei einer 3
Kanal Maschine ist das manuelle Schreiben des NC-Programms recht aufwendig, deshalb
haben wir hier eine Programmierunterstitzung fur Mehrkanalmaschinen in den Editor

eingebaut.

Klicken Sie nun auf diesen Button , dieser Button startet das Programmiermodul fiir

Mehrkanal Maschinen.

NC-FOX NC-Editor” Datei: [DEMDL]

EEE = 87

Satzfnrmatm Komma als Punkt  Farmatierung  Pr.Buttons

akro | Glnba\e\faliabeln| 4 | ¥ | Haupt Programm [DEMO.] ]

@ Sl Jo ogngast B2 2 2 2 2 22 22922 2299 B8
] .. Cannel = CH1 Cannel = CH3 Cannel = CH2
+ Programm Beginn F2 M_CH_1_MPF % M _CH_3_MPF % _N_CH_Z_MPF

+ Synchron Steuerung Z Ach | |- SPATH= N WES DIR- M DEMO %W
+/ Synchron Steuerung X ode | (CH1

-+/- Operationen Abgreifspinde
+ Programm Ende

+/ Drehoperationen

+ Wartecodes setzen

-+ User Makros

CH1 AUS | CH3 AUS | CH2 AUS

;SPATH=~_ N WES_DIR~ N DEMO %W
CH3

**MC-Edit Version 3.0.0.6** Maschine :STARECAS

;SPATH=~_ N WES_DIR~- N _DEMO_%W
CH2

G0 Gerade im Eilgang

Gl Gerade im Worschub

G2 Kreiz in Uhrzeigersinn

E3 Kreis in Gegenuhrzelgersinn
G4 Verweilzeit

G17 Anwzhl der Ebene X-V

é-‘[ﬁ‘odes |M-Eodes] S-Eodes] W’elkzeughste] NEI-AbIaupran]
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Wir werden in diesem Fenster zunéchst unsere Arbeitschritte definieren, als Beispiel dient die
Zeichnung auf Seite 2.

ECAS Programmierung

4@ Werlaszen | CAD Laden b!, Speichern

G 0A0d st [l 2 2 22 2 22 2 2 2 22 2 9 @

Edit Grafik

I. | Revolwer 1 | Revolwver 2 | Abgreifspindel

Linear Linear Abgreifspindel
Schlitten Schlitten (CH2)
(CH1) (CH3)

Zu Beginn mussen wir ein Hakchen auf die Option ,,Arbeitsgang zufligen* machen, klicken
Sie dazu einfach auf das weiRe Quadrat.

Auf die Frage ob der Inhalt des Editors geldscht werden soll, antworten Sie einfach mit JA
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Schritt1 Programm Beginn

Als ersten Schritt werden wir den Programm Anfang einfligen.

Klicken Sie auf den Button
Initialisierung®

a._.
#3- und dann einen Doppelklick auf die Funktion ,,Programm

EtSErogramnmerang.

¢ NCGene || £ CAD Laden | & Speichem E Makro Andéus

Makrg

0.
Em. 2 = [Esa] [Exn,i] | sB E WA W WO W NI 2 iz Programm Initialisieruna
ﬂevalver 1 |RElever 2

| chiaus | cHaaus | chzaus | = NC-Edit Version 3.0.0.6* Maschine S1AR ECAS

CNEC=Macrn - GEnerieren. .

Rechner : Drehzahl :

EI ﬂ l - - - - - - .
Y — Geben Sie hier in diese Eingabefelder die Daten gemaf der

_ Zeichnung ein, und klicken dann auf den Button
o ~EINFUGEN"

ABSTECHDREHZAHL
2500

ABSTECHSTAHLBREITE

220

VERSATZ LINKER ABSTECHER

10 [
YORSCHUB ABSTECHEN

0.02

DURCHSTECHDU ABSTECHEN

1

~* Einfligen EAbbruch

Es erscheint ein weiteres Fenster, in dem Sie nun eine Beschreibung
Beschreibung des Arbeitsganges eingeben konnen, Pk tree ‘
diese Beschreibung erscheint dann in der Arbeitsgang Abfpdl Froggarm ritalening
Ubersicht, es empfiehlt sich hier immer eine Bid

aussagekraftige Beschreibung einzugeben. A0

Aber in diesem Falle kénnen wir die Beschreibung so ~ A
. . . . V" Ok & abbruch b
ubernehmen, wie Sie vorgeschlagen wurde, klicken —

Sie nun auf OK !
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Unser erster Arbeitsgang erscheint nun in der Liste.

