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Offnen von zusitzlichen NC-Programmen iiber die Datenbank

Sie konnten bisher beliebige NC-Programme im NC-Editor zusétzlich 6ffnen, diese mussten

iiber den Dateiexplorer vorher gesucht werden.

Ab der NC-FOX Version 8.2 haben Sie die Mdglichkeit weitere NC-Programme {iber die
Datenbank zu suchen und die NC-Programme im Editor zu 6ffnen.

Vorgehensweise:

wstellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchron Editor  Hilfe

5 an ou(@RRE | pen |75 R B

m i

=1
=
T

AN ANCNE K 7 “F ) ¥

Klicken Sie diesen Button an.

B8 NC-FOX Datenbank

Maschinen Liste |KartaikartEfNC-ngrammE NC-Programme

Maschinen Bezeichnung
01 STAR 5T38
02 STAR ECAS 20T

Wihlen Sie per Doppelklick eine

03 STAR SR20 RII «
04 STAR ECAS

05 STAR SW20

06 STAR 5V32

07 Index C100

STAR SR20 RID ORCA

Wihlen Sie die zu 6ffnende
Karteikarte, durch einen
Doppelklick aus.

Alternativ kdnnen Sie auf die
gleiche Weise wie in der
Programmverwaltung suchen.

Maschine aus, von der Sie ein NC-

Programm zusétzlich laden mochten.

" @8 NC-FOX Datenbank < 03 STAR SR20 RII > = B =
Maschinen Liste | Karteikarte / NC-Programme | NC-Programme |
Suchen : Y=

Gespeichert u,é‘ * |rtike Bez. |ticel r. Zeichnungs Nr. -
Drosselklappenwelle 087 874 AS 874 225 987
Maschinen Spez. Programme 0000 =
Stange 001 321 AS 874 787 774
Hohlbolzen 001 322 AS 932 932993 =
Rindelbolzen 003 922 AS 887 474 554 ‘
Ankerwelle 099 550 AS 874 547 447

099 551 Ankerwelle SL-80 099 551 AS 765 732 773

099 552 Hohlschraube 099 552 AS 887 8547 885

099 555 Ankerwelle 099 555 Z 109 874 445

748874 Drehteil "X" 748 874 AS 785 474 447

800274 Schwenkachse Rechts o. Links800274 800274

9999 9999 Test Artikel 9999 9999 zum Testen

00001 Gewindebolzen M5 414 225 AS BB7 681 348

00003 Welle "E" 066 551 AS 754 732 773

00004 Welle "F" 066 552 AS 754 732 778 -

™
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Sind mehrere NC-Programme unter einer Karteikarte gespeichert, wéhlen Sie das gewiinschte
NC-Programm aus. \

5 NC-FOX Datenbank < 03 STAR s@x&m > = | B e,

| Maschinen Liste I Karteikarte / NC-Programme | IC-Programme

NC-Programme
werden immer im

Beschreibung Motiz 2 Status -

001321 Vierkant Vierkant Optimiert aktuellen Fenster

001321 ohne Frasung komplett Drehen Ungiiltig :

001321 mit Frasung komplett Drehen geladen’ um €ine neue
Editorinstanz zu

offnen, klicken Sie

einfach auf den Button

T "Neuer TAB"

¥ Neuer Editor TAB

Ungiltig

& 001321.P-2

Offnen in Edit Fenster 2
Offnen in Edj¥enster 3

Datei in

/
/

Die zu 6ffnenden Dateien klicken Sie mit der rechten Maustaste an, und wihlen aus in
welchem Fenster die Datei gedffnet werden soll.

ischenablage Kopieren

Sie konnen auch hier mit Hotkeys arbeiten, soll eine Datei in Editor Fenster 1 gedffnet
werden, dann markieren Sie einfach die Datei und driicken einfach nur die "1" fiir das erste
Editorfenster oder "2" bzw. "3" fiir die weiteren Fenster.

Auf diese Weise lassen sich auch im Synchron Editor zusitzliche Synchronlisten (*.SYN)
laden, hierbei muss aber der Synchron Editor aktiv sein.

Anmerkung:
Ist der Editor im Linien Betrieb eingestellt, dann wird das ausgewdhite NC-Programm nur in
Fenster 1 geladen, die Auf Splittung erfolgt dann vom Editor selbst.
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Anlegen von Unterprogrammen

Diese Anleitung ist nur giiltig, wenn Sie {iber Projekte oder iiber die NC-FOX

Programmverwaltung arbeiten.

Wenn Sie beim Programmieren merken das Sie noch ein Unterprogramm hinzufiigen miissen,

dann gehen Sie wie folgt vor:

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

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

Frojekt Dateien | wWerkzeug Liste

[C Neu Ordner _1 Meu Datei 5 Aktualisieren E:} Kopieren E Einflgen 7 Lischen '}meenennen
) 1 MName + | Grifie | Elementtyp | ﬁnderungsdamm I
| | cooo1 693 Bytes Datei 19.10.2014 21:47
| 7] Coo01.pP-2 406 Bytes  P-2-Datei 20,10.2014 08:00

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

-

Meue Datei ﬂﬂ
Mamen :
06000
3

Geben Sie fiir das Unterprogramm
den zugehorigen Kanal an.

i Datei Info erstellen u1
Diatei Beschreibung : |
X

Geben Sie einen Programmnamen ein, und klicken Sie
auf den Button ,,OK*.

Kanal Kennung ﬂ

Kanal Mummer;

(3

[ oK ] [Abbred"len ]

———————————

Hier konnen Sie noch eine Beschreibung des
Unterprogrammes eingeben.

Das Unterprogramm erscheint nun im Reiter ,,Projekt
Dateien‘
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Unterprogramm in Editor laden.

Es gibt 2 Moglichkeiten wie Sie das Unterprogramm in den NC-Editor laden kdnnen.

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:

= |M200 (WARTESIGNAL)
2 |M20 (EIN-ZYKLUS-STOP)

Doppelklicken Sie auf ™
/M25 (OEL EIN) [=]
das Unterprogramm (1), G0 X[#531+2.0] Z-
3 1 M27 atei in neues Editorfenster laden W
wéhlen Sie nun aus (2) o [ Datein neues Edtorfenster ac '

.

ob das Unterprogramm
in ein neues Fenster

[l | Q B [ Datei aktuelles Editorfenster laden (1
[ Patho1aus

geladen Werdel'l SOH unktionen I Meldundkin | Globale Variabeln Projekt Dateie [ Datcifufitey ]
s
. . alisieren e ieren [T Einfiigen
oder ob Sie es in das s 1\ 2 AL f”g] —
aktuelle Fenster laden L oo [ - ]
N Ei Mpmlp_z Beenden
mochten. _] ostoo
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Arbeiten mit Textbausteinen

Texte oder NC-Programmteile die Sie hdufig benotigen, lassen sich als Textbaustein ablegen
und durch einen Befehl in den Editor einfiigen.
Auf diese Weise konnen Sie sehr schnell Textpassagen in den Editor Einfiigen.

Beispiel:
Sie miissen 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 hei3en.
Den Namen der Befehle konnen Sie frei vergeben.

