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VISI 2018 R2 SU1 Technical Notes

VISI Peps Wire
Zusatzliche Ausgabe von Kommentaren und Infos im NC File

Diese Verbesserung steht seit VISI 2018 R2 SU1 fir jeden Maschinen- bzw. Postprozessortyp von
VISI Peps Wire zur Verfigung. In der jeweiligen Postprozessor-/Maschinenkonfiguration gibt es nun
einen neuen Parameter, der diese neue Option aktiviert. Im Reiter ,Weitere Optionen“ steht dieser
neue Parameter zur Verfligung und erlaubt nun in der NC-Datei die Ausgabe spezieller Informationen,
die aus den Parametern im VISI Peps Wire Projekt entnommen werden. Diese Informationen sind flr
die Maschinenbediener wichtig und nitzlich, um allgemeine Informationen Uber das erzeugte Projekt
zu erhalten und um beispielsweise den Start bestimmter Operationen oder Konturen einfach und
schnell zu finden.

Fall -1- Option deaktiviert

Die Checkbox ist deaktiviert — es wird kein Kommentar ausgegeben, die NC-Ausgabe erfolgt wie bis-
her ohne spezielle Kommentare.

Maschinen Kenfiguration ...

®

Optionen] “'sitere Optionen §Befehlsdatei

Auzgabe MC Komment. bei jedem Schiitt
L]

Startlochdate

Fall -2- Option aktiviert ohne Eingabe

Die Checkbox ist aktiviert — Ohne Text in der Eingabezeile werden die Kommentare wie in vorange-
gangenen Versionen ausgegeben Z.B. (KONTURBEARBEITUNG: OP1-AUSSCHNEIDEN?2). Diese
automatische Ausgabe ist abhdngig vom jeweils aktiven Postprozessor/ Maschinenkonfiguration.

Maschinen Konfiguration ...
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e
Optiohen  “eitere Optionen  Befehlzdatei

Auzgabe MC Komment. bei jedem Schritt
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Fall -3- Option aktiviert mit speziellen Eingaben

Die Checkbox ist aktiviert — Das Eingabefeld ist gefullt. Die Eingabe im Eingabefeld unterliegt be-
stimmten Regeln.

Die Eingabe

OP%OPNUM% %CTYPE%%CNUM% KONTUR %FNUM?2%

ergibt

(OP1 SCHLICHTSCHNITT2 KONTUR 1)

Ohne Text in der Eingabezeile werden die Kommentare wie in vorangegangenen Versionen ausgege-
ben Z.B. (KONTURBEARBEITUNG: OP1-AUSSCHNEIDEN2). Diese automatische Ausgabe ist ab-
hangig vom jeweils aktiven Postprozessor/ Maschinenkonfiguration.

Maschinen Kenfiguration ...
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Auzgabe MC Komment, bei jgdem Schiitt
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Nachfolgend eine Liste mit den verfligbaren Parametern:
Projektdaten

%PRGNOQO% Programmnummer
%PROJECT% NC-Dateiname
%AUTHOR% Name des Bearbeiters
%NCFILE% Projektname

%MATL% Werkstlickmaterial
%WTYPE% Drahtbezeichnung

Projektparameter n
Frojekt Detailz
Frograrmrnnummer | 1234
Dateiname | PRJ Wire

Mame des Bearbeiters |:-c:-::-::-d

D ateipfad | I"
"Wwierk stlickmaterial | Steel @
Wire 03 | 142 Hard Brass - 0. 30mm [L| "1_

Allgemeine Daten

%DD% Datum Tag

%MM% Datum Montag

%YYYY% Datum Jahr

%TIME% Zeit der Ausgabe

%DATE% Datum im Format DD/MM/YYYY

Operationsrelevante Daten

%OP% Bezeichnung der Operation

%CTYPE% Typ des Schnittes (Schruppen/Trennschnitt/Schlichten)
%OPNUM% Index der Operation

%FNAME% Featurebezeichnung

%FNUM% Index des aktuellen Features

%FTOTAL% Gesamtanzahl der Features in der Operation
%CNUM% Aktuelle Nummer des Schnittes

%TECHNAME% Technologiename

%CONDITION% Schnittwerte

%TECHHEIGHT% Schnitthdhe
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[1234] e

Mazchine: acmillenniurm

e B Sehnittsegquenzen

EI[,_— Céa-zetupd
-~ Wie: 2 Achsen - 3 Schritte: T -'Wire - D003
Lo qlF Wite: 2 Achsen [Zerstoren Schiuppen) - 2 Schimitte: T - Wie - 0003

@ GO

Schrittmethode  Technologie  Anbindung  Einfahrendéusfshren  Programmierte Ebenen

Schnitte Auggewshlte Technologiedaten
1 0183 3| TE|  Maschine | |
2 0i7s = El Drahtsorte 1 | |
3 015 .= E Drahtzorte 2 | |
4 [0 0 - ,?E M aterial | |
Tec-Hame | |
E [0 = '?E
Schneidhihe
a = =
. - IE Schreidbed. | |
8 [0 - schiehen ||

.Hinweis:

| Editiere Modellgeometrie ... n

w42

Elemente

A

Beschreibung
Profil

Profil

Die Gesamtlénge kann nicht gréRer sein als die maximal zulédssige Ldnge des NC-Kommentars.
Jeder Postprozessor-Typ kiirzt den Kommentar automatisch auf die maximal zuldssige Lange.
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