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TwinCAM 32

1.1

Introduccion

Indicaciones para ayuda
Las palabras con subrayado sencillo estan disponibles en ayuda

En el directorio MANUAL\spanish\twincam_esp.rtf del CD-ROM se encuentra el archivo de ayuda
en formato RTF para su importacién a un editor de textos. Asimismo, en el mismo directorio se
encuentra el archivo twincam_es.doc en formato Word97.

Los siguientes simbolos hacen referencia a contenidos importantes:

A jAtencién! jlnformacién muy importante!
Consejo para utilizar TwinCAM 32

" Ejemplo
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TwinCAM 32

1.2

Informacion
Direccion

IP Team Raabe + Moller GmbH
Libbecker Strafte 9

32584 Lohne

Tel: +49 573294130

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

WEB: www.ipteam.de

Ayudade TwinCAM 32:

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

eMail: support@ipteam.de

© 2002 IP Team GmbH, Germany
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TwinCAM 32

Instalacion

Requisitos de hardware

Um TwinCAM 32 unter Windows zu nutzen, muss lhr PC mit einer bestimmten Mindestausstattung
versehen sein.

- Rechner mit Pentium Prozessor oder héher (Pentium 11 ).

- 32 MB Hauptspeicher, 64 MB empfohlen

- Festplatte mit mindestens 10 MB freiem Speicherplatz

- Super-VGA- oder einer 8514 Grafikkarte

- Microsoft Windows NT/2000/XP oder Microsoft Windows 95/98/Me
- Maus oder Digitalisiertablett

Fir die Steuerungsversion gelten gesonderte Mal3stabe.

© 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

2.2 Instalacion y actualizacién

jUNICAMENTE validos para la versién PC!

Instalacion

Antes de utilizar TwinCAM 32 por primera vez debera instalarse el generador de CN en el disco

duro.

1.

2.

Insertar el CD TwinCAM 32 en la unidad de CD-ROM.

Seleccionar "ABRIR" en el menu del explorador.

En el caso de que AUTOSTART esté activado, el programa Setup se iniciara
automaticamente.

Introducir x:\setup y pulsar la tecla retroceso. (x indica el nombre de la unidad.)

Seguir las instrucciones de instalacion del programa.

Actualizacion

Normalmente, las ampliaciones en los archivos de configuracion se realizaran automaticamente.

Si se realiza una actualizacién a partir de una versién mas antigua (anterior a 5.1.0.xx), es posible

que no puedan actualizarse completamente los datos de los archivos de configuracion. Al término
de lainstalacion saldra el correspondiente mensaje de advertencia. En ese caso debera
contactarse con un distribuidor de TwinCAM 32.

A través del menu AYUDA >> INFORMACION se accede al numero de la version actual.
Al realizar una actualizacién se generara una copia de seguridad de los archivos de configuracion

antiguos.

Esta copia de seguridad se encuentra en el directorio X:\TWINCAM32\OLDCFG\mmddHHMM. El
nombre del directorio se compone de la fecha actual — mes (m) y dia (d) — asi como de la hora—

hora (h) y minuto (m). Estas copias de seguridad no se borraran automaticamente y es el usuario
quien debe eliminar las copias de seguridad mas antiguas.

Al utilizar la versién PC conjuntamente con una versién maquina existen reglas de actualizacién
distintas. Véase el capitulo Particularidades de la Versiéon Maquina.
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2.3

Proteccidén contra copias

La proteccion contra copias (mochila, dongle, hardlock) se instala en un puerto paralelo (por
ejemplo, LPT1) del ordenador. La proteccion contra copias no disminuye la funcién del puerto.
Para un correcto funcionamiento, cualquier dispositivo eventualmente conectado a este puerto
debera estar puesto en marcha. En una red no basta con poner la mochila en el puerto del
servidor sino que ésta debera estar conectada en cada una de las estaciones de trabajo.

A

Para un correcto funcionamiento de TwinCAM 32, el driver de Sentinel debe estar instalado. En el
directorio TWINCAM, este driver se encuentra en el subdirectorio DRV. Los usuarios de AutoCAD
(no en la version LT) ya tienen este driver instalado.

Para mas informaciones actuales véase en fichero readme.
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El uso de TwinCAM 32
Resumen TwinCAM 32

TwinCAM 32 ha sido desarrollado especialmente para la industria de la madera y se basa en una
descripcién paramétrica de la pieza y sus mecanizados. Gracias a sus filtros de importacion
integrados, con TwinCAM 32 también pueden utilizarse piezas disefiadas con programas CAD
tales como

e AutoCAD (formato DXF)
e PC-Draft
e Pro-Lignum 3D

El generador CN "TwinCAM 32"

El generador CN "TwinCAM 32" esta formado por varios componentes:

. el archivo de configuracién maquina con los datos técnicos de la maquina
el postprocesador

los filtros de importacion

la descripcién paramétrica de la pieza y los mddulos de macros

el entorno de usuario

El entorno de usuario constituye el componente principal del generador y, por este motivo, se
explicara a continuacién de forma amplia y detallada. Los componentes restantes Unicamente se
comentaran de forma breve en tanto que son necesarios para entender el funcionamiento del
generador.

- 20ng WAL baRk bl Ugar palets Graphica zone

- TranCAM 12 - Dk

a Sl | FE1 Arl k.l

P ey T TPy T T AN TR B
e HseL el canetin el sl e

i ] o ] ) 2 0 3 |

Ik

Ll S A BN S
-
)
1
1

=]

A NS R

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

L
Bes= ber Fh aA

"

El archivo de configuracion de maquina

En el archivo de configuracion de maquina se guardan informaciones especificas de la maquina
tales como los recorridos de los ejes, los agregados de trabajo y el nimero de herramientas. El
generador utiliza estos datos para cargar las herramientas, asi como para controlar si un
determinado agregado — basandose en sus posibilidades de rotacién y traslacion — puede realizar
un mecanizado. Por agregado se entiende una unidad de la maquina que pueda llevar una o mas
herramientas y que pueda realizar mecanizados con ella(s). Al margen de la descripcién
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matematica de los agregados existentes en la maquina se genera una referencia a laimagen que
representa el agregado en el archivo de imagen tipo bitmap. De esta manera, en el entorno de
usuario se consigue visualizar imagenes graficas de los agregados especificos de la maquina.

El postprocesador
El postprocesador constituye la parte del generador dependiente de la maquina. De los recorridos,
avances, etc. genera el correspondiente codigo CN para la maquina.

Los filtros de importacion
TwinCAM 32 permite trabajar con distintos formatos de archivo.

Formato LDF (*.LDF)
El formato LDF constituye el formato standard (formato interno) de TwinCAM 32. Todos los
dibujos y planos elaborados con TwinCAM 32 se guardaran en este formato.

AutoCAD Formato DXF (*.DXF)

Este filtro de importacién ofrece la posibilidad de trabajar con dibujos realizados en un entorno
CAD. Casitodos los programas CAD ofrecen la posibilidad de exportar archivos en formato DXF.
Por lo tanto, TwinCAM 32 dispone de la capacidad de generar programas CNC a partir de dibujos
realizados en una gran variedad de programas CAD. Sin embargo, se deberan respetar
determinadas convenciones DXF.

Pro-Lignum 3D (*.HKN)
Con este filtro se puedenimportar y trabajar directamente objetos desde el programa de
construccion de muebles Pro-Lignum 3D.

Exportar DXF

TwinCAM 32 ofrece la posibilidad de exportar dibujos paramétricos en el formato DXF. Por lo
tanto, todos los dibujos hechos en TwinCAM podran procesarse en aquellos programas CAD
externos que soporten el formato DXF

10
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3.2

3.21
3.21.1

3.2.2
3.2.21

Area de Programacion

Barra Base
Resumen Barra Base

En la linea Medidas de la Barra Base se introducen las dimensiones finales del panel.

Medidas: }{|1nn|:|.|:u:u:| v|5|:|n.nn|:| z|19.|:u:|n mim 859361 : 62465

Decalsje:  %|0.000 'v|0.000 Z|zs.000 mim v Standard

En la linea offset se define el desplazamiento en X e Y del punto cero de programa desde el
correspondiente tope. Mediante este desplazamiento se consigue que los cantos del panel se
mecanicen limpiamente.

Se aplicara un offset para Z se aplicara en caso de utilizar plantillas o accesorios para ventosas
(por ejemplo, pinzas). Por defecto se considera la altura Z de las ventosas estandares.

Si la casilla Standard esta activada se ignorara cualquier valor Offset eventualmente introducido.

Siempre se muestra la posiciodn actual del cursor a la derecha de los campos para las medidas
del panel se muestra siempre la posicion actual del cursor.

Para escuadrar, se introducen las medidas finales del panel y, mediante la funcién Offset, se
desplazael panelen Xe Y de 3 a5 mm. De esta manera, los cantos del panel quedaran
mecanizados de forma limpia. Para esta funcion existe la Macro UMF (ESCUADRAR).

Parametros generales
Menu contextual

Al menu contextual se accede haciendo click con el botén derecho del ratén en el area de
graficos.

Editar
Eotrar
Inverkir

ackivar
disable

Grupa
Descomponet grupo

Zoorm kodo
Pantalla completa

Parametros
Modificar - modificar un elemento marcado (o hacer doble click enun
elemento)
Borrar - borrar un elemento marcado

© 2002 IP Team GmbH, Germany
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3.2.2.2

Invertir
punto

Activar

Disable

éstan generado
Grupo
Descomponer Grupo
Zoom todo

Pantalla completa
Parametros

Programacion con Variables

Parametros

invertir un elemento de fresado (punto de inicio se convierte en

final y viceversa); para detalles véase Grupo

acivar un elemento/grupo disablado

desactivar un elemento/grupo. Los mecanizados contenados no

Unir elementos; véase Grupo
Deshacer grupo; véase Grupo
Poner zoom a tamafo normal
Funcién Zoom, muestra el dibujo en pantalla completa

Topes, Posiciéon de Reposo, Altura de sobrepasada estandary

El area de Parametros permite definir distintos parametros que seran utilizados para generar el

programa CN.

.2 Parametros general

—Pozicion aparcado

Px|wmmn

pv|mmmn

rz|mmm

Yariables | funciones  Yanables global | Enmentarinl

=10l x|

mrn

#

mrn

mm

—Plana de referencia

tope: IW
izquierdw
fremte: IW
derechnlm
alras: IW

i

i

i

i

mm

b I ) TR T e )

—Zoha

Sl

v automatico

—campos de rabajo

o

variable

suc_y_front

cons_k_|eft

cong_#_nght

W alor

100
100

100
100

2

" Aceptar

x Cancelar

Posicién de aparcado:

Valores de X, Y y Z para posicionar el cabezal de fresado al final del programa (posicién de
aparcado o reposo). Los ejes utilizados para alcanzar la posicién de aparcado se seleccionaran

12
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mediante la correspondiente casilla de confirmacion.

Altura de sobrepasada:

Arriba: Altura de sobrepasada estandar en Z para movimientos en vacio. Las alturas de
sobrepasada de las distintas herramientas se sumaran a esta altura de sobrepasada.
Izquierda, Derecha, Delante, Detras: Distancia de seguridad lateral para mecanizados
horizontales.

