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Zusammenfassung

NC-Prozessor fir UNIQUA: Ausgabemaoglichkeit von Mittelpunktsbahnen bei dynamischer
Programmierung

NC-Prozessor fir UNIQUA (ab Systemversion 2.7.0): Erosives Schleifen bei dynamischer und
strukturierter Programmierung

NC-Prozessoren fir HMI1/HMI2: Anderung der EDM Expert-Einbindung

NC-Prozessor fiir UNIQUA: Ausgabemaoglichkeit von Mittelpunktsbahnen bei
dynamischer Programmierung
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Entsprechend der Schnittanzahl werden neue, mit dem Offset des jeweiligen Schnitts versehene,
Teilkonturen mit Offset = 0.0 generiert.

BEARBEITUNGEN + = M| v
Name Geometrie Technologie X[mm] ¥ [mm] Z[mm] RotC[°] Cle [mm]
Dynamischer Job_3-St... ® Dynamischer Job_3-St... StAH900_25H070.0Ra0... 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
Dynamischer Job_3-St... ® Dynamischer Job_3-St... StAH900_25H070.0Ra0... 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
Dynamischer Job_3-St... @ Dynamischer Job_3-St... StAH900_25H070.0Ra0... 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
Dynamischer Job_3-St... @ Dynamischer Job_3-St... StAH900_25H070.0Ra0... 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
Dynamischer Job_3-St... @ Dynamischer Job_3-St... StAH900_25H070.0Ra0... 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
Dynamischer Job_3-St... @ Dynamischer Job_3-St... StAH900_25H070.0Ra0... 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
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NC-Prozessor fiir UNIQUA (ab Systemversion 2.7.0): Erosives Schleifen bei
dynamischer und strukturierter Programmierung

Hinzukommendes Maschinenereignis auf Konturebene:

Job Plan  Automatisierung Geometrie

v 4 D:\_WORK\UNIQUA\Grinding\2024_08_21\grind_!

> f@° AgieCharmilles Uniqua
] Programmdaten
. Standard
JJ Jobgruppe

v [ J Dynamischer Jobs$1

= Konturgruppe

v Durchbruch zylindrisch$1

@ Startpunkt
7 Anfahrt
™ Abfahrt

/ StAH900_25H030.0Ra0.22Cut05C

Ablaufsteuerung

Ereignisse
. Standard
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v [+] Kontur

" Permanente Rotation
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Darstellung im * json-File bei dynamischer Programmierung:

t05Con0. 0V10pPrec”

» M_Technology_Criteria Array

v M_technology_Transformation_Array:

v o:

TT_Name:

TT_Parameters :

Drehzahl und Drehrichtung der Rotationsachse werden an der Maschine in der jeweils
zugeordneten Technologie schnittspezifisch hinterlegt:

* Empfohlen Standard - [:] Spezial - [:] Expand -

Enable Schritt Draht ~ AwDisplay SpinAxisA SpinSenselxisA SpinAxisB SpinSenses
I NI N
2 1 = 9.9 133 cwW o ccw
3 1 = 9 133 cw 0 ccw
4 1 = 8.1 133 cw 0 ccw
5 1 > 7.2 133 cwW o ccw

Darstellung bei strukturierter Programmierung:

Die Rotationsparameter werden entsprechend der gewahlten Bediensprache innerhalb des
Programmcodes tbergeben.

UNTERPROGRAMM AUSGABE
| Name Sprache.
00001 150
CODE

1/611 (MSG.G11(MSG, 00001 started)

6.7941Y-9.7"
56 DURCHBRUCH ZYLINDRISCH-1-KOMPLETT-VORWAERTS-HAUPTSCHNITT)

157692 X296.7941 Y-9.75 J14.0 120.0
16 610 P16 RO.
| 17 611 (SEQ StAH900_25H005.0Ra0.15Cut06Con0.0V10pPrec E1 H5.0)
18 611 [DRS, 00002)
19 M98 P{00002} K1.000 BO Q0.00C
A

21611040
2w
23 GO0 X296.794
24 611 (MSG DURCHBRUCH.ZYLINDRISCH-1-KOMPLETT-VORWAERTS-1.NACHSCHNITT)
25 6110 A:
26 6111A-100
271692 X296.7941Y-9.75 J14.0120.0
28 G10P16R0.0
| 29 611 (SEQ StAH900_25H005.0Ra0.15Cut06Con0.0V10pPrec E2,H5.0)

30 611 (DRS, 00003)
31 M98 P{00003} K1.000 BO Q0.000

32,6111 A
33 6110 A
34 M50
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Name. Sprache
00001 cMp
CODE

1/M56,00001 started
2 UNIT MM

3 RAMA1

5 MOV,C.U0.0V0.0
6wer

7 MOV,C, X296.7941Y-9.75
8 M5G DURCHBRUCH.ZVLINDRISCH-1-KOMPLETT-VORWAERTS-HAUPTSCHNITT

71Y-9.75 3140 120.0

etry_0002
try_0002,5tAH900_25H005.0Ra0.15Cut06Con0.0V10pPrec,ET H5.0

et
18 MOV.C, X296.7941Y-9.75

5
19 M6, LINDRISCH-1-KOMPLETT-VORWAERTS- 1 1
20 RAM, A2

21 RSS, A-1000

22 SAX.C, X296.7941Y-9.75 J14.0 120.0

24 DRS Geometry_0003
25 CUT Geometry_0003,StAH900_25H005.0Ra0.15Cut06Con0.0V10pPrec,E2 H5.0

32 RSS, A-1000
33 SAX.C, X296.7941Y-9.75 J14.0120.0
34 CLE0.0

NC-Prozessoren fiir HMI1/HMI2: Anderung der EDM Expert-Einbindung

Sollten Sie bereits mit Inren HMI1/HMI2-Maschinen den EDM Expert nutzen, macht sich mit der
Installation dieser Version die Neuinstallation der EDM Expert-Umgebung erforderlich.

Bitte kontaktieren Sie unser Serviceteam, es wird mit Ihnen gemeinsam die entsprechende Installation
vornehmen.
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