ECAS Programmierung

\,'\r MC-Gene | 3 CAD Laden b!, Speichern E M akio Anldus Arb

G A=0I0d 55D @2 2 7 72 2 2 2 2 27?7 7?1 %

Edit Grafik

I | Revolver 1 | Revolwver 2 | Abgreifspindel
Frogramnm Initialisierung Programn Initialisisrung Frogramm Initialisierung
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Schritt 2 Zentrieren auf VVorderseite

Als ndchstes mochten wir Zentrieren.

Klicken Sie auf diesen Button Ed , und doppelklicken Sie in der Liste auf die Funktion:
,,Bearbeitung mit Z1 auf CH3“ aus.

B S P rograrnmerang

I CAD Laden E Makro Anldus

b‘,Speichem
" N — 1| Makro
s dta)aas B2 22 2222 22 22 2 4 —

A I. | Fevolver 1 | Revolver 2 i i L
E. Bearbeitung mit Z1 auf CH1 [CH3 "W artet] [Beispiel Drehen)

Programm Initialisierung Programm Initialisierung
.H Bearbeitung mit 21 auf CH3 [CH1 “wartet] [Beispiel Drehen)

!. Bearbeitung mit 21 auf CH1 [CH3 " artet] [Beizpiel Gewinde]
!. Bearbeitung mit 21 auf CH3 [CH1 “wartet] [Beispiel Gewinde)

| “ Bearbeitung mit 21 auf CHZ [Abstiitzen beim Langdrehen)

d

H Bearbeitung CH1 auf 21 CH3mitZ3  Abstiiteen beim Drehen mit ..

@¢  Bearbeitung mit 21 auf CH1 [CH3 W artet] [Beizpiel Frasen)

+ @ Bearbeitung mit 21 auf CH3 [CH1 W/ artet] [Beizpiel Frasen]

I E% Synchron Bearbeitung CH1 mit CH3 [Beispiel Drehen-Ausdrehen]
E.E Synchron Drehen CH1 mit CH3 (B eispiel Schruppen Schlichten)]

[% ED Synchron Bahren CHZ2 mit CH3

‘ CH1 AUS | CH3 AUS | CHZ AUS ** NC-Edit Version 3.0.0.6** Maschine :STAR ECAS

Geben Sie als Beschreibung in das

Eingabefeld Linear2 den Text Beschreibung
,,Zentl’ieren“ Ein, und klicken dann auf den FRevolver / Linear 1
Button ,,OK* Fievalver / Linear |[Z=ntireren )

Bild

Der Arbeitsgang Zentrieren erscheint nun wiederum in der Liste.
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Schritt 3 Simultan Drehen und Bohren

Klicken Sie auf diesen Button Ed , und doppelklicken Sie in der Liste auf die Funktion:
,,Synchron Bearbeitung CH1 mit CH3* aUsS.

ECAS Programmierung

Og Werlaszen h:. Speichemn %E SiM E I akro Ansdus " i
il hakro

s KA 4 ) B2 22 2222 2222 29 =
E Bearbeitung mit 21 auf CH1 [CH3 ‘W artet] [Beizpiel Drehen)

¢ NCGere || () CAD Laden

|Revnlver 2

I | Revolver 1
Programm Initialisierung Programm Initialisierung
; .B Bearbeitung mit 21 auf CH3 [CH1 ‘W artet] [Beispiel Drehen)
z i Warten. . ... Zentieren
¥ !. Bearbeitung mit 21 auf CH1 [CH3 W artet) [Beispiel Gewinde|
!. Bearbeitung mit 21 auf CH3 [CH1 ‘W artet) [Beizpiel Gewinde|

Bearbeitung mit 21 auf CHZ [Abstiitzen beim Langdrehen]
H Bearbeitung CH1 auf 21 CH3 mit £3  Abstiitzen beim Drehen mit C...