Areas de trabajo:

Esta funcion depende de la maquina. Sirve para determinar los areas de trabajo necesarios en
dependencia del tamano del panel. Sila casilla Automatico esta activada, TwinCAM 32 determina
automaticamente qué areas de trabajo son necesarios. En funciéon de la maquina esto influye
sobre la supervision de ventosas o sobre la posibilidad de cargar los campos alternamente.

Tope:
Esta funcion depende de la maquina y determina en qué tope de referencia se posicionara el
panel sobre la maquina.

Las variables y funciones que se encuentran a la derecha estan explicados en el apartado
Programar con variables.

Utilizar las variables fijas DX, DY, DZ y sumar a éstas un valor suficiente.

© 2002 IP Team GmbH, Germany
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3.2.3 Barra Multifuncional
3.2.3.1 Resumen

La Barra Multifuncional contiene las funciones principales de TwinCAM 32.

A=l = =Y 1
» I ® | W

Los distintos botones tienen las siguientes funciones:
ﬁ. Nuevo Crear un dibujo nuevo

—1  Abrir Abrir un archivo TwinCAM (*.Idf), DXF o Pro-Lignum 3D

Guardar archivo Guardar un dibujo como archivo TwinCAM 32 (*.Idf) o como archivo DXF

-]
Insertar grupo Insertar un dibujo TwinCAM 32 (*.Idf) existente en el dibujo actual

Generar programa Generar el programa CN

[E | Editar programa, Simulacién, Editor de elementos

& Herramientas Editar lista de herramientas y archivos de configuracion

5

Deshacer Deshacer la ultima accién
ﬂ Papelera Borrar elementos
ﬂ Salir Salir del programa
3.23.2 Abrir
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3.23.3

Loak in: | ‘= DEMO x|« & cf B 12000 % 600.0 % 16.0 @

21

demno32_1.LDF dema3z_7 LDF
demo3z_2.L0OF demnozbsp, LOF
demo32_3.L0F Formel LOF
demo32_4.LDF schlos.LDF

#] dema3z_5.LDF e ————
demo32_6.LOF

L T

Filz hame:  |demozbsp Open I

Files of type: [ TwinCAM files (*1di = Cancel |

TwinCaM files [7.1dF)

[ files [+ dwf]
ProLigrum 30 [* hkn]
|50-Code [*.bwn]

All files

Al abrir un archivo existe la posibilidad de seleccionar entre diferentes formatos de dibujo.
En Tipo de archivo se selecciona el tipo de archivo deseado:

TwinCAM 32: *.LDF

AutoCAD: *.DXF (u otros programas CAD con posibilidad de guardar en formato DXF)
Pro-Lignum 3D: *.HKN

DIN-CODE-File:*. TWN DIN/ISO Programm-File DIN/ISO Programma-archivo (codige
programmado con la mano, al definirla TWINCAM-version)

A la derecha del cuadro de didlogo se visualiza una vista preliminar del archivo seleccionado.

El archivo DXF constituye la interfaz entre dibujos realizados en entornos de CAD y el generador
CN. Desde este archivo se importan las informaciones de geometria para el mecanizado en el
CNC. La transmision de datos adicionales mediante capas, como por ejemplo el avance y las
revoluciones de una herramienta, seran consideradas y analizadas por el sistema de
programacion CN. Posteriormente, se puede parametrizar estos dibujos en TwinCAM 32. Se
deben respetar las Convenciones DXF.

Ademas, TwinCAM 32 ofrece la posibilidad de importar dibujos realizados en el programa de
construccion de muebles Pro-Lignum 3D y de parametrizarlos posteriormente.

Guardar archivo

g

Guarda el dibujo realizado en la carpeta TWINCAM32\LDF o en otra carpeta.

Con Tipo de archivo se puede elegir entre el formato de TwinCAM32 (*.Idf) y el formato DXF.

© 2002 IP Team GmbH, Germany
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3.2.3.4 Insertar grupo

Inserta un dibujo TwinCAM 32 existente en el dibujo actual.
Una descripcion detallada se encuentra en el apartado Trabajar con macros.

3.2.3.5 Generar programa

]

Al pulsar este botén, se activa el generador del cddigo CN (generacién del programa). Si este
botén esta activado, la generacion del programa esta activada en un segundo plano. Con la
generacion del programa activada, se mostrara, en tiempo real, durante la creacion de un
mecanizado si éste es realizable o no. En caso de que el mecanizado no sea realizable, éste sera
visualizado con un color distinto (magenta). Apuntando con el puntero del ratdén sobre los
elementos, se visualizara un mensaje de error.

Mensajes de error:

Min-X Recorrido en X- insuficiente (también para MinY-, MinZ-)
Max-X Recorrido en X+ insuficiente (también para MaxY+, MaxZ+)
Tipo Herramienta de este tipo no disponible en la configuracion actual
Diametro Herramienta con este diametro no disponible en la configuracién actual
Direccion Herramienta con tipo y/(0) diametro correspondiente inexistente para

el mecanizado en esta direccidn
Giro La funcién supervisar sentido de giro en sentido horario o antihorario esta

activada pero no se ha encontrado una herramienta correspondiente

Durante el ltem-Editor este activado, no es possible de generar.
3.2.3.6 Editor de programa / Simulacion
[

Control de la simulacion

EIEIEIl,—]—

tiempo 101%

A la izquierda se encuentran los botones para parar, iniciary pausar la simulacion.

En la barra se puede regular la velocidad de la simulacién. La simulacién transcurre en tiempo
real.

Si se acelerala simulacion enla barra reguladora, el tiempo visualizado sera el valor real.
Actualmente (aun) no se consideran los tiempos de cambio de herramienta.

Se hace click con el botén derecho del ratén quando el edito rde programa esta cerrando, el ltem-
Editor esta abierto.
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3.2.3.7

3.2.3.8

3.24
3.24.1

Deshacer
=l

Con este botdn se pueden deshacer, en sentido inverso, las Ultimas acciones.
Se aplica a modificaciones/manipulaciones y elementos de dibujo.

Borrar elementos de dibujo

]

Para borrar elementos de dibujo, éstos se marcan haciendo click con el botén izquierdodel raton y
después haciendo click sobre el botdn papelera. Para marcar varios elementos se manttene
pulsada la tecla CTRL (STRG).

Paletas de usuario
Utilidad de las Paletas de usuario

TwinCAM 32 ofrece la posibilidad de utilizar un nimero ilimitado de menus de dibujo. Junto con el
paquete TwinCAM 32 se entregay se instala por defecto la paleta estandar TWINCAM. Todas las
paletas contienen unregistro Standard con las funciones basicas para crear dibujos. Contienen,
ademas, un registro con Macros Basicas conteniendo las funciones macro mas usuales como
Escuadrar, etc. Se recomienda mantener ambos registros también en las paletas realizadas
individualmente.

Cargar Paleta de usuario

Por defecto, TwinCAM 32 carga la paleta TWINCAM por defecto. Si se quiere crear una paleta
propia, primero se debera cargar una paleta nueva (por ejemplo, USUARIO1). Para ello se hace
click en Archivo de la barra de menus y después sobre Cargar paleta y se selecciona el archivo en
el cuadro de dialogo. Hacer click sobre la paleta deseada y confirmar con OK. Aparte de los dos
registros a.m., la paleta standard TWINCAM contiene también ejemplos para la elaboracion de un
armario simple. En los registros Fondos, Laterales y Puertas se encuentran macros preparadas
con funciones para uniones Minifix, cerraduras y bisagras.

choose palette 2l x|
Look ir: IEEDNF j = ﬁ EH-
s Twincam PAL
DEMO_DT.PAL TWINCAM_DT.PAL
DEMO_EM.pal TWINCAM_EN.PAL

DEMO_ESP.pal Twincar_fr.PaL
DEMO_ML.pal Twincam_sv.pal

MNELIPAL.PAL Twincami, PAL

File narne: |DEMEI_ESF' Open I
Files af type: Ipalettes j Cancel |

[T Open az read-only

Imagen 25: Dialogo Seleccionar paleta

© 2002 IP Team GmbH, Germany
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Modificar Paleta

Para insertar funciones propias (Macros) en la paleta, éstas se deberan haber realizado como
macros. Estas macros se deberian guardar en las subcarpetas preparadas de TwinCAM 32. Lo
mas aconsejable es asignar a cada registro de las distintas paletas de usuario una subcarpeta
propia para facilitar el proceso de guardarlos y, luego, él de encontrarlos. Haciendo click con el
botdn derecho del ratén sobre un campo vacio del correspondiente registro, aparecera el siguiente
dialogo:

-+ Editar boton O] x|
Tipo Ilnsertar grupo j
Texto  |rebate Simbola C:HT\NINCAMRI:uitmmEl

Y. ayuda Irel:uate

Mambre IC:"nTWINCAMRdataHGRDUPRG_MACRDRUmfItEl Grupo r

X Cancelar i Borrar |

Dialogo para definir un Botén del registro

En Tipo se selecciona la funcién correspondiente. En la mayoria de los casos, se utilizarala
funcién Insertar grupo puesto que las otras funciones recurren a las funciones basicas de
TwinCAM 32 y éstas ya se encuentran integradas en las paletas entregadas. En el campo Texto
se introduce el texto que deberd aparecer en el botdén. El campo Ayuda contiene el texto
informativo del recuadro amarillo que aparecera cuando se sitla el ratén por encima del botén. En
Imagen se indicara el icono bitmap del registro o seleccionara con el botén de al lado (disquete
azul) un archivo bitmap. En el subdirectorio Bitmap, TwinCAM 32 proporciona plantillas y ejemplos.
En Nombre se selecciona el archivo de macro o bien mediante el botén de disquete o bien
escribiendo la ruta de acceso completa. La casilla OK automatico unicamente se aplica a las
funciones basicas de TwinCAM 32, no se aplica a Insertar grupo o Macro. Si se activa la casilla
OK automatico, la funcién basica seleccionada sera introducida sin mas dialogo en el dibujo. Si se
activa la casilla Grupo, los elementos se introduciran de forma grupada. Confirmando con OK, la
funcién queda archivada en la Paleta de usuario.

Por ejemplo, si se quiere disponer de varia cremalleras (taladros multiples) distintas en una Paleta
de usuario, se debe crear un botén con la funcién basica cremallera vertical. Se abre la funcion
creada, se introducen los valores deseados y éstos se guardan el boton Aceptar. Después se edita
el registro nuevo y se activa OK automatico. Haciendo doble click sobre el registro, el elemento se
creara con los valores guardados sin mas dialogo.

Modificar/Eliminar registro

Para modificar o eliminar registros, por ejemplo para cambiar la imagen o para adjudicar otra
macro, se abre el cuadro de didlogo de arriba. Se cambian los datos correspondientes o se hace
click en Eliminar para eliminar toda la funcién.

Crear Registro nuevo
Para crear un registro nuevo, se hace click en el area libre al lado de las lenglietas de registro. Al

18
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3.25
3.2.5.1

margen derecho de esta drea se abrira una ventana de texto. Se introduce el nombre deseado
para este registro y, para generar el registro, se hace click con el botén derecho del ratén en el
area libre al lado de las lengletas de registro.

Guardar Paleta de usuario
Para guardar una paleta de usuario modificada o generada en el menu Archivo se hace click en
Guardar Paleta como. Se guarda la paleta actual con cualquier nombre.

