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TwinCAM 32

1.1

Introduktion

Information om Hjalpfiler

Ord som ar understrukna i manualen korresponderar till en sektion i hjalpfilen.
Ord som ar kursiva ar de som syns i dialogrutorna pa skarmen.

Foljande symboler anvands for att belysa viktiga avsnitt:

A Speciellt viktig information
TwinCAM 32 anvandartips

o, Exempel

Notera att TwinCAM 32 anvands med normala Windowskonventioner vad géller mus, grafik,
knappar, rullning etcetera.

Detta dokument finns ocksa som RTF-fil. Man hittar den i DOKU\HANDBUCH\twincam_sw.rtf, och
den kan importeras till de flesta ordbehandlingsprogram. Dessutom kan det lasas som ett HTML-

dokument, DOKU\HTML\HANDBUCH\SWEDISH\INDEX.HTML, och kan da anvandas pa samma
satt som en webbsida.
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TwinCAM 32

1.2

Kontaktinformation

Postadress

IP Team Raabe + Moller GmbH
Libbecker Stralte 9

32584 Lohne

Tel: +49 573294130

Fax: +49 5732941333
eMail: team@ipteam.de

WEB: www.ipteam.de

TwinCAM 32 Support:

Werktags 9- 12 Uhr und 13 - 16 Uhr
Tel: +49 5732941344

eMail: support@ipteam.de
Overséttning

Svensk Oversattning:
Ejderstedt & Froding AB

Box 43

S-560 27 Tenhult

Tel: +46 36 18 60 50
Fax: +46 3918 81 87

e-post: info@ejderstedts.se
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TwinCAM 32

Installation

Systemkrav
For att TwinCAM 32 ska fungera pa anvandarens PC kravs féljande:

IBM-kompatibel PC med Pentium CPU eller hégre (Pentium Il rekommenderas)
32mb RAM (64mb RAM rekommenderas)

10mb ledigt utrymme pa harddisken

SVGA display eller ett 8514 grafikkort

Windows 95/98 eller NT/NT2000

Mus eller grafisk pekare

Version fér Maskinkontroll har andra systemkrav.

© 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

2.2

Installation

Giller endast IBM-kompatibla Pc-versioner
Installation

Innan du kan anvanda TwinCAM 32, maste den installeras pa din PC:s harddisk. For att gora detta
starta datorn och 6ppna Windows

1. Programmet finns bara pa CD. Placera CD:ni CD-spelaren.

2. Valj START och sedan KOR fran startmenyn langst ned pa skarmen.

3. Skriv X:\setup, dar X ar enhetsbokstaven for Er CD-spelare (ofta d: for cd), tryck sedan
enter. Om CD-romspelarens autostart ar aktiverad sa startas installationsprogrammet
automatiskt nar skivan placeras i CD-spelaren..

4. Folj instruktionerna pa skarmen.

Uppdatering

Andringar i konfigurationsfilerna éverférs normalt automatiskt. Men ska Du uppdatera en version
av TwinCAM 32 aldre an version 5.1.0.xx kan det handa att alla &ndringar inte 6verfors. Skulle
detta vara fallet kommer en varning att visas i slutet av installationsproceduren och Du bor
kontakta din TwinCAM 32-forsaljare for hjalp. Programversionen hittar Du genom att valja Hjalp
under meny och sedan Info.

Nar Du installerar en uppdaterad version av TwinCAM 32, sparas den ursprungliga
konfigurationsfilen som en backupfil. Den har filen far namnet X:\twincam32\oldcfg\mmddHHMM,
dar X arden disk som programmet ar installerad pa (vanligen C), m ar manaden, d &r dagen, H ar
timmen och M ar minuten backupen genomférdes. Backupfiler raderas inte automatiskt, utan
maste raderas manuellt om det skulle behévas. Om programmet anvands tillsammans med ett
maskinstyrsystem av TwinCAM 32, ar uppdateringsrutinerna annorlunda. Las mer under
Maskinkontrollversion.
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TwinCAM 32

2.3

Copyrightskydd

ITwinCAM 32 &r copyrightskyddad med ett hardvarulas som ar unikt fér varje licensierad kopia av
programmet.

Hardvarulaset maste anslutas till datorns parallellport, vanligen skrivarporten. Enheten kommer
inte att paverka portens prestanda pa nagot satt, men fér optimal prestanda ska skrivare eller
andra enheter anslutna till porten vara paslagna.

Om datorn ar ansluten till ett narverk maste laset sitta pa den maskin dar programmet ska
anvandas. Det racker inte att installera det pa en central server Se aven registrering

© 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

Anvandning av TwinCAM 32
En overblick av TwinCAM 32

TwinCAM 32 var speciellt utvecklad for traindustrin och ar baserad pa en parametrisk beskrivning
av bade arbetsstycket och arbetet som ska utféras. TwinCAM 32 kan givetvis ocksa processa
CAD-baserade ritningar med hjalp av egna integrerade importfilter. Formaten som kan tas emot ar
féljande:

e AutoCAD .dxf format
e PC-Draft
e Pro-Lignum 3D

TwinCAM 32's NC generator bestar av flera komponenter:

e Maskinens konfigurationsfil som innehaller maskinens tekniska detaljer.
Post processor

Importfiltren

Parametriska arbetsstyckebeskrivningar och makromoduler.
Anvandargranssnittet.

Av dessa ar anvandargranssnittet NC generatorns huvudkomponent och kommer att beskrivas
ganska detaljerat. De andra komponenterna kommer bara att beskrivas sa pass mycket sa att det
forstads hur systemet fungerar.

- 20ng WAL baRk bl Ugar palets Graphica zone

- TranCAM 12 - Dk

Law a Sl | FE1 Arl k.l

< T T T - 3
ST R rery T TR AT T L B
I=-Au 0= H e a1 W Wl apdial s

i ] o ] ) 2 0 3 |

Ik

=]

I8 I el e BN S

El] 1H
R T | ves oo R H0s AT LY El‘l o3 El_
= T B T . I?"-.Ju s Mol Nl

L
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Maskinens konfigurationsfil.

Maskinens konfigurationsfil innehaller specifik data om varje maskin gallande rackvidd, maskinens
delar och verktygsutrymmen . Generatorn anvander den har informationen for att lokalisera
verktygen och se om en process ar mojlig. En bearbetande enhet ar en del av maskinen som ar
kapabel till att acceptera ett eller flera verktyg och utféra arbeten men dom. Beskrivningen
innehaller bade matematiska varden gallande maojliga bearbetningsomraden saval som en
bitmapsfil som beskriver de olika verktygen grafiskt. Detta gor det mojligt for systemet att grafiskt
visa dom bearbetande enheterna pa skarmen.
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Post Processor
Post processorn ar den maskinberoende delen av generatorn. Den forbereder den relevanta NC-
kod som genomfor operatdrens instruktioner fér sagmoénster, matningshastigheter etc.

Importfilter
TwinCAM 32 gor det mdjligt att arbeta med en mangd olika designformat. Dessa beskrivs nedan:

LDF format (*.LDF) &r TwinCAM 32:s eget interna format. Alla ritningar och makron skapade i
TwinCAM 32 sparas med denna fildndelse.

AutoCAD (*.DXF) Det har filtret medger bearbetning av ritningar gjorda i AutoCAD. Nastan alla
CAD-program pa marknaden kan exportera till *.DXF-formatet. TwinCAM 32 klarar darmed att
generera CNC-program fran en mangd CAD-mjukvaror. Det bor papekas att vissa DXF-
konventioner maste bibehallas. Se Skapa CAD-ritningar for TwinCAM 32.

Pro-Lignum 3D (*.HKN)
Ritningar skapade | ProLignum 3D kan importeras direkt till TwinCAM 32 och bearbetas vidare vid
behov.

DXF Export
TwinCAM 32 erbjuder mojligheten att exportera parametiska ritningar skapade | TwinCAM 32 till ett
CAD-program som stodjer *.DXF-formatet.

10
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TwinCAM 32

3.2

3.21
3.21.1

3.2.2
3.2.21

Programmering

Statusfalt
En overblick av statusfaltet

Skriv in de fardiga dimensionerna pa panelen statusfaltet i falten till hdger om dimension.

dimension: 3 |500,000 'v[400,000 Z|13,000 i 8,002 -57 320

affset: ¥fo,0o0 v|0,000 Z|as,000 mm ¥ standard

Offset tillater Dig att skriva in X och Y varden genom vilka maskinen varierar fran maskinens
nominala nollpunkt for att se till att kanten pa panelen putsas maskinellt.

Ett Z-offsetvarde kan skrivas in fér anvandning av mall eller vakuumkoppar. Standardvardetav Z
anger normalhéjden pa vakuumkoppar.

Om standardrutan ar ikryssad ignoreras varden inskrivna | Z-falten.

Faltet till hdger om dimensionsfalten visar koordinaterna for markdrens aktuella position.

For att formatera en panel, skriv in de fardiga dimensionerna och andra sedan panelernas position
med 3-5 mm pa X ochY offset. FOr detta anvands Formatmakrot.

Generella parametrar
Contextmenyn

Om du hogerklickar var som helst inom grafikomradet pa skarmen kommer en menylista att visas.

&ndra
ka baort
ormand

vl
inakkivera

grupp
[ P

zooma allk
helskarmslage

parameker

andra andrar ett markerat ritobjekt (det samma som att dubbelklicka pa objektet)
ta bort raderar ett markerat objekt
omvand vander ett a frast objekt (startpunkt blir andpunkt och omvant.) — beskrivs vidare i

Gruppering
grupp lankar tva eller fler objekt, se Gruppering

16s upp se Gruppering
zooma allt aterstaller zoom till normal visning.
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TwinCAM 32

helskdrmslage expanderar ritningen till fullskarmsstorlek. Se Zoom.
Parametrar- vilolage, sdkerhetsmarginal. Se Parametrar och
Overblick av variabelprogrammering.

3.2.2.2 Parametrar

Parameterdialogrutan tillater dig att satta en mangd olika parametrar fér programgenerering.

.= Generella parametrar - ;IEIEI
parkeringslage wariabler | funktiu:unerl globala varial:ulerl kummentarerl
g |15DD'DDD i # | wanabel varde

IV v: |1400.000 mm 1

[~ 2 |400,000 mm
—frigangzhajd

topp: IW rrirry

wahster: I'I 0.000 i

frarnre: IW mm

higer: I'IEI,EIEIEI mm

biakre: I'IEI,EIEIEI il
—fal

1 | 2 | ¥ automatizk

—referen

K1 i

o OK | X angra

Park Position
X, Y och Z ar koordinater fér maskinhuvud i slutet av programmet. Parkeringspositionsaxlarna
valjs genom lamplig knappfunktion.

Sékerhetsmarginal héjd

Top= Standard sdkerhetsmarginal h6jd utan verktyg. Sakerhetsmarginal for individuella verktyg
laggs pa detta varde.

Left, Right, Front, Back = sakerhetsmarginaler runt maskinen.

Fields

Den har installningen ar maskinberoende. Den bestdmmer den reella arbetsytan i relation till
storleken pa panelen. Om Auto ar valt satter TwinCAM 32 det har vardet. Beroende pa maskintyp,
vakuumkoppar, eller panelmatt.

Stops

Den har maskinberoende installningen definierar vilket stopp panelen ar positionerad mot.
Variabel och funktionsfaltet till hdger kommer att beskrivas i programmering med variabler -
se Overblick av variabelprogrammering.

12 © 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

anvand standardvardena och en extra sakerhetsmarginal.

3.2.3 Multi Task Bar
3.2.3.1 Oversikt Multi Task Bar

The multi task bar innehaller TC's huvudfunktioner.

0

= d % §

»

B &N < W

Knapparna har féljande funktioner:-

New — skapar ny ritning

Open — 6ppnar en befintlig TwinCAM 32 (*.LDF), DXF eller ProLignum 3D-fil

Save — sparar en ritning antingen i *.LDF eller *.DXF format

Insert Group — infogar en befintlig TwinCAM 32 (*.LDF) -fil i den nuvarande ritningen.

Generate CNC programme - se Generera program

Edit NC programme, display programme - se CNC editor/display, utforska

Tool Admin - se verktygsdversikt Andra verktygslista och konfigurationsfil.

Undo — angra senaste utforda kommando. Se angrafunktionen.

Delete — raderar markerade objekt. Se radera ritobjekt

Exit — avsluta programmet.

3.2.3.2 Oppna

a

© 2002 IP Team GmbH, Germany
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dppna fil ' il
Suchenin: |0 DATA x| & B ef EE- 12000 x 600,0 % 68,0 @
1 Beispiele demo3Z_z.LDF demozbsp,LDF
o) DF = demo3z_3.L0F [ Formel LOF
_1GEroup demo3Z_4.L0F schlos, LDF
=) HolzHer =] demo3z_s.LOF

=) Variabel demo3Z_6.LOF
=) demozz_1.10F [ demo3z_7.LOF

TwinCAR 32

D ateiname: |u:|emu:|32_5.LDF Offrien I

Dateityp: | TwinCAM filer [ 1df) v|  Abbrechen |

Klickning pa 6ppna-knappen visar dialogrutan ovan. Du har mgjlighet att 6ppna filer i en mangd
olika format. Formatet valjs genom rullgardinsmenyn.

Valj ett av dessa:

TwinCAM 32 *.LDF,

AutoCAD *.DXF (ellerannat program med samma filandelse)

ProLignum 3D *.HKN.

