NCFOX

Industrie Software fiir CNC gesteuerte Maschinen

Erstellen von Makros / Textbausteine

Schritt 1: Erstellen eines Menieintrages

Klicken Sie auf den Button ,,Makro Edit* und wéhlen - e
den Meniipunkt ,,Neuen Ordner anlegen® aus. { i # \INeuen Ordner anlegen Fo |
M Makro Edit - -
E24 Anfai.. > Makro Laschen @
-+ Auswurf Makro umbennenen CHM
. . . . . . Abstech iti
Ein Eingabefeld erscheint in dem Sie einen Namen fiir |1 oo __ | Br Makro Editeren F2 |J#5
. - . +|- Bohroperationen Main FER
das Men elngeben kdénnen. +] Bohroperationen Back _0Pieren von Makros T -
+- Bohren Simultan Kopieren von Grafiken EE‘E
Geben Sie einen Namen ein, z.B. ,,Schulung* +-Queroperationen . _
- T . +- Fraesoperationen B Markierter Text Speichern
- : + Wirbeln i Makro Export
Menii Mamen : +)- Drehoperationen B Makro Import 0
|5 chulurd +-Frontal Angetriebene Verrzeuye
=, +-Beispiele ‘ \TZDD {DREHEHN)

L g Abbrechen

Und klicken dann auf den Button ,,OK*, das Menii erscheint nun in der Makroleiste, automatisch wird ein
Untereintrag mit dem Namen ,,NEW* erzeugt.

Den Untereintrag ,,*** NEW ***“ kdnnen Sie entweder l6schen, oder + Anfang
Sie machen einen Doppelklick um einen Untereintrag zu erstellen, - Auswant
durch den Doppelklick auf diesen Eintrag haben Sie die Méglichkeit +|-Abstechen
diesen Text umzubenennen, dies werden wir nun machen. +|- Bohroperationen Main
+|- Bohroperationen Back
Doppelklicken Sie nun den Eintrag ,,*** NEW **** oder klicken Sie 4 Bohren Simultan
mit der rechterlMaustaste auf den Eintrag und wahlen aus dem Menu +| Queroperationen
,Umbenennen“ aus. )
+- Fraesoperationen
+|- Wirbeln
Eintrag bearbeiten ! +| Drehoperationen
Titel: ' +|- Frontal Angetriebene Werkzeuge
+|- Beispiele
|EEiSpiEl ' —|- Schulung
'
Abbrechen
Geben Sie hier als neuen Text ,,Beispiel“ ein und klicken auf den
Button ,,OK*. @

Die Mendistruktur ware hiermit nun erstellt.

Sie kdnnen unter dem Ordner Schulung noch weitere Untereintrége erstellen in dem Sie mit der rechten
Maustaste auf den Eintrag ,,Schulung* klicken und dann den Meniipunkt ,,Neuer Untereintrag“ auswahlen.
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Schritt 2: Markieren und Speichern von NC-Programmteilen.

In unserem Beispiel mdchten wir ein Makro schreiben um eine Bohrung zu erstellen.
Erstellen Sie folgenden Text direkt im NC-Editor:

T1200

GO0 X0 Z-1. M3 S4000 T12

G1 Z12.5F0.04

G4 U0.2

GO0 Z-2.

TO

Markieren Sie nun im NC-Editor diesen Text und klicken mit der rechten Maustaste auf unseren Meniieintrag
»Beispiel”“ und wéhlen den Menipunkt ,,Markierten Text Speichern® aus.

Datei CMC Suchen Edit Rechnen Stiickzeit Anwendungs-Programme Ansicht Bearbeiten Mummerierung Makro DNC
ﬂ| B|B E|s|g||n| E ol E @ ?/. Satzformat m Komma als Punkt  Formatierung F’r.li
Mako | Globale Variabein | Inhalt | Haupt Frogramm [04503.4] |
W@ L]

b akra Edit »

G A= wll FobqLd T 24 nimd 2 2 2 2 2 2

Fenster :1

Anfang

Auswurf

Abstechen
Bohroperationen Main
Bohroperationen Back
Bohren Simultan
Queroperationen
Fraesoperationen
Wirbeln
Drehoperationen
Frontal Angetriebene Werkzeuge
Beispiele

Schulung /

% Neuen Ordner anlegen
ﬂ Neuer Untereintrag

Mit rechter Maustaste

[ R e R e e e S B = e = S = e

Text Markieren

X Makro Loschen
Makro umbennenen

{} Makro Editieren F2
Kopieren von Makros
Kopieren von Grafiken

B Diesen Eintrag wéhlen

B Makra Export

% Makro Import

Alles was im NC-Editor markiert ist wird daraufhin im Eintrag Beispiel abgelegt.
Sie haben nun diesen Programmteil dauerhaft dieser Maschinen hinterlegt.