Crear nueva paleta de usuario )
Para crear una nueva paleta de usuario, se utiliza el archivo NEUPAL.PAL .Este ya contiene todas
las funciones estandar de TwinCAM 32.

Elementos de dibujo

Indicaciones generales para los dialogos

Creacion paramétrica de dibujos

Esta forma de crear dibujos permite crear y guardar dibujos para una determinada parte de un
mueble (por ejemplo, el fondo) una vez. A continuacion, Unicamente se cambian las dimensiones y
todos los elementos definidos — como por ejemplo las ranuras o los taladros — se modifican
automaticamente con referencia a sus correspondientes puntos de referencia. Los elementos
estan referenciados a un determinado punto de referencia (esquina) del panel y no al punto cero
absoluto como es el caso de los dibujos basados en CAD. De alguna manera, los elementos
"dependen" de uno de los nueve Puntos Magicos (Puntos de Referencia / Magic Points)

L
= 2] =

FEAY
Magic Points

Todos los dialogos para la definicién de elementos contienen botones estandar o campos de datos
iguales o similares. Se encuentran explicados en Indicaciones generalesy no se volveran a tratar
en los didlogos individuales de cada elemento.

Por ejemplo, un taladro debe situarse a 50 mm desde el canto derechoy 30 mm desde el canto
frontal (inferior) (Dimensiones del panel 600x400). Como punto de referencia se selecciona la
esquina derecha inferior. El centro del taladro se sitia ahora a 550 mm del canto izquierdo y a 50
mm del canto derecho. En sentido vertical son 370 mm desde el canto superior y 30 mm desde el
canto inferior. Silas dimensiones cambian ahora a 1200x700, las distancias del taladro desde su
punto de referencia no cambian pero si varian las distancias con respecto a todos los demas
cantos. Desde la izquierda son ahora 1.150 mm y desde arriba 670 mm. Es decir, el taladro ,ha
acompafnado" al punto de referencia. De esta manera se puede relacionar un nimero ilimitado de
elementos con los diferentes puntos de referencia. Aunque cambien las dimensiones del panel,
los elementos siempre se encuentran en la distancia definida hacia el punto de referencia.
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-+ TwinCAM Editor {(DEMO): < sinnombreZ -0l x|

Archivo  Modulo  Taladro Fresado Seguridad Opciones  Ayuda

ocleax nolMETN - edn.I0E!
| 3 . ﬂ K‘Jl _l linea arco T 1 Tl TH1 CR1 Ranura _ Inicio Coite Crect
Standard 4B asic-Macros 4 Page3 APaged APageS ADEMO APage? APaged
P Vi Pl 1 2 sl s T K 4

—|- é condition: 1
L o=icion
B L W 50.000 mm
> = [m] = | |[=] | ¥ |30.000 T
P a |_ ||:| 0o mm
o) ot
— Profundidad: 'ID oo [~ Atravesar
A1
o Diametra: |2D.EIEIEI
akt Po—
— Tipo herramients 1 EI
hneu P——
o Avance: 100%: i’
H_'r' =
— Ciclo: 1 ﬁ
rel
Z =
=
ET ||HJ V’ Aceptar x Cancela | E Salvar
Medidas:  |500.000 '[400.000 z[19.000 mm 646365 121.179 Q, ”}l
Decalaie:  #|0.000 ¥|o.000 Z|zs.000 mm v Standard 9 |l—“:

Indicaciones generales
Todos los didlogos en la definicién de elementos contienen botones estandary campos de datos
iguales o similares.

Estos se explicaran a continuacion y no se volveran a tratar en los didlogos individuales de cada
elemento.

Introduccion de datos estandar:

Puntos Magicos (Puntos de Referencia / Magic Points)

Bedingung

Botones de dialogo

Avance

Seleccion de herramienta en los dialogos

20
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Puntos Magicos (Puntos de Referencia / Magic Points)

w 4 & |4 | % o000 i
<= [=] == | |[=] | v:|o,000 mm
F 4 + , * z;IDE+2 mm

Los Puntos Magicos (Puntos de Referencia / Magic Points) permiten la creacién paramétrica de
dibujos.

Constituyen los puntos de referencia para los elementos teniendo los puntos de inicio y final de los
elementos su propio punto de referencia. Los arcos — en funcion de su construccion — pueden
tener hasta tres puntos de referencia.

En los campos de datos tiene la posibilidad de introducir nimeros, Variables o Férmulas
alfanuméricas.

En el campo con los nueve botones se define el punto de referencia en el plano de trabajo, es
decir, los correspondientes puntos de esquina o de centro de los cantos del panel.

En el campo vertical con los tres botones se define el punto de referencia del valor Z en la
profundidad del panel

Flecha hacia arriba >> partiendo desde el plano superior del panel
Casilla en el centro >> partiendo desde el centro del espesor del panel
Flecha hacia abajo >> partiendo desde el plano inferior del panel

Al lado o debajo se encuentran los tres campos de coordenadas. Partiendo del punto de
referencia, las medidas positivas se orientan hacia el centro del panel, las medidas negativas en
sentido contrario. Si se define el centro del canto del panel como referencia, las medidas positivas
se orientan hacia arriba y las medidas negativas hacia abajo.

Independientemente del plano de trabajo elegido, X siempre describe valores horizontales, Y
valores verticales y Z puntos orientados en profundidad.

Para referenciar elementos de dibujo a un punto de referencia distinto sin cambiar su posicion,
haga click con el botdn derecho del ratdén sobre el punto de referencia seleccionado.

Condicién

En el campo condiciones es possible de activar ou desactivar los elementos correspondiente utilizando
fomulas.

Quando la condicion complir, (=1, TRUE) el elemento esta activado, con la condiciéon =0 (FALSE)
desactivado.

Bedingung; |1

N

Si por ejemplo se pondra una perforacion doble desde una longitud de disco de superior a 1500 mm, uno
utiliza la funcién WDS (vea funciones)
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Se entonces citaria la entrada (al fin en eje de X) .
WDS(DX>1500;1;0)

Wenn DX>1500, dann 1(TRUE), sonst O(FALSE).

Botones

J Aceptar
Introducir los datos en el dibujo

X cancela

Cancelar el didlogo actual

E Salvar

Guardar los datos introducidos como valores por defecto para este dialogo.
La proxima vez que se abre el dialogo, los valores que se encontraban en los campos al accionar
el boton Aplicar volveran a aparecer.

=1 Anadir |

ARadir un elemento editado como nuevo elemento al dibujo.
Véase Editar elementos

Avance

En el Editor de herramientas se introduce un avance nominal para cada herramienta.
El avance para los diferentes elementos se indica como porcentaje del correspondiente avance
nominal de la herramienta seleccionada.

i,

Avance nominal de la herramienta: 8 m/min

Avance del elemento: 60%

Avance programado: 4.8 m/min (60% de 8 m/min)

AyEnce: |1 Q0% ﬂ

Si se introduce un valor de avance del 0%, se programa el avance nominal de la herramienta.

A

Los avances se definen para los distintos elementos no para el contorno completo.

Introduciendo 10 m/min como avance nominal en la Definicion de herramientas, facilmente se

22
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puede definir un avance redondeado con los valores porcentuales (40% >> 4 m/min).

Seleccion de herramienta

A todas las herramientas se les asigna un tipo enla Definicion de herramientas. De acuerdo con el
tipo de herramienta elegido en la definicion del elemento, TwinCAM 32 elige una herramienta
adecuada.

Diametro: |24.EIEIEI ITItTI
Tipo herramients: |3 i’

Taladro
La seleccion se realiza segun tipo de herramienta introducido y segun diametro.

Fresado

Si se introduce 0 como tipo de fresa, la seleccion de la herramienta se realiza primero de acuerdo
con el diametro y después segun el tipo de herramienta introducido. Si al generar el programa no
se encuentra una fresa correspondiente, se generara un Mensaje de error.

En tipo de fresa también se debe introducir el nimero o el nombre de una Lista Multitarea.

Corte de sierra
La seleccion se realiza segun el tipo de herramienta introducido.

A

Las ranuras se pueden fresar o cortar con sierra. TwinCAM 32 busca primero una sierra y
después una fresa adecuada para poder realizar el mecanizado. Este procedimiento debe tenerse
en cuenta al definir los tipos.

Para evitar confusiones, es aconsejable asignar a cada fresa su propio tipo.
Se aconseja utilizar

Brocas para taladros ciegos Tipo 1
Brocas para taladros pasantes Tipo 2
Brocas para bisagras Tipo 3
etc.

Mensajes de error:

Min-X Recorrido en X- insuficiente (también para MinY-, MinZ-)
Max-X Recorrido en X+ insuficiente (también para MaxY+, MaxZ+)
Tipo Herramienta de este tipo no disponible en la configuracion actual
Diametro Herramienta con este diametro no disponible en la configuracién actual.
Direccidn Herramienta con tipo y/(o) didmetro correspondiente inexistente para

el mecanizado en esta direccién
Giro La funcién supervisar sentido de giro en sentido horario o antihorario esta

activada pero no se ha encontrado una herramienta correspondiente.

Mediante la definicién de los mecanizados a través de tipos en vez de numeros o posiciones de
herramienta se consigue una total independencia de la maquina.
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N

Existen dos herramientas idénticas en dos maquinas distintas pero en la lista de herramientas
ambas estan definidas con el mismo tipo. Con la condiciéon de que ambas herramientas se
encuentren en la configuracion actual se podra generar el programa para ambas maquinas sin

necesidad de modificar el dibujo.
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3.25.2 Elementos de Dibujo

TwinCAM 32 ofrece dos posibilidades para definir elementos:

e La creacion paramétrica de dibujos a través de los elementos estandar
¢ La Definicion de elementos asistida por CAD

Este capitulo trata de los elementos estandar que contiene la Paleta de usuario. Los elementos
CAD se trataran de forma extensa en el capitulo Funciones CAD.

La programacion con TwinCAM 32 se realiza con los siguientes elementos estandar:

linea Linea arco Arco

_T¥ Taladro vertical _EVT Taladro Muiltiple Vertical

.
[

_TH1 Taladro horizontal CRA1 Taladro Multiple Horizontal
= W
Ranura Inicio Punto inicial de fresado
o} =

Ccite Cajera redonda - rect Cajera rectangular
i i

Arcop Arco provenzal Texto Texto

i
IS0 code Insertar Cédigo 1SO Lz Elipse

Al elementos mencionados agregan elementos como:

aspirador redondo
aspirador anugloso
aspirador travesafio
travesano

Para esos elemtenos no botons estandars estan intregado, porqué ellos son differente en molde y
modelo.
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3.2.5.3 Linea

Definir una linea de fresado

.+ TwinCAM Editor {DEMO): <sinnombre
Archiva  Modulo  Taladra  Fresado  Seguridad  Opciones  Awoda

=10l x|

ned % B

L PSRRI R ] o} =

lines arco T 1 W 1 TH 1 CR1 Fanura Inicio C cire C rect

» BS o &

Standard /B asic-M acios { Pags3 APaged APageh ADEMD 4Page? 4Paged /

v P e el A O e el Tl e P

—+ Al contion: |1
4 ~Purto 1
i w § A || 4 oo mm
x <= [=] = ||[=] | v:[0.000 mm
o 4 * kY * E:IDE+2 Imim
ﬁ —Punta 2
e w 4| 4 | %000 mm
akt <= [=] = ||[=] | v:[0.000 mm
[ £ 4% ||| zp o
=
Y
g AYENCE © |1 0%, i’
Z B
ETN ||Hj ¢ Aceptar x Cancela E Salvar
Medidas:  |1000.000 v|s00.000 z|19.000f mm 954 431 106149 gjl
Decalsie: % [0.000 v|o.000 Z|zs.000 mm [ Standard % |l-"'“-_

La imagen muestra una linea de fresado con el punto inicial a la izquierda del panel. La esquina
izquierda superior constituye el punto de referencia. El punto final se encuentra en el canto
derecho del panel con el punto de referencia arriba a la derecha. El valor DZ+2 define —en un

panel con un espesor de 19 mm — una profundidad de fresado de:
Espesor de panel (DZ) +2mm =21 mm
Véase también Programar con variables.