En lista med tillgangligafiler i det valda formatet visas i dialogrutans huvudfonstret. En
féorhandsgranskning av den valda filen visas pa den hogra sidan.

DXF-filerna skapar en lank mellan ritningar i CAD-systemet och NC-generatorn. Den geometriska
informationen for NC-generatorn tas fran dessa filer, medan kompletterande information sa som
skarningsgrader och rotationshastigheter kalkyleras av NC-programmeringssystem. Importerade
ritningar kan konverteras till parametriska ritningar av TwinCAM 32 forutsatt att DXF-
konventionerna foljts.

Pa samma satt kan ritningar gjorda i ProLignum 3D importeras och konverteras till parametriska
ritningar.

3.2.3.3 Spara
a
Klicka pa spara och ritningen sparas i TwinCAM 32\LDF-foldern eller en plats du sjalv valjer.
Du kan valja mellan TwinCAM 32 (*.LDF) eller DXF-format.
3.2.3.4 Infoga grupp
|
Klicka pa den har knappen och en befintlig TwinCAM 32-ritning infogas i den pagaende ritningen.
Den har proceduren beskrivs mer ingaende i arbeta med makron.
14 © 2002 IP Team GmbH, Germany
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3.2.3.5

3.2.3.6

3.2.3.7

3.2.3.8

Generera Program

N

Den har knappen aktiverar NC-kodgenerering.

Programgenereringen utfors i bakgrunden med en omedelbar indikation pa om processen ar giltig
ellerinte. Om den, av nagon anledning, inte ar giltig indikeras detta genom att displayen visas i
magenta. Genom att flytta markéren 6ver de olika elementen visas det felmeddelande som
relaterar till elementet.

Foljande felmeddelanden finns:

Min-X rorelsevidd for X- otillrackligt (dven Min-Y &-Z)

Max-X rorelsevidd for X+ otillréckligt (Aven Max-Y& -2Z)

Type Fel verktyg for nuvarande installning

Diameter Verktyg med fel diameter for nuvarande instéllning

Direction Verktyg med o6nskad diameter eller typ kan inte arbeta i den riktningen
Rotation Rotera/counterrotera valt: det finns ingen fras tillganglig.

Visa NC-program

llgg

Visa display

[=1] B [ | ——p——

tid 100%

pa vanster sida av dialogrutan finns knappar for att starta och stoppa displayen samt en
pausknapp. Skjutreglaget paverkar hastigheten pa displayen, som visas i realtid. Om Du justerar
hastigheten med skjutreglaget visas tiden som gatt i realtid. Fér narvarande tar systemet inte
hansyn till verktygsférandringar.

Angra

E

Klickar man pa den har knappen sa angrar man senaste utférda kommando i turordning

Radera

1]

For att ta bort enritning valj objekt genom att klicka pa det med den vanstra musknappen, klicka
sedan pa raderaknappen. For att ta bort flera element samtidigt haller nere ctrl-knappen samtidigt
som du valjer element i tur och ordning. Klicka sedan pa raderaknappen.

© 2002 IP Team GmbH, Germany
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3.2.4 Anvandarpaletter
3.2.4.1 Anvindning av paletter
| TwinCAM 32 kan Du skapa ett obegransat antal ritmenyer. TwinCAM 32 paletten TWIN CAM
kommer med programmet, som en introduktion. Kompletterande paletter (USER1-3) finns ocksa
medskickade som grund for att skapa egna menyer. Antalet menyer kan utokas till det anvandaren
onskar, det finns ingen grans. Alla paletter innehaller en sektion, standard, med basritfunktionerna,
och en annan som heter basic macros, som ger access till bland annat formatering. Dessa delar
kan anvandas for att bygga en egen palett, alternativt, om Du gor din egen palett fran bérjan, se till
att dessa tva finns inkluderade.
Ladda en palett
TC laddar TWIN CAM paletten som standard. Om Du 6nskar goéra din egen palett, ladda da ny
palett, till exempel, USER1. Klicka pa File pa menyn och sedan load palette. Valj fil fran
dialogboxen och klicka OK.
Andra en palett
For att infora egna funktioner (macros) i en palett, maste dessa forst sparas som makron. Dessa
ska da placeras i en subkatalog av TwinCAM 32. Bast ar att skapa egna subkataloger for varje
register i varje palett. Detta gor det enklare att spara och hamta filer. Klicka pa en tom plats i den
ovre knappraden med héger musknapp for att fa fram féljande dialogruta.
choose palette vilj palekt el |
Suchen in: I ' CONF j 4= £ EF-
CS)DHF TWINCAM_EN,pal
3 =) pEMO_DT.PAL = Twincam_fr.PaL
DEMO_EM.pal Twincam_sy.pal
= MELPAL. PAL
TW/INCAM PAL
TWINCAM_DT PAL
BESTE N (T incam sy Offnen I
D ateityp: Ipaletter j Abbrechen |
[T Schieibgeschiitzt offnen
16 © 2002 IP Team GmbH, Germany
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_# definiera knapp : O] x|
typ Iklistra in grupp j
text [frast k bild C:HWUINCAMHBITM#lﬁI

ledtrad Ifréust kantur

namn IC:HWVINCAMRDATMGrDup\G_MACHORu mf2.| E grupp I

o OK X avbryt i# ta bort

Under pilen vid type finns en dropdown meny. Av dessa ar det mest troligt att Du kommer att
anvanda insert group, eftersom de andra relaterar till TwinCAM 32 's basfunktioner.

| Text faltet fyller Du i det namn Du dnskar ha pa knappen. Fyll i s6kvag for den énskade ikonen i
icon eller valj en bitmapsfil genom att klicka pa den bla disketten.

Name hanvisar till filnamnet, vilket Du antingen fyller i med sokvag eller genom att klicka pa den
bla diskettikonen. AutoOK galler endast for TwinCAM 32's basfunktioner, inte insert group eller
macro. Om rutan ar ikryssad valjs basfunktionen. Om Group rutan ar markerad grupperas alla
objekten. Klicka pa OK for att spara.

Om Du vill spara flera borrningar som del i enritning, skapa en standardknapp for Vertikal
borrning. Oppna registret och lagg till de énskade vardena och tryck sedan spara. Andra sedan
knappen och valj autoOK. Nu ar denna knapp markerad och hela borrmdnstret sparas.

Andra och Ta bort standardknappar.

For att andra eller ta bort en standardknapp, 6ppna ovanstaende dialogruta. Andra de varden som
behdver andras och tryck OK, eller tryck Delete for att ta bort.

Spara anvandarpalett.
For att spara en anvandarpalett som Du skapat eller andrat sjalv, valj File pa menyn och fran
dropdownmenyn, valj save palette as. Skrivin ett namn for paletten.
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3.2.5 Ritning

3.2.5.1 Generell information

Skapa parametriska ritningar

Denna metod for det magjligt att designa ett format for en speciell detalj, en baspanel, till exempel.
Detta behodver bara géras en gang. Om det finns aterkommande behov att variera
paneldimensionerna, kan varje installning stallas in att de passar. Detta gors genom att relatera
varje element till en referenspunkt pa panelen, istallet att for som med CAD, relatera alla element
till en referenspunkt. | Twin CAM 32 kallas dessa referenspunkter Magic Points . Varje magic point
kan markeras som pa bilden.

% ¢ 7
< [a] =

A
Magic Points

Alla dialogrutor innehaller samma eller liknande knappar och félt for ifyllande av data. Dessa
beskrivs i Oversikt generell information och kommer inte att férklaras mer ingéende separat.

Till exempel, ett borrhal ska géras 50mm fran den hogra kanten och 30mm fran framkanten av en
600x400 panel. Det nedre hdgra hérnet markeras som magic point. Mitten pa halet blir 550mm
fran den vanstra kanten, 50mm fran den hogra, 370mm fran toppen och 30mm fran botten. Om
panelens dimensioner nu andras till 1200x700, kommer inte halets position i férhallande till dess
referenspunkt andras. Daremot andras det i férhallande till hérnen av panelen. Det &r nu 1150mm
fran det vanstra och 670mm fran toppen. Den har flyttats med sin magic point .
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.= TwinCAM Editor {DEMO): <ej namngiven:
fil  modul borrning  frésning  sakra  optioner  hijalp

=10l %]

nledw B

LinjE| hage YA 1 R 1 HE 1 HF: 1 falz=__ Startpt

L HL pluudincERER AR o = 1

runt L rekt L

» & | @

Standard £ basic-macios 4Page 3 4 Page 4 \Page 5 4Page 6 {Page 7 A\Page 8 {Page 9/

el Pl el Pl i I 0 Bl el Tl e P

+ él Bedingunc; |1
L osition

- i
)'( IMim
+.+ IMim
ﬁ i |1D,EIEIEI [ genomborer
A
Tl dismeter: IB,EIEIEI Mt

akk —
—_— verktygstyp |1

neu —
—_— matning: 100%

"y
—_— cyhel: 1

rel

I
(o3
4[] | v
dimension: 3 |1200,000 |600,000 Z|es,000 mm 571,074 534,174
affset ¥|o,000 ¥|o,000 Z|zs,000 mm v standard

Oversikt generell information

Alla dialogrutor innehaller samma eller liknande knappar och falt for ifyllande av data. Dessa

beskrivs har och kommer inte att forklaras mer under separata dverskrifter.
Standard dataifyllande:

Maagic points (refenspunkter)

knappar

matningshastighet

val av verktyg

Magic Points

w § || 4 % ooo mm
= [=] == | |[&] | v 0,000 mm
4 * kY * E:ID1+2 i

Magic Points eller referenspunkter ar basen for parametriska ritningar. De ar referenser for alla
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ritelement, fast det ska noteras att start- och slutpunkterna har egna magic points . Beroende pa
hur de ska konstrueras, bagar kan ha upp till tre magic points. | fyliningsfalten fér data kan
antingen siffror, alfanumeriska variabler eller formler anvandas. Se

overview of programming variables. Faltet med nio knappar bestdmmer referenspunkten/erna pa
varje horn, pa mittenpunkten pa varje sida och centrumpunkten for varje panel. Det vertikala faltet
med tre knappar bestdmmer referenspunkten for Z-vardet.

De tre referenserna ar

Upp pil — ovre yta av panel
Ner pil - nedre yta av panel
Mittbox — centerpunkt fér panelens tjocklek

Bredvid eller under dessa falt finns falt for koordinater. Om man arbetar med magic points, positiva
varden indikerar mot mitten av panelen, negativa varden fran mitten. Om det galler en kant betyder
positiva varden uppat och negativa nedat.

X beskriver alltid horisontella varden, Y vertikala varden och Z varde pa djup.

For att 1anka ett element till en annan magic point utan att andra dess position, hégerklicka pa
onskad magic point.

Knappar

W OK

Godkanner andringar i rithingen

x awvhryt
Stanger dialogrutan

B zoara

Sparar nuvarande installningar som default for dialogrutan. Nar rutan 6éppnas igen finns vardena
sparade i falten.

=1 infoga |

Lagger till ett andrat element som nytt. Se Editing elements.

Matningshastighet

Varje verktyg har en nominell matningshastighet. Se tool administration. Matningshastigheten for
varje enskilt element visas i procent av den nominella matningshastigheten..

s,

Ett verktygs nominella matningshastighet = 8m/min
Matningshastighet for element
Programmerad matningshastighet

60%
4.8m/min (i.e. 60% of 8m/min)

20
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feed: I1 0O ﬂ

Om ett matningsvarde ar 0% kommer detta att bli nominalvardet for verktyget.

Matningsvarde galler inte permanent.

Om man matar in 10m/min som nominell matningshastighet for ett verktyg (se cutting data)
kommer den verkliga matningshastigheten ligga pa 40% =4m/min

Val av verktyg

Flera dialogrutor ber Dig vélja verktyg. | TwinCAM 32 valjs verktyg enligt foljande kriterium:
Varje verktyg har ett allokeringsnummer i dess beskrivning (se overview tool list). TwinCAM 32
valjer verktyg beroende pa vilket nummer som matats in i definition av verktyg.

diametet: I24,IZIIZIEI mim
fréstyp |3 i’

Borrning

Verktyg valjs av diameter och typnummer.

Frasning

Om verktygstyp "0" valts, valjs verktyg av diametern, i annat fall av typnumret. Om inget [ampligt
verktyg hittats nar programgeneratorn ar igang, visas ett felmeddelande. Se programme generator.
Om en arbetslista worklist ska visas i anslutning till verktyg ska detta matas in i verktygets
definition.

Sagning

Val enligt det verktygsnummer som valts.

A

Noter kan antingen sagas eller frasas. TwinCAM 32 soker forst efter [Amplig sag, darefter en fras
att utféra arbetet. Notera detta nar Du allokerar verktygstypnummer.

Namna varje verktyg for att undvika fel.
For borr bor féljande nummer anvandas:

Centrumtappborr typ 1

Genomgangsborr typ 2

Specialborr typ 3

Felmeddelanden

Min-X rorelsevidd for X- oftillrackligt (aven Min-Y &-Z)

Max-X rorelsevidd for X+ otillrackligt (Aven Max-Y& -Z)

Type Fel verktyg for nuvarande installning

Diameter Verktyg med fel diameter fér nuvarande instéallning

Direction Verktyg med 6nskad diameter eller typ kan inte arbeta i den riktningen
Rotation Rotera/counterrotera valt: det finns ingen fras tillganglig.