Bohren

] Beabeiung mitZ1 auf CH3 (CHT Wartel [Beisgiel Bohrer)

rrrrrrrrrrrrrr Querbearbeitung - e
@+ Bearbeitung mit Z1 auf CH1 [CH3 Wartet] [Beispiel Frasen)

» @ Bearbeitung mit 21 auf CH3 [CH1 Wartet] [Beispiel Frasen)

uzdrehen]

Synchron Bearbeitung CH1 mit CH3 [Beispiel Drete

Sunchron Drehen CHT mit CH3 [Beispiel Schruppen Schlichten)

zn Synchron Bohren CH2 mit CH3

Geben Sie hier als Beschreibung in das

erste Eingabefeld ,,.Drehen® und in das

nachste Eingabefeld ,,Bohren* ein. Revelver f Linaar 1 [Dichen

Revalver / Linear 2

|B|:|hlerl

Und klicken auf den Button ,,OK*

Bild

¥ B

(1" Dk> ¥ Abbruch

Dieser Arbeitsgang erscheint wiederum in unserer Arbeitsgangliste.
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Schritt 4 Simultanes Frasen der Schlisselflache

Klicken Sie auf diesen Button EEX"!;—], und doppelklicken Sie in der Liste auf die Funktion:
,Synchron Y1 - Y3 Achsen M54-M55“ aUS.

4@ Werlassen \;r MCGene || 23 CAD Laden h;\ Speichern ﬁg Slkd E Makro Anddus

il Makro
{1 2Pe
i:ft@-ls! H?2222722/2212 749 oo

«

I Revolver T Revolver 2
| ‘ E B Senchron 21 - X3 Achsen M50-M51 (Beispiel Drehen)
Programm Initialisierung Programm Initialisierung
E.E Spnchron %3 - X1 Achzen M52-M53 (Beizpiel Drehen]
z Warten Zentieren

I E% Drehen Bohren

izpiel uerzentrieren)

[Beispisl Fl... [EF

meE Synchron T - 73 Achzen

@+ Synchron 1 - chsen | egenldufiges frisen (Beispiel ..

i ] 3 rH1 AlIG CH2 ANISC | TH? ALIC A CIE A A armimn TN E* hdammhins - OTAD FACD

Geben Sie hier als Beschreibung in das

erste und zweite Eingabefeld ,,Frasen* eschreibung

ein. Revalver / Linear 1 |Ff533ﬂ

Revalver / Linear 2 |Frésen

Und klicken auf den Button ,,OK*

Bild -

EeaE ]2

4 | 3
(v ok ) @ sbbruch

Dieser Arbeitsgang erscheint wiederum in unserer Arbeitsgangliste.
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Schritt 5 Drehen hinterm Bund

Klicken Sie auf diesen Button B , und doppelklicken Sie in der Liste auf die Funktion:
,,Bearbeitung mit Z1 auf CH3* aUS.

4@ Werlassen i‘( NC-Gene || () CAD Laden || [ Speichern
il Makio
wa ) as B2 22 2222 202202 21 _
I, | Revolver 1 | Revolver 2 E > .
Programm Initializierung Programm Initialisierung
z Warten. .. .. Zentieren
N o EEzniel Gewinde]
IE% Drehen Bohren
4 !. Bearbeitung mit 21 auf CH3 [CH1 ‘Wartet] [Beispiel Gewinde)
meE Frazen Frasen
Bearbeitung mit £1 auf CHZ [&bstiitzen beim Langdrehen]
HBearheitung CH1 auf Z1 CH3 mit 23 Abstiitzen beim Drehen mit C
Bohret
z Bearbeitung mit 21 auf CH3 [CH1 ‘wAartet] [Beispiel Bohren]
e B [T = =T 1T
@¢  Bearbeitung mit 21 auf CHT [CH3 Wartet] [Beispiel Frasen)
@ & Bearbeitung mit 21 auf CH3 [CH1 ‘wartet] (Beispiel Frazen)
-------------- Sirnultanbearbeitung- -]
I E%Synchron Bearbeitung CH1 mit CH3 [Beizpiel Drehen-Ausdrehen)
a.g Synchron Drehen CH1 mit CH3 [Beispiel Schruppen Schiichten)
za Synchron Bohren CHZ mit CH3
1 ) 3 CH1 AUS | CH3 AUS | CH2 AUS **MNC-Edit Version 3.0.06* kMaschine :STAR ECAS
Beschreibung ’
Geben Sie hier als Beschreibung in das zweite .
A i g Beschreibung
Eingabefeld ,,Drehen* ein. : it
Revalver / Linear 1 aneh
. Revolver / Linear 2 |Direhen
13
Und klicken auf den Button ,,OK
Bild -

g
k) _

[
4 3
q ok ) @ abbuch

Dieser Arbeitsgang erscheint wiederum in unserer Arbeitsgangliste.
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Schritt 6 Bohren auf Rickseite

Klicken Sie auf diesen Button “B | und doppelklicken Sie in der Liste auf die Funktion:
,Bearbeitung mit T2100 — T2400 (Beispiel Bohren)* aUS.

b!, Speichern E M akra Anidus

() CAD Laden

1 Makro
(S
s ta{a ) B2 2 2 2 2 2 2 22 2 2 2 4 PE T —
b |GG | Revolwver 1 ‘Revolver 2 o _ . & g
E Frasbearbeitung T22 [Beispiel]
Programm Initiali=sierung Programm Initialisierung E.‘
Bearbeitung mit T2100-T2400(E eispiel Ausdrehen)
Warten..... Zentieren
I g% E" Bearbeitung mit T2100-T2400[Beizpiel Gewinde)
Drehen Bohren
| Bearbeitung mit T21 UU-T@D{Beispiel Baohren]
mem Frizen Frasen
.B Warten. .. .. Drehen

Geben Sie hier als Beschreibung in das

Eingabefeld ,,Bohren* ein. Beschreibung
Und klicken auf den Button ,,OK*
ahreifzpindel ( |Enhrerl >
Bild -

o1l

E

—= s
4 ] | 3
<-f Ok > ) abbruch

Dieser Arbeitsgang erscheint wiederum in unserer Arbeitsgangliste.
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Schritt 7 Werkstiick Auswerfen

Klicken Sie auf diesen Button “B | und doppelklicken Sie in der Liste auf die Funktion:

,Teil Auswerfen* aUS.

il Verlassen ¢ MCGene || 3 CAD Laden || [ Speichem Sk

E Makro Andduz

o

'. Teil Auswerfen T2300

E Frazbearbetung T 22 [Beispiel)
[E™ Bearbeitung mit T2100-T2400(B ispiel fusdihen]
[E™ Bearbeitung mit T2100-T2400 B ispiel Gewinde]

[E™ bearscitung it 72100724008 ispiel Bahrer)

% &= b G AN S S [ S N B R N T O R
I ‘ Revolver 1 | Revolver 2
Programm Initialisierung Programm Initialisierung
z Warten Zentieren
IE% Drehen Eohren
EO:IH Fria=en Fra=zen
.B Warten... .. Drehen %
E‘
[ ) » ‘ CH1 AUS | CH3 AUS | CHZ AUS

Hier kdnnen Sie die Beschreibung die IThnen NC-
FOX vorgibt einfach tbernehmen in dem Sie auf
den auf den Button ,,OK* klicken.

**MC-Edit%ersion 3.0.0.6* baschine :STARECAS

Beschreibung o

Beschreibung

Teil Auswerfen T 2300

Abreifzpindel
Bild =

1 [

& sbbuch

Dieser Arbeitsgang erscheint wiederum in unserer Arbeitsgangliste.
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Schritt 8 Teil Abstechen / Abgreifen

Klicken Sie auf diesen Button Jl: und doppelklicken Sie in der Liste auf die Funktion:
,,Abstechen und Abgreifen* aUS.

ECAS Programmierung

I CAD Laden h!, Speichern SIkd E takro Andhus | e

. ﬁ f L
ga] E&a_] | sB E W o W TR T2 @ B W | hAbstechen und Abgreifen
I. | Revolwer 1 | Revolver 2

Programm Initialisierung FProgramm Initialisierung
x Warten Zentieren
I E% Drehen Eohren
mem Frizen Fra=en
.B Warten. .. .. Drehen
3
e

A r ‘ CH1 AUS | CH3 AUS | CHZ AUS **MC-Edit Version 3.0.0.8** Maschine STAR ECAS

Geben Sie gemaf Ihrer Werkstiickzeichnung die entsprechenden
L] o 8 Daten ein, und klicken dann auf den Button ,,EINFUGEN*
ﬂmﬁs TECHWORSCHUB

ABGREIFMAR AUF DEM TEIL

@ Abbuch

Die Bezeichnung dieses Arbeitsganges tibernehmen
wir hier auch mit einem Klick auf den Button ,,OK*“.

Beschreibung L

Beschreibung

Revalver / Linear 1 4 bstechen und Abareifery

Fevolver / Linear 2 |Abstechen und Abgreifen
Abreifzpindel |Abstechen und Abgreifen
T

! sy

) ) 3
S Ok ,@ Abbruch

i @
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Jetzt haben wir in 8 Schritten den Ablauf des NC-Programms beschrieben:
Ihre Arbeitsschritt Tabelle sollte so aussehen wie in dieser Abbildung.

ECAS Programmierung

@ erlassen | CAD Laden b:. Speichem E Makro Andtus Arbeitsg
deltdtdas) @2 o2 2 22 22 2222 2217288
I. | Revolver 1 | Revolver 2 | Abgreifspindel
FProgramm Initiali=ierung Programm Initialisierung Programm Initiali=sierung
z Varten..... Zentieren
IE% Drehen Bohren
moﬁ Frasen Frasen
.B Warten..... Drehen
E‘ Bohren
o1 Teil Ausverfen T2900
|h Ab=techen und Abgreifen Abstechen und Abgreifen Ab=techen und Abgreifen
I3

Die wichtigste und schwerste Aufgabe haben wir jetzt geschafft, im Hintergrund ist nun das
komplette Programmgerdst erstellt worden, mitsamt seinen Warte und Synchron Befehlen.

Zum Schluss mussen Sie nur noch lhre Kontur Daten in die jeweiligen Arbeitsgéange
einfligen, um die Synchronmarken brauchen Sie sich dabei keine Gedanken mehr zu machen.

Zum Schluss wird an einem Beispiel nun erklart wie man einen Arbeitsgang editiert.
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Editieren von Arbeitsgangen

Wir werden hier den dritten Arbeitsgang ,,Synchron Drehen und Bohren* bearbeiten.

ECAS Programmiertung

ol Werlassen | ¢ NCGene || (53 CAD Laden | [, Speichem Sl g Makio s

b A=idid g st @7 2 7 2 7 2 7 27 7 ?

[ Revolver 2

T
| Abgreifspindsl

Edie_Grafik

1. [Revolver 1

Progrann Initialisierung Brogrann Initialisierung

Frogramn Initializierung

jeren

ot
Drehen Bohren
mem Frisen Frasen
.B Varten Drehen
B Bohren
e Teil Ausver fen T2900
h Abstechen und Abgreifsn Abstechen und Abgreifen Abstechen und Abgreifen

Fuhren Sie einen Doppelklick auf den Arbeitsgang ,,Drehen/Bohren* aus.

Es 6ffnet sich ein Editor der schon das komplette Programmgerist enthalt fir diesen
Arbeitsgang.
BEE

B indextr3
<« @ @ ., ol e = =) Kontur Einfiigen:
Verlassen  Zuriick. Yo Spch&US SmchEIN  E Inset  Winset  Einfligen -] Alle Grau

Linear~Revol 1 Linsar-Revaol 2 gekennzelchneten
prehen [Bobiren Zeilen sind Synchron

1 M131 1 M131 RPfPhIP |

2 T_ 260 Z-_ e

3 ms1 3 T_

4 MSG ("DREHEN") 4 WAITH(10, 1,3}

5695 G0 X Z M3 5_ 5 WCS141

8GO0 X I & M3G("AUSDREHEN™)

7 WAITM(10,1,3) 760X I

& M142 2 M1

9 M142

£l

1@ ; DREHKONTUR EINGEBEN
11

12 M143

13 Gz8 Xed.0

18

11 ; AUSDREHKONTUR EINGEBEM
12

13 GO Z-_

14 GO Xe0.0

15 WCS140

16 M143

F1AUS F2405 FIEIN F1 Hife zum NC-Befehl | (&

In diesem Editor konnen Sie nun den NC-Code vervollstdndigen, meist muss man nur
Konturdaten einfugen, dies konnen Sie manuell oder tber das CAD/CAM Modul von NC-

FOX machen.
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Madchten Sie das die Synchronmarken gegeniberstehen dann driicken

w‘w

Sie auf den Button swenem .

. Index Nr.:3

ﬂ e e w|w e :|<' Kontur Einfiigen:
WYikssen uriick Mot Gynch A3 Inzet W/ Inset  Einfiigen ]'

Linear-Revol 2

|Drehen ‘Bohren
1 131 1 M131
2 T_ I 260 Z-_
2 M31 2 T_

4 ...

5 ...

& ...

7 UAITM(10,1,3)

8 TCH141

9 M5G (" AUSDREHEN")
1860 X I-_

11 1M1

12 M142

12

14 ; LUSDREHKONTUR EINGEEEN
15

16 GO Z—_

17 GO X60.0

18 WCH140

19 M143

28

21

4 MSG ("DREHEN")
5G95 GO X Z_ M3 5_
&G0 X_

7 WAITM(10,1,3)

-

9 ...

1@ ...

11 ...

12 M142

12

14 ; DREHKCHTUR EINGEBEN
1£

16 ...

17 ...

e ...

19 M143

20 625 X60.0

21

F1 405 F2aU5 FIEIN  F1Hilfe zum NC-Befehl | (L

In den meisten Fallen vor allem bei Synchronbearbeitungen ist diese Darstellung zwecks der
Ubersicht am geschicktesten.

Wenn Sie lhre Konturdaten eingegeben haben , verlassen Sie den NC-Editor mit dem Button

e
»Verlassen* v
Und Sie kehren wieder in die Arbeitsgang Liste zurtick.

Wiederholen Sie diesen Schritt auch fur die tbrigen Arbeitsgange.
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Generieren des NC-Programms

Wenn alle Arbeitsgange mit NC-Code versorgt sind, muss das NC-Programm generiert
werden.

ECAS Programmierung

)|~ CAD Laden b!, Speichern

i I I - I A A A A A I A O

I. | Revolwer 1 | Revolwver 2 | Abgreifspindel

Programm Initiali=ierung Programm Initialisierung Programm Initialisierung
z Warten. .. .. Zentieren
IE% Drehen Bohren

-o.- Frasen Fra=zen

.B Warten. .. .. Drehen

E‘ Bohren

o1 Teil Ausverfen T2900
|h Ab=techen und Abgreifen Ab=techen und Abgreifen Ab=techen und Abgreifen

Klicken Sie dazu auf den Button | ¢ NCGene

[v Kammentare im MC.Pragramm einfligere

[ nach Generierung MC-Pragramm Synchron anzeigen

R

S i NE-ErsteIIen? @ Abbruch

Es erscheint daraufhin eine Meldung das die Generierung des NC-Programms abgeschlossen
ist, bestatigen Sie diese mit einen Klick auf den OK Button.

Danach auf den Button ,,NC-Erstellen*

[ Wait Marken Neu Nummerieren,

i i - it o : Vel
Verlassen Sie nun dieses Programmiermodul mit einem Klick auf den Button s | VeEoser

Sk I E Makra Bndtug Arh

@Verlassen ‘;‘( MC-Gena I ) CAD Ladenl h!, Speichern I %E

Auf die Frage ob Sie Speichern mochten, antworten Sie mit ,,JA"
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Das NC-Programm erscheint nun im NC-Editor, klicken Sie auf den Button ﬂ um den NC-
Editor wieder zu verlassen, bei der Frage ob abgespeichert werden soll antworten Sie mit JA

tor Dater: [DEMOL]

Datei ©MC Suchen Edit Rechnen Stickzeit Anwendungs-Programme Ansicht  Bearbeiten  Mummerierung  Makro  DNC

D u B g = E el E ﬂ l:!/, e w Komma als Punkt  Farmatierung  Pr.Buttons

Makro |G|Dha\gva,iahe|n| 4 | ¥ | Haupt Programm [DEMO.] ]
\ - — =
Mk"E‘Ed_[ LAkl gt W2 22 229202 22292 2920929238
S A= Canrel = CHI Cannel = CH3 Cannel = CH2
*+ Programm Beginn % _N_CH_1_MPF %_N_CH_3_MPF “ |%_W_cH_2_MPF
+ 8Synchron Steuerung Z Ach | | - SPATH=_N_WKS_DIR-_N_TDEMO_W ;SPATH=~_N_WES_DIE-_WN_DEMO_W ;SPATH=~_N_WES_DIE~._HN_DEMO_W
+ Synchron Steverung X ode | |(CH1 CH3 CH2
+/- Operationen Abgreifspinde
+  Programm Ende STELIL 1 sTELL L LTELE
it iy ; : ixex GEO-OFFSET »x*
S ;%% GEO-OFFSET  *xx ;exx GEO-ORFSET xxx ;
+- User Makros ; : = :
L : ;T2100-X0.000 ¥0.000 Z0.000
:T100=0.000 Y0.000 Z0.000 :T1100=X0.000 Y0.000 Z0.000 :T2200=X0.000 ¥0.000 Z0.000
;T200=X0.000 ¥0.000 Z0.000 ;T1200=¥0.000 ¥0.000 Z0.000 ;T2300=¥0.000 ¥0.000 Z0.000
:T300=%0.000 ¥0.000 Z0.000 - :T2400=X0.000 ¥0.000 Z0.000
;T400=X0.000 Y0.000 Z0.000 ;T1300=¥0.000 Y0.000 Z0.000 2
L ;T1400=X0.000 ¥0.000 Z0.000 (@28 ZO
;T500=X0.000 Y0.000 Z0.000 ;T1500=¥0.000 ¥Y0.000 Z0.000 M312
;Te00-X0.000 ¥0.000 Z0.000 : @28 X0 MS
;T700=x0.000 Y0.000 Z0.000 :T1600=¥0.000 ¥0.000 Z0.000  |[WCS130:ALLE VERSCHIEBUNGEN TI
;T1700=¥0.000 ¥0.000 Z0.000 TOP :
:T1800=X0.000 ¥0.000 Z0.000 Mz 2
e ;T1900=¥0.000 ¥0.000 Z0.000 Juts]
%% DTAR-VARIABELN %% i G97
3 328 ¥e0 395
STARO=10 sMATERIAL-D G238 Z0 Y0 40
STAR1=15 :TEILELAENGE ME13 G328 Z0
STAR2=2500 ;BBSTECHDREH, = M5 -||G28 X0
CH1 AUS | CH3 AUS | CH2 AUS | = NC-Edit Version 3.0.0.6* Maschine :STAR ECAS
G0 Gerade 1im Eilgang
Gl Gerade im Yorschub
G2 Kreis im Uhrzeigersinn
G3 Kreis im Gegenuhrzeigersinn
G4 Verweilzeit
G17 Anwshl der Ebene X-¥

é-t-gdes |M7Codes] S—Codes] Welkzeué\iste] NDAbIaupran]

Hier endet dieser Workshop, wir hoffen Ihnen hiermit einen Einblick in die
Programmierweise mit dem NC-FOX Synchronmodul gegeben zu haben.

Seite 23 von 23