Un doble click sobre el texto Punto 1 une la nuevalinea al punto final del ultimo elemento (Arco o

Linea) creado.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.25.4 Arcos

Para definir un arco se dispone de 4 posibilidades:

PO/P1/R Punto inicial (P0) — Punto final (P1) - Radio (R)

PO /Pm / Phi Punto inicial (PO) — centro (Pm) — Angulo de apertura (Phi)

Pm / Phi Contro (Pm)— Anguloinicial — Angulo final - Radio

PO/P1/P2 Arco a través de tres puntos; Punto inicial (PO) — Punto (P1) — Punto final
(P2)

Punto inicial - Punto final - Radio

-+ TwinCAM Editor {DEMD): <sinnombre= i m] 4

Archiva  Modulo  Taladro  Fresado  Seguridad  Opciones  Ayvoda

LIIL S JroudiinESse IS W] o} =1
lines arco T4 1 W1 TH1 CR1 Ranura  Inicio Coire  Crect

| b
EI Standard 4B asic-M acioz {Page3 APaged AFaged ADEMD 4Page? 4Paged
s P e i 1 T 0 el [ il i

-|— % condition: |1
4 | POPIR | POPMPh | PMRPH | POPIPZ |
- —Purto inicio —Profundidad
by w4 A [0.000 mm || |4
— =[] = (=] |Dz+2 mim
[ = | [ FERY i;|1|:n:|.uuu mm || g
% —Punta final
Avance
— W & A |y o000 R r—
o =[] z
neu o * W, 1;|1EIIZI.EIEIEI i = 180°: [
Ky | ’ R
Y Radio - [1500.000 mm | SoTHeo
rel {* horatio
é " antibor.
T ”Hj g/ Aceptar x Cancela H Salvar
Medidas:  |1000.000 v|s00.000 z|19.000 mm 869361 : 62.465 g ”}l \@/
Decalsie: % [0.000 v|o.000 Z|zs.000 mm [ Standard % |I T

Constituye una de las posibilidades mas conocidas y mas sencillas para describir un arco. Se
encontraran los campos de datos para los puntos inicial y final. Debajo de éstos se encuentran los
campos para el radio y la orientacion del arco desde el punto inicial al punto final. Horario (CW -
clockwise) corresponde al sentido de las agujas del reloj, Antihorario (CCW counter-clockwise) en
contra del sentido de las agujas del reloj. Puesto que la definicién punto inicial - punto final - radio
no es inequivoca y permite dos tipos de arcos, éstos se distinguen a través de su angulo de
apertura mayor o menor de 180°.
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Un doble click sobre el texto Punto inicial une el nuevo arco al punto final del ultimo elemento
(Arco o Linea) creado.

Punto inicial — Punto central — Angulo de apertura

.2 TwinCAM Editor {DEMO): <sinnombre= _I_I— | 5'
Archivo Modulo  Taladro Fresado  Seguridad Opciones  Awuda
SIS, pluiti SR SN W o] =]
b | K | _l arco T 1 ' TH 1 CR1  Ranurs  Inicio  Cucirc  Crect
. ﬁ ﬂ Standard 4B asic-Macros 4 Page3 APaged APagef ADEMO APage? 4Paged/
VP e il 5 I D I el il N P
—+ % candition: |1
4 PoRiR || POPMPR | PMRPR | POR1PZ |
= —Punto inicio —Profundidad—————
X w4 Ay oo mm || | 4
— g=[m] = [=] IDZ+2 mim
[ = | [ R 1;|1nn.cuuc| mm | g
% —Centro N
AMICE
T ® *ﬁ }-{:ID.EIEIEI mim Wﬂ
akt =[] == w2
E x*‘ \(;I1514.214 Imim
—_— & e — :
Ty Angulo : [35 942 a [ Serico
rel {* harario
é " antihor.
P ”Hi J Aceptar x Cancela H Salvar
Medidas: }c|m v|500.000 zf1a.000 mm 1057 681 : 555.456 gj
Decalaie:  #[0.000 |o.000 Z|zs.000 mm v Standard ¢ |I]F

En esta variante se indica el punto inicial, el angulo de apertura y punto central del arco.
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Punto central — Angulo inicial - Angulo final - Radio

.= TwinCAM Editor (DEMO): < sinnombre=

Archiva  Modulo  Taladra Fresado  Seguridad  Opciones  Awoda

=10l x|

SISERI, L floutiin Bl S Bl ] o ff =1

arco T 1 W1 TH 1 CR1 Fanura Inicio Z circ Z rect

» B & | @

Standard #,B asic-M acios {Pags3 APaged AFage ADEMD 4Page? 4FPaged/

v fa el Il I O ke Bl Il e P

-+ % condition: |1
id | Pomi® || PoeMPhi [ PMRER PP P2
— —Certro —Profundidsd———
ot W 4 Ay oo mm ||| 4
T = m] == [m] |D1+2 M
[ = | [ PR V;|1514_214 mm | g

i
e —&ngulo

A o I— . Avarnce
m Angulo inicial © [109.471 00 i’
— Angulo final : I?D.SZEI "

= il —
il Redio : [1500.000 | e

rel {* horatio
é = antibor.
Il ”Hj J Aceptar x Cancela H Salvar
b edidas: }c|m v|s00.000 zf19.000 mim 1057 651 : 555.456 @, ”tl
Decalsie:  *[0.000 v|o.000 Zzs.000 min [ Standard % |-‘“,

Otra posibilidad para describir un arco es a través de centro del arco, de sus angulos inicial y final

y el radio.

Arco a través de 3 puntos
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-+ TwinCAM Editor {DEMO): <sinnombre i m] 4

Archiva  Modulo  Taladra Fresado  Seguridad  Opciones  Awoda

Ll et Bl e NI W o] =
linea arco T 1 Lo TH1 CR1 Ranura __ Inicio C circ C rect

| h
El Standard A B asic-M acios {Page3 APaged APageh ADEMD 4Page? 4Faged f
e i P Kl 5 3 el e Ul P

-+ % condition: |1
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> w4 7 %: [0.000 mm || |4
i e 21| oz mm
= | [ RN v+ [100.000 mm || g
% —=egundo punto

Avance
— W4 Ay foom L Tra—
akt =[] = z
E o * W, \(;I15.EIEIEI mm

S ENE
,

=

s

e B

=l s

3

3

(il ”Hi o Aceptar X cancela B saivar

Medidas: ¢ |1000.000 v|s00.000 zf19.000 mm 1021820 ; 446.710 e, ”tl \g/

. — 5
Decalsie:  *[0.000 v|o.000 Zzs.000 mm [ Standard % |I T

La descripcion a través de tres puntos constituye la ultima posibilidad para definirun arco. Se
indica el punto inicial, cualquier punto sobre el arco y el punto final.

Centre point

of circle Andle here = 0°

|Eer|:| arientation
= .

Para todas las indicaciones de angulo, el punto cero se orienta desde el punto central del arco en
direccion horizontal hacia la derecha. Todas las indicaciones de angulo — segun la definicion
matematica — se indican partiendo del punto cero del angulo en negativo en sentido de las agujas
del reloj y en positivo contrario a las agujas del reloj.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.5.5 Taladro vertical

-+ TwinCAM Editor {DEMO): <sinnombre i m] 4

Archivo  Modulo Taladro Fresado  Seguridad  Opciones  Avwoda

b e@s g mmmmnluﬂ-immni
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b P P il 1 T I e s i P4

-|- % condition: 1
L ozician
o w 4 A : [100.000 mm
ot = (=] == El - |40.000 im
¥ N ||:| 000 fmim
a :
— Profundidsd: 12 oaa [ Atravesar
_l_ . .
ol Diametro; |1 E.000
akt =
— Tipa herramisrtd! EI
ey — .
& e Avanoe 100% ﬁ
=1 - Ciclo: 1 i’
rel
Z
=
FTIT ||HJ \/ Aceptar x Cancela | E Salvar |
Medidas: ¢ |1000.000 v|s00.000 zf19.000 mm 010,709 : 579.924 e, ”tl \g/
e M [ B
Decalsie: % [0.000 v|o.000 Z|zs.000 [ Standard G | T

En la parte superior se vuelven a introducir el punto de referencia y las coordenadas del taladro. El
Valor Z describe el punto inicial del taladro, es decir indicando 0 la superficie del panel. La
profundidad del taladro se indica en Profundidad. Mediante esta manera de definir un taladro se
pueden realizar taladros por ejemplo en cavidades (cajeras) realizandose la velocidad de
aproximacion — en funcion de la maquina — con una velocidad mas elevada. Adicionalmente se
dispone de la posibilidad de espejear los taladros en X e Y de manera que se pueden definir en
una sola introduccion de datos hasta cuatro taladros. Lo que conlleva, sobre todo en piezas
simétricas, importantes ventajas. La simetriia se realiza alrededor de los ejes centrales de las
superficies del panel. En la casilla Ciclo se definen determinados ciclos de taladros como por
ejemplo taladros profundos. El cédigo de los ciclos depende de la maquina y se encuentra
integrado en los distintos postprocesadores. Sera proporcionado por el fabricante de la maquina.
En determinadas circunstancias el usuario podra desarrollar su propio cédigo. Con el pequefio
botdn Taladro pasante se determina si se trata de un taladro pasante. Entonces se ignora el dato
introducido en el campo Profundidad (sombreado) y TwinCAM 32 calcula a partir del espesor del
panel y el overlap (proyecc Z, véase Definicion de herramientas) la profundidad de taladro
necesaria.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.5.6 Cremallera vertical (Taladro Multiple vertical)

Se dispone de la possibilidad de definir una cremallera (taladro multiple) con una determindada
cantidad de taladros o de dejar un margen definido.

TwinCAM 32 posiciona el correspondiente numero de taladros multiples sin dafar el area del
margen previanmente definido.

En una cremallera vertical siempre se tiene la superficie del panel como referencial.

Adémas se ofrece la posibilidad de espejear los taladros multiples en todos los ejes a través de los
ejes centrales de la superficie del panel y/o de definirlos como taladros pasantes.

I"; & || o Empezar & [416.000 T
I—+++ -~ ™ Margen: |240.000 T
— T @ Cantidac [9

Il $ I Distancia:  |52.000 ITIFTI

I_ -_I_I ISD.EIIIIEI ITItTI
LI —_I _+|—|EI.EIEIEI It
= Fom

Profundicdad:  |10.000 mm [ Afravesar

Diametra: 5.000 uliyl imetris
Tipo herramierts1 = ™ enX
Lance: 100% = [~ en
Ciclo; 1 = [enzZ

Significado de los botones de referencia
Cremallera en X
El Valor inicial describe la posicion del taladro referencia con respecto al canto exterior del panel.