Genom attvalja verktygstyperhellre an verktygsnummer gors processen mer sjalvstandig i
forhallande till maskintyp.
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i,

Det finns tva identiska verktyg installerade i tva olika maskiner, med samma nummer i
verktygslistan. Om bada inkluderas i en installning kan programmet kéras pa bagge maskinerna
utan att andra i ritningen.

3.2.5.2 Oversikt ritelement

TwinCAM 32 mojliggdr definiering av element pa tva satt:

Skapa en parametrisk ritning med standard element

CAD-st6dd elementdefinition Se_overview of CAD functions

Denna sektion tar upp standardelement i anvandarpaletterna. Se ocksa using user palettes. CAD-
funktionerna beskrivs i overview of CAD functions.

TwinCAM 32 anvander féljande standard element i programmeringen:

bane

_ Linje frast linje frast bage

_%B1 vertikal borrning I A vertikal borrad
_HB1 horisontell borrning HR1 | horisontell borrad
L\l o

_ fals not, fals Statt frasning - startpunktt
_runt cirkulart urtag _rektl rektangulart urtag

K-Booen. dekorbage text — frasning

IS0-Cacle | linfoga ISO — kod
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3.2.5.3 Linjer

Definiera en frast linje

.+ TwinCAM Editor (DEMO): <ej namngiven= _ I:I X

fil  modul borrning  frasning sakra  optioner  hjalp

Ll HI-IE'EW-‘-EE-‘.JBIHT
Linie héoe WH 1 YR HE 1 HF: 1 fals Starpt  runt U rekt U

| b,
El Standard £ basic-macios 4Page 3 4Page 4 \Page & 4FPage 6 {Page 7 A\Page 8 {FPage 3/
e P e il = O 0 il e Ul Nl P4

+ Al Bedingung: |1
L unkt 1
o w 4 & || 4 |x: oo mm
pot = [=] = ||[=] | v:|o000 mm
%% | ¥z oo mim
i —punkt 2
& w 4 74 % [0,000 i
3kt +IE|: [=] | *:Jo000 mm
| 2 % 0w |z oo mm
=
y
g matring |1|:||:|% i’
Z]

k. [N ||Hj “ Ok x avhiryt E spara
dimension: 3 |1200,000 |600,000 z|es,000 mm 800,510 980,792 S, | %
offset ¥|o,000 |o,000 Z|ss,000 mm v standard 2| 3

lllustrationen visar en frast linje med dess startpunkt (punkt 1) Iangst upp till vanster. Magic point
ar det 6vre vanstra hornet. Slutpunkten (punkt 2) lIangst upp till héger, och magic point fér denna ar
ovre hogra hérnet. DZ+2 indikerar ett frasdjup pa en 19mm tjock skiva:-

paneldjup (DZ) + 2mm =21mm

Se ocksd programmeringsvariabler

Att dubbelklicka pa Punkt 1 lankar den nya linjen med slutpunkten pa senast skapade linje eller
bage.

Ovriga uppgifter som fylls i beskrivs i General information.
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3.2.5.4

Bagar

Det finns fyra satt att definiera en bage:

PO/P1/R Startpunkt — slutpunkt — radie pa bage

PO/Pm/Phi Startpunkt — centerpunkt — vinkel = start— center — slut
Pm/Phi centerpunkt — 6ppningsvinkel — stang — vinkelradie
PO/P1/P2 Startpunkt, Punkt 1, slutpunkt

PO/P1/R

.+ TwinCAM Editor {DEMO): <ej namngiven: -0l =|

fil  modul borrning frasning sakra  optioner  hjalp

DI el ALY o = H
Linje hane WH 1 W HE 1 HF 1 fals Startpt runt L rekt L

| b,
El Standard A basic-macios 4Page 3 4Page 4 \Page 5 4Page 6 {Page 7 A\Page 8 {Page 3/
b P e il 5 O 2 il s Ul Nl P

0

Bedingung; |1

POPIR || POPMPR | PMRPR | POPIR2 |

—=tartpunkt —djup

s, + x . Iwe mm

-a=[n] = Aot E [0,000 mm
FEEY i;|n,c|cu:| mm | g

—tnittpunkt

matning
:%i }{:ID.EIEIIII Iitm Wﬂ
xlTx y;ID,EIEIIII T

Py Ll el

vinkel : [150,000 . [Vikining

% medurs (cw

R B S B X1 Y

w
o

=
o
=

I EN

" moturs (oo

=
ECTN | o OK XK byt B =pera
dimension: 3 |1200,000 |600,000 z|es,000 mm 801,804 : 1020216 @, | % \@/

affset: ¥|o,000 |o,000 Z|ss,000 mn [ standard ¢ | 8

Detta ar det enklaste sattet att definiera en bage. Ifyliningsfalten for data finns dver varandra i
dialogrutan. Under dettafinns ett falt for att fylla i bagens radie. Under det finns en ikryssningsruta
for bagens orientering. Markeras CW kommer bagen att ga medurs fran start- till slutpunkt.

Om CW inte markeras gar bagen motsols. Det finns dessutom en checkruta dar man fyller i om
bagens vinkel ar mer eller mindre an 180°.

24
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+ TwinCAM Editor (DEMO): <ej namngiven=
fil  modul borrning  frésning  sakra  optioner  hijalp

olews o[ MENEEIE=- e /DR

=10l %]

Linje hage WH 1 R HE 1 HF: 1 fals Startpt runt L

rekt L

P s | &

Standard £ basic-macios 4Page 3 4 Page 4 \Page 5 4Page 6 {Page 7 A\Page 8 {Page 9/

el Pl el Pl i I 0 Bl el Tl e P

—|— él Bedingunc;: |1
4 FoFiR || PDJPMPhl PMRFH | PORIRZ |
E —startpunkt —djup

e w4 A ¥ I-EDD,DDEI mm || |4
— =[] - [=] |n,|:u3|3 mifm
|2 #En i;|n,uuu mm

A —
I —mM miatning
= w4 & oo L T—
akt = [m] = w2
hew xlT\ Y ID,EIEIIII M
¥ vinkel : [180 D0 - [fHnnG
rel % medurs (cw)
é " moturs (oo
Fil ||Hj / Ok, x avhryt | E SpEra
dimension:  [FZXANIE M [500,000 Z|es,000 mm  -42878: 957 057 Q,| "%
offset: ¥|o,000 ¥|o,000 Z|zs,000 mm [ standard ¢ | 8

Om man dubbelklickar pa Startpunkten lankar man den nya linjen till slutpunkten pa senast

skapade linje eller bage.

Pm/Phi
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+ TwinCAM Editor (DEMO): <ej namngiven= - |EI|5|

fil  modul borrning  frésning  sakra  optioner  hijalp

olews o[ MENEEIE=- e /DR

Linje hage WH 1 R HE 1 HF: 1 fals Startpt runt L rekt L

—PILIM —l Standard £ basic-macios 4Page 3 4 Page 4 \Page 5 4Page 6 {Page 7 A\Page 8 {Page 9/
e P e il = O 2 il e Tl Nl P4

—|— él Bedingunc;: |1
4 | pomim || poemeni || F‘M.I'Rg'ui PO P2
- —tittpaLrikt i
e w 4 A [0.000 mm || |4
T =[] = [=] ||:|,|:u3|3 mim
] FERS Y:ID-UUD mn |||
# —
I —winkel i
IMELnIn
—_— startvinkel |1 0,000 ° Wﬂ
akt :
— zlutvinkel : ID,EIEIIII "
— "y
I L e
Y radie : [500,000 mm [ THNNg
rel % medurs (cw)
é " moturs (oo
=

Fil ||HJ / Ok, x avhryt | E SpEra
dimension: AN 500,000 Z|es,000 mm  -42878: 957 057 Q,| "%
affset ¥|o,000 ¥|o,000 Z|zs,000 mm v standard ¢ | 8

Har visas vinkeln mellan start och slutpunkt och radien mellan slutpunkt och mittpunkt.

PO/P1/P2
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.+ TwinCAM Editor (DEMO): <ej namngiven= - |EI|5|
fil

rnodul

frasming sakra optioner hjslp

i gl prusgienieego Il W e bl =)
M - "

ﬁl Iéltn;?'udard ,Eljgzc-maigskpag:g,:{F'ageHélEEF'age I5—|,-|?l|:'1age Eifll:l'sage ??S:;ta 8,-{;;;58,-{ —

P P P Kl P I Y il s Tl i

—|— él Bedingunc;: |1
4 | porim || Poemeni | Pmeni [ PORIRZ
- —startpLnkt —djup
e w 4 % : [-600,000 mm || |4
X e ] oo
|2 #En - [0,000 mm
I ——
— —punkt pa bage
1 e 2 matning
= w4 & oo L T—
akt = [m] = w2
E xlT\ \(;IEDD,DDD i
— & 5 ¥ 5|
y —slutpunkt
rel % 4 &y o000 mm
= S
iy #) %% v |00 mm
=

Fil ||HJ / Ok, x avhryt | E SpEra
dimension:  [FZXANIE M [500,000 Z|es,000 mm  -42878: 957 057 Q,| "%
offset ¥|o,000 ¥|o,000 Z|zs,000 mm v standard ¢ | 8

Det sista sattet pa vilkken en bage kan definieras ar att anvanda startpunkt, slutpunkt och nagon
annan punkt l&angs bagen.

Centre paint W
of circle - Andle here = 0°

|Eer|:| arientation |
= -

Nollpunkten for alla vinklar orienteras fran mittpunkten horisontellt till hdger. Som brukligt inom
matematiken visas medsols vinklar fran noll som negativa varden, och motsols som positiva
varden.
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3.2.5.5 Vertikal borrning

3.2.5.6

.+ TwinCAM Editor {DEMO}): =ej namngiven> - |EI|5|
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G & H [||

Linje hage WE 1 R HE 1 HF: 1 fals Startpt  runt U-‘ rekt L

| b,
El Standard £ basic-macios 4Page 3 4Page 4 \Page & 4FPage 6 {Page 7 A\Page 8 {FPage 3/
e P e il = O 2 il e Tl Nl P4

—+ % Bedingunc; |1
L osition
& % 4 %: 54,000 mim
> = [m] == ||[m] | ¥ :|54,000 mim
# % | ¥ | z: oo mm
ﬁ i |1D,EIEIEI mm [~ genombartr
A
_k diameter: IB,EIEIEI i

t Pa—
= wverktygstye: 1 ﬁ
neu — .
0 matning: 100% ﬁ

- [,
—y h cykel: 1 ﬂ

rel T
Z]

=
T ”HJ \/ Ok x avhiryt | E spara

dimension: ¥ |1200,000 |600,000 z|es,000 mm 702,594 973,545 Q,| "%

offset /0,000 |o,000 Z|ss,000 mmn [ standard G| #

| dvre delen av dialogen, ange magic point och borrningens koordinater. Z-vardet beskriver
startpunkten. Nollvarde indikerar 6vre ytan av panelen. Borrningens djup matas in under Depth.
Upp till fyra borrningar kan definieras i samma dialogruta. Det ar speciellt anvandbart nar man
arbetar med symmetriska delar. Under alla férhallanden sker speglingen runt centeraxeln av
arbetsytan.

Cycle avser hur borret arbetar beroende pa haltyp. Dessa koder ar avhangig maskinen och
inkluderas i post processorn. De kan ocksa fas av tillverkaren. | vissa fall kan anvandaren skriva
sin egen kod. Dirill through-rutan ska ikryssas om borrningen ska gaigenom hela materialet. | sa
fall blir rutan dar djup skrivs in gra och TwinCAM 32 raknar ut djupet- se Tool definition.

Vertikal rad

En rad av hal kan definieras antingen av ett forbestamt antal eller genom att definiera marginal
utan hal. TwinCAM 32 skriver automatiskt in antal och [Amnar marginal vid slutet.
Referenspunkten for vertikala rader tas alltid vid toppen av panelen.

Anvandaren kan specificera om raden ska kopieras och om panelen ska genomborras eller inte.
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|.-; T = start: 25,000 —
I_ venlans i+ marginal [25,000 .
e j_| i~ antal |7

il |$ irtervall 32,000 MM

el m
o

i 11,000 mim I- genombarer
ciameter: W min pegling
verktygstyp: |1 = i
matning: 100% —

kel 1 = iz

Dialogboxen har arton knappar i sex rader av tre for att definiera referenspunkter i rader fér X och
Y.

Start indikerar avstandet till referenskanten av panelen, vilken markeras med toppraden for
vansterkanten, centrum pa panelen eller hoger sida.

I"; & || o start: 25,000 T
I_ —r— {* margingl: |25,000 T
== H  artal |7

Il } interwall 32,000 ITItTI

_|-+|— oo mm
ezl

cljlip: 11.000 mim I_ genatmborer
diameter: W Mmim pegling
verktygstyp: |1 = [ix
matrine: 100% = B R

kel h : iz

Nasta rad av knappar aktiverar en rad i X-led.

I:ilili Denna knapp valjer vanster-, mitten- eller hogerstallt.

Till héger valjer man margin eller interval och det finns ett falt dar man fyller i vardet.

Nasta rad av knappar aktiverar en rad i Y-plan.

= 221 pasamma satt som i X-plan.

De tre nastféljande raderna valjer den andra koordinatern for upp till tre rader.

P (R |
For en rad i X ar valen topp, center eller I—l—l—”nederdelen av panelen.

ForenradiY ar valen
Vanster, mitten eller hoger pa panelen. Ifyliningsfalten till hdger anvands for att bestdmma
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avstandet till referenspunkten i var fall.
Om ingen knapp markeras, skapas ingen rad.