Durch einen Doppelklick lasst sich dieser Text jederzeit wieder im NC-Editor einfligen.
So kdnnen beliebig viele Textbausteine zu jeder Maschine hinterlegt werden.
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Schritt 3: Bearbeiten von Textbausteinen.

Die Textbausteine die wir erstellt haben lassen sich in den NC-Editor einfuigen, allerdings miissen die Werte die
sich bei jedem Werkstiick &ndern, manuell von Hand im NC-Editor abgeéndert werden.
Dieses mochten wir nun &ndern und alle Werte die sich von Werkstlick zu Werkstiick dndern abfragen lassen.

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf den Eintrag ,,Beispiel* und wahlen den Menieintrag ,,Makro
Editieren* aus.

=2 Fenster 1
+-Anfang Tizo0o0
+- Auswurf @0 X0 Z-
+|- Abstechen G1 Z12.¢
+ Bohroperationen Main G4 1UD.2
+|- Bohroperationen Back G0 Z-2.
+- Bohren Simultan T
+|- Queroperationen
+|- Fraesoperationen
+- Wirbeln
+- Drehoperationen
+- Frontal Angetriebene Werkzeuge
+- Beispiele
—I-Schulung

=
B
[ Neuen Ordner anlegen

g Meuer Untereintrag

< Makro Lischen

o umb
“-Makro Editieren F2

Kopieren von Grafiken

tﬁ's Markierter Text Speichern

[ Makro Export

e

125 Makro Import

ll

Es 6ffnet sich ein neues Editierfenster, in dem wir unseren Textbaustein bearbeiten kénnen.

B Makro Editor [ [=1E3
Datei Suchen Tools Gruppen Varisbeln Makro
In diesem Editierfenster finden Sie unser B Gl S Ge G _E) Beispiel
Beispiel Text von vorher wieder. A"gg 4 Stehtimmer an erste Stelle
2 Zeilen hat NC-FOX automatisch eingefigt. Sé
Die erste Zeile mit dem Zeichen ,,#“, und die SeElem S I
zweite mit dem Zeichen ,,*1“ &
Drucken
Die erste Zeile mit der Raute muss immer so DN i i il
stehen bleiben, das Zeichen ,,*1* bedeutet B
lediglich das dieser Text im 1. Editorfenster -
eingefuigt werden soll. Bustilm
Warnabeln
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Nun mussen wir die Eingabefelder definieren die wir bendtigen.
Dies wdre in unserem Beispiel:
Werkzeugstation
Korrekturnummer
Spindeldrehzahl
Bohrtiefe
Vorschub

Die Eingabefelder haben folgende Syntax: “*xxx=Feldbeschreibung
AXXX = Dreistellige Zahl . z.B. ~001, muss unbedingt 3-Stellig sein!!!!!

Feldbeschreibung = Namen des Eingabefeldes, dieser Name erscheint spéter auch in der Eingabemaske.

Nun schreiben wir unsere Abfrage (siehe Bild) einfach in den Textbaustein hinein, und zwar zwischen der Zeile
HHund |, *¥1¢

B Makro Editor
Datei Suchen Tools Gruppen Varisbeln  Makro

B Gl Sy Ge Gr || Beispiel

Allgamnein #
#@1=Werkzeugstation
él " @82=Drehzahl
" 803=Korrekturnummer
Speichern "@p4=Bohrtiefe
"8e5=Uorschub
&g
T12088
Speichern Sc... GA X8 2-1. H3 sSuAee T12
G1 Z12.5 FO.84

=5 G4 UB.2
= 60 2-2.

Drucken T8 . .
. Feldbeschreibungen werden zwischen
der Zeile "#" und "*1" eingefiigt
Grafik.