Canto de referencia
Cremallera (Valor inicial) referenciada al canto panel

I_—l—l izquierda / centro panel / derecha

activa cremallera en X
Taladro de referencia X, valor inicial esta referenciado al taladro en la cremallera

I'—* ilil 1ero desde laizquierda / centro cremallera / 1ero desde la derecha

activa taladro multiple en Y
Taladro de referencia Y, valor inicial se referencia al taladro en el taladro multiple

i1 1ero desde abajo / centro taladro multiple / 1ero desde arriba

A la derecha de los botones se indica la distancia.
En una cremallera en X, la posicién en Y de la primera cremallera esta referenciada a

T_I__II_I abajo / centro/ arriba

En una cremallera en X, la posicién en Y de la segunda cremallera esta referenciada a

T_I__II_I abajo / centro/ arriba

32
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En una cremallera en X, la posicién en Y de la tercera cremallera esta referenciada a

A B
I abajo / centro/ arriba

Si no se activa el botdon de la cremallera correspondiente, dicha cremallera quedara desactivado.

Al cambiar a cremallera en Y, las referencias cambian de Y a X.

CremalleraenY

El Valor inicial describe la posicion del taladro de referencia con respecto al canto exterior del
panel.

Canto de referencia
Cremallera (Valor inicial) referenciada al canto panel

o= B . .
1 abajo / centro panel / arriba

activa cremallera en X
Taladro de referencia X, valor inicial esta referenciado al taladro en la cremallera

TN TN T

sl asdl o 1ero desde la izquierda / centro taladro multiple / 1ero desde la derecha

activa taladroen Y
Taladro de referencia enY, valor inicial esta referenciado al taladro enla cremallera.

i 1ero desde abajo / centro cremallera multiple / 1ero desde arriba

A la derecha del botdn se indicala distancia.
En una cremallera enY, la posiciéon en X de la primera cremallera esta referenciada a

l'-T Jﬂ izquierda / centro / derecha

En un taladro multiple en Y, la posicién en X de la segunda cremallera esta referenciada a
H_I'_I_“'I izquierda / centro / derecha

En un taladro multiple en Y, la posicion en X de la tercera cremallera esta referenciada a

+ + +

i izquierda / centro / derecha

Si no se activa el botdn de la cremallera correspondiente, dicha cremallera quedara desactivado..

Algunas combinaciones de botones no tienen sentido practico.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.5.7 Taladro horizontal

-+ TwinCAM Editor {(DEMOD): <sinnombreZ o ]
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Con las coordenadas X/Y se determina el punto inicial del taladro horizontal. Profundidad significa
aqui la profundidad desde el canto exterior en direccion X-Y. Con las cuatro flechas se selecciona
en cual de las caras se debe taladrar el taladro de referencia. Con Valor Z se determina a cual de
los cantos verticales debe estar referenciado el valor Z. Al elegir ARRIBA (flecha hacia arriba), el
taladro se realiza de acuerdo al valor Z desde el canto superior del panel hacia abajo. Al elegir
CENTRO yvalor Z =0, el taladro se encuentra independientemente del espesor del panel siempre
en el centro del canto lateral. Un valor Z positivo se orienta hacia abajo, un valor negativo hacia
arriba. Al elegir ABAJO (flecha hacia abajo), el taladro se posiciona desde el canto inferior del
panel hacia arriba.

En rotacion se define la rotacion en el plano de dibujo. En inclinacion, la inclinacién con respecto al
plano del dibujo.

Después de haber posicionado el taladro de referencia, también se pueden espejear los taladros
horizontales.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.5.8 Cremallera horizontal (Taladro Multiple Horizontal)

Se dispone de la posibilidad de definir un taladro multiple horizontal con una determinada cantidad
de taladros o de dejar un margen definido.

TwinCAM 32 posiciona el correspondiente numero de taladros multiples sin dafiar el area del
margen previamente definido.

En un taladro multiple horizontal siempre se tiene la superficie del panel como referencia.
Ademas se dispone de la posibilidad de espejear el taladro multiple en todos los ejes.

ol I, Empezar a: Wmm
{* Margen: |S0.000 MM
i1 s]ir| Cocetigac i
Distancia  |64.000 MM
T* I-+ il Salaor £ Wmm
—Simetris
[ enX
——— [ eny
Profundidad;  |20.000 mm
[T enZ

Diametra: 2.000 T

Tipo herratmients{1
AnEnce: 100%:
il 1

¥
+|_+
*|_

EALNENLAER]]

En el dialogo abajo a la derecha se selecciona, con una de las cuatro flechas, el canto donde se
taladra el taladro multiple.

¥
- <+

[+

Significado de los botones de referencia

Taladro multiple en Y

Canto de referencia
Taladro multiple (valor inicial) esta referenciado al canto del panel

+ —+ I+
L desde arriba / centro panel / desde abajo

Taladro de referencia Y, el valor inicial esta referenciado al taladro en el taladro multiple

* + 2
‘I i +I
* + +

1ero desde abajo / centro taladro multiple / 1ero desde arriba
Taladro multiple en X
Canto de referencia
Taladro multiple (valor inicial) esta referenciado al canto del panel

+ + +

B - desde laizquierda / centro panel / desde la derecha

Taladro de referencia X, el valor inicial esta referenciado al taladro en el taladro multiple
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I:ilil 1ero desde laizquierda / centro panel / 1ero desde la derecha

El valor Z describe la posicion del taladro en el canto lateral del panel (espesor panel).

nE

Al elegir SUPERIOR (flecha hacia abajo), el taladro se pone de acuerdo al valor Z desde el canto
superior del panel hacia abajo. Al elegir CENTRO y valor Z = 0, el taladro se encuentra
independientemente del espesor del panel siempre en el centro del canto lateral. Un valor Z
positivo se orienta hacia abajo, un valor negativo hacia arriba. Al elegir INFERIOR (flecha hacia
arriba), el taladro se posiciona desde el canto inferior del panel hacia arriba

A

Algunas combinaciones de botones no dan resultados.

canto inferior / centro / canto superior

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones Generales.

3.2.5.9 Ranura
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Igual que en una linea de fresado, se definen los puntos de referencia, el plano de referencia, las
coordenadas inicial y final asi como el avance y el tipo. A la izquierda del area inferior se indica la
anchura de la ranura. Aunque la ranura sea mas ancha que las sierras disponibles es suficiente
definir una sola ranura. Cuando es necesario realizar varios mecanizados TwinCAM 32 calcula a
partir de la anchura de la sierra el nimero de recorridos necesarios. A la derecha con los tres
botones superiores se define la correccion del corte. La correccidn es siempre a partir del punto
inicial en direccion del corte (Punto 1 -> Punto 2).

Correccion izquierda / Centro / Correccién derecha

I—p-+—b‘

Por debajo de la correccidn se encuentra el campo para la direccion del corte.

Corte a favor, Corte a favor o en contra, Corte en contra

0

Si se elige el botdn de en medio, TwinCAM 32 utilizauna sierra con la que mejor se puede realizar
el mecanizado.

angulo de inclinacion

! !

Los botons delinclinacion definen la dirrecion de inclinacidn de la sierra. Punto de vista esta el
panorama del punto inicial (punto 1) del ranura a lo largo del ranura en direccion de la sierra.

Con una ranura que alcanza el canto exterior del panel, el recorrido se inicia fuera del panel. Por
otra parte, se calcula el recorrido de manera que bajo ningun concepto se darfie el contorno. Las
ranuras se pueden hacer mediante corte de sierra o0 mediante fresa. Si no existe un disco de
sierra adecuado, TwinCAM 32 intenta realizar el mecanizado con una fresa (tipo) correspondiente.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.5.10 Punto inicial

Posicién/Tina | EntraciasSalida | Marco | Rotacién |

w 4 & || 4| oo mm
= [=] = | [&] | v |0.000 mm
M ¥ % || ¥ | 2|00 fmim

Dismetro; |24.|:n:n:| mm [ Z-Laszer
Tipo herramierts: |3 ﬂ ¥ Z i
Bance: |1EIEI% = [ Reversible

COrrecion : IDerechn j
Cpcian; INinguna j

Para poder definir un fresado de forma inequivoca, TwinCAM 32 requiere un punto inicial para el
contorno de fresado. En el area superior del registro Posicion / Tipo se definen los puntos y el
plano de referencia. Para unir el punto inicial a un contorno de fresado, las coordenadas del punto
inicial deben coincidir con el punto final del 1er elemento del contorno de fresado. En los demas
campos se introducen los valores para el Diametro de la fresa, el Avance y el Tipo de fresa (véase
el capitulo Seleccion de herramientas). En Tipo de fresa se puede indicar para el punto inicial
seleccionado también una Lista Multitarea (véase Listas Multitarea). En Correccion se elige la
direccion de la correccién del radio de la herramienta, izquierda, derecha o ninguna (en direccién
del fresado). Cuando se activa la opcion Z-fijo, el valor Z del punto inicial se aplica al conjunto del
contorno. Si no, se utilizan los correspondientes valores Z de los distintos elementos. Los valores
Z de los elementos se alcanzan al final de los elementos de fresado.

En Opcién existe la posibilidad de activar la supervision de avance a favor o en contra. Entonces
TwinCAM 32 selecciona una fresa del tipo correspondiente que pueda realizar el mecanizado en el
tipo de mecanizado definido. Si la herramienta correspondiente no esta disponible saldra el
mensaje de error ,sentido de giro". Siademas esta activadala funcion Reversible, TwinCAM 32
invierte el contorno. Si hay una fresa del tipo correspondiente con sentido de giro contrario
disponible, el contorno se fresa desde el punto final hacia el punto inicial.

Control proyector de laser

Activando la casilla Z-Laser se genera un archivo para controlar una proyector Z-Laser. Se
generan los siguientes elementos:

¢ Contorno exterior (dimensiones maximas de la pieza)

¢ Contorno activado

Véase también los registros Entrada y Salida y Marco.

También se crea un punto inicial cuando se hace un Grupo de contornos de fresado. Este punto
inicial se puede modificar posteriormente puesto que en este modo Unicamente se definen los
ajustes estandar. El punto inicial generado de esta forma se referencia al punto final del primero
elemento seleccionado.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en | ndicaciones generales.
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3.2.5.11 Punto inicial Entrada y Salida

Posicidn/Tipn  Entrada/Salicda |r-.-1ar|:|:| | Ratacidn |

—Entracs
Iﬁuar‘tn circula j
Distancis; IED_DDD mm ¥ Rampa
[~ Stop
—=alida
ILinea tangerte j
Distancia: Wmm r Rampa
[ Stop,
—Paso
Pazos: IIII =! mmPaso IW T

Aqui se puede definir el tipo de entrada y salida. En el campo Distancia se indica la distancia del
punto de entrada con respecto al punto inicial.
Existen las siguientes posibilidades:

Linea perpendicular
Entrada en angulo recto a una linea o un arco de fresado.

Linea tangencial
Entrada tangencial a un arco o entrada en linea prolongada a una linea de fresado.