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

|( ~Jedy wew (21 7]

+5] - [Neu / Neu] o

sript Geometrie | Extras  Synchron Editor  Hilfe

| 2 B | M F? oncsblothek BE B B
Anschliefend wiéhlen Sie den el
Meniipunkt "Extras / o1 l. 2 Ki Maschinen Kinematik anzeigen

Selektierter Text als (*)Meusn Bechenzic
Textbaustein speichern " aus. Qas=ermate

Selektierter Text als Textbaustein Speichern

[

[ Eingabe: I& i

e Es erscheint ein Eingabefenster, in dem Sie den
==t Befehl eingeben konnen, der diesen
et Textbaustein aufrufen soll.
[ Ok ] [Abbremen]
———————————

Seite 7 von 48



NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

f Eingabe: ﬁw
Ein weiteres Eingabefenster erscheint, in dem
Sie eine Beschreibung zu dem neuen Befehl st
eintippen konnen, diese Beschreibung erscheint Verweilzeit
spater in dem Inhaltsverzeichnis der
Textbausteine das Sie tiber "ALT-F1" aufrufen [ oK ] [Abbred’lEﬂ]
konnen.

———

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

ma =

( *)New = %5

] ok CHAMMEL 001

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

[{ * )veu X Y

CHAMMEL 001

B3 RI e

= e
=
=
=
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Anmerkung:

Das Einflige Zeichen "+" konnen Sie durch einen Eintrag in der INI Datei dndern.

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

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

Extras Synchron Editor Hilfe
F? cnceibliothek

Um Textbausteine nachtriaglich zu editieren oder zu B werkczeugist=

16schen miissen Sie dazu aus dem Menii "Extras" den

. Ki Maschinen Kinematik anzeigen
Meniipunkt "Textbausteine" auswihlen.

Rechenzeile F7

Die Texte konnen Sie frei editieren,

Sie miissen beachten das diese Textbausteine immer mit einem [BEFEHL] beginnen und mit
einem END abschliefen, den Text zwischen diesen beiden Zeilen wird im Editor spater
eingefligt.

B Edit [textbaustein.TXT]

| Qﬂ Beenden || b,'q Speichern |

T I T

Befehl des Textbausteines

Textkorper (wird im NC-Editor eingefligt) — 1 [f&4]] .

=1, G2 X0.1

Ende des Textbausteines — 1] G GO TO
> ¢|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 -Fl
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
Einfligen in Zwischenablage
Selektieren Text Ausschneiden

Neue Zeile einfligen
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

Néchster Arbeitsgang (Synchliste) (bei gedffnetem
Arbeitsschritt)

Voriger Arbeitsgang (Synchliste) (bei gedffnetem
Arbeitsschritt)

Selektierter Text ersetzten durch Variable
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Schrifteinstellung NC-Editor

Sie die

Waihlen Sie dazu den Meniipunkt "Einstellungen / Farbeinstellung Syn.....

B NC-FOX Edit 2008

Schriftart des NC-Editor 's frei einstellen.

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

Da¥gl | Einstellungen Beafpeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchron Editor Hi
E Maschinen Auswahl / Parameter einstellen ' [ w= | o= | 3
| | + Ki

Makro
g- Alle Farbeinstellungen zurdcksetzen
Makro Button Belegung i p 1 P I
o g e FSPATH=/ N WKS DIR/ N WELLE E

Maschinen Parameter

Globale Einstellungen

=B

Earbeinstellung Syntax Hervorhebung Synchist  [X] t‘.;d

d Farbeinstellung Edi

CH1

sWELLE HWL-330

e um Ba R H

A E AR AR EEEEREE R

Markieren Sie bei Element den Eintrag

aus.

Syntax Highlighting

"Default" . e
Cuztamn font ’Eenter v]
G-Befehle
GO [] Ohre [l Meniitest -
Klarnmerm
Werkzeug Fant style ,
Klicken Sie nun auf den Button "Set I B /
" e wae | L i
Custom Font it " Undeine
Insert mark [ Strike out
[ Hidden [ ReadOnly
[ Muitiline border
Borders ...
Left ~ [l Schwaz -
Top » [l Gchwaz  ~
Right ~ W 5chwaz -
Battam + [l Gchwaz -
1 {Drehen-Kontur) -
z  |T200 i
1 transmit =
4 G0 X[#321+41] Z0 M3 54000 T2
5 Gl Xi2.
] G0 TO
7 {Synchzeichen)
2
5 starl=sdfdsfsd S
<[ .
e
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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
DejaVlu Sans Fett Kursiv
DejaVu Sans Moncg - -
Effelkte Beispiel
[ Durchgestrichen
[] Unterstrichen
Farbe:
.I-:.|"I.3e.-nutzerde‘ﬁnie % Sleript:
Westlich

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

a NC-FOX Edit 2008 [001 ECAS 20 T Siemens.MAS] - [Neu / Neu
D eiben Fenster Makro Script Geometrie Extr

Kthen Sie den Menﬁpunkt ﬁ i =7 Maschinen Auswahl { Parameter einstellen
"Einstellungen / Hintergrund Maschinen Parameter
Farbeinstellung..." an. /8 Globale Einstellungen

Alle Farbeinstellungen zuricksetzen

Makro Button Belegung
1
Farbeinstellung Editor g
NC-Editor Hintergrund: .
Zeilen Mummern Hintergrund: g
Zeilen Nummern Font Color: -(.:IREd. g
Lineal Hintergrund: l:lasilver ﬂ
et ol = 9 Klicken Sie nun auf den entsprechenden Button des
Aktuelle NC-Zeie [Javoneyere: @f Elementes das Sie dndern mochten.
okl ] [ Abbruch ] [FontEnsheIIung Edimr]
rFarbe
Grundfarben:
el Nl N N
Wihlen Sie die Farbe aus und klicken auf - : ; = ; : : :
den "OK" Button ! EFEEEEEN
AN EEEEEN
| F 0 B R ol B
. . . Benutzerdefiniertte Farben:
Schlielen Sie danach den NC-Editor so EEEEEEEN ~ :
: : ol Farbt.: 160 Rot: 153
dass die Einstellungen in jedem Tab EEEEEEEN = —
. Satt - Grin:
ubemommen Werden ° Farben definieren > FarbelBasis oy . 197 Blau: 225
Abbrechen [ 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.

T [galll

D0LAUS |[ CHANMNELDD3AUS || CHANNELODZAUS |

EG-FUﬂkﬁOHEﬂ Funktionen | Sender Funktionen | Meldungen | Globale Variabeln | Projekt Dateien | Werks

. . . GO Gerade_.i.rrn Eilgang
Um diese zu bearbeiten, klicken Gl Gerade im Vorschuh

Sie einfach entsprechend auf den G2 Kreisim Unrzeid__ G-Funkiionen bearbeten

G3  Kreis im Gegenu

Reiter, und klicken mit der G4 Verweilzeit Hilfe zum Befehl bearbeiten
: G17 Anwahl| der Ebeng Z=Y
rechten Maustasjte 1nnerha}b der G o Sl
bzw. M Code Liste und wihlen 619 Anwahl der Ebene Y-Z
(5 . " G28 Bezugspunktriickstellung
aus dem Menii den Eintrag "G i et

Funktionen bearbeiten" aus. G34 Gewindestrahlen mit Variabler Steigung (Zunehmend)
G35 Gewindestrahlen mit Variabler Steigung (Abnehmend)

G40 Schneidenradiuskomgensatinn AUS

Es oftnet sich ein Editor in dem Sie die Listen bearbeiten konnen.

r B
8 Edit [GCODELIST.TXT] oo S
[ Qg Beenden ] I b,'q Speichern ]

q— 1 1 1 P 1 P 1 P 1 5P 1 5P 1 P £
1|60 Gerade im Eilgang
z|G1 Gerade im Vorschub
1|62 Kreis im Uhrzeigersinn
1|G3 Kreis im Gegenuhrzeigersinn
s|ég2  Verweilzeit 3
€|G1T Anwahl der Ebene X-Y
7|G18 Anwahl der Ebene Z-X
8|G19 Anwahl der Ebene Y-Z
#|G28  Bezugspunktriickstellung =

10|G33  Gewindestrdhlen

11|G34 Gewindestrdhlen mit Variabler Steigung (Zunehmend)
12|G35  Gewindestrdhlen mit Variabler Steigung (Abnehmend)
132|340 Schneidenradiuskompensation AUS

14(E41 Schneidenradiuskompensation Links

15 (G542 Schneidenradiuskompensation Rechts

16 (G&0 Genauhalt ARUS

17 |G63 Gewindebohren (bei Benutzung des Gewindebohrapparates)

18 |G64 Bahnsteuerbetrieb EIN (fiir automatisches Gewindestrdhlen)

182|G76 Mehrfacher GEWINDESTREHLZYELUS >

Das gleiche wiederholen Sie entsprechen fiir die M - Code Liste.
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Wiederherstellen von Synchlisten

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

| / RALF/ RALF.P-3 / RALF.P-2 |x
Makro | User - Sariptll NCFOX Sﬂiptﬁ CHANNEL 001

..... Aushlend 1T [RALF]
----- Fremdprogramme ﬁ. A .
|_:_| ----- Makesyn ) o
E| ..... SynchList FANUC : gg?ﬂ 1
+ GO G18 G40 M9
""" i s GO U#5081 W#5082
..... Synchlist Siemens aus V7 § |M131 CO
- NCFOX Scripte ;
[ MC_Rechner -
o (***##**##**#***h
[ Murnmerierung
1 |(*** STAR-VARIABELN
[ Offset berechnen o g e g g i

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 auswéhlen
(Fanuc bzw. Siemens)

In dem folgenden Synchliste Erzeugen - @

Fenster konnten Sie

. STAR 5138 [ SW20
noch den Dateinamen /

der Synchlist Datei

eingeben und mit dem Dateinamen:

Klick auf den Button Synchliste_Herstellung.syn
,Erzeugen* wird die

wiederherstellung

gestartet. [ ]
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Die neu erstellte Synchlist Datei miisste nun in dem Reiter Projekt Dateien auftauchen.

N9y
4 L

DNCID: [2/4] [ CHANNEL 001AUS |[ CHANNELDD3AUS |[ CHANNELOO2AUS |

I Meldungen I Globale Variabeln | Projekt Dateien | Werkzeug Liste

tualisieren L—:k Kopieren [:'fg Einfiigen X Laschen Umbenennen

Name ¢ | Grife | Elementtyp | Anderungsdatum |
L] RALF 991 Bytes Datei 11.01.2013 19:10

| %] RALF.P-2 122 Bytes P-2Datei 11.01.2013 19:10

|| RALF.P-3 135Bytes P-3-Datei 11.01.2013 19:10

| Emm iste.svn 1. 72 KB SYM-Diatei 1104 2013 19:10

: Synchliste_Herstellung.syn 1L47KB  SYM-Datei 11.03.201308:22 )

Durch einen Doppelklick kann die Synchlist - Datei gedffnet werden (sollten Sie bereits eine
Synchdatei gedffnet haben, so miissen Sie diese zuerst schlieen).
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Arbeiten mit Projekten

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

Was sind iiberhaupt Projekte:

Der NC-FOX Editor kommt meist zum Einsatz wenn Mehrkanalmaschinen ins Spiel
kommen, je nachdem was fiir 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.

Wiirde man nun die Dateien immer einzeln laden miissen, wire 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, wihlen wir keine
Datei an sondern ein Projekte Ordner, NCFOX 14dt dann alle Dateien.

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

& NC-FOX Edit 2008 [Star SR20 RILMAS] - [Neu /|
Datei Einstellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchron Editor DNC  Hilfe

EEE}-‘% ah BDERE MRM % |||

AR R || o1 A, HOE ke BE I‘-
New / New X 97
Path 01
B oo B B
@} Makros SRIORIIL 1
@ |} Makros usw Bﬂ
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NC-FOX

Das Projekte Fenster kann in etwa so aussehen:

-
a Project Browser

|4 Projekt in Editor laden

. Meuen Ordner anlegen

P. Neuen Projekt Ordner anlegen

BB Y

X

| Projekte

Grifie | Elementtyp

| Anderungsdatum

+ . 099 Programme WRytes Datei 15.09,2014 13:33
| Autosave Editor.PRO | es  P-2-Datei 15.09.2014 13:33
+ ) Inbetriebnahmen || Werk.wzl s WZL-Datei 15.09.2014 13:34
#- | Kunden
] . Programme
| Produktion
= Test Programme
+ , Test1
L Welle b,
+ . Schulungen

. Testen

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 Thnen die Punkte (3) und (4) zur Verfiigung.

Mit einem Rechtsklick auf einen Eintrag bekommen Sie das gewohnte Windows
Kontextmenii auf den Bildschirm, in dem Sie kopieren, Einfligen, umbenennen usw.
ausfiihren 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 bendtigen, also Hauptprogramme, Synchlisten usw.

Wenn Sie diese Funktion ausfiihren, 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 Mdglichkeit, 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)

F1
21 |(*-PLANDREHEN-*)
= | T200

~n C_ Y0 M 7R A UMY CAAAR g

4 1
Path 01 AUS

Globale Variabeln | Projekt Dateien | werkzeug Liste

Path 02 AUS

G - Funktionen | M - Funktionen | Sonder Funktionen | Meldung

. g
[C) Neu Ordner j Meu Datei B Aktualisieren E:} Kopieren m Einfiigen X Laschen Umbenennen
j Welle 5L-80 Mame  # | Grifie | Elementtyp | ﬂnderungsdamm I
|, Dokumente | | oooo1 756 Bytes Datei 26.02.2014 06:52
|¥] 00001.P-2 119 Bytes P-2-Datei 26.02.2014 06:52
%

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

& NC-FOX Edit 2008 [Star SR20 RILMAS] - (00001 / O0001.P-2]

Qahe:{mtellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchro

O NN g |
E Laden in aktuelles Fenster
. - | < lae E" d
Geben Sle danaCh den Meu Laden (Aktualisieren) F4 '

. W
Speicherort und Namen der zu [ Ne-Programm aus DB ffnen elle 5-80 =1 7]
speichernden ZIP Datei an. I speichern swges | VESmeh Path 01

E Speichern alle  Umsch+Strg+5
Es werden nun alle Dateien die e
in Threm Projekt enthalten sind B, Projekte Verwaltung
als eine ZIP Datei gespeichert. & Projekt Laden von...
Projekt als ZIP Datei speichern
Projekt aus ZIP Datei laden
Vorlagen Pfad Offnen @ = (VERSATZ L
®2 Datenibertragung o (DREHZAHL
e |(ABST. PLA
u@h NC-Programm Drucken 10 7 _FIUGABE™Y
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Projekt aus einer ZIP Datei laden.

Sollten Thnen Ihr Projekt als ZIP Datei vorliegen, dann brauchen Sie nicht extra {iber die
Projekte Verwaltung gehen.

Sie konnen so eine ZIP Datei direkt 6ffnen, entweder per Drag&Drop, dabei zichen Sie

einfach die ZIP Datei in den ersten Kanal des NC-Editors, oder iiber das Menii ,,Datei /

Projekt aus ZIP Datei laden*.

Wenn Sie Dateien in Ihrem Projekt hinzufiigen 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 konnen NC-Programme direkt im Editor iiber die serielle Schnittstelle
iibertragen werden.
Dieses wird nur empfohlen wenn Sie die NCFOX Verwaltungs Software nicht benutzen.

Um die Dateniibertragung 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

£ Citizen3
e ECAS 20 (mit Linear Schlitten)

ECAS 20 T Siemens II
ECAS 20 T Siemens
Gewatec 2 Kanal

Maschine wahlen

Index G200

‘-,( maier
SR-100

Masminerharameter SR201

=\ sr20r4

Standart
¢ Star SR20 Ralfl

T Star SR20 RIII L

Star ST38

Allgemeine Para\zter

Beenden

MC-FOX Update

MNC-Editor - Version 8.4.56 Giltig

Seite 22 von 48



NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

Klicken Sie auf den Eintrag ,,Programmverwaltung® (1) und danach auf das ,,gelbe Ordner
Symbol (2), um eine DNC Datei auszuwahlen.

Star SR20 RILMAS ] =]
E Ed-ifjlozranster Werwaltung b AR ST,
E'::ie’_ Maschinen ID: 1
- Projekte Maschinen Bezeichnung: |Star SR20 RITL.mas
MultiSynchTool
- NC-View
Pr SthE [7] Ubergabe Parameter als NC-Datei dirket laden. . {fir externe Verwaltung)
h Test DNC.dnc
DNC-Datei: 1
03
G Beenden b; Speichern Speichernunter @) Script App Path () Script User Path
5 Offnen R —— &J“
Suchen in: . DB - @ 1/' ® [
. . . D= MName o Anderungsdatum Typ
Es offnet SlCh darauﬂnn cine s e;? - | Auftrag 05.06.2014 15:26 Dateiordn
: . : . Y ssue . Delete 13.10.2014 15:01 Dateiordn
Datelauswahlbox7 m der Sle dle ! . formulare werkzeug 17.11.201203:14 Dateiordn
entsprechende DNC-Datei auswihlen L PRORK T
. . . . . Bekiog | Netw 14102014 12; Datciordn
konnen, selektieren Sie die DNC Datei = | Voriagen 26.02.2014 teiordn
. . . =" |_|ECAS Siemens.dng 20,04,2013 C-Date
dle Sle Verwenden mOChten (1) und Bibliotheken || Fanuc neues fj ¢ ul - Kopie.dnc 20,01.2014 C-Date
klicken dann anschlieend auf den P Pt :
Button ,,Offnen* (2). Computer || TestDNC.dne Gro
, i
Qﬁ (| 1]
Netzwerk :
Dateiname
Datetyp DNC Dateien {~dnc) - [ Abbrechen |

Tipp:

In dieser Dateiauswahl Box konnen Sie auch Dateien kopieren, umbenennen, 16schen 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 wire dieser Maschinenkonfiguration eine DNC Datei zugewiesen.
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Ubertragungs Parameter einstellen

Um die Dateniibertragungsparameter einzustellen, starten Sie den NCFOX Editor.

Selektieren Sie eine Maschine (1)
und klicken dann auf den Button
,Maschine wihlen* (2).

Maschinen - Auswahl

MASCHINEN - AUSWAHL

Citizen L20
P Citizen3
REL ECAS 20 (mit Linear Schiitten)
5 ECAS 20 T Siemens IT
v urien ECAS 20 T Siemens

Gewatec 2 Kanal
Index G200

5< maier

Star ST38
SV38

Allgemeine Parameter

SwWz0
Test 2 Kanal
TestFanuc
Beenden
NC-FOX Update
NC-Editor - Version 8.4.5.6 Galtig

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

£ NC-FOX Edit 2008 [Star i eu

<G
1

Andern Sie die DNC Parameter gem. Thren
Bediirfnissen ab, und klicken dann
abschliefend auf den Button ,,Programm
Beenden*

Mo K

Senden dber R5232
Empfangen von R5232

i

e Bk
p 01 DNC retE(
=)

Makro | User - Script | NC-FOX Script | WZ Synch
. Eigene Makros 5 55 &0
|| Makros SR20RIII
. Makros usw
LAGRQ TRANS [Test DNC.dnc] [COML, 4800, 7, Even , 1, NONE] =]

Menii {Eniglinger ]| Uberraguna

COM1

Handshake  |NONE =l

‘

Port Hummer;

Bagse 00 ] Sende Puffer /5000
Parity Even -] EmpfangsButter | 5000
Drata Bits 7 ‘:]

StopBis |1 S [~ Watte auf XON

S Stop bel EOF Zeichen o EOF Zeichen [DEZ)

3 TimeOut(Sek)
COM Port Schliefen (5ek]

Time Out Server

Enwetatta Einstelung

[¥ Bildschimausgabe Einftus
[ bei LF in det Ansicht automatisches CR Erzsugen

[~ RS232 Pratokal Fenster halen [rut zur Uberpriitung)

Progiamm Beenden

Seite 25 von 48



NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

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 wéhlen entsprechend ,,Senden‘ oder

,Empfangen* (2) aus.

Datei Einstellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchron Ed'-‘?', |E Hilfe
7P R et BES : 1 secenibereez (L

Empfangen vorrkag32

“' P' E‘ C'D I‘l DMC Parameter

01 / 0000102 % 94 ‘2

Makro | User - Seript | NC-FOX_Saript | Wz Synch | Path 01 5

P 1 Hiex Z+1
<1 M LRI R | y O

]

. DEMO Progr. NEU

- | Eigene Makros . g g 10 15 20 25 £ 35 a 35 50 55 50
G- | Makros SR20RITI 1 pe@el (HEAD-1-)
I — CSCHULUNG)

2 |CERSTELLT AM 23.87.2014)

Als néchstes haben miissen Sie wéhlen ob Sie ,,4/le Fenster* Senden bzw. Empfangen

mochten oder nur das aktive Fenster ,,4kt. Fenster*.

Bestitigen ﬁ

E@ Welches Fenster Ubertragen...?

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

Angenommen Sie haben eine Maschine mit 2 Kanal Steuerung, verwenden Sie hier dann den

Button ,,A/le Fenster* um auf einen rutsch Kanal 1 und Kanal 2 zu iibertragen.

Wenn Sie den Button ,,4kt. Fenster* auswihlen, wird nur das eben aktive Fenster genommen,

also nur Kanal 1 oder Kanal 2.
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Workshop Makro Erstellen NC-FOX V8

In diesem Workshop zeigen wir Thnen wie Sie einfach Makros oder Textbausteine in NC-
FOX anlegen.

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

{ * ) New s/ New X1 FY

Kanal 1
(BOHREN)
T1100 .
GO Z-1.0 M3 $4000 T11 e A B B
G1 76.0 F0.05 2 |T1100
G41U0.2 i3 |GD Z-1.0 M3 54000 T11l
:+ |Gl Z6.0 FO.0S
G0 Z-1.0 . s
GO TO s |Go z-1.0
1 |Go TO

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

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

(1 piweuy veu s |
o
(( Makro Juser - saript | NC-FOX Saript | Wz Synch Kanal 1
= 0 :1
, 001 Programmbeginn q'— i 10 1p ¥ Gl
i~ . 002 Drehoperationen Main Beis llelTﬁx{H}ners‘:ruktur
'. 001 Drehen Gerist e GO Z-1.0 M3 S4000 Til
. 002 Plandrehen 4 1l Z&.0 FO.05
- g 003 Einstich C bt
. & G0 Z-1.0
[#-- 1§, 003 Bohroperationen Main 2 GO TO
[#-+ . 004 Frontal Aussermitig
@~ Ju 005 Querbearbeitung
-~ |, 010 Bohrbearbeitung Back
[#-+ . 015 Bohren Simultan
= e Sy
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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 Kontextmenii zu 6ffnen.

: , 001 Programmbeginn q- 3 1P 1
e : I (BOHREN)
neues Makro
M, ooiprer D 200
.l. 002 Plar Meuer Ordner im markierten Bereich
A 003 Eingi Meuer Ordner in der ersten Ebene
(-~ |, 003 Bohroper: Umbenennen
[f-- ) 004 Frontal A Laschen :I
Ee- | Ju 005 Querbear Makro Bearbeiten (F2)
i mrerrr———

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

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

markierten Bereich" anklicken.

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

Meuver Crdner @1
Geben Sie hier die Bezeichnung "Workshop"
=5 _ S ein und klicken dann auf den "OK" Button.

Worskhop| )

o Dyonesmn

Makro | User - Seript | NC-FOX Script | WZ Synch Kanal 1
= 1) Makros SR20RIIT
, 001 Programmbeginn 3 10 15 20 28 |
| 002 Drehoperationen Main o (BOHREN)
z T1100
, 003 Bohroperationen Main = GO Z-1.0 M3 S4000 Ti1l
, 004 Frontal Aussermitig L] Gl Z&.0 FO.0S5
. : : ; 5 G4 U0.2
Wenn Sie alles richtig gemacht | 005 Querbearbeitung .- e
| 010 Bohrbearbeitung Back '
haben dann sollte Thr 1 Go 7o
. 015 Bohren Simultan 5

Makrobaum um ein Verzeichnis
reicher sein.

, 016 Abgreifspindel

. 017 Abstechen - Abgreifen

| Beispiele Makros Rechenoperationen
| Programmierbeispiele

2 yklen

------ J Worskhop h

o OO s O e OO o OO s OO OO o OO e O e OO e OO OO
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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" (siche Bilder)

1. Text aus Editor Markieren

(=) Neu / New [= 95

Z-1.0 M3 54000 T11
Zg.0 F0.05

U0.2
Z-1.0

L I I A

2. Markierter Text auf Ordner Workshop ziehen.

A o HE a2 00 0, ol e B E A g & =
( * ) New/ New X Y
Mekre | User - Saript | NCFOX Saipt | Wz Synch| | reral anal 2

1 Makros SR20RIIT I
|, 001Programmbeginn 3 4 5 5 5 5 7 = 5

| 002 Drehoperationen Main

| 003 Bohroperationen Main
| 004 Frontal Aussermitig

| 005 Querbearbeitung

| 010 Bohrbearbeitung Back

| 015Bohren Simultan
| 016 Abgreifspindel

| 017 Abstechen - Abgreifen
. Beispiele Makros Rechenoj

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

g MNeues Makro g1
Geben Sie den Namen "Bohren" ein und |
. amen .
klicken dann auf den OK Button. e

(k] [meaen)
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Unser neu erstelltes Makro erscheint nun im Ordner Workshop und der Makroeditor 6ffnet
sich.

-
8 Makro ens 1B i
Makro Namen : Babwen:AKC
T -
z (BCHREN)
Wari Beschreibung Vargabe 2 T1100
1 GO Z-1.0 M3 54000 Ti1l
5 Gl Z6.0 F0.05
3 G4 UQ.2
7 GO Z-1.0
] GO TO
s
Global |Ioon5 |Sy5bemvar|aba\n IPDF |
Vari Beschreibung Wert
1000 Material - Durchmesser 12.0
1001 Teileldnge 25.0
1002 Versatz linker Abstecher 0
1003 Abstechstahl Breite 2.2
1900 Dummy Yariable 0.523
FRT| 3
Schliessen ] [ Speichern ] [MarkierterTextEinfugen] [Speimamundnusfuhran] [ Makro Kopieren I l Makro Einfiigen H Drucken

Klicken Sie auf den Button "Schlieffen" um den Makroeditor zu beenden.

Auf diese Art und Weise konnen Sie sehr schnell Textbausteine in dem Makrobaum ablegen.

Sie konnen nun Thr Makro Testen in dem Sie einen Doppelklick auf das Makro durchfiihren
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 6ffnen, klicken Sie dazu einfach auf den letzten
Button in der TAB Leiste.

({ * ) Neu / New 3

Kanal 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 ausfithren, dann werden Sie merken das sich die
jeweiligen Stellen im NC-Programm die sich immer wieder dandern wie z.B. Bohrtiefe,
Vorschub usw. von Hand abdndern miissen.

Wenn Sie dies nicht méchten und statt dessen lieber Eingabefelder haben mochten um
automatisch den Text abzudndern, dann miissen 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 Mentipunkt "Makro Bearbeiten F2" aus.

Makro | User - Script | NCFOX Saript | WZ Synch Kanal 1
EI ) Worskhop q 1

neues Makro

Meuer Ordner i markierten Bereich .]CI
Meuer Ordner in der ersten Ebhene o
Umbenennen 0
Léschen

Makro Bearbeiten (F2)

Markierter Text aus Editor Einflgen

Makro Ausfihren

Algualisieren

Explorer

Makro Dateinamen in Zwischenablage speichern

Es oftnet sich darauthin 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 heif3t alles was unter diesem *1 erscheint,

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

a Makro Fenster

Makro Mamen : Bohren.MAK
-

RO )
Vari Beschreibung orgabe _'I.ZI.DD

.0 M3 54000 T11
Gl Z6.0 FO0.05
G4 UD.2
GO Z-1.0
GO TO

B m s o N e @ ha e

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

Es offnet sich ein Fenster in das Sie eine Beschreibung eingeben konnen, es ist ratsam hier

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

' A
Variable erzeugen I&

Beschreibung
Werkzeugstation|

[ Ok, ] [Abbremen ]

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 aufgefiihrt.
Und anstatt unserer Werkzeugstation steht nun ein Platzhalter {*1}.

a Makro Fenster

(= | @ )

Makro Namen : Bohren.MAK

Beschreibung Vorgabe

1 Werkzeugstation

Vari

w4 o En o e R b

il

T
G
Gl
G4
GO
G0

£r1y
0

(BOHREN)

»

Z-1.0 M3 54000 Ti1
Z6.0 F0D.05

uo.2

Z-1.0

TO

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

Variablen versehen.

a Makro Fenster

Dﬁé

Makro Namen : Bofren. MAK

Vari Beschreibung Vorgabe
1 Werkzeugstation

2 Drehzahl

3 Bohrtiefe

4 Vorschub

wom o m o ow e R b

.

GO
Gl
G4
GO
GO

(BEOHREN)

i1y

Z2-1.0

»

Bei der Korrektur Nummer "7/ /" werden wir eine Rechenoperation durchfiihren, entfernen
Sie die Zahl "/1" 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 eingefiigt.

:
Vari  Beschreibung Vorgabe |3
e Werkzeugstation e

2 Drehzahl

3 Bohrtiefe

4 Vorschub

*1
(BOHREN)

Wir werden nun noch eine Rechenoperation fiir die Korrektur Nr. einfligen, und zwar
erginzen Sie die Variable mit "/700", {*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

Makro Namen : Bohren.MAK

Vari Beschreibung Vorgabe
i Werkzeugstation

2 Drehzahl

= Bohrtiefe

4 Vorschub

B om o m o s B R e

1
(BOHREN)

2]

GO Z2-1.0 M3 S|

G1 Z[{"3]]
G4 UD.2
GO Z-1.0
GO TO

H I{~1/100}

m

Sie konnen nun den Makroeditor schlieBen und Thr erstes Makro testen in dem Sie es durch

einen Doppelklick ausfiihren.

Bohren.MAK

[ Abbruch ] ’Vorgabewerte

Werkzeugstation
1200

Drehzahl
2500
Bohrtiefe
2,5
Vorschub

0,06

[F7] Rechanzeile
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NC-FOX

Auswahl hinzufiigen:

In manchen Fillen ist es sinnvoll eine Reihe von Vorschligen wéhrend der Eingabe parat zu
haben, diese wollen wir nun bei der Variablen "Werkzeugstation" machen, markieren Sie Thr

Makro und dricken dann F2 um das Makro zu bearbeiten.

Makro Mamen : Bohren.MAK
e
z (BOHREN)
Va it Vorgabe |3 T _
< 1 Werkzeugstation > & 0 2-1.0 M3 5 T
T ———reheshh s |61 775 Hine)]
3 Bohrtiefe € G4 U0.2
& Varschub Variablen: @
Variable:
Beschreibung: Werkzeugstation
orgabe Wert:
Variable Parsen: 12 il
| pamramme
Q' Auswahl an Eintragen (durch *;" trennen):
-‘-"""'-l-___
Global |Imns I Systemvariabeln I PDF | Anzeigende Grafik:
Vari Beschreibung Wert E] m
1000  Material - Durchmesser 12.0
o
1001 Teilelinge 25.0 - o
1002  Versatz linker Abstecher 0
1003  Abstechstahl Breite 22 I
1900 Dummy Variable 0.523

Fiihren Sie einen Doppelklick auf die Variable "Werkzeugstation" aus.

Darauthin offnet sich das "Variablen Detail" Fenster.

Geben Sie nun in das Eingabefeld "Auswahl an Eintrdgen...." folgende Zeile ein:

1100;1200;1300;1400

Die unterschiedlichen Werte miissen Sie mit einem ";" trennen.

Klicken Sie wieder auf den "OK" Button und schlieffen Sie den Makroeditor.

Fiihren Sie das Makro wieder aus, Sie werden feststellen
das wir jetzt bei der Eingabe der Werkzeugstation eine
Auswabhl an Eintrdgen haben.

Bohren.MAK B

Werkzeugstation
= @&
1100

1300
1400
Bohrtete

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 konnen.
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 Eintréage ,,/700;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 hinzuzufiigen.

Losung :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* @ndern miissen und nicht alle Thre
Makros.

Anlegen / Bearbeiten von Gruppen:

dit 2008  [Star - [Neu / Neu|
ingen Bearbeiten Fenster ‘iakro Script Geometrie Extras Synchron Editor DNC  Hilfe
% % | @ el g Meues Makro e | t?

neuer Crdner in oberster Ebene
Nzx  Z+

Rufen Sie aus dem Meni lae X+ neuer Ordner im Selektierten Bereich 4 h
”Makro“ (1) den Punkt Makro Bearbeiten (F2)
,,Auswahl Gruppen - Seript | NC-FOX Script | W, Makro Lischen
Bearbeiten (2) auf. A0 Progr. MEU Makro Ausfiihren

=ne Makros

Icons neu Einlesen
ros SR20RIIT
001 Programmbeginn Makra Quick Menil aufrufy

‘0
002 Drehoperationen Main Auswahl Gruppen Bea beiten

l. 001 Drehen Geriist

Makro Installations Datei erstellen
l. 002 Plandrehen ; ; .
A 003 Binstich Makros fiir aktuelle Maschine Instalieren
e g | =
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Es 6ffnet sich ein Texteditor in dem Sie Thre Gruppen bearbeiten kdnnen, 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 (siche Bild).

Um nun die Gruppe in den Makros
zu verwenden, miissen Sie lediglich
nur noch die Gruppe angeben.

Dazu klicken Sie einfach auf das
Pfeilsymbol (1), und wihlen einen
Gruppeneintrag aus.

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

s
8 Edit [Gruppen.txt] o ST
i @ Beenden ] E\ Speichern

DT SOV SOV SOV U JOU-.- CONNEN -

L|Drehwerkzeuge:100;200;300;400;500;600

Z|Bohrwerkzeuge:1100;1200;1300;1400

#|Querangetriebene:3100;3200;3300;3400:3500

4

5|Kommentare Drehen:Plandrehen;Kontur Drehen; Einstich

6|Kommentare Frdsen:Flaeche Frasen;Querbohren;Quergewinde

7 =

#|Drehzahlen:1000;1500;2000;2500;3000;3500;,4000;,4500; 5000

BVDISCh.J.be:0.0l;0.0Z;0.0ﬁ0.04;0.05:0.06:0.07;0.09;0.09

ICON=12

il
komm=Flandrehen
(*-Plandrehen-*)
]

Variablen:

Variable: 1
Beschreibung: Werkzeugstation
Vorgabe Wert:

Variable Parsen: 32 s

Skript:

Auswahl an Eintrégen (durch *;" trennen):

prehwerkzeuge:|

Drehwerkzeuge:
Bohrwerkzeuge:
Querangetriebene:
Kommentare Drehen:
Kommentare Frasen:
Drehzahlen:

Vorschiibe:

_m
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Icon hinzufiigen:

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

Makro | User - Script | NCFOX Saript | Wz Synch |

= "l Makros SR20RIIT

= | 001Programmbeginn
é.rugramm Start

- |, 002 Drehoperationen Main
------ | o 001Drehen Gerist
------ | » 002 Plandrehen
e A 003 Einstich

[#- . 003 Bohroperationen Main

[#-- |, 004 Frontal Aussermitig

-~ |, 005 Querbearbeitung

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

bearbeiten.

Wechseln Sie im unteren linken Bereich auf

den Reiter "Icons"

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

machen wird dieses in das Makro eingefiigt.

‘[zcon-10
1
(BOHREN)
o]

G0 z-1.0 M3 sfi
G1 z[ "3
G4 U0.2
G0 Z-1.0
GO TO

H TH{~1/100}

|om s m ot ow m R e

-
=

e

GIE Icons Eﬂt&mvariabelanDF |

Bild Mummer

L0

]
11
Z+1
w2

013

s

Fl=ed
< T | » ¢

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

E| |, 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.

A o 01 0, H H e B B L &y -8 .
Neu / Ney X ¥4
K-l I | \ | 14

So konnen Sie sehr schnell auf Thre Makros zugreifen ohne in dem Makrobaum danach
suchen zu miissen.

Wir mdchten nun unser neues Bohrmakro auf dieser Leiste ablegen.

Wihlen Sie dazu aus dem Menii "Einstellungen" den Meniipunkt "Makro Button Einstellung".

Datei !E_nstellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras S

ﬁ !E Maschinen Auswahl / Parameter einstellen | E'EI @ E.E] |
Maschinen Parameter

<G Globale Einstellungen

A : e B4 &
Farbeinstellung Syntax Hervorhebung |' NEU;’MQUI
Hinteragrund Farbeinstellung Editor

Makro Kanal 1

= Alle Farbeinstellungen zuriicksetzen
Makro Button Belegung | ! v
fe. O] Programm Start i |
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Es offnet sich nun ein Fenster in dem alle Funktionen der Benutzerleiste angezeigt werden:

a Button Belegung

= | B i

'
Beschreibung Art Link || Bild Nummer s
78 ausblendsatz T s . i
2 e _Rechner < sc A
i MNummerierung & Sc 5::11 2
211 offset < s 013
frei h‘t
01 Programm Start b ... ’-'5 =
l o 002 Drehoperationen Main I ™... E‘S
a' 003 Bohroperationen Main I ™... MET
a' 004 Frontal Aussermitig 3 ™. eES
Jta¢ 005 Querbearbeitung 3 ™. 3 é ]
E‘DIU Bohrbearbeitung Back 3 M., a' 10
L 015 Bohren Simultan b ... Te 11 il
o016 Abgreifepindel b ... L PRe
hAbsbechen Abgreifen I M. . ] 13
frei LI BT
frei é 15
5? Klammern b W @516
frei Jef 17
frei = = E]
J.uua Einstich 3 ™ ok 19
frei Bx
frei 2
frei Il B bil il
[ Ubernehmen ] [ Grafik Auswahlen ] [ Eintrag Entfernen ] [Besd’1reibung 'anderr‘]

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

Um nun unser Makro dieser Liste hinzuzufiigen, ziehen Sie einfach das Makro per Drag &
Drop in dieses Fenster hinein, die Eintrdge die mit "frei" gekennzeichnet sind wéren noch

"frei", d.h. Sie konnen Ihr Makro auf eines der freien Stellen ziehen.

Mekro | User - script | NC-FOX Saript [ Wz synch |

(=1

e

. Worskhop

= Bohren

Makros SR20RIIL
001 Programmbeginn
o 0 Programm Start
002 Drehoperationen Main
| o 001Drehen Gerist

| » 002Plandrehen

J. 003 Einstich

003 Bohroperationen Main

004 Frontal Aussermitig
005 Querbearbeitung

010 Bohrbearbeitung Back
015 Bohren Simultan

016 Abgreifspindel

017 Abstechen - Afireifen

Beispiele Makrog/Rechenoperationen
Programmierfeispiele

Zyklen

Beschreibung

5'13 Ausblengatz T1

}{,‘ MNC_F
[AET3

w1 Nyfmmerierung

;15 Klammern
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Makros in der Quick Makro Auswahl ablegen.

Sie konnen wihrend Sie Thr NC-Programm editieren, {iber die F2 Taste ein Quick Makro
Menii aufrufen.

Quick Meni Makro @

X = ¥ ¢t

Bezeichnung

Kommentare

J 533 Bohrzyklus
42' Starres Gewindeschneiden

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

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

[ veuy veu =1

Makro | User - Seript | NC-FOX Script | WZ Synch Kanal 1

| Makros SR20RIII

. 001 Programmbeginn i 5 4
01 Programm Start t 112 x - ' '
z GD X "
. 002 Drehoperationen Main 3 |: Bezeichnung
| » 001 Drehen Gerlst Kommentare
o 002Plandrehen
(e A 003 Einstich q' &3 Bohrzyklus
2 003 Bohroperationen Main a' Starres Gewindeschneiden
- 1. 004 Frontal Aussermitig Bohren
- |, 005 Querbearbeitung ’#
@~ |, 010 Bohrbearbeitung Back
@~ |, 015 Bohren Simultan
- . 016 Abgreifspindel
[~ J. 017 Abstechen - Abgreifen
@ | Beispiele Makros Rechenoperati
[ |. Programmierbeispiele
@ L ZyKen

= b, Worskhop
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Variablen Arten.

neben den Variablen die wir in unserem Makro verwendet bzw. Eingefligt haben, existieren

noch weitere Arten:

Lokale Variablen:

Diese Variablen haben wir in unserem Makro verwendet, diese Variablen sind nach der

Ausflihrung des Makros wieder weg. Der Geltungsbereich ist hier von 1..999

1 ICON=1C
z 1

Vari Beschreibung Vorgabe |2 {BOHREN

1 Werkzeugstation = 7l

2 Drehzahl g G0 2-1.

3 Bohrtiefe B Gl Zfi"3

4 Varschub ? G4 U0.2
B G0 Z-1.
o GO TO
10

Globale Variablen:

Diese Variablen sind immer giiltig, d.h. einmal einen Wert eingetragen kdnnen diese in jedem

Makro verwendet werden, Der Geltungsbereich ist von 1000..2000.

Global [Yeons | Systemvariabeln | PDF |

Vari

1001
1002
1003
1300

Beschreibung

Teilelédnge

Versatz linker Abstecher
Abstechstshl Breite
Dummy Variable

Wert

25.0
0

2.2
0.523

|

Systemvariablen:
Die Systemvariablen sind Variablen aus der Programmverwaltung, hier konnen auf die

Datenbankeintrdge des aktuell giiltigen Datensatzes zugegriffen werden.

MM Systemvariabeln ﬁ’ﬂ

Vari Beschreibung

Fi1 Karteikarte: ID

F2 Karteikarte: speichern unter

F3 Karteikarte: Artikel Nr.

F4 Karteikarte: Artikel Bezeichnung
F5 Karteikarte: Zeichnungs Nummer
F& Karteikarte: Werkstoff

F7 Karteikarte: Werkstoff Nr,

F8 Karteikarte: Kunde

F9| Karteikarte: Zeichnunas Index
q 1

s

Seite 42 von 48



NC-FOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

Assistenten verwenden

Sie konnen 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 fiir das
Eingabefeld ,,Drehzahl* einen Assistenten verwenden, um anhand der Schnittgeschwindigkeit
diese zu berechnen,

Datei Einstellungen Bearbeiten Fenster Makro Script Geometrie Extras Synchron Editor DNC  Hilfe
. o B ns| e BEEE MEM |7 [Tk
Klicken Sie mit der

A e , o1 A >
rechten Maustaste auf das U B c H AP B E A
New / New X1 95

Makro (1), in dem Sie
den Assistenten

Makro | User - Saipt | NCFOX script | wg”

Path 01

. . . - . DEMO Progr. NEL ]
hinzufiigen mochten. i e A N )
- )i Makros SRZ0RII |
. 001 Programmbeginn Bﬂ
: . 002 Drehoperatiog
LW, oo1oref A Gerust e
Wihlen Sie nun aus dem A, m———
. . 003 Einstich =
Menu den Elntrag “ & | 003 Bohroperationd Meuer Ordner im markierten Bey
~Makro bearbeiten* (2) G | O04Frontsl Aussery  Newer Ordr\gin der ersten E/fZne
aus. [ ., 005 Querbearbeitu Umbenennen
[~ |, 010 Bohrbearbeitur] Laschen
[ 015 Bohren Simultay Makro Bearbeiten (FZf
[~ |, 016 Abgreifspindel Markierter Text aus Editor Einfagen
[ | J4 017 Abstechen - A4 Icon dndern
(- |, Beispiele Makro Ausfihren
[ . Beispiele Makros Re Aktualisieren
[ kro Fen:
Makro Namen s 002 Plandrel
| e Klicken Sie mit der rechten
Vari  Beschreibung Vorgabe |3 |komm=Plandrehen . .
. We,kzeugs;/ = Maustaste auf die Variable (1),
2 Vorschub = i . . . .
R = fir die Sie den Assistenten
5 Endpunkt in X NeuEVanshis .
i endern | benutzen mochten.

Variable Laschen

Waihlen Sie dann den
mentipunkt ,,Variable dndern
(2) aus.

Global |1cons | Systemvariabeln | POF |

Vari  Beschreibung Wert “

1000  Material - Durchmesser 8.0
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Klicken Sie nun auf den Button ,,A* (1), dieser befindet sich rechts neben dem Eingabefeld

»Skript

Variablen:

Variable: 2]
Beschreibung: Worschub
Vorgabe Wert:

Ja

N

Variable Parsen:

Skript:

Vorschibe:

Anzeigende Grafik:

Auswahl an Eintragen (durch *;" trennen):

Es 6ffnet sich ein Dateidialog zum Offnen von Dateien, die Assistenten die Sie vom
Hersteller bekommen, befinden sich immer im selben Ordner (,,Skript/MakroSkripte*):

'a Offnen

Suchenin: NCFOX-Edtor

3 Mame
e MTR-Maschinenmacros
Zuletzt besucht NCFOXDATA
Script
- Temp N
Desktop

Bibliotheken
LY
Computer

| ——

Netzwerk
Dateiname:

Dateityp: NCFOX Skripte {* SSPRO

Unterhalb des Ordners ,,Makro
Skripte* finden Sie die Assistenten, wir

Offnen also den Ordner
,Drehzahlberechnung*

P
) Offnen |
Suchen in Script - @ =mE-
T Name ° Anderungsdatum  Typ 4
= Ausblend T 26012011 2035 Dateio
Zuletzt besucht | Eremdprogramme 04092012 21:26 Dateio
" Freud 24.04.2014 1350 Dateio _
Gewatec 2 Kanal 28.04.2014 2216 Dateio|
Desktop MakeSyn y> 0605.2012 12:16 Dateio
Makro Skripte == 28.08.2014 06:43 Dateio
= MTR 022011 n.ST Dateio —
Bibliotheken NC_Rechner E’::E':';;g"ﬁaﬂﬁ'ﬂz‘ZGN 1 ateio
= NCFOX Script{ Ordner: BohrerspitzeBerechnen, Drehzahl berechnen, ... fateio
u._l Nummerierung . ; ateio
Computer Offset berechnen 2601.2011 2036 Dateio
= Scripte ECAS N 26012011 20:% Datein
‘.._!" B i
Netzwerk
Dateiname:
edetn B8 Offnen @
Suchen in: Makro Skripts - & ¥ mr
-
I Name Anderungsdatum Typ
oo b :
~ . BohrerspitzeBerechnen 13.02.2014 07:40 Dateiordn
Zuletztbesucht | yrensanl berechnen 28.08.2014 06:43 Dateiordn
! . Drehzahlberechnen 13.02.2014 07:40 Dateiordn
Eckenmass r.“ 13.02.2014 07:40 Dateiordn
Desktop
=
Bibliotheken
p &
LY
Computer
@
L 4| mn F
Netzwerk
Dateiname: - Offnen
Dateityp: NCFOX Skripte (*.S5PROJ) - [ bbrechen |
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Markieren Sie nun die Datei ,,Drehzahl.ssproj (1), und klicken dann auf den Butten ,,Offien*
(2)

e B
a Offnen ﬁ
Suchenin: . Drehzahlberechnen - @ 5 0l g
= Marme = Anderungsdatum Typ
el | Drehzahl.ssproj 10.02.2014 08:02 SSPRQJ-D

Zuletzt besucht

L
Desktop

Bibliotheken

A

Computer

@ 4| 1

Metzwerk

Dateiname:

Dateityp: NCFOX Skripte (".5SPROJ)

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

Variablen: @

Variable: 2
Beschreibung: Worschub

Worgabe Wert:

Variable Parseny i
Skript: Script\Makro Skripte\Drehzahlberechr |A

Auswahl an Eintrégen

Vorschibe: - []

Anzeigende Grafik: lb

| 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 kénnen.

So konnen Sie in Thren Makros diverse Assistenten verwenden.
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Wie Installiert man Makros fiir den NC-Editor

Makros fiir den NCFOX Editor bekommt man in Form einer ZIP Datei, die Sie bequem im
NCFOX Editor einlesen konnen.

Starten Sie den NCFOX Editor, entweder iiber die Programmverwaltung oder iiber das Icon
auf Thren Desktop (Achten Sie darauf das Sie die richtige Maschine dabei auswihlen fiir die
Sie die Makros installieren mochten).

. . tras Synchron Editor DNC  Hilfe
Waihlen Sie dann aus dem -

.. =— | 7
Menii ,, Makro* (1), den & A 5 | B2
Punkt ,Makrosﬁ;ir i neuer Ordner in oberster Ebene
aktuelle Maschine “f neuer Ordner im Selektierten Bereich l.' '
Installieren* (2) aus. A

FOX Script | W Makro Lischen
Makro Ausfithren

Icons neu Einlesen

Makro Quick Meni aufrufen F2

Auswahl Gruppen Bearbeiten

Jjenseite
. Malrn Tnetallatinne Natei arctallan
Jptseite
: Makros fir aktuelle Maschine Installieren
situng :
|I'E| ..
d ™
Informationen ﬁ
'0\ Sollen vor dem Einspielen der neuen Makros ALLE vorhandenen Makros gelGscht werden 7
[ la ] [ Mein ] [Abbrechen ]
.

Waibhlen Sie ,,Ja“ um alle Makros der Maschine vorher zu 16schen, hierbei werden Sie spiter
noch aufgefordert das Wort ,,/dschen‘ einzugeben, um sicherzustellen das Sie auch die
vorhandenen Makros 16schen mdchten.

Sollten Sie hier ,,Nein* wihlen, dann werden existierende Makros liberschrieben und neue
Makros hinzugefiigt bzw. dltere Makros werden beibehalten.
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Sobald Sie den vorigen Dialog mit Ja oder Nein beantwortet haben, wird Thnen 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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Makro ZIP Datei erstellen

Mochten Sie Thre Makros exportieren um diese z.B. weiterzugeben oder einfach nur um diese
zu sichern, dann konnen Sie Thre Makros in einer ZIP Datei speichern.

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

Wihlen Sie dann aus dem
Menti ,,Makro* (1) den
Eintrag “Makro
Installationsdatei
erstellen* (2)

X Edit 2008 [Star SR20 |

tellungen Bearbeiten Fenstec_makro Script Geometrie Extras Synchron Editor DNC Hilfe

j % % @ 5 Meues Makro

neuer Ordner in oberster Ebene

neuer Ordner im Selektierten Bereich

Makro Bearbeiten (F2)
Makro Lischen

Ve

101

I oo e
LT

Icons neu Einlesen

Makro Quick Meni aufrufen F2

Augwahl Gruppen Bearbeiten

Makro Installations Datei erstellen v

Makros fiir aktuelle Maschine Installieren "\r

TR = v o

1 Ay

328 I B sl B

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

wihlen.
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