I

Ausfithren

“ariabeln

In unserem Beispiel verwenden wir die Zahlen ~001 bis 2005, Sie kénnen aber selbstverstandlich auch 10ner
Schritte oder &hnliches verwenden, die Zahlen missen auch nicht in der Reihenfolge geschrieben werden,
sondern dlrfen auch durcheinander geschrieben werden.

Als letztes miissen wir nur noch beschreiben wo der Inhalt den Sie beim Ausfiihren des Makros in die
Eingabefelder hineinschreiben in unserem Makro erscheinen soll.
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Fangen wir an mit der Werkzeugstation, selektieren Sie die Zahl 1200 im Editor, und Klicken dann auf den

Button ,,B“.

. Makro Editor

Datei Suchen Tools Gruppen Varisbeln Makro

B Sy Ge Gi || Beispiel

{PJ Allgermer #

=Werkzeugstation
é] 8p2=
~@ap3= mner
Speicherm “@84=Bohrtiefe
“@pz=Vorschub
=
1260
Speichemn Sc... GA X8 M3 54888 T12
G1 212.5 FB.
ri’:»@ G4 UB.2
= 60 2-2.
Drucken Ta
ol
BE
Grafik.
—

Es erscheint ein weiteres Fenster in dem wir
unsere Feld Definitionen wieder finden,
Doppelklicken Sie nun auf das Feld
»Werkzeugstation®.

Nun wird die Zahl die vor dem Eintrag
»Werkzeugstation* steht in den Text
eingefugt.

nein #
“@B1=Werkzeugstation
5' ~882=Drehzahl

“@82=Korrekturnunmer
“@f4=Bohrtiefe
“@e5=Vorschub

M3 Su@pe T12
-5 Fo.04

% G4 UB.2
Ga Z-2.

Button "B" anklicken

Text Selektieren

- o01=WERKZEUGSTATIO

“BO2=DREHZAHL
~0083=KORREKTURNUMHER
“BO4=BOHRTIEFE
“805=UDRSCHUB

Doppelklicken Sie auf eine Yanable um diege Einzufugen

x Abbrechen

Die Zahl wird in geschweiften Klammern eingefigt.
Alles was wir nun in das Eingabefeld ,,Werkzeugstation* schreiben wird
nun an der Stelle eingefiigt an der unser Platzhalter {~001} steht.
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Wiederholen Sie die Schritte fiir die anderen Werte, am Schluss sollte es so aussehen:

. Makro Editor

Datei Suchen Tools Gruppen Variabeln Makro
B Gl Sy Ge Gi -] Beispiel

Allgemein #
“@B1=Werkzeugstation
é\ ~§82-Drehzahl
*p83=Korrekturnumner
Speichem “@84=Bohrtiefe
“#85=Uorschub
= |7
T{7881}%
Speichemn Sc... GA X8 2-1. M3 S{"082}% T{ 0A3}
€1 2{"804} F{" 0065}
o Gh UB.2
= G0 Z-2.
Drucken Ta
E._l.
A
[rafik.
- I
Auzfiihren
Wariabeln

Wenn Sie fertig sind klicken Sie auf den Button ,,Speichern_SchlieRen* um den Makroeditor zu verlassen.

B Gl Sy Ge Gr | Beispiel

Allgemein

i
“@@1=Werkzeugstation
“@82=Drehzahl
“@a83=Korrekturnummer
“@84=Bohrtiefe
“@es=Vorschub

=

Speichern Sc..

{7 a8}
8 X0 Z2-1. M3 S{ 002} T{ 003}
Z{"904} F{ 005}

Drucken T8
- Hier Klicken um den
Editor zu verlassen
Grafik
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Testen Sie unser Beispiel in dem Sie auf unser erstelltes Makro Doppelklicken um es auszuftihren.

40| & d 3| S |

Makra | Glabale Variabeln | Inhalt |

@ ]

kdakro Edit =

Anfang

Auswurf

Abstechen

Bohroperationen Main

Bohroperationen Back

Bohren Simultan

Queroperationen

Fraesoperationen

Wirbeln

Drehoperationen

Frontal Angetriebene Werkzeuge

Beispiele

Schulung
BBiS e

o o e O B I S o

Doppelklick um es
auszufiihren

\

BE L

Haupt Prac

Auf diese Art und Weise lassen sich alle wiederkehrenden Bearbeitungen die an einer NC-Maschine vorkommen

in den NC-FOX Editor integrieren.
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