Cuarto circulo
Entrada en cuarto de circulo a una linea o un arco de fresado.

Medio circulo
Entrada en medio circulo a una linea o un arco de fresado.

Con la funcion Rampa activada, la entrada se realiza en forma de rampa desde la altura Z 0 con el
avance programado en el 1er elemento. La funcién Stop afiade antes del contorno (Entrada) o
después (Salida) un stop programado.

Indicando una determinada profundidadorte en mm/pasos, TwinCAM 32 divide el mecanizado en
un numero correspondiente de pasadas hasta llegar a la profundidad definida. Si se introduce una
determinada cantidad de pasadas en el campo Pasos, TwinCAM 32 calcula automaticamente la
profundidad de corte necesaria.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.5.12 Punto inicial Marco

PosicionTipo | Ertrada/Salida Marco | Ratacian |

—Purita 1
w 4 A || 4 | 100000 mim
<= [=] = | |[=] | *:[30.000 mim
¥ ¥ % | ¥ z:joooo mm
—Punta 2
w 4 & 4 x oo mm
= [=] = | |[m] | v 0000 mm
# % % |4 |z |oooo mm

Con la funcién marco, elementos unidos del punto inicial pueden desplazar al puntos de referencia
de los elementos, con respecto a punto 1y punto 2.

Es decir, solamente elementos q ue referente a una punto definiciéon de desplaza seran
desplazado. Si una desplazamiento se effecta al punto debajo a la izquierda, solamente puntos
seran desplazado que refiren a este punto. Elementos referado a la derecha pasan inadvertidos.

Este funcion sirve muy bien para copiar los elementos en grupos.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.

3.2.5.13 Punto inicial Rotacién

PosicidnTipo | ErtradaiSalida | Marco  Rotacion

otacion

w 4 A % : |0.000 mim
+|E+ ¥ : [0.000 mm
o * kY Angulu:lﬂlS.DDD "

Los Elementos grupados pueden rotarse alrededor de un punto definido. Entre los elementos grupados se
encuentran fresados, taladros , ranuras y cajeras. Todos los elementos grupados se rotaran.

Con las coordenadas X/Y se define el punto de rotacion, el angulo describe el angulo de la rotacion en
grados.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones Generales.
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3.2.5.14 Cajeracircular

«+ TwinCAM Editor {DEMOD): <sinnombre= i m] 4
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- — -
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Esta funcion puede utilizarse tanto para cajeras redondas vaciadas como para cajeras circulares
pasantes. El tipo de mecanizado se define con la casilla Cajera. En el didlogo se define el plano y
el punto de referencia. En los campos X /Y se introduce el valor para el centro de la cajera. El
valor Z define la profundidad inicial de la cajera. La profundidad de la cajera se define en
Profundidad. Siguen los campos para el Diametro de la cajera asi como la profundidad maxima
de corte (mm/Pasos) y el nimero de Pasos. Si se define una profundidad de corte, TwinCAM 32
divide el mecanizado en un numero correspondiente de cortes hasta llegar a la profundidad de
corte final. Sien el campo Pasos se define un determinado nimero de cortes, TwinCAM 32
calcula automaticamente la profundidad de corte correspondiente. En las cajeras disefiadas con
TwinCAM 32 no se tiene que indicar un punto inicial. Las indicaciones para el diametroy el tipo de
herramienta se corresponden a las de un punto inicial. TwinCAM 32 busca automaticamente una
herramienta correspondiente con la que puede realizar el mecanizado.

En Sentido se define el sentido de avance del mecanizado.

Horario (CW - clockwise) - en el sentido de las agujas del reloj

Antihorario (CCW - counter-clockwise) - en contra del sentido de las agujas del relo;.

El mecanizado se realizara correspondientemente al sentido de giro de la fresa o bien en contra o
bien a favor del sentido de giro.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.5.15 Cajerarectangular
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Esta funcion puede utilizarse tanto para cajeras rectangulares vaciadas como para cajeras
rectangulares pasantes. El tipo de mecanizado se define con la casilla Cajera. En el dialogo se
define el plano y el punto de referencia. En los campos X/ Y se introduce el valor para el centro de
la cajera. El valor Z define la profundidad inicial de la cajera. La profundidad de la cajera se define
en Profundidad. Siguen los campos para el Ancho y el Largo de la cajera asi como la profundidad
maxima de corte Y mm/Pasos) y el numero de cortes. Si se define una profundidad de corte,
TwinCAM 32 divide el mecanizado en un niumero correspondiente de cortes hasta llegar a la
profundidad de corte final. Sien el campo Pasos se define un determinado nimero de cortes,
TwinCAM 32 calcula automaticamente la profundidad de corte correspondiente. Con la funcion
Angulo de rotacién se puede rotar la cajera alrededor de su centro por el valor definido. Indicando
un radio en el campo Rd se redondearan las esquinas con el valor introducido. En las cajeras
disefiadas con TwinCAM 32 no se tiene que indicar un punto inicial. Las indicaciones para el
diametro y el tipo de herramienta se corresponden a las de un punto inicial. TwinCAM 32 busca
automaticamente una herramienta correspondiente con la que puede realizar el mecanizado.

En Sentido se define el sentido de avance del mecanizado.

Horario (CW - clockwise) - en el sentido de las agujas del reloj

Antihorario (CCW - counter-clockwise) - en sentido contrario a las agujas del reloj.

El mecanizado se realizara correspondientemente al sentido de giro de la fresa o bien en contra o
bien a favor del sentido de giro.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.

42 © 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

3.2.5.16 Arco provenzal

.+ TwinCAM Editor {DEMO): <sinnombre P ] 4
oleaw oSG OO
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Archivo  Modulo Taladro Fresado  Seguridad  Opciones  Avwoda
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En el campo Altura se define la altura del arco provenzal, en el siguiente campo se introduce la
relacion de los Radios. Cuanto mas elevada la relacion, mas agudo el arco provenzal en su centro.

Relacion 1:5 - arco provenzal muy plano
Relacién 1:1 - arco provenzal igualado
Relacién 1:5 - arco provenzal muy agudo

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.5.17 Elipse

TwinCAM 32 genera una elipse a partir de segmentos de cuartos de elipse.

w 4 A || 4 | x:|200000 mim
= [=] = | |[&] | v [100.000 mm
X ¥ n || ¥z fmim

Feadia 1: |1IIIIZI.IIIIIIIII T
Fadia 2 ISD.EIEIEI T

Raotacion : IEI "
Ty
Avance |1 00 ﬂ
Con las coordenadas se define el centro de la elipse. En el campo Radio 1 se define el radio en
direccion X, en el campo Radio 2 se define el radio en direccién Y con una rotacién de 0. Para

generar otros segmentos de elipse se define un segmento nuevo con las mismas coordenadas
pero con una rotacion de 90° e invirtiendolos dos radios.

s,

Para definir una elipse completa se deben generar los siguientes cuatro segmentos:
Coordenadas X=200Y=100

Radio1 Radio2 Rotacién

1er segmento 100 50 0
2ndo segmento 50 100 90
3er segmento 100 50 180
4° segmento 50 100 270

Si la elipse debe encontrarse girada sobre el panel, hay que sumar el angulo a los valores de la
rotacion.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones Generales.
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3.2.5.18 Fresar texto
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Esta funcién ofrece una manera sencilla de definir textos.

Con los Puntos Magicos( Puntos de Referencia / Magic Points)y los campos X e Y se posiciona
la esquina izquierda inferior del campo de texto. Con Altura se determina la altura del texto. Para
seleccionar un tipo de letra se hace click sobre el Botén de texto. En el siguiente didlogo estandar
de Windows se selecciona el tipo de letra deseado.

N

A

Aunque se puede seleccionar cualquier tipo de letra de Windows hay que tener en cuenta que no
todos los tipos estan indicados para un mecanizado.

Botén de texto

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.5.19 Insertar Cédigo ISO

.+ TwinCAM Editor {DEMO): <sinnombre

Archivo  Modulo Taladro Fresado  Seguridad  Opciones

Anuda

nedw B

» |||E k"Jl | rebate  rebate-2  straigth radiuz Arcop  Testo |20 code  elliptic Wentosa wentoza
. $ ﬁ ;Standard::'n,Basiu:-Macrn&ﬂF‘ageS;{F‘age#i;{PageE;{DEMD 4Page? \Pagedf
i s e 15 O L el e Ul Nl P4
+ % condition: |1
L —Posicidn
5 w 4 A |4 | xfooo mm
X <= [=] = ||[=] | 0000 mm
e X% % | & |z oo mm
r’w
I Orden: I'IEI j Irvfex: IISO #10
akt G0 X-100 Y2 730 -]
[ 1 Z-21 F10000
[ &1 ¥ 1100 F5000
| EXm
rel
Z
— |
ETHI ||Nj V’ Aceptar x Cancela E Salvar
Medidas: ¢ |1000.000 v|s00.000 zf19.000 mm 783534 : 515196 gjl
. =
Decalsie: % [0.000 v|o.000 Z|zs.000 mm [ Standard % |l T

Esta funcion ofrece la posibilidad de insertar cualquier cédigo ISO, comentarios o subprogramas
complejos en el cédigo de TwinCAM 32. Para poder generar una simulacion, el codigo insertado
debe ser compatible con el postprocesador de la maquina.
Obsérvese que en la simulaciéon no se realiza un analisis de colision ni un control de las alturas de
seguridad y sobrepasada. Este proceso se realiza durante la generacién del programa.

Es possible de cargar completos programas DIN de archivos con Abrir archivo
Cargar un programa DIN. Ese pueden repasados y adaptados.

Los demas datos a introducir se encuentran explicados en Indicaciones generales.
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3.2.6
3.2.6.1

3.2.6.2

Funciones de control
Calculadora

Para utilizar la calculadora se marca el campo correspondiente haciendo click con el botén derecho del
raton o activandolo con la tecla TAB. A continuacion se acciona la tecla ENTER pulsando CTRL (STRG) al
mismo tiempo.

Ahora se pueden realizar los calculos correspondientes o bien con el ratén o bien con el teclado.
Haciendo click sobre el boton Aceptar se inserta el valor calculado en el campo activado.

A

Para realizar la operacién de calculo hay que pulsar la tecla ,igual a".

|

MC |

MR | 7 |

Ms | 4 |

M+| 1 I

M| _0 |

(a4 Cancel |

Agrupar

Con la funcién Agrupar se pueden unir varios elementos.

Para crear un Grupo se mantiene pulsadala tecla CTRL y se hace click con el botén izquierdo del
ratdn sobre los elementos que se quieren unir en un grupo. Después de haber seleccionado todos
los elementos, se abre — con el botdn derecho del ratdn — el Menu contextual y — con el boton
izquierdo del ratén - se hace click sobre Agrupar.

Si ahora se selecciona un elemento del grupo, se seleccionaran todos los elementos. TwinCAM 32
trata este grupo como un solo objeto. Si se selecciona un grupo y seguidamente se hace click
sobre Borrar, todos los elementos del grupo se borraran.

Editar
Eatrar
Irvertir

ackivar
disable

Grupo
Descomponer grupo

Zoom todo
Pantalla completa

Patarnetros
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Para deshacer un grupo, primero se selecciona el grupo deseado y después — con el boton
derecho del raton — se abre el Menu contextual y se hace click — con el botén izquierdo del ratén —
sobre Desagrupar.