A

Vissa kombinationer ger inget bestdende resultat.

Andra funktioner beskrivs i _overview of general information

3.2.5.7 Horisontell borrning
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- och Y-koordinaterna fixerar startpunkten. Depth indikerar djupet i X ellerY fran panelens kant. Z
indikerar placeringen pa panelens kant i relation till den 6vre mittlinjen eller nederkanten av
panelen. Dessa indikeras av upp- och nedpilarna och rutan bredvid valjaren fér magic points. Till
exempel, om den Ovre ar markerad, s& kommer z-vardet att visa hur langt fran den 6vre kanten
halet ska vara. Om man valjer mitten och ett Z-varde pa 0, sa kommer halet hamna langs mittlinjen
pa vald kant. Ett positivt Z-varde gor att det hamnar mot nederdelen och ett negativt mot
Overdelen.

All borrning kan géras i rat vinkel mot 6nskad yta, om det inte gérs under rotation for att variera
borrningens vinkel i det horisontella planet.

Ovrig information under overview of general information.
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3.2.5.8 Horisontellarader

En rad av hal kan definieras antingen av ett férbestamt antal eller genom att definiera marginal
utan hal. TwinCAM 32 skriver automatiskt in antal och [amnar marginal vid slutet.
Referenspunkten for vertikala rader tas alltid vid toppen av panelen.

Anvandaren kan specificera om raden ska kopieras i alla plan runt mittaxeln.

el I, start: 0,000 iy}
% marginal: (50,000 i
mll = antal: |3
intervall E4 000 T
T* I—+ I_l £ warde: III,I:II:IEI MMM
—=pealing
[ ix
i Wmm F ::
dismetet: 8.000 mim
verkbyogstyp: |1 = L *
miatming: 100% = - =
cykel 1 = * T

Dialogen fér denna typ av rad &r mindre komplex an for vertikala rader.
Forsta steget ar att med de fyra pilarna bestamma vilken av panelkanterna som ska borras.

For en rad i Y-axeln maste ett startvarde véljas och fa referens via den évre raden av knappar.

Valj sedan om referensborrningen ska ske

* + =
T ORT |z
* + ©

vid radens nederkant, den 6vre delen eller i mitten.

For en rad i X ar proceduren likartad. Valj startvarde och referenspunkt

+ +
L 1

=i vid vanster kant, mitten eller hoger
och sedan om referensborrningen ska ske

M till vanster om raden, i mitten eller till hdger.
Z-vardet beskriver var borrningen ska ske pa den vertikala kanten. Forst genom att valja en av

ef

Om den dvre ytan anges som referens anger Z vardet avstandet nerat mot bordet. Centrum anger
att halet hamnar mitt pa ytan oberoende av skivans tjocklek. Ett positivt z-varde anger att halet
kommer langre ner och ett negativt varde anger att halet hamnar langre upp. Om botten anges
som referens betyder det att ett positivt z-varde goér att halet hamnar hégre upp.

A

Vissa kombinationer ger inte Idnande resultat.
Ovrig information finns i overview of general information.

knapparna:
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3.2.5.9 Not
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Magic points, start- och slutpunkter, anges fér en not pa samma satt som for en frast linje dock
skiljer sig den nedre delen av inmatningsfaltet. Bredden pa noten maste anges i det nedre vanstra
faltet. Aven om bredden pa noten &r stérre an klingans skarbredd beraknar TwinCAM 32 hur
manga ganger klingan maste skara for att sparet skall fa ratt bredd. Till hdger om detta falt i den
ovre knappraden anger man korrektionsfaktorn vilken alltid ses fran startpunkten.

I—r S| —
‘ De varden som ska markeras ar vanster, hdger och nollkorrektion.

Under dessa knappar finns ytterligare tre dar man valjer i vilken riktning bearbetningen ska ske.

Detta galler antingen med rotationen, mot rotationen eller vilken som. Om det
senare alternativet valts, valjer TwinCAM 32 det lampligaste verktyget. Om startpunkten pa noten
ar pa panelkanten borjar bearbetningen utanfér panelens yta. Detta gérs utan att panelens skadas.
Sponter kan antingen sagas eller frisas. Om ingen lamplig sag finns tillganglig forséker Twin CAM
32 hitta en lamplig fras.

Andra alternativ beskrivs i overview of general information.
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3.2.5.10 Startpunkt

piozitiontyp |ing5ng.ﬂ,rtga"ang | FEIT | ratation |

oEtion

w 4 A | 4 | xoooo mim
= [=] == ||[x] | v |0,000 mm
M ¥ | ¥ |z oom mm

diameter: |24,|:|nn mim [ Z-Laser

fréstyp |3 ﬂ ¥ Z override
it ring: |1 0% i’ [ reverserad
justering: Iingen j
option; Iingen j

For att Twin CAM 32 ska kunna definiera frasning, behéver programmet en startpunkt for
konturen. Klicka pa startpunktsknappen for att f& fram ovanstaende dialogruta. Under
position/type-knappen finns installningar fér magic point och referens. For attlanka en startpunkt
till konturen, maste dessas koordinater éverensstamma. | de andra falten fyller man i frasens
diameter, matningshastighet och en typkod for frasen. (se tool selection). En fraslista kan ocksa
skrivas in under type (se routing list). Relevant korrektionsfaktor fylls i under Correction. Drop
down-menyn erbjuder att vélja hdger, vanster eller inget, om sagriktningen.

Om Z-Over ride-rutan ar ikryssad ar Z-vardet for startpunkten konstant genom hela konturen. Om
inte, sa behalls Z-vardet unikt fér varje element.

Options majliggor for operatdren att valja om bearbetningen ska ske med eller emot rotationen.
TwinCAM 32 valjer da lamplig typ att utféra arbetet. Om inget lampligt verktyg finns tillgangligt,
visas ett 'rotation' felmeddelande. Om 'reversible' ar ikryssat vander TwinCAM 32 konturen. Om en
fras med motsatt rotation finns tillganglig, kommer denna att bearbetas fran slut- till startpunkten.
Om Z-laser ar ikryssat skapas ett laserprojektor program vilket projicerar arbetsstycket
tillsammans med den bearbetade konturen. Detta tillater exakt positionering av arbetstycken med
avanserade former.

En startpunkt skapas ocksa nar frasta konturer grupperas. Standardvarden fylls i automatiskt om
inte edit valts for att manuellt fylla i dessa. Om en speciell startpunkt ska komma férst, maste detta
element valjas forst nar elementen grupperas.

Se ocksa start point attach/leave framing och grouping
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3.2.5.11 Startpunkt Attach/Leave

postiontyn  iNOENGAtGANg |ram | rotatin:nnl

—ansita
Iingen j
s IEI,EIEIEI i [T mjuk ing&ng (ramp

[T stopp

—lamna
Iingen j
avstand: II],[||:||:| fmm [ miukt svsiot (ramp

[T stopp

—steq

steg: |0 = steqgdjup: (0,000 T
P4 CET

Under nasta flik 'aftach/leave’ kan operatdren bestamma hur verktygen ansluter och lamnar
arbetsstycket. Det finns ocksa en ruta dar man bestammer approach distansen. Det finns fyra
olika attach/leave modes:

1. Perpendicular - verktyget ansluter vikelratt mot arbetsstycket

2. Tangential - verktyget ansluter tangentiellt mot arbetsstycket
3. Quadrant - verktyget ansluter i en kvartscirkel

4. Semi circle - verktyget ansluter i en halvcirkel

Om ramping ar ikryssat ansluter verktyget genom en mjuk ingang (nedsankning) vid Z-varde 0,
och tvartom vid avlagsnandet.

Om step depth ar markerat raknar TwinCAM 32 ut erfordrat antal steg verktyget behover for att na
det angivna djupet. Alternativt kan anvandaren sjalv fylla i antalet steg som bearbetningen ska
goras
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3.2.5.12 Startpunkt Framing

positiontyp I ingSngiutgsng  FAm |rntatiu:un |

—punkt 1
w 4 A || 4| x:joooo mim
«= =] = ||[x] | v |0,000 mm
M ¥ W | ¥ | z:pom mm
—junkt 2
w 4 &4 x: oo mm
o= [m] = | |[x] | v o000 mm
M ¥ | &z oo mim

Ramen ar normalt installd pa samma dimensioner som den panel som ska bearbetas. Det gar
dock att stalla koordinaterna sa attramen far en annan dimension an panel och dess grupperade
element
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3.2.5.13 Startpunkt Rotation

positiontyg I inoEngitoang | ram  rotation

atation

w 4§ & % |0,000 mm
= [2] = v 0,000 mim
F 4 + W, | vinkel: ID.UDU :

Grupperade element (se Grouping ) kan roteras runt en definierad punkt med detta kommando.

Det géller borrning, frasning, sponter och férdjupningar.
Skriv in koordinater for den punkt som elementen ska rotera runt i falten for X och Y. Angle ar

gradantalet pa vinkeln rotation.
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3.2.5.14 Cirkulara urtag
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Denna funktion kan anvandas for att gora saval cirkelhal som fordjupningar. Vilket av de tva valjsi
pocket rutan till hdger i dialogrutan. Om ett hal ska goras, valj ett depth djupvarde som ar stérre
an DZ. Markera magic point med valjaren for magic point och refernsniva med de tva pilarna och
centerrutan till héger om valjaren. Ifyliningsfalten for X och Y koordinaterna anvands for att
specificera mittpunkten av cirkeln. Z-vardet star for startnivan for fordjupningen, vilken normailt ar
0. Sagdjupet stalls i faltet for depth och Du maste ocksa specificera fordjupningens diameter. De
tva kvarvarande falten ar step depth och steps. Om ett maxdjup ar specificerat raknar TwinCAM
32 ut hur manga kérningar som behdvs for att nd det dnskade djupet. Om antal steg ar angivna
réaknar TwinCAM 32 ut hur djupt varje steg skall vara for att na det dnskade djupet. Férdjupningar
som designats av TwinCAM 32 behdver inte ha en specificerad startpunkt. Falten fér diameter och
typ av frds &rsamma som de i startpunktsdialogrutan. TwinCAM 32 sdker efter 1ampligt verktyg. |
rotation rutan bestdms om bearbetningen ska ske med- eller motsols.

De andra falten beskrivsi overview of general information.
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3.2.5.15 Rektangulédra urtag
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Som vid ovanstaende avsnitt, kan detta kommando anvandas for att géra saval rektangulara hal
som fordjupningar. Valet gors i rutan for pocket. Om ett hal ska goras, satt depth vardet hogre an
DZ. Magic point och reference levelsom tidigare. X och Y bestammer rektangelns mittpunkt och Z-
vardet ar startnivan for bearbetningen, t.ex. 0.

Fordjupningens djup stalls ifaltet for depth. | falten for vidd och héjd (width och height) fylls dessa
i. Step depth och steps aridentiska med funktionerna foér runda férdjupningar.

Faltet for vinkel, angle, ar markerat med ~ symbol, och tilldter anvandaren att rotera rektangeln
runt mittaxeln med det gradantal som angetts. Faltet under, markerat RD, ar radievardet i mm.
Detta anvands om hdérnen ska vara rundade.

Fordjupningar som designats av TwinCAM 32 behdver inte ha en specificerad startpunkt. Falten
for diameter och typ av fras &r samma som de i startpunktsdialogrutan. TwinCAM 32 soker efter
lampligt verktyg. | rotation rutan bestdms om bearbetningen ska ske med- eller motsols.

De andra falten beskrivsi overview of general information.
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3.2.5.16 Cornice Arc (dekorbage)
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Faltet for height ar den hojd dar bagen ar som hogst, dvs. fran den Iagsta till den hégsta delen av
bagen. Det finns tva falt fér radie, som fylls i som ratio, dvs, férhallande till varandra. Ju hdgre ratio,
ju brantare bage. Till exempel, 5:1 resulterar i en platt bage, och 1:5 i en brant bage.

De andra falten beskrivsi overview of general information.
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3.2.5.17 Ellipser

| TwinCAM 32, skapas enellips i fyra delar.

osition

w 4 X4 |0,000
+|E+ [a] | *: 0,000
¥

2R 2 z: 0,000

ITITI

ITIT

ITIT

radie 1: IW it
radie 2 ISI:I,T M
rotation IEI— =
rmistring: Wﬁ

./' 2K xavbr'ﬁ | Espara

Koordinaterna bestammer ellipsens mittpunkt. Radius 1 bestammer radieni X, radius 2
bestammer radieni Y. Vardet fér rotation ska vara 0. For att skapa fler, behall koordinaternas

varde och ett rotationsvarde pa 90°, och REVERSE radii.

EXEMPEL

For att skapa en komplett ellips, gor sa har:

Koordinater X=200, Y=100

Radius 1

Segment 1 100
Segment 2 50
Segment 3 100
Segment 4 50

Radius 2

50
100
50
100

0
90
180
270

40
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3.2.5.18 Frasning av text
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Med denna funktion kan text enkelt definieras. Anvand magic points valjaren och X och Y
koordinaterna for att placera texten och bestam sedan hojd i faltet for height. Tryck sedan pa
textknappen.

Det ar fullt méjligt att anvanda vilken font som helst, som finns installerad. Notera dock att vissa
inte lampar sig for bearbetning.

De andra falten beskrivsi overview of general information.
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3.2.5.19 Infoga ISO-koder
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. $ \Standard jibasic-mactos APage 3 4Page 4 AFaoge 5 4Page 6 {FPage 7 \Page 8 \Page 3/
W o P i 1 I Xl o Tl i P4
+ % Bedinguns; |1
L —frosition
= w 4 A |4 | %000 mm
X = [=] = ||[=] | v |0,000 mm
e # ¥ W ¥ |z 0000 mm
£
T prioritet: 10 %] info: [DIN#10
sk =l
hey
5] L
o
A
Fil ||Hj J Ik, x avhryt E SpEra
dimension: |TIRNE M *[+00,000 z}1,000 mm 166445 70,336 Q,| "%
offset: ¥|o,000 |o,000 Z|ss,000 mm [ standard ¢ | 8

Denna funktion majliggor fér anvandaren att integrera en 1ISO kod, kommentar i TwinCAM 32.

Det tas hansyn till texten nar det gérs en simulering av programmet, man maste vara noga med att
den angivna koden ar kompatibel med maskinens postprocessor. Man maste noga beakta att det
inte innebar nagon konflikt vad galler sakerhetsmarginaler eller frigangshojder.

De andra falten beskrivs i overview of general information

3.2.6 Kontrollfunktioner
3.2.6.1 Kalkylator

Calculator funktionen anvands for att rakna ut varden och flytta dem till ratt falt. Flytta till ratt falt genom att
klicka pa det. Tryck samtidigt ner control och enter for att aktivera kalkylatorn. Utrékningar gors pa vanligt
satt, genom att trycka pa OK hamnar resultatet i ratt falt.

Glom inte att trycka pa lika med-tecknet (=) innan du flyttar vardet.
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3.2.6.2

3.2.6.3

|

MC |

MR | 7 |

Ms | 4 |

b+ | 1 I

M| o |

Dk, Cancel |

Gruppering

Grupperingsfunktionen anvands for attlanka ritelement. For att skapa en grupp, tryck control och
markera de element som Du 6nskar gruppera. Nar detta ar gjort, 6ppna _context menu med
héger musknapp, valj Group med vanster musknapp. Nar elementen grupperats behandlas de av
Twin CAM 32, som en enhet. Om ett element ur en grupperad serie ar markerad, da ar alla det.
Om en gruppering ar markerad och Du trycker pa delete, raderas alla elementen.

&ndra
ka bort
amvand

vl
inakkivera

arupp
&5 upp

zooma alle
helskarmslage

parameter

Om Du vill dela upp en gruppering, 6ppna context menu, och valj ungroup. Foér att markera ett
element i en grupp, tryck ner ALT nar Du klickar pa énskat element.
Grupperade element behéller sin gruppering nar de sparas som del i en ritning och ocksa nar de

infogas i en ny grupp. Se insert group.

Utforskaren

| utforskaren ar det enkelt att andra olika element i ritningen. For att ppna utforskaren, valj CNC editor
knappen med HOGER musknapp. Detta kan inte géras nar CNC editor ar igang.

CNC Editor
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2 TwinCAM 32 : demo32_1 M=l 3
file  module  diling routing  secure  options  help
SRl ) i BN PN ] o} =)
S o nl m lin are ¥D1  %R1  HD1 HR 1 rebate RContour CPocket RPocke
Standard 4 Ground-M acros APage3 APaged 4Pages APagef APage? AFaged /
b P Ve K ¥ N N Il e Vil il P4
— ———
Al =[] ThemPistte |
— =B Themkortur #0
- [® Themarc
—_—————————— - [® Themare
| y IE Themdrc
=B THtembontur #2
I
- (X ThemLine
. X Themarc
'_:Q X Themarc
- [ Themarc
1 - [® Themarc
™ - [ Themarc b
X Themarc
45 X Themarc
- [ Themarc
1= =B Themkontur #1
k4 - (X ThemLine
ISJ I ”HJ - [ Themarc LI
dimensian: 3[1200,000 v|600,000 216,000 mm 1233,799; 731 704 Q=%
offset: ¥|0,000 ¥|0,000 Zs5,000 mm [ standard G| 8

Um Elemente auszublenden, klicken Sie auf die Kreuze vor den Elementen. Ausgeblendete Elemente
werden bei der Programmerzeugung ignoriert.

Um mehrere Elemente zu markieren halten Sie die STRG-Taste gedriickt und klicken die gewlinschten
Elemente mit der Maus an. Klicken Sie mit der rechten Maustaste in das freie Feld neben der Item-Liste. Es
offnet sich das Kontextmenil und Sie kdnnen die ausgewahlten Elemente Gruppieren, Léschen oder
Bearbeiten.

andra
ka bork
o and

walj
inakkivera

arupp
&5 upp

zooma allk
helskarmslage

pararneter

Mit einem Doppelklick auf das Item eines Elements kénnen Sie die Elemente zur besseren Unterscheidung
umbenennen. Die Zahlen hinter dem Balkenkreuz (#) beschreiben die Prioritat der Bearbeitung.
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3.2.6.4

Arbeta med Makron

Att arbeta med makron eller grupper gor att program i TwinCAM 32 skapas mycket snabbare. Ett
makro ar en ritning som sparat en eller flera installningar. Makron tilldter anvandaren att infoga
tidigare sparade delar av eller hela ritningar, till en ny ritning. Alla referenspunkter behalls och de
infogade elementen justeras till de nya panelstorlekarna automatiskt. For att spara ett makro, valj
save as (se saving files.) och valj sedan TWINCAM\GROUP under folder. Spara med ett namn
som ar latt att komma ihag. Nar Du sedan vill infoga denna ritning till en annan valj insert group ,
valj onskad fil fran listan och klicka pa OK. Den markerade filen med dess referenser eller magic
points infogas i pagaende ritning.

Makron kan ocksa nas genom registertabbarna i anvandarpaletterna (se using user palettes.)
Den forsta illustrationen visar sidorna i ett skdp som ny ritning. Den andra visar de borrhal som
kravs for kamlocksskruvar, vilka sparats tidigare som en grupp. Den tredje bilden visar
slutresultatet, dar tva ritningar sammanfogats till en fardig ritning. Pa sa satt har énskat resultat
uppnatts genom tre musklick, istallet for att alla borrningarna skulle definieras individuellt.

L I T T S N S N T )

L I T T S N S N T )

-,

=

Bild 1: Ny ritning

=9

F’HII

Bild 2:
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)

Bild 3:

3.2.6.5 Andraelement

For att andra ett element i en ritning, dubbelklicka pa elementet med vanster musknapp. Detta
Oppnar en dialogruta med ifyliningsfalt, och Du kan fylla i varden for det nya elementet. Tryck
sedan pa OK, (se buttons), for att godkanna andringarna.

Om Du vill andra i ett redan skapat element i en ritning, anvand insert knappen (se buttons).

For att 1anka ett objekt till en annan magic point, utan att andra elementets position, klicka pa den
magic point som du vill I&nka till, med héger musknapp.

3.2.6.6 Kopieren von Elementen
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3.2.7 Extra
3.2.7.1 Oversikt Extra

Extra pa base bar innehaller flera kompletterande funktioner.

NN \@/‘
Ee ? |

De ar ]

b Zooma in/ut
LEE

RS Spegelvind
241

Prioritet (arbetsordning)

Transparent ldge

\g/ Vénd panel

3.2.7.2 Zooma In och Zooma Out

Zooma in

Zooma ut

TwinCAM 32s Zoomfunktion kan anvandas for att férstora en del av en ritning. Klicka pa zoom in
knappen i extrafaltet. Markéren andras da till ett litet kors. Flytta korset till den yta du vill férstora,
hall ner vanster musknapp och dra markéren éver omradet du vill férstora. Nar omradet har
markerats slapp musknappen. Zoomen sténgs av genom att antingen klicka pa zoom in knappen
eller genom att klicka med hdéger musknapp. Normalstorlek aterfas genom att klicka pa zoom out
knappen.

T Py ‘__I_...- i T
B P L PRI S B e Sl A

=iy sy

Dynamisk Zoom
Nar skarmen ar i zoom lage, som ovan, flytta markoren tills en dubbelpil kommer fram, hall ner
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vanster musknapp och dra skdrmmarginalen for att 6ka ytan.

__E

L

b

Zooma out
Zooma out eller aterga till normalstorlek pa skarmen kan goéras pa tva satt. Klicka pa zoom out
knappen eller klicka pa nedre hoégra hérnet pa rullisten.

3.2.7.3 Mirror (Spegelviandning)
=
Anvandandet av denna funktion gor att alla element i den pagaende ritningen att speglas pa mitten
av X-axeln om du klickar pa vanster musknapp, eller pa Y-axeln om du klickar pa hoger
musknapp.

3.2.7.4 Turn Panel (Vand panel)
Vissa maskiner har méjlighet att bearbeta undersidan av arbetsstycket, eller att arbetsstycket kan
vandas i maskinen. For att kunna utféra dessa operationer maste denna funktionen anvandas.
Arbetsstycket kan vandas 90° runt dess X (vertikal) eller Y (horrisontal) axel. Klicka pa en av
pilarna for att vanda arbetsstycket i 6nskad riktning. Genom att klicka pa den kvadratiska
centrumknappen vrids arbetsstycket run Z axeln. Nu ar det méjligt att arbeta pa undersidan av
panelen.

3.2.7.5 Prioritet
Denna funktion andrar ordningen pa bearbetningen. Om denna funktion ar aktiverad visas varje
elements prioritet i en gul ruta jamte den.
For att andra, klicka pa elementet och anvand + eller — for att andra prioritet. Element med samma
prioritet rangordnas efter interna programekriterier, sdsom vilken sorts bearbetning som ska utféras
etc. Dessa kan andras i maskinens *.ini fil.
TwinCAM 32's default prioritet:
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Frasning

Vertikal borrning
Horisontell borrnin
Notning

Frasning av text

3.2.7.6 Transparent Lage

ﬂ Transparent Lage
Denna funktion ar till hjalp vid ritning ndr panelen visas som transparent.
Detta ar speciellt anvandbart nar bada sidorna ska bearbetas.

3.2.8 Verktygsfait
3.2.8.1 Oversikt av verktygsfiltet

Verktygsfaltet innehaller alla TwinCAM 32's principiella funktioner och ar uppdelad i sju olika
menyoverskrifter.
fil

modul

borrning

frasning

secure

alternativ

hjalp

utskrift

backup

Forklaring till varje dverskrift och dess subdverskrifter foljer:
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3.28.2 Fil
New Skapa ny ritning
Open open file. Oppna ritning
Save Sparar en ritning under samma namn
Save as Save file Sparar ritning under nytt namn
Load Palette using user palettes hamtar anvandarpalett
Save Palette as using user palettes. Sparar palett under nytt namn.
Print Printing. Skriver ut pagaende ritning och NCkod.
Back up Back up Sparar maskinkonfiguration och anvandardata.
History Visar lista med de fyra senaste ritningarna.
Exit Stéanger TwinCAM 32
3.2.8.3 Modul
Denna meny ar uppdeladi tva:
Tools som Oppnar verktygsadministrationen, se Tool admin, och
Job list som Oppnar arbetslistor se overview of Job lists
3.2.8.4 Borrning
Borrning ar uppdelad i:
Vertical drilling skapar vertikal borrning
Vertical row skapar en rad av vertikal borrning
Horizontal drilling skapar horisontell borrning
Horizontal row skapar en rad av horisontell borrning
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3.2.8.5 Frasning
Denna o6verskrift har féljande submenyer:
Start point Lankar en startpunkt till en frast kontur
Line Skapar en frast linje
Arc Skapar en frast bage
Rebate Skapar en frast eller sdgad spont
Circular Pocket Skapar en rund fordjupning eller hal
Rectangular pocket Skapar en rektangular fordjupning eller hal
Cornice Arc Skapar en dekorbage
Ellipse Skapar segment av en ellips
Text Skapar frast text
Insert ISO code Infogar ISOkod eller text till programmet
3.2.8.6 Secure

Under denna meny ges operatéren valet att anvandarunda eller fyrkantiga vakuumkoppar for att
spanna fast arbetsmaterialet.

For runda: placera koppen genom att valja magic point och stalla in X och Y koordinaterna.
Diameter syftar till diametern och safety till minsta avstand mellan kopparna.

oEition
% - |o,000 mim
¥ |o,000 mim
it
diameter: |1 00,000 ITitTI
sakerhetsmarginal |1 0,000 mim

Instéllningarna for fyrkantiga ar likadana istéllet for att height och width ska skrivas in istallet for
diameter.
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osition

w 4 A %+ 100,000 mim
=[] = v : |0,000 mim
£ ¥ % i
bredc: 100,000 fmim
hijck 50,000 fmim
rotation 0,000 .
sakerhetsmarginal IS,DDD MM

3.2.8.7 Alternativ

Har kan anvandaren valja bearbetningstyp (Se Machine selection), visa farg (se Colour settings),
och arbetslistor work list

3.2.8.8 Hijalp
Contents nnehall - ger access till hjalpfiler
Index Oppnar index éver hjalpfiler
Tutorial Ovningsexempel, 6ppnar TwinCAM 32:s évningsexempel (Se Defaults)
Info Information om TwinCAM 32's version och serienummer.

3.2.8.9 Utskrift

Med denna kan pagéaende ritning och dess NC-kod skrivas ut. Programkoden kommer bara
skrivas ut om programgeneratorn och CNC editor &r 6ppna. Utskriften sker pa den skrivare som
kopplats till maskinen.

3.2.8.10 Back up

TwinCAM 32's back up funktion i file menyn sparar saval konfiguration som anvandardata. Anvandardata
inkluderar paletter, arbetslistor, funktionsfiler etc. Bade konfiguration och anvandardata kan backas upp och
aterstallas. Programmet backar upp all data pa disketti Drive A, i en fil som heter backup.cfg. De
installningar som tillverkaren eller distributéren gjort bor inte &ndras. Om det skulle bli nédvandigt att andra
dessa installningar, kontakta TwinCAM 32 support. Back up output ar zippade. For dekompression behdvs
WinZip, PKUnZip eller liknande.

3.2.9 CAD-funktioner
3.2.9.1 OversiktCAD-funktioner

TwinCAM 32 har en rad CAD-funktioner som gor programmet enklare att anvanda. Dessa
inkluderar CAD drawing elements, object capture functions och manipulation.
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3.2.9.2 CAD Objekt

N

Frast linje mellan tva punkter. Om Controlknappen samtidigt halls ner ritas linjen
endast horisontellteller vertikalt.

N

Frast bage over tre punkter

k2

Frast bage 6ver startpunkt, slutpunkt och vinkel

)

Tangentbage som tangential fortsattning pa en linje eller bage.

=

Frast linje som tangerar tva bagar.

Not, sagad eller frast, mellan tva punkter

H O

Singelborrning

>

Konturstart

Nar konturstart valts maste dialogrutan som foljer fyllas i.

A

Datan maste fyllas i innan startpunkten bestamts.

aktuell
J‘bf‘r
= [n] == | [x]
FRILYE

£ IELEIEIEI i

matning: {100

verktygsty;lﬂ
diameter: |1|1EIEIEI i

justernng
{* ingen

" wanster

" hoger

A
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For alla andra element maste frasdjup och matningshastighet fyllas i INNAN den férsta delen av
elementet bestamts.

aktuellt
% ¢ A |4
= [=] | [a]
2 ¥ n ¥

z |m mm

matning: {100

3.2.9.3 Object Capture Functions (Kommandon for att behandla ritade objekt)
IKortkommandon fér dessa funktioner visas inom parentes.

+

Genom att hdgerklicka i CAD-faltet inaktiveras kommandon for att behandla ritade objekt.

<

Fangar andpunkten pa ett ritat objekt, aven panel sidor (E)

7o
Fangar centrumpunkten pa en linje eller cirkel (C)

X

Skarningspunkt mellan tva element (X)

*
=
+

Mittpunkt mellan tva kanda punkter (M), fangar mittpunkten mellan tva kanda punkter sdsom
endpunkter, skarningspunkter m.m

Al

Ansluter tangentiellt pa en kurva eller cirkel (T)

4]

Ansluter vinkelratt mot en linje eller andpunkten pa en cirkel (L)

ok

Aktuell punkt (Y). Den senast markerade eller fangade punkten

newy

Ny (N). Skapar en ny aktuell punkt genom ett musklick, koordinater eller fangande av objekt

*)
Absolut koordinatangivelse (A), 6ppnar ett nytt fonster for koordinatangivelse raknat fran nedre
vanstra hdrnet pa panelen, for att vardena skall accepteras maste dom kvitteras med enter

E
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3.29.4

3.2.10
3.2.10.1

Relativ koordinatangivelse (R) 6ppnar ett fénster for koordinatangivelse, for att vardena skall
accepteras maste dom kvitteras med enter

Polar koordinatangivelse (P) relativt den aktuella punkten, kraver varde for linjens Iangd och vinkel
mot horrisontalaxel, for att vardena skall accepteras maste dom kvitteras med enter

CAD Bearbetning

Il
Trimning — 1 element. Kapar eller férlanger ett element mot ett annat. Anden pa det element som
skall kapas eller forlangas valjs forst sen valjs det element mot vilket det skall ansluta.

in

Trimning — 2 element. Reducerar eller forlanger tva element mot en gemensam skarningspunkt.
Valj andarna pa de element som skall férlangas/kortas.

B

Rundning. Rundar en skarningspunkt mellan tva element. Radien anges fore val av linjer.

7|

Parallell. Kopierar en linje eller bage pa ett férutbestdmt avstand fran ett annat element.
Referenspunkten for det valda elementet ar fast men koordinaterna dndras. Om det galler bagar
andras radien. Ange avstandet till den nya linjen innan elementet valjs.

For att markera ratt ande av det element Du 6nskar forandra skall markeringen ske paden halva
av elementet som ligger ndrmast den dnskade anden.

P g a CAD funktionerna kan anvandas i konstruktionssyfte kan trimmade eller rundade element
hamna untanfér panelens kanter.

Arbetslistor
Arbetslistor

Anvandande av arbetslistor ar speciellt viktigt i produktion av fénster och dorrar. Trots att
bearbetning med flera olika frasar, dras endast en kontur, som processeras efter en definierad lista
av olika verktyg.

Arbetslistor kodas numeriskt i WORKLIST.DAT fil. Dessa kan andras genom att vélja options pa
menylistan eller i ordbehandlingsprogram.

Prioritetsordningen laggs till de som skapas i ritningen. For att aktivera en arbetslista, skriv in
listnumret (det nummer inom parentes) i frastypsfaltet i startpunktsdialogen. Skriv in antalet
processer som ska utféras i COUNT-faltet.
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Beroende pa numret som skrivs in i zoverride faltet, hander féljande:

Zoverride = -1 Vardet for startpunkten anvands och om rutan fér z-override ar ikryssad i
startpunktsmenyn tas detta med i berakningen, liksom z-offset varden.

Zoverride =0-2 Z-override rutan i startpunktsdialogrutan tas éver av arbetslistan.

Zoverride =0 Offset Z-vardet laggs till elementets Z-varde.

Zoverride =1 Offset Z-vardet laggs till startpunktens Z-varde och ger ett fixerat Z-varde for
hela konturen. Varden som finnsi ritningen ignoreras.

Zoverride =2 Ett fixerat Z-varde definieras fran dvre ytan av panelen och resulterar i fixerat
sagdjup for konturen. Z-varden i ritningen eller startpunktsdialogrutan
ignoreras.

WORKLIST.DAT

;Zoverride=-1 Varden i startpunktsdialogrutan accepteras
;Z0verride=0 Offset Z varden Iaggs till ritningens Z-varde
;Zoverride=1 Offset Z varde laggs till startpunktens Z-varde
;Zoverride=2 Fixerat Z varde tas fran 6verytan pa arbetsmaterialet
;Priority= process sekvens 0

;Tooltype= kod for verktygstyp

;Diameter= verktygsdiameter - relevant bara fér tool type 0
;OffsetXY= XY offset varde laggs till ritvarden

;OffsetZ= varde laggs till Z varde i ritningen

;FixedZ= varde for bearbetning, ritvarden ignoreras

;Feed= matningsvarde, om 0, tas vardet fran ritning.

;Stop0= programmerat stopp innan kontur ( O=inaktiv, 1= aktiv)
;Stop1= programmerat stopp efter kontur ( O=inaktiv, 1= aktiv)

i programmerat stopp innan kontur ( O=inaktiv, 1= aktiv)
Processnamnen under 1=, 2= 3= etc kan bara anvandas en gang var i arbetslistorna. Se exempel
nedan:

Trefas frasprocess

[100]

Count=3

1=PREPRO

2=CUT2

3=FINISH

[PREPRO]
ZOverride=2
Priority=0
Tooltype=1
Diameter=100
OffsetXY=10
OffsetZ=5
FixedZ=5
Feed=3

[CUT2]
Zoverride=2
Priority=1
Tooltype=12
Diameter=110
OffsetXY=10
OffsetZ=5
FixedZ=1

56
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FEED=3
STOP1=1

[FINISH]
Zoverride=2
Priority=1
Tooltype=12
Diameter=110
OffsetXY=10
OffsetZ=5
FixedZ=1
FEED=3

For att undvika att de blandas ihop, bér du se till att serienumren for arbetslistorna ar annorlunda i
jdmforelse med numren for verktygstyp. Till exempel, om verktygstyperna har siffror upp till 50,
anvand hundratal fér arbetslistorna.

3.2.11 Alternativ
3.2.11.1 Oversikt alternativ

Denna dialogruta gor det mdjligt att justera vissa installningar.

Registret General gor det mgjligt att valja vilken maskin som programmet ska genereras till. Se
Machine choice. Work list editor finns till hoger.

Registret Colours gor att du kan andra displayens fargsattning

Registret Directories anvands inte.

| nedre delen av skarmen finns en dropdownmeny, dar man kan valja sprak pa programmet. Se

languages
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.2 instidllningar ;Iglil
Allman  farger | arbetslistal
—OEMENSEAmm —frasning

bakgrund : Ii linjer : -

walda I— Fontur start I—

error - Fals Ii

e wvald : - urtag -
—panel —harrning

ram - wetikal: -

= Ii

sidoyta Ii
—raster

targ 1: -

farg 2 ; -

— ;| e j o o O oors ......... x Ewbm ........
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3.2.11.2 Farginstallningar

.2 instdllningar _I_l- O El
farger | arbetslista I
—OEMENSEamm —frasning

bakgrund ; I linjer : -

walda I Kontur start I

error - Fals I

ej vl || urag |
—panel —horming

= I

sidoyta I
—raster

sprak:| Swedish i & o H spars X atnyt

For att andra farg, klicka pa fargfaltet och valj ny farg fran dialogrutan. Bekrafta med OK.
TwinCAM 32:s standardfarger ar :

Bakgrund
Markerad
Fel

Kanter
Toppyta
Sidor
Linje/bage
Konturstart
Not

Foérdjupning
Vertikal borrning

Horisontell

Notera atti vissa fall finns bara 16 farger att valja mellan.

borrning

Ljusgra
Vit
Magenta
Svart
Ljusgra
Morkgra
Réd
Gul (cirkel)
Gul (linje)
Ljusrdd, prickad
Bla
Grén
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3.2.11.3 Maskinval

configuration

COMmman |directu:uriea| colors |

— tmachines

 MACHINEZ

T MACHINES

Maskintyp valjs genom att klicka i ringen. Vilka maskiner som finns tillgangliga beror pa om
programmet skickats med maskinpark eller separat. Byte av maskin kan goras nar som helst och

Oppna ritningar regenereras till den nya typen.

3.2.11.4 Sprak

sprak ;| Swedish =

For att byta sprak, klicka pa pilen till hdger om det sprak som visas. En dropdownmeny visas.
Klicka pa 6nskat sprak och bekrafta med OK. Du kan valja mellan engelska, spanska, tyska och

franska.

60
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3.3
3.3.1

Verktyg

Oversikt verktygsadministration

TwinCAM 32 administrerar en verktygslista for var maskinkonfiguration, i vilken alla de verktyg
som kan anvandas pa maskinen listas. Det kan jamforas med ett verktygsskap, i vilket alla verktyg
forvaras. Trots att flera maskiner kan anvanda verktyg fran en lista rekommenderas detta inte,
eftersom problem kan uppsta.

Verktygs- och konfigurationsdialogrutor
Om man klickar pa knappen for configuration editor dppnas dialogrutorna for verktyg och
konfiguration. Det finns tre knappar dverst till vanster:

-2 andra installningar ;IEI EI
fil  hjalp [

ocal gf ¥ F0 = 1 01 1|1

Reihe § | 8mm R/L | 10mm RsL HEB &mm| Gmm RiL| Reihe §3 | Smm R/L| Smm RIL

Bohrer] 4B ohrer? {Fraeser] AFraeser? fHorifraeser 45 aegen/Schlgifen £ /

%] e

D1 Schruppfrac

D3 Schlosskste
Schriftfrac

T Qi e g e |
=T W I N N Ny T B TL T L R
=
=Y

D1 Achswinkeld

T 98 D1 Hutsaege 3.
T 91 D1 Hutsaege 3.

I
|
|
|
|
|
D3 |
|
|
|
|
|

T181 D1 Topfbohrer
T182 D1 Duebelbohre

T183 D1 Duebelbohre

T184 D1 Duebelbohre
T185 D1 Duebelbohre
T1866 D1 Lochreihe
T167 D1 Lochreihe
T168 D1 Lochreihe
T189 D1 Lochreihe
T118 D1 Lochreihe
T111 D1 Lochreihe
T112 D1 Lochreihe ,:J

T449 N4 | nrhundiha

715,288 : 783,102 CATWINCAM conf\DEMD.BSL o,

Ny konfiguration

Oppna konfiguration

% Spara konfiguration

Nar en ny konfiguration gjorts ska denna sparas. Anvand save as pa dropdownmenyn.

Till hdger om spara-knapparna finns _Tool list. Konfigurationen ar den grafiska delen av skarmen

se owerview . Denna fil kan &ndras genom att verktyg dras och slépps pa sina platser. Den nedre
delen av skadrmen visar koordinaterna for verktygen. Anvand zoomfunktionen s gors detta annu

enklare. Textrutan visar konfigurationen i textform.
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3.3.2
3.3.21

3.3.2.2

3.3.23

Verktygslista

Oversikt av verktygslista

Underhall av verktygslista
Lagga till verktyg
Underhéll av verktyg

Ta bort verktyg
Kopiera verktyg
verktygsdata
visa

geometri
skardata

Andra verktygslistan

IF6ljande typer av verktyg kan forvaras och definieras i verktygslistan:
i =) I,
Route

e Drills Saws

Det finns bara en verktygslista. Genom att skapa nya konfigurationer skapas inte en ny
verktygslista.

Verktygslistan finns 6verst pa skdrmen. Den ar uppdelad i ett antal register, som representerar
varsin verktygstyp. Man byter register genom att klicka pa fliken.

Verktyg kan laggas till listan, andras eller tas bort fran den, i denna sektion. Verktygen visas med
en ikon med typ av verktyg samt en kort textbeskrivning. Stora bearbetningscenter kraver ett
enormt antal verktyg och darfér ar verktygen uppdelade pa detta satt.

Verktygsdefinition:

Verktygsdata

Display

Geometri och

Sagdata.

Att anvanda verktygslistan blir mycket enklare med hjalp av contextmenyn som man far fram med
héger musknapp.

Lagga till ett verktyg

For att 1agga till ett verktyg, valj forst vilken typ genom att trycka pa ratt flik. Dubbelklicka pa forsta
lediga falt till hdger om ikonerna. Verktygsdialogrutan 6ppnas
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3.3.24

3.3.2.5

3.3.2.6

3.3.2.7

Andra ett verktygs egenskaper

I0m datan pa ett verktyg @ndras, t.ex. pa grund av det slipas och radien andras, maste datan
uppdateras i verktygslistan. For att &ndra ett verktygs egenskaper, hogerklicka pa verktygetoch
valj edit fran contextmenyn. Dialogrutan ar identisk med den for att definiera nytt verktyg, férutom
att denna redan har viss data ifylld. Fyll i de nya detaljerna. Alla verktyg kan andra, inklusive de
som ar med i konfigurationen. Bekrafta med OK

Ta bort ett verktyg
For att ta bort ett verktyg, hdgerklicka pa ikonen och valj delete fran contextmenyn

Kopiera ett verktyg

Det ar ofta anvandbart att kopiera ett verktyg. Detta anvands om de ar identiska férutom t.ex.
rotation, eller ndr diametern ar det enda som skiljer. Med TwinCAM 32 kan kopiering ske enkelt.
Hogerklicka pa verktyget och valj copy fran context menyn. Flytta sedan markoren till ett ledigt falt
pa listan. Hogerklicka igen. Nu ar paste det enda méjliga valet. Klicka pa paste och verktyget
kopieras in i det lediga faltet. Verktygets egenskaper maste nu éndras enligt ovan.

Verktygsdata

.2 Yerktygsinstallning =10] %]

verktygsdata |visa | geometri | skardata |

veritygsitass: TANNNINN - |

beskrivning:lElDrr amm

normmal Engd (L] 62,000 mm

skarlangd (L=):| 27,000 mm

diameter (07:| 5,000 mm
kompenzering (L1:] 0,000 mm
kompensering (00 :| 0,000 mim

typ:l*l—
verktygs id:l 0
andning

v wanster |V higer

W Ok X avbiyt |

| denna dialogruta finns beskrivningen av verktyget.
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Tool Type

Verktygstyp valjs fran en dropdownmeny. Se till att ratt typ valjs, annars blir det svart att spara
verktygen.

Description

Varje verktyg har ett falt for fritext. Denna bor innehalla information om diameter eller liknande for
att underlatta identifikationen av verktyget.

Nominal Length (L)

Langden fran fastspanningsanordningen till toppen, som pa ikonen.

Useable length (Ls)

Den anvandbara delen av verktyget.

Diameter (D)

Verktygets diameter, som pa ikonen.

Wear - langd och diameter

Verktygets slitning/talighet. Detta ska tas med i berakningen vid bearbetningar av férdjupningar.
Type code

TwinCAM 32 kan markera konturens startpunkt med en kod for verktygstyp. Om verktygen ar
kodade pa samma satt véljs de for det de ar kodade.

Tool ID

Ett fast identifikationsnummer for varje verktyg.

Rotation

Bestammer riktning, med kryss i ratt ruta.

For borr som kan anvandas i fler an en riktning bor bagge riktningarna kryssas i.

64

© 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

3.3.2.8 Display

| denna lista bestdms ikon och beskrivning.
£ verktygsinstallning i ] B

verktynsdata  visa |geu:umetri | skardata I

rubrik; ISmm

lecr & |5mm RL Typl

symikol: IFaIz.bmp

ahahr bing -
Achzw bmp
Achswinkel bmp

afraes1 bmp

Anuba . bmp

anutzaeg bmp I'il
Baender bmp

bkl kmgp dmm
bahr2 bimp

bahrbem bmp

Baohrer BMP

D_Falz_Fr.bmpg

Druecker bmg ;I

 OK XK avbyt |

Caption

Har fylls den text i som finns med ikonen. Max 6 bokstaver.

Hint

Om markdren dras 6ver verktygsikonen visas denna information om verktyget. Det bér vara det
samma eller liknande det i fool data.

Icon

TwinCAM 32 har ett stort bibliotek av bitmapsbilder som kan anvandas for att presentera verktyget.
Du kan antingen valja ikon i dropdownmenyn, eller skapa en egen. Det finns ett falt for forhandstitt,
sa du kan se hur ikonen ser ut.
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3.3.2.9 Geometri

Har fyller anvandaren i fri hdjd och andra sakerhetsmarginaler.

. Yerktygsinstillning

=10 x|

werktygsdata

visa  OeOmetri | skérdlata |

o by

z
justering I 0,000 mim

Zakerhet (SJ:I 0,000 mim I 2,000 mim
CIENOMgEnGg (I+j:| 0,000 mim Skérl ] Mr.
Schneidenwinkel:l o,0ao ® .&ussp'rtzku:urrelftur:l 0,000 mim

o OK

x avbryt

Correction

Vissa verktyg maste sattas dit pa speciellt satt, t.ex. med vinkeldrift. Har fylls detta i.

Safety

Sakerhetsmarginaler pa X och Z axlarna. Z definierar héjden dver panelen.

Z Overlap

TwinCAM 32 's defaultvarde for att borra genom material ar bottenytanav panelen. Det varde som
anges har laggs till defaultvardet. Eftersom verktyg ofta har en spetsig topp, ska langden pa denna

anges har.

Se upp sa slutvardet pa vissa typerav borr och fras inte ar for djupt.

Sagblad

Pa multiklingade verktyg maste antalet sagblad anges
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3.3.2.10 Skardata

| dettaregister finns nominell och marginell data fér verktygen tillsammans med annan teknisk
data.

.2 Yerktygsinstillning O] x|

verk‘tygsdatal viza | geometri  Skardats

i LIRS
hastighet: | 4400000 rpm I 0,000 ram I 4400 000 rpm
matning: 5,000 mimin I 0,200 mimin I 10,000 | mémin

matning Z: 0,000 mimir

skarhastighet: 0,000 mimir diup per steg:l 0,000 mm

stegmatt 0,000 mmfyta roaming I 0,000 mm

utzugshuy [=undefined= =

sl

!

o OK XK avbt |

Speed

Nominell rotationshastighet (min- och maxvarden ar for sagningsutrakningar).

Feed rate

Nominell matningshastighet (min- och maxvarden ar for sagningsutrakningar).

Feed Z

Tillfartshastighet i Z; om 0, blir tillfarten maskinen minimumhastighet.

Cutting rate

Hastigheten pa sagningskanten genom materialet. TwinCAM 32 raknar ut hastighet pa rotation
fran detta och verktygsdiametern.

Step Rate

Matning per sagkant i mm.

Depth per step

Maxdjup i ett spar. Om processen kraver mer djup raknar TwinCAM 32 ut antalet spar som kravs.
Roaming

Skarbredd pa frasverktyg vid urtagsfrasning.
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3.3.2.11

3.3.2.12

3.33
3.3.3.1

3.3.3.2

Verktygslistans Contextmeny

Denna meny framkommer om du hégerklickar pa en ikon i verktygslistan. Féljande kommandon
finns:

andra
Klipp ut
kopiera
kliskra in
ka bort

Andra
Klipp ut
Kopiera
Klistra in
Ta bort

Data for sagningshastighet

Speed

Hastigheten raknas ut fran verktygets diameter och sagningshastighet. Den optimala
sagningshastigheten for ett verktyg kan fas av tillverkaren.

Cutting rate
Hastighet

diameter

Matning
Matningshastigheten raknas ut genom step rate x antal klingor x hastighet.

Konfigurationsfiler
Oversikt konfigurationsfiler

Konfigurationsfilen anvands for att utrusta maskinen med verktyg.

Maskinoperatéren hamtar verktyg ur verktygsskapet och satter fast dem pa maskinen. De finns da
tillgangliga i kontrollsystemet och kan anvandas med en kod.

TwinCAM 32 arbetar pa samma satt. Konfigurationsfilen placerar verktygeni verktygslistan i
maskinens verktygsytor. Verktygen finns bara tillgangliga efter att detta gjorts och ett
verktygsplatsnummer getts.

Det finns ingen konfigurationsfilsmeny i TwinCAM 32. Hela dialogskarmen ar konfigurationsfilen.
Eftersom filen arbetar grafiskt laddas denna genom att verktyg markeras och dras &ver till
konfigurationsfilen.

Ladda ett verktyg

Markera verktygeti verktygslistan genom att klicka pa dess ikon. Dra det sedan till dnskad plats.
Medan verktyget dras kommer en symbol for papperkorg fram. Sa fort verktyget natt en plats dar
det kan slappas andras papperskorgen till en vit box med verktygets allokeringsnummer. Klicka pa
den och verktyget tilldelas platsen.
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.2 edit conhiguration M=l E
file  help

cedl B8 # 8 8 B| B §

SOR24htd SSR20MM) Schrz0mm) SR 16 i) SDL2400A) 55120 SSL‘DN‘M

rill 1 4 dnill 2 jhrouter 1 Arouter 2 Asaw APaget / .f'

- |
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.

w

=

—

193613 : 449,752 =8

3.3.3.3 'Tilltrade forbjudet’- skylt

2|

Skylten 'tilltrade férbjudet' har en viktig funktion in konfigurationen. Varje verktygsplats ar definierad
av den typ av verktyg den kanta emot. Om ett verktyg flyttas till en plats som inte kan hantera den
typen av verktyg dyker 'tilltrade forbjudet'-skylten upp.

3.3.3.4 Zoomkontroll

Om platserna for verktygen ar valdigt nara varandra kan det vara svart att placera dem pa ratt
stalle. Anvand da Zoomkontrollen for att for ytan. Klicka pa zoom in knappen langst ner till hdger
pa skarmen. Markéren andras da till ett kors. Dra detta éver det omrade som ska forstoras medan
vanster musknapp halls nere. Nar musknappen slapps aromradet inzoomat. For att aterga, klicka
pa zoom in knappen igen, eller hégerklicka i grafikomradet.

Zooma in

e
:%;1 Zooma ut (backa)

© 2002 IP Team GmbH, Germany

69



TwinCAM 32

3.3.3.5 Andralraderakonfigurationen

Om du flyttar markdren 6ver verktygsplaceringen, kommer ett nummer fram. De platser som ar
upptagna visar ocksa en text i display registret. For att ta bort ett verktyg fran dess plats,
hogerklicka pa det. Da kommer en meny fram dar man valjer mellan edit och release.

Du kan ocksa ta bort ett verktyg genom att klicka och dra det till symbolen fér papperskorgen.

findra \
sla
PR context meny

Denna valdigt enkla metod for konfigurering av verktyg har aven andra fordelar. Om man goér
nagon forandring pa ett verktygt ex andring av profil eller omslipning racker det med att géra
forandringen pa ett stalle - i verktygsdata, och darmed &r férandringen gjord pa alla stallen dar
detta verktyg ingar. Eftersom programmet tillater ett obegrénsat antal verktygsuppsattningar gors
verktygsforandringen automatiskt i alla uppsattningar som innehaller det aktuella verktyget. Om ett
verktyg avlagsnas fran verktygslistan

p g a att detinte langre anvands tas det automatiskt bort fran alla verktygsuppsattningar.

3.3.3.6 Administrering av konfigurationsfiler

TwinCAM 32 stdder skapandet och administration av ett obegransat antal konfigurationsnummer.
Kommandona save och open kan utféras genom att trycka pa knapparna langst upp till vanster,
medan spara som, save as kommandot, likt de andra tva, finns som menykommandot. Om save
véljs kommer konfigurationen sparas under samma namn, sasom visas titelraden. Att anvéanda
save as gor att man kan spara under nytt namn. Kommandot open éppnar en redan existerande fil.
For att starta en ny konfiguration, anvand antingen new configuration knappen eller new
kommandot fran menyn.

3.3.3.7 Skriv ut konfiguration

For att skriva ut en kopia av konfigurationen, valj file- print fran menyn. Detta ger en grafisk utskrift
av layouten och en textlista av verktygen och dess placering.
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3.4
3.41

Programmering med variabler

Oversikt programmering med variabler

Twin CAM 32s programmering med variabler tillater processer utan anvandande av fasta
numeriska varden. Istéllet anvands alfanumeriska varden. Det &r mgjligt att anvanda formler och
funktioner for att ange varden i en process.

Programmering med variabler delas i tre grupper:

Local variables som endast syftar till pagaende ritning

Global variables som syftar till alla ritningar, och

Functions som kan anvandasi hela programmet

Kommentarknappen kan anvandas for att skriva ned kommentarer om variabeln eller om sa
Onskas, nagon annan kommentar om ritningen.

Det finns tre basvariabler:

DX paneldimension i X
DY paneldimension i Y
Dz paneldimension i Z.

Mer om dessa funktioner, matematiska operationer och konstanter finns under
Anvanda programmering med variabler

For att 6ppna en parameter dialog, hogerklicka i grafikrutan och valj parameter fran contextmenyn.

-+ Generella parametrar =10 x|
parkeringslage varisbler  funktioner | globala varial:nlerl knmmentarerl
IV I-IEI:”:I’E”:IEI riii unction WD3(bed:Boolean; ja,nein:Dou 4
I ¥: |1400.000 mm egin
if bed then result := Jja else resul
™ 2 |[400.000 i end;
iR 19 Function Divide (&, B:Dowble) :Double;
h:.pp: |1 0,000 mm begin
vénster:lmﬂun mm if E=0 then result := 0O
else result := AL/E;
framre: I'“:'»':":":' mm end;
hager: |1|:||:||:||:| I
function IsSingularitcy (L1,LZ,D:Double
bakre: I'IEI,EIEIEI i rar
o L,3,C : Double;
—falt 3
hegin
1 | 2 | v automatizk if (L1=0) or (Lz=0) then result :=

else begin

—referen

L = 3gre(3gri(L1)+3gr (L))
m EI = T 14T _ILI
1| I [

 OK | X ingra
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3.4.2

3.4.3

Lokala variabler

Lokala variabler kan bara anvandas i den pagaende ritningen och sparas tillsammans med den.
Utrakningar och ekvationer kan anvandas for att definiera variabeln. Man kan antingen forst
bestdmma variabler i dialogrutan och anvanda dem att definiera ett element, eller tvartom. Nar Du
konfirmerat ett elements definition genom att trycka OK sparas de som lokala variabler

automatiskt.

Nar ett element definieras kan utrédkningar med de definierade variablerna anvandas.

Exempel: dérr med fyra hal

— Punkt 1
w § | X I@HO i
= [=] <= |[&] v:jeL mim
o + W, + z;IDI+2 i
— Punkt 2
w § & || 4 | % |scsBase mim
= [m] == [m] | v sl mm
4 + N, + Z: IDI+2 mim

Skapa forst variabler i variables list och lagg sedan till kommentar under kommentarknappen.
Om komplexa variabler anvands ar det latt att gora fel om det inte finns forklaringar, och/eller
variablerna blir oférstaeliga for andra. For att ta bort variabler som Du inte langre anvander, tryck
Ctrl och delete samtidigt.

Globala variabler

Globala variabler kan anvandas i alla program och ritningar. Utrakningar och ekvationer kan
anvandas for att definiera variabeln. Globala variabler maste férberedas i parameterlistan innan de
kan anvandas i dialog.

Nar element definieras kan utrakningar géras med definierade variabler.
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Om Du anvander variabler som inte definierats i parameterlistan, i ett element, kommer dessa bli
lokala variabler.

3.4.4 Anvanda programmering med variabler

Detta ar en éversikt av basvariabler, konstanters funktion och de matematiska operationer som finns att

anvanda.

Basvariabler - globala:

DX paneldimension i X

DY paneldimension i Y

DZ paneldimension i Z
Konstanter

TC(pi) 3.1416. For enkelhets skull kallas detta PI.
Operationer

Standard matematiska uttryck +-%/
Jamférande uttryck <> >= <=
Tillaggsuttryck DIV, MOD
Funktioner

SIN Sine

COS Cosine

SQR Square

SQRT Square root

Round Rounding

LN Logarithm

EXP Exponent

INT Integer

FRAC Fraction

ABS Absolute value

3.4.5 Sinus and Cosinus

Anvandande av sinus och cosinus kan ske pa tva satt.
1. Genom att ange vinkeln i grader - SIN(30°)

2. Genom att anvanda radian - COS(30*P1/180)

3.4.6 Kvadrat och kvadratrot

Kvadrat
For att rakna kvadraten av 5 - SQR(5)=25

Kvadratrot
For att rakna kvadratroten av 121 - SQRT(121)=11

3.4.7 Logaritm och exponent

Logaritmer raknar ut log av en siffra - LN(52)

Exponenten réknar ut e:s férhallande till X
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3.4.8 INT, FRAC och ABS

IINT

Heltalsfunktionen visar svaret utan decimaltal.

Resultat av INT(2.71) = 2

Resultat av INT (327.423) = 327

| en serie utrakningar INT(SQR(11)/8) blir resultatet 15 (med decimal15.125)

FRAC

Fraktion &r motsatsen till heltal. Den visar bara den del av talet som kommer efter decimaltecknet.
Resultatet av FRAC(2.71) = .71

Resultatet av FRAC(327.423) = .423

| en serie utrakningar FRAC(SQR(11)/8) blir resultatet 0.125

3.49 ROUND, ABS

AVRUNDA

Avrundningsfunktionen avrundar tal enligt vanliga matematiska regler
ROUND(12.3) = 12

ROUND(12.8) = 13

ROUND(12.5) = 12

3.4.10 DIV & MOD

DIV & MOD

DIV och MOD é&r specialfunktioner for division. DIV visar bara heltal efter en division, utan decimaltal. MOD
visar utrékningens rest.

14/5=2.4

(14)DIV(5) =2

MEN

(14)MOD(5)= 4

om decimaltal anvands avrundas dessa uppat/nedat enligt matematiska regler:
14.4/4.6 = 3.130

men om vi réknar (14.4)DIV(4.6) = 2

| praktiken samma som ((ROUND(14.4))DIV((ROUND(4.6)) = (14)DIV(5)=2
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3.4.11 Funktioner

Funktioner kan anvandas for att definiera komplexa tal med siffror, variabler och férutsattningar.
For att anvanda dessa kravs en del forkunskaper:
Enkel utrakning

function Test //definiera funktion
private ¢ //definiera interna variabler
parametera,b //definiera matematisk operation
c=a+b /Irakna (a+b=c)
Exempel:
Format Funktionsnamn (operator1;operator 2)
Test(10;30) motsvarande 10+30
Test(marginal 1;marginal2) /Ivariabler maste ha fordefinierats
Villkor
Funktion WDS /Ivillkor om...sedan....annars
privat res /ldefiniera intern variabel
parameter cond, yes,no //definiera matematisk operation
if cond /lom
res:=yes /Iresultat1
else /lannars
res:=no /Iresultat2
endif /lend of loop
return erg [Ireturn value
Exempel:

Format: villkor namn(condition;result1;result2)
Ett borrhal ska goras vid 500mm nar panelen ar stoérre an 1000mm, annars vid 300mm.

WDS(DX>1000;500;300)
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3.5 Arbetslistor

3.5.1 Oversikt av arbetslistor

Arbetslistor ar maskinspecificerade och endast relevanta till maskinkontrollversionen. Pa grund av detta
beskrivs endast globala funktioner har. Fullstandig information kan fas av tillverkaren.

Pa hoger sida visas en lista av filer att valja ifran. For att valja en fil, klicka pa den och dra den 6&ver till
huvudfaltet som representerar maskinens arbetsyta. En grafik kommer da att visas. Panelens dimensioner
visas i nederdelen av skarmen. Offset-varden kan skrivas in under OX, OY och OZ. +X och 1Y kolumnerna
kommer, om de markeras, att spegla arbetsmaterialet i relevant riktning. | #-kolumnen skrivs antal
bearbetningar in. Denna kommer att rdkna ned och stangas nar det ar fardigt. For att ta bort en del, dra bort
den fran arbetsytan och slapp.

.+ jobblista - 0] x|

fil  wy option "Fz268" hijdlp

(= |

[=> o
(= TWINCAM
[=r data

m

demo32_1.LDOF
dernod2 2 LDF
‘dem | DF
demo3Z_4.L0OF
demo3Z_hLDF
demo3Z_EB.LDF
demo32_7.LDOF
i demozbzp. [F
- demozbzp. LDF
formel LDF

zchloz LDF
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3.6
3.6.1

Skapa NC program med CAD
TwinCAM 32 Kompatibel ritning i CAD

Denna sektion ar for de anvandare av TwinCAM 32, som anvander sig av sadana ritprogram som
AutoCAD. For att alla element av ett objekt ska tolkas korrekt av NC-generatorn maste viss
information ges.

En bearbetningsprocess kraver att en varde ges till generatorn. Detta galler inte bara geometrisk
data utan ocksa teknisk data, sdsom matningshastigheter och korrektionsfaktorer.

For att denna process ska fungera med TwinCAM 32, maste foljande tillampas:
Fargen pa ett objekt indikerar vilket slags arbete som ska utféras.

Skiktnumret ger information om verktygets korrektionsfaktor och matningshastighet; det bestar av
ett nummer mellan 0 och 39. Enhetskolumnen indikerar matningshastigheten, tiotalskolumnen ger
korrektionsfaktorn, dar 0= inget, 1= hoger och 2= vanster. Startpunkten pa en frast kontur med
skikt 25 indikerar att bearbetning sker pa vanster sida om konturens mittlinje med en hastighet av
5m per minut.

Felaktiga skiktnummer ignoreras av systemet.

Objektets hojd refererar till sagdjupet i bearbetningsprocessen och tjockleken pa materialet. Detta
nummer maste vara negativt for att indikera sagning i panelen.

Denna information tolkas sedan av TwinCAM 32. Overféringen av informationen gérs via en *.DXF
fil, ett format som ges av AutoCAD. Maijoriteten av andra CAD-system har ocksad mdjligheten att ge
output i DXF-format. 100% kompatabilitet kan dock inte garanteras, men det finns
konverteringsprogram pa marknaden som tar hand om detta.

Foljande begransningar maste anvandas vid ritning:

PANEL

Vita linjer (farg 7 ) tolkas som panel. Det stdrsta och minsta vita x- och Y-vardet ar
paneldimensionerna. Alla matt tas fran nedre vanstra hérnet av pa panelen. Koordinatorn 0,0,0
ignoreras.

VERTIKAL BORRNING

Detta indikeras av en bla cirkel (farg 5). Diametern pa cirkeln representerar diametern pa borrhalet
och objektets hojd representerar borrhalets djup. Positiva eller negativa nummer ar inte
nddvandiga. Enhetssiffrorna visar matningshastighet.

HORISONTELL BORRNING

Detta indikeras ocksa av en bla cirkel och objektets hojd ar lika med borrhalets djup. Riktningen at
vilken borrningen ska utforas indikeras av DXF-koder: 210 =X, 220 =Y, och 230 = Z.
Enhetssiffrorna visar matningshastighet.

NOT

Dessa visas av en gul linje (farg 2) och sagas normalt med en sag. Objektets hdjd motsvarar
notens djup. Enhetens véarde av skikthamnet ar matningshastigheten och tiotalsnumret ar
korrektionsfaktorn.

KONTUR STARTPUNKT

Konturens startpunkter visas av en gul linje (farg 2). Enhetens namn pa skiktvardet indikerar
ingangsdjupet, tiotalsnumret korrektionsfaktorn fér hela konturen. Objektets héjd ar ingangsdjupet
och Z-koordinatorn representerar nivan vid vilken maskinen fasts vid startpunkten.

RODA LINJER och BAGAR (farg 1) beskriver frasprocessen. Objektets hojd ar det slutliga djupet
av konturen, enhetssiffran visar matningshastigheten.

LINJER och BAGAR kan formas tillsammans sa att de formar en kontur med gemensam
start/slutpunkt.
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| *.DXF filer representeras farger med siffror enligt féljande:

1 Rott

2 Gult

3 Gront

4 Cyan (Oanvand)

5 Bla

6 Magenta (Oanvand)
7 Svart/vit

Ett objekt maste ges en fargkod, tilldgg som ByLayer ar inte tillgéngliga. Continuous ska véljas
som linjetyp.

Exempel

Vit rektangel Panel (rektangeln maste besta av separata linjer)
Skikt 0

Objektets hojd=-19 Tjocklek= 19mm

Bla cirkel Borrning

Diameter 8 Diameter pa borrning= 8mm

Skikt 4 Hastighet borr = 40% av nominal

Objektets hojd=-12 Borrdjup= 12mm

R&d linje/bage Frasprocess
Skikt 0 sagdimension=100% av nominaldimensionen
Objektets hojd=-20 Sagdjup=20mm

Gul cirkel Startpunkt pa en frast kontur (bdrjan av réd linje eller bage)
Diameter 24 Diameter pa fras= 24mm

Skikt 24 tiotal indikerar korrektionsfaktorn pa konturen 1= hoger, 2=
vanster

Objektets hojd =-20 Sagdjup startar pa 20mm

Gul cirkel Startpunkt pa frast kontur (hittas i borjan pa réd linje eller bage)
Diameter 24 Diameter pa fras= 24mm
Skikt 6 Har finns inga tiotal, darfor finns inte heller korrektionsfaktor.

Enheterna indikerar en anslutningshastighet pa 60% av
nominalvardet.

Cirklar kan inte importeras till TwinCAM 32 som frasta objekt, eftersom dessa ar slutna och inte
har nagon start- eller slutpunkt. Du far antingen goéra ett snitt i cirkeln eller importera den som tva
halvcirklar.

78

© 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

Pa grund av tekniska skal gar det inte att importera objekt som grupperats i block.

Du bor alltid borja din ritning med att definiera panelen (d.v.s. rita en rektangel, som bestar av fyra
vita linjer). Om Du definierar panelen EFTER Du definierat arbetet kan det uppsta problem med att
visa *.DXF filen i TwinCAM 32. Tryck i sa fall pa transparent mode knappen
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Exempel

Ovningsexempel

Medféljande évningsexempel hjélper Dig att komma igang med TwinCAM 32. Ovningsexemplet
finns ocksa tillgangligt on-line.
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