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1. Neuerungen im Prozessmanager

1.1. Kleine Bugfixes und Anpassungen:

e In der Bedienungsanleitung neuer Hinweis, welche Werte beim ,Elektrodendaten
Ubernehmen” in den VISI Elektrodenmanagereinstellungen gesetzt sein missen

1.2. Tipps Drag & Drop:

Der Prozessmanager unterstiitzt an vielen Stellen Drag&Drop-Vorgange. So kénnen Sie
zum Beispiel Dateien aus dem Windowsexplorer in die Dokument- und
Programmfenster lhrer Projekte, Formplatten und Elektroden ziehen (dazu die Datei
anwahlen, mit der linken Maustaste darauf klicken und diese dann gedriickt halten,
wahrend sie den Mauszeiger weiterbewegen).

Dabei kdnnen die Dateien verschoben, verlinkt oder kopiert werden, je nachdem, ob
Sie bei Ziehen in das Zielfenster die Strg-Taster gedriickt halten (Der Mauszeiger
verandert sich dementsprechend) oder aus welcher Quelle Sie die Dateien dorthin
ziehen.

AuBerdem konnen die Dateien auch auf die Eintrdge in Ihrem Projektbaum direkt
geschoben werden (was automatisch als Ziel deren Dokumente-Ordner auswahlt)
oder Sie kénnen auch ganz bequem die entsprechenden xml-Dateien, Fras- oder
Messprogamme oder auch Messergebnisse aus den Dateifenstern des
Prozessmanagers in einen anderen Tab ziehen, um Sie dort direkt zu 6ffnen. Dazu
muissen Sie nur beim Ziehen der Datei mit der Maus Uber den Reiter des
entsprechenden Tabs am rechten Rand gehen, dann schaltet der Prozessmanager
zum Beispiel in den vCheck-Tab um. Wenn Sie dort in den Fenstern, in welchen die
Daten angezeigt werden sollen, die Datei wieder loslassen, wird diese direkt gedffnet
(falls es sich um einen einlesbaren Dateityp handelt).

Diese Funktionen gab es zum GrofSteil bereits in vorherigen Versionen, da diese aber nicht jedem
bekannt waren sei hier nochmals darauf hingewiesen.
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2. Neuerungen im vCheck

2.1. Spannelemente hinzufiigen

In Messprojekten gibt es nun die Moéglichkeit, zusatzlich Spannelemente oder andere
Hindernisse zum Werkstiick hinzuzuwahlen. Durch klicken auf das Icon kénnen zusatzliche
Volumenkorper gewahlt werden, welche in der Simulation bei der Kollisionsabfrage
berlicksichtigt werden. Bereits gewahlte Kérper werden angezeigt, sobald man sich mit
der Maus lber dem Icon befindet. Das Betatigen des Icons bedeutet immer eine Neuwahl
der Spannelemente (es kann auch nichts gewahlt werden, um alle Spannelemente aus
dem Projekt wieder zu entfernen).

2.2. Taster um Kommentarfeld erweitert

Bei den Tastern sowohl im vCheck als auch im vCheckM wurde nun die Moglichkeit
hinzugefligt, einen zusatzlichen Kommentar anzugeben. Dieser Kommentar wird hinter
dem Tasternamen in Anflhrungszeichen angezeigt und nicht in den PPs berlicksichtigt.
Das ermoglicht dem Anwender, Benennungsschemas fiir den Postprozessor bzw. den
Maschinenaufruf beizubehalten und trotzdem einen Hinweis zu hinterlegen, welcher
Taster genau sich nun hinter der Bezeichnung fir die Maschine verbirgt.

2.3. Zimmer & Kreim Genius-PP (Preset) um neue Funktionen
erweitert

Der ZK-Genius-PP hat einige neue Funktionen in der Oberflache und eine verbesserte
Abfrage der Assemblymanagerfelder bei Elektroden bekommen. Dazu sind eine Reihe
neuer Werte in der ConfigZimmer_Kreim_Preset hinzugekommen. Dabei aktiviert die
Einstellung ,,MeasZPointAuto” die neue Funktionalitat, statt 1 bis 3 manuell ausgewahlter
Presetpunkte auf der Topfliche nur einen einzigen, automatisch berechneten
Presetpunkt zu setzen. Dieser Presetpunkt entsteht an der hdchsten Stelle des
Werkstickes und kann, falls die Position nicht die gewlinschte ist (bei mehreren Lésungen
z.Bsp.), im Nachhinein nochmals korrigiert werden (mit dem Knopf Z — Manuell).
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Das Exportfenster mit der entsprechenden Funktion sieht nun so aus:

Mame |Ele2 |
Cad-Dateipfad |C A Temp'testhEle2 stp |
Werkstiickart | Elektrode v]
TasterTipliste |TII31 w |
MeasureProgliste |ES\-“|erkant v |
Orderlame |AS_FDnneinsatz |
Projekthlame |AS_FDnﬂeinsatz

|
EdgeDistance |1 |
MeasZPoint XYZ  [0.000 Y-3.404 Z70.000 |

Z - Max Auto Z - Manuell
Elektrodentyp Untermalk Anzahl
Schruppen 028 ~| 2=
Vorschlichten 013 ~| e
Schlichten 013 ~| e
Polieren [0.13 v| i
OK Abbruch

2.4. Kleine Bugfixes und Anpassungen:

e Heidenhain Config-Wert ,Verwende3DRotGrunddrehung” hinzugefiigt und in
HeidenhainPP530 und —KalibrierenMitMatrix ,,Grunddrehung setzen“ 5 FN 17:
SYSWRITE ID 210 NR6 =-1 eingebaut

o Alle Dezimaltrennzeichen bei Zahleneingaben von Komma auf Punkt geandert, falls
das noch nicht der Fall war, um Konsistenz zu VISI zu erhalten.

e Heidenhain-PPs: Tool Calls angepasst fiir Drehzahl 0 in den Configs

e Heidenhain-PPs: F-Print angepasst, dazu Wert ,TriggerDateiDirektAufServer-
Schreiben” in Configs hinzugefigt.

e Heidenhain-PPs: File-Copy nun auch fiir die .png-Datei, welche der PP erzeugt

o Zimmer&Kreim Preset-PP kann als Topface automatisch ermittelten hochsten Punkt
verwenden (optional zu manueller Anwahl), zur Aktivierung gibt es neue
Einstellungswerte in der entsprechenden Config.

e Andonic PP: Einige Anderungen fiir die Fridsmaschine, entsprechend 8 neue
Configwerte hinzugefligt

e Roeders Typ2 und Typ4-PPs angepasst und 3 neue Werte in Config hinzugefligt
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3. Neuerungen im edmlLink

3.1. Kleine Bugfixes und Anpassungen:

e Agie HMI-Steuerung wurde mit Endposition erweitert

e Agie HMI Schrag erodieren geupdatet

e Agie HMI eine Reihe neuer Werte in der Config hinzugefiigt

e Die vorgeschlagene Benennung entspricht nun dem in der Xml eingetragenen
Formplattennamen und nicht mehr dem Xml-Dateinamen! Dies ist fur einige
Steuerungen zwingend notwendig.
Dafir konnen die Dateien nun alle frei umbenannt werden, ohne im Nachhinein
automatisch den Dateinamen anzupassen. Die Verantwortung der korrekten
Benennung liegt daher beim Anwender.
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4. Neuerungen im vCheckM

4.1. Maschineneinstellungen statt Steuerungsanwahl

Die Steuerungsanwahl, welche bisher im vCheckM die Unterscheidung zwischen
und Millplus hat, durch
Maschinenanwahl ersetzt. Die Anwahl einer neuen Maschinen unterliegt den gleichen

Heidenhain, Sinumerik ibernommen wurde eine

Bedingungen wie der Steuerungswechsel zuvor, nur wurde das Meni nun um ein

weiteres Icon erganzt, um die zusatzlichen Einstellungen, welche durch die

Maschinenanwahl ermoglicht werden, zu editieren und neue Maschinen anzulegen. Diese
abhangig von der Zielmaschine auch mehrere

Maschinenanwahl ermoglicht es,

Konfigurationen fir die gleiche Steuerung zu erstellen und einige zusatzliche

Maschinenparameter mit anzugeben.

I

Maschinendaten anpassen:

Die Maschinenkonfiguration kann Uber das

angezeigte Icon im vCheckM aufgerufen werden. Sie 6ffnet IMMER die aktuell im

Projekt ausgewahlte Maschine und editiert diese (Erstellung einer neuen Maschine

siehe Hinweise weiter unten).

N
Steuerung: MaschinenName: I
|| Heidenhain ~ |Standard_Heidenhain | |H
Multiachs-Maschine | ProjektHeader | 0 BEGIN PGM NONAME MM
L 3 5TEUERUNG=HEDENHAIN STEUERUNGSTYP:TMNC530
Drehprioritat |pmjektFm | 4 :HERMLEC30U 5 ACHSEN
O - negativ 19* RUECKSETZEN NULLPUNKT
- |TDDICﬂII | 20 CYCLDEF 7.0 NULLPUNKT
® + positiv 21 CYCL DEF 7.1 %+0
| Riickstellung | [22cvcLDEF 7240
Achsenlimits | | 2ICYCLDEF732+0
¥ PlanebAchs 25* RUECKSETZEN ARBEITSEBEMNE
LR HUEY 26 M140 MB MAX
® AC AC (-X) | Plane3Achs | 27 PLANE RESET TURM F20000
OBC BC (Y] |ZyklenHeal:ler |
A-Achse Limits: |Zyk.lenFuuter |
| PaMCall |
C-Achse Limits:
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Es sind folgende Einstellungen im Fenster zu finden:

e MaschinenName: Hier kann ein frei bestimmbarer Name fiir die Maschine gewahlt
werden. Es ist durchaus sinnvoll, hier ggf. die gleichen Namen zu verwenden wie bei
den zugehorigen Maschinen in VISI im CAM-Modul.

Dieser MaschinenName wird mit dem Flag ,#MASCH” im Header ebenfalls
eingetragen (,;MASCHINE=#MASCH"). Das ermdglicht beim wieder einlesen die
automatische Zuordnung zur richtigen Maschine.

e Steuerung: Der Steuerungstyp der Maschine. Unterstiitzt werden in der V2020.0
Heidenhain, Sinumerik und MillPlus.

e Multiachs-Maschine: Hier kann angegeben werden, ob die Maschine eine 3Achs-
oder eine 5Achs-Konfiguration besitzt, indem der Haken gesetzt oder entfernt wird.

e Drehprioritdt: Hier wird die Strategie angegeben, nach welcher die Maschine die
Wege auswahlt, wenn sie mehr als eine Méglichkeit hat, ihren Zielpunkt zu erreichen.

e Achsenlimits: Die Achsenlimits bestimmen zum einen, welche Achsen in der
Maschine verbaut sind. Auswahlbar sind hier nur die momentan unterstiitzen bzw.
fir die Unterscheidung im Postprozessor relevanten Varianten. In den sich jeweils
anpassenden Textboxen darunter kénnen die Achslimits in mm bzw. Grad angegeben
werden.

Die Vorlagentexte, welche in vorherigen Prozessmanagerversionen
verwendet wurden, finden sich hier dhnlich wie im urspriinglichen Meni wieder. Sie
sind allerdings nur noch fir die zugehorige Maschine giiltig. Durch Anklicken des
jeweiligen Buttons wird dieser aktiviert und der zugehoérige Vorlagentext angezeigt.
Dieser kann nun nach eigenem Ermessen editiert werden.

:
Anderungen speichern: ’H Mit diesem Icon werden alle getitigten Anderungen in
die aktuelle Maschinenkonfiguration gespeichert. Das gilt sowohl fir alle
Vorlagentexte, als auch fir die restlichen Konfigurationsparameter.
Die gednderten Texte konnen erst bei neu erstellten Messzyklen wirksam werden!
Eine Anpassung der Maschine wahrend der Zyklenerzeugung ist nicht zu empfehlen,
auch kénnen so keine gespeicherten Messprogramme mehr editiert werden. Dazu ist
das Editorfenster des Hauptmenis gedacht, in welchem man den NC-Code direkt

bearbeiten kann.

Es wird empfohlen, die Standard-Maschinenkonfigurationen, welche mit der
Software mitgeliefert werden, nicht zu editieren, sondern neue Konfigurationen zu
erzeugen:
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Eine neue Maschine anlegen: 14] Uber diese Schaltfliche ist es méglich, eine neue
Maschinenkonfiguration anzulegen. Dabei wird immer die aktuell gedffnete

Konfiguration kopiert, einschlielich aller Vorlagentexte, und unter neuem Namen
gespeichert. Diese Kopie kann dann beliebig angepasst werden und {ber
,Anderungen speichern“ in den Maschinenpool aufgenommen werden.

4.2, Kleine Bugfixes und Anpassungen:

e Das \Wiedereinlesen bereits erstellter Messprogramme, auch mit NC-
Bearbeitungssatzen, wurde deutlich verbessert und sollte nun reibungslos
funktionieren (Gilt nur fir Messprogramme, die mit der Version 2018.2 oder héher
erstellt wurden, siehe ,,vCheckM_Aenderungen_PostP.docx“).

e Millplus: Nachkommastellen bei der Ausgabe auf 3 geandert

e Millplus: Kennzeichnung Kommentare korrigiert auf ,,(“ und ,,)“

e Zugehorige Arbeitsebenen werden auch beim Klick auf die Operationen im VISI
aktiviert

e Das Werkstlick muss nicht mehr bei jeder Zykluserzeugung neu gewahlt werden. Ist
es einmal gewahlt, bleibt es hinterlegt.

e Standardeinstellung , Bezugspunkte bezogen auf nachfolgendes Koordinatensystem”
auf ,false” gesetzt, da in der Mehrheit nicht benétigt

e Heidenhain Anpassung der Q-Parameter auf die unterschiedlichen Softwarestande,
dazu neuer ConfigProbe-Wert ,NCSoftwareVersion”, welcher korrekt gesetzt sein
muss
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