Para seleccionar un elemento individual de un grupo existente se mantiene pulsada la tecla ALT
mientras se selecciona el elemento.

La union del grupo se mantiene intacta al archivar al igual que cuando se inserta un dibujo
utilizando la funcién Insertar grupo .

Cuando se agrupan contornos de fresado sin punto inicial, TwinCAM 32 genera automaticamente
un punto inicial para el contorno. El punto inicial del contorno generado de esta forma se
referencia al punto final del objeto (linea, arco, etc.) que se ha seleccionado primero. Después se
puede modificar este punto inicial puesto que en este modo Unicamente se definen los ajustes
estandar. En caso de que el elemento esté definido en la direccién equivocada— o sea que el
punto inicial del contorno se encuentre en el punto final equivocado del elemento — se debe invertir
el elemento. Se mantiene la tecla ALT pulsada y se selecciona el elemento haciendo click sobre él
con el boton izquierda del raton. Después se abre el menu contextual y se hace click sobre
Invertir.

3.2.6.3 Editor de elementos

El Editor de elementos proporciona una manera sencilla facil de editar y manipular los elementos con un
editor de texto.
Para abrir el Editor de elementos se hace click con el botén de Mostrar programa CNC. La ventana Mostrar

programa CNC debe encontrase cerrado

I Mostrar programa CNC
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Para ignorar elementos, se desactivan las dasillas correspondientes que se en cuantran por delante de los
elementos. Los elementos desactivados se ignoraran para generar el programa.

Para seleccionar varios elementos se mantiene la tecla CTRL pulsada y se hace click sobre el elemento
deseado. Haciendo click con el botdn derecho del ratén en el &rea libre al lado de la lista de los elementos
se abre el menu contextual y se podra agrupar, borrar o modificar los elementos seleccionados.

Editar
Eotrar
Invertir

ackivar
disahle

GFUpo
Descomponer grupo

Zoom todo
Pantalla cormpleta

Pararmetros

Haciendo doble click sobre un elemento se puede cambiar el nombre para su mejor distincion. Los nimeros
detras de la almohadilla (#) indican la prioridad del mecanizado.
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3.2.6.4 Trabajar con macros

Trabajando con macros (o grupos) se acelera la creacién de programas con TwinCAM 32. Se
entiende por una macro un dibujo con uno o varios elementos de dibujo que se han archivado una
vez con sus puntos y medidas de referencia, asi como con todos sus datos tecnolégicos. La
funciéon macro ofrece la posibilidad de insertar dibujos completos o parciales en un dibujo nuevo.
Se mantienen todas las referencias y los mecanizados insertados se adaptan al tamafio del panel.
Se puede, por ejemplo, archivar todos los herrajes de una serie de armarios como dibujos
individuales y juntar éstos a un solo dibujo. Por ejemplo: el usuario ha realizado un dibujo que
quiere volver a utilizar. Para archivar este dibujo como macro, en el menu se abre la funcién
Guardar comoy en Carpeta se elige el directorio TWINCAM\GROUP (o
TWINCAM\DATA\GROUP). Se archiva el dibujo con un nombre explicativo. Si después se quiere
insertar el dibujo archivado de esta manera en un dibujo nuevo (con elementos ya definidos), se
hace click sobre el simbolo Insertar grupo, se elige al archivo correspondiente y se confirma con
Aceptar. Ahora el dibujo seleccionado sera insertado en el dibujo actual manteniendo los
elementos insertados sus puntos de referencia originales. Estos macros, a través de botones,
también se pueden guardar en las Paletas de usuario.

Haciendo click con el botén izquierdo del raton sobre Insertar grupo se inserta el dibujo
seleccionado de forma agrupada. Haciendo click con el botén derecho del ratén se inserta el
dibujo como elementos individuales.

A continuacion se observa un lateral de armario como dibujo nuevo (Imagen 1). Después, en la
Imagen 2, se observan los taladros completos para uniones tipo Minifix que ya se habian
archivado como grupo a partir de un dibujo realizado previamente. Imagen 3 muestra el resultado
con los taladros insertados. De esta manera, utilizando la funcion Insertar grupo, se ha conseguido
el resultado final con tres clicks de ratdn sin que se haya definido cada uno de los taladros.

+ oF + + F F F + F F F F ot b+ F F F F F + F F O+ o+

L I I I T T T R

-,

)

Imagen 1: Dibujo nuevo
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Imagen 2: Dibujo a insertar (Grupo)
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Imagen 3: Dibujo completo con grupo insertado

3.2.6.5 Editar elementos

Si se quiere editar elementos de dibujo basta con un doble click con el botén izquierdo del raton
sobre el elemento a editar. De esta manera se abre el dialogo correspondiente y se puede hacer
click sobre los datos y editarlos como si se tratara de un elemento nuevo. Pulsando sobre el botén
Aceptar, el elemento editado se introduce en el dibujo.

Si se quiere editar algun un elemento previamente definido e introducir éste como elemento nuevo
al dibujo se pulsa el boton Anadir.

Para seleccionar elementos de un grupo existente se mantiene la tecla ALT pulsada durante la
seleccion.

Para asignar un punto de referencia diferente a un elemento de dibujo sin cambiar su situacion se
hace click con el botén derecho del ratén.
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3.2.6.6 Copiar elementos

Para copiar elementos multiples, se puede agrupar y desplazar con el funcién Marco y con el boton
Anadir insertar a una nueva posicion.

Los grupos seleccionados tambien pueden estar espejeado o girarado. Usted pueden seleccionar un grupo
y copiar esta con la funcion Girar ydespues Simetra copiar como una invertida lateralmente mecanizado
en la parte inferior del panel.

3.2.6.7 Cargar un programa ISO
En dialogo abrir un programa escrito manual esta abierto.

Semechante archivo contiene un cédigo de acuerdo con TwinCAM (asi el code generado de TwinCAM,
segun el postprocesador).

En est archive no puede estar un inicializatiéon asi como no Offset. Y tambien no instrucciones de fin de
programma. Qual linea de programacion ha omitido en este caso, depende del postprocesador.

Contrariamente al funcion insertar codigo 1ISO, aqui el cddigo de una archivo existente esta carga al dibujo
y no debe introducir a mano.

s,

Ejemplo (Cdédigo de Siemens):

#PANEL X400 Y400 Z20.0

N20 TC_CHANGETOOL(6,1,3,14000,,,,,40.000,0,1)
N30 TC_SETFACE(0)

N40 GO X0.000 Y0.000 M_Absaugung?

N50 GO Z40.000

N60 F4000

N70 GO X156.665 Y58.476

N80 TC_STARTKONTUR

N90 GO Z30.000

N100 G1 Z-10.000

N420 TC_BORING(-1.058,186.877,-15.000,0.0,12.000,12500,,,,,,,1)
N430 TC_SETFACE(3)

N440 TC_CHANGETOOL(152,1,3,3500,400.065,202.441,30.000,,20,,,2)
N450 TC_BORING(400.065,202.441,-15.000,0.0,12.000,12500,,,,,,,1)
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3.2.7 Add-On

3.2.7.1 Add-On Resumen

Funciones adicionales en el Add-On

aJley

°

[#] ¢

2

T

Las distintas funciones:

<0 |2

E

|

3

3.2.7.2 Zoom

a

Zoom +

Zoom -

Simetria

Prioridades (Orden de los mecanizados)

Modo transparente

Girar panel

Zoom +

Zoom -

Se puede utilizar la funcion zoom de TwinCAM 32 para visualizar de forma ampliada detalles de
dibujo. Haciendo click sobre el simbolo zoom en la esquina derecha inferior de la pantalla
principal, el puntero del ratéon se convierte en una pequefa cruz. Manteniendo el botén izquierdo
del ratdon pulsado se arrastra sobre la seccidn de dibujo deseada y, una vez se haya conseguido el
tamafio de ventana deseado, se suelta el botén. Del modo zoom se sale pulsando el botén
derecho del ratén o haciendo click de nuevo sobre el simbolo zoom. Pulsando el simbolo Unzoom
se vuelve a la visualizacién a escala normal.

A través de las barras zoom al margen del area grafico puede cambiarse la visualizacion..
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‘!I
] el

<7 ATR “HFHH;” , |
Scroll

Con la funcién scroll se mueve la visualizacion en el area grafico.

.
)

Zoom dindmico
Si se mueve el puntero del ratén al limite de las barras scroll aparece una flecha en las dos
direcciones. De esta forma se puede modificar el tamafio de la visualizacidonen el area grafico.

|
-
[ |
4,
Unzoom

Haciendo click en la esquina izquierda inferior de la barra zoom se vuelve a la visualizacién a
escala normal.

3.2.7.3 Simetria

i
! Simetria

La funcién Simetria espejea todos los mecanizados sobre el centro del eje X (botdn izquierdo del
raton) o del eje Y (botdn derecho del raton).

Si no elemento esta selecionado, el dibujo completo esta espejeado.

3.2.7.4 Girar

Girar

Algunas maquinas disponen de la posibilidad de realizar mecanizados en la parte inferior del panel
o bien disponen de un dispositivo para volcar el panel. Para poder definir mecanizados en la parte
inferior del panel, se debe girar el panel con esta funcion. Se puede girar el panel en 90° o bien a
través del eje X (vertical) o bien por el eje Y (horizontal). Para ello se hace click — en la direccion
deseada — en una de las puntas de la cruz. Al hacer click sobre el campo central, el panel se gira
a través del eje Z. Segun la visualizacion, con el panel girado se pueden definir fresados
horizontales.

Elementos individuales o gupos estan selecionados, ellos solamente este elementos seran girado
alrededor/sobre el panel. Esta funcion esta prestarse muy buen para copiar mecanizados en la
parte inferior del panel.
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3.2.7.5

3.2.7.6

Prioridades

Prioridades

Con esta funcion, en TwinCAM 32 se puede modificar el orden de los mecanizados. Cuando este
botdn esta activado, se visualizan las prioridades en un pequefio recuadro amarillo al lado de cada
elemento. Para modificar la prioridad, se hace click sobre el elementoy con las teclas "+" 0 "-" se
puede cambiar la prioridad. Los elementos con la misma prioridad se agruparan segun esquema
interno (optimizacion de recorrido, tipo de mecanizado).

Los valores por defecto del orden de mecanizados pueden modificarse en el archivo INI de la
maquina.

Valores por defecto:

Fresado

Taladro vertical
Taladro horizontal
Ranura (Sierra)
Fresar texto

Utilizan herramientas multiples se suman los prioridades del dibujo con las del lista. Establecan los
prioridades en el dibujo como pasos de 10, con eso disponen camara de expansion suficiente a
definiando la lista.

La prioridad del punto inicial de la lista hace la prioridad 20 p.e., en la lista corresponde el 3.
procesamiento hace la prioridad 3. Por lo tanto el 3. procesamiento hace la prioridad 23.

Hay un elemento de dibujo mas con la prioridad 22, la lista no seré trabajado paso a paso, el
procesamiento de estes elementos seré empujado en medio.

En combinacién con los funcionnes y conditiones, este manejo del prioridades hace posible un
control muy flexible del procesamiento.

Modo transparente

ﬂ Modo transparente

El modo transparente constituye una ayuda para dibujar visualizando el dibujo en modo
transparente. Este modo es ventajoso por ejemplo para construir paneles con mecanizados en las
caras superior e inferior.
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3.2.8
3.2.81

Barra de menu

Resumen Barrade menu

La Barra de menu contiene todas las funciones basicas de TwinCAM 32. Esta divida en siete

menus principales:

Para las explicaciones, véanse los apartados correspondientes.

Archivo
Modulo
Taladro
Fresado
Sujecion
Opciones
Ayuda

56
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3.2.8.2

3.2.8.3

3.2.84

Archivo

Nuevo
Crear un dibujo nuevo

Abrir
Abrir un dibujo

Guardar
Guardar el dibujo con el mismo nombre

Guardar como
Guardar el dibujo con un nombre nuevo

Insertar grupo
Insertar un archivo (grupo)

Abrir paleta
Abrir paleta de usuario

Guardar paleta como
Guardar la paleta de usuario actual con otro nombre

Imprimir
Imprimir el dibujo actual con su cédigo CNC

Copia de seguridad
Guardar la configuracion de maquina y los datos de usuario

Ultimos cuatro archivos
Muestra los cuatro ultimos dibujos modificados

Salir
Salir de TwinCAM 32

Médulo
El mend Médulo contiene:

Herramientas
Abrir el editor de Configuracion de maquina

Lista de trabajo
Cambiar al moédulo Lista de trabajo

Taladro

El menud Taladro contiene:

Taladro vertical
Realizar taladros verticales individuales

Cremallera vertical

© 2002 IP Team GmbH, Germany

57



TwinCAM 32

3.2.8.5

3.2.8.6

Realizar cremalleras verticales (taladros m’ltiples verticales9

Taladro horizontal
Realizar taladros horizontales individuales

Cremallera horizontal
Realizar cremalleras horizontales (taladros mdltiples horizontales)

Fresado

El menu Fresado contiene:

Inicio contorno
Poner un punto inicial de fresado a un contorno de fresado

Linea
Crear una linea de fresado

Arco
Crear un arco de fresado

Ranura
Crear una ranura de rresado o de sierra

Cajera redonda
Crear una cajera redonda

Cajera rectangular
Crear una cajera rectangular

Arco provenzal
Crear un arco provenzal

Elipse
Crear arcos de una elipse

Texto
Crear fresados de texto

Cadigo 1SO
Insertar cédigos ISO al programa

Sujecion

En el punto Sujecion de la barra de menu, se hace click con el boton izquierdo del ratén sobre el

tipo de ventosas deseado.

Ventosa redonda

58

© 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

condition; |1
—Posicidn
w § X % - [100.000 mm
= 1] == v |100.000 mm
¥ 4 * by mim
Diametra: IED.DI:II:I MM
Margen de seguridad |1 0.000 mim

Posicionar la ventosas mediante los Puntos Magicos (Puntos de Referencia / Magic Points)y las
coordenadas X e Y.

En Diametro se define el diametro de la ventosas. La Distancia de colisién evita poner las
ventosas demasiado cerca la una de la otray que colisionen sobre la maquina.

Ventosas rectangular

ozicion

w 4 A «: [100.000 fim
&= 5] v : |100.000 fim
YN i
Largo: |1 G0.000 ITitTI
Ancha: IED.UDD It
Giro: |o.000 :
Margen de seguridad |1 0.000 i

Posicionar la ventosas mediante los los_Puntos Magicos (puntos de referencia / Magic Points)y
las coordenadas Xe Y.

Ancho 'y Largo define las dimensiones de la ventosa. La Distancia de colisiéon evita poner las
ventosas demasiado cerca la una de la otray que colisionen sobre la maquina.

Para posicionar las ventosas con el ratén se hace click sobre la ventosa con el botén derecho del
raton. Se mantiene el botdn apretado y se posiciona la ventosas enla posicion deseada.

ventosa del traviesa

Position

w 4 A | 4 | o000 mim
= [=] == ||[=] | 0,000 mim
M % || ¥ z:|o000 mim
Typ: IU

Ventosas de traviesa son ventosas dependiente de la maquina y son definados separado en la

© 2002 IP Team GmbH, Germany 59



TwinCAM 32

configuracion de la maquina. La seleccion de los modelos diferentes realize con Typ.

traviesa (opcionall)

Position

w 4 A || 4| o000 mim
<= [=] = ||[=] | v:[0,000 mim
M ¥ W || ¥ | z:|0000 fmim
Twp: IIZI

Festin X r

Festin ¥ v

Traviesas son definados en la configuracion de la maquina. Versiones diferentes pueden elegirado
con Typ.

Ventosas del traviesas y traviesas dependiente de la maquina y del fabricante de la maquina.
Ustedes reciben informacion sobre estos elementos del fabricante de maquina respectivo.

3.2.8.7 Opciones
En Opciones se administran las siguientes funciones:
e Seleccion de las maquinas

e Ajustar los colores
e Editor de las Listas Multitarea

3.2.8.8 Ayuda

Contenido

Abrir el archivo de ayuda
indice

Abrir el indice de ayuda

Tutoria
Abrir Tutoria Online de TwinCAM 32

Info
Informacién sobre el nimero de versién y el numero de serie de TwinCAM 32
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3.2.8.9

3.2.8.10

3.2.9
3.2.9.1

Imprimir

A través de Archivo en la Barra de menu se puede imprimir el dibujo y el cédigo de programa.

La impresion del cédigo de programa unicamente se lleva a cabo si el Generador de programa yla
Ventana del editor estan activados.

La impresion se realiza através de la impresora estandar definida en Windows.

Copia de seguridad

La funcién Copia de seguridad TwinCAM 32 sirve para guardar la configuracién de maquina (TwinCAM 32)
asi como los datos del usuario.

Los datos de usuarios contienen las paletas, las listas multitarea, los archivos de funcién, etc.

Se dispone de la posibilidad de guardar la configuracion de maquina o de rehacer una configuraciéon de
maquina. Se dispone de las mismas posibilidades para los datos del usuario.

Por defecto, el copia de seguridad se realiza en disquete en la disquetera A:

La configuracion de los datos para la copia de seguridad se realiza en el archivo backup.cfg. Se recomienda
no modificar la configuracion por defecto del fabricante de maquina y/o del distribuidor. Sifuera necesaria
una modificacion o ampliacién del archivo de copias de seguridad, contactese el soporte de TwinCAM 32.

La copia de seguridad se realiza de forma comprimida en formato ZIP y se puede descomprimir con las
correspondientes herramientas (por ejemplo, WINZIP o PKZUNZIP).

A

La funcion de BACKUP (copia de reserva) y RESTORE de TwinCAM esa solamente una seguridad de los
datos y seguridad de la maquina o de oder del ordenador correspondiente.

Eso es no oportuno para transferir le datos de maquina geeignet zum Transfer der Maschinendaten entre la
magquina y ordenador.

Con unos versiones (depende del fabricante de la maquina) la importation de la maquina esta integrado en

el Setup (establicimiento).
El archivo IMPORT.TXT del CD o en el directoio de TWINCAM\BIN contiene informaciones detallos.

Funciones CAD
Resumen Funciones CAD

TwinCAM 32 contiene una serie de funciones CAD que facilitan sensiblemente el trabajo con el
programa.

Se dispone de las siguientes funciones:

e Elementos de dibujos
e Captura de objetos

e Manipulaciones
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3.29.2 Elementos de Dibujo CAD

d Linea de fresado
Dibuja una linea de fresado a través de 2 puntos
Con la tecla CTRL (STRG) accionada se activa la funcion Ortho.

el

Arco de fresado a través de 3 puntos
Dibuja un arco de fresado a través de un punto inicial, un punto cualquiera sobre el arcoy
el punto final.

Arco de fresado a través de un punto inicial, el centro y un punto de angulo

ot

Arco tangencial
Dibuja un arco tangencial a una linea o un arco de fresado.

%

Linea de fresado tangencial a 2 arcos
Dibuja una linea tangencial a dos arcos.

Ranura a través de 2 puntos
Ranura de fresado o de sierra libre a través de punto inicial y final.

Taladro individual

E E IO

Inicio Contorno

En el cuadro de dialogo del punto inicial se deben indicar los siguientes datos

(véase _Inicio contorno)

A

Los datos se deben de introducir antes de poner el inicio contorno.
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En todos los demas elementos, antes de poner el 1er punto del elemento debe indicarse la
profundidad de fresado asi como la velocidad de avance.
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3.2.9.3 Funciones de Captura de objeto

Entre paréntesis se encuentran los métodos abreviados de los elementos

+]

Hacer click, click libre en el area CAD,
desactiva funciones de captura de objetos activadas

rd
Punto final de un elemento (E)
captura el punto final de un objeto, también los puntos finales del panel

——

&

Centro de una linea, un arco o circulo (C)
captura el centro de una linea o de un arco

X

Punto de interseccién o punto de interseccion tedrico de dos elementos (X)

Con el punto de interseccion tedrico de dos elementos, éstos no tienen que interseccionarse
directamente.

[
+

Centro entre 2 puntos (M)
Captura en el area libre el centro entre dos puntos. Para determinar el punto pueden utilizarse las
funciones punto final, punto de interseccién, punto central, etc.

Al

Tangencial al arco / circulo (T)
Construye el punto final de una linea tangencial a un arco.

L

Vertical a una linea (L)
Construye el punto final de una linea vertical a una linea o un arco.

M

Punto actual (Y)
El ultimo punto ,clickado" o determinado a través de la captura de objetos.

(=]

Introducir nuevo punto actual (N)
Pone un nuevo punto actual mediante click, introduccion de coordenadas o captura de objeto.

=
]
Introducir coordenadas absolutas (A)

Abre la ventana para la introduccion de coordenadas absolutas. Para validar las coordenadas hay
que terminar la introduccion pulsando la tecla INTRO.

]

Introducir coordenadas relativas (R)
Abre la ventana para la introduccién de coordenadas relativas. Para validar las coordenadas hay
que terminar la introduccién pulsando la tecla INTRO
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3.29.4

Introducir coordenadas polares (P)
Abre la ventana para la introduccion de coordenadas polares. Para validar las coordenadas hay
que terminar la introduccion pulsando la tecla INTRO.

Manipulaciones CAD

il

Recortar o alargar 1 elemento

Recorta un elemento en otro elemento o alarga un elemento hasta otro. Para ello, hacer click
primero sobre el elemento a recortar (o a alargar) y después sobre el elemento en el cual se debe
recortar o alargar

Inl
Recortar o alargar 2 elementos
Recorta dos elementos en un punto de interseccion o alarga dos elementos hasta un punto de

interseccion comun.
Para ello, se hace click sobre los finales de los elementos a recortar o alargar.

inl
Empalmar interseccion de elementos

Empalma (redondea) dos elementos en direccion de un punto de interseccién comun. Antes de
hacer click sobre los elementos deseados debe indicarse en el didlogo el radio correspondiente.

7|

Traslacién en paralelo de elementos

Traslada lineas y arcos en una determinada distancia desde el elemento original manteniéndose
el elemento original. También se mantiene el punto de referencia y se modifican las coordenadas
de referencia. En el caso de los arcos también el radio se modifica. Antes de hacer click sobre el
elemento deseado, en el cuadro de dialogo se debe indicar la distancia correspondiente.

Para hacer click sobre el lado (final) correcto del elemento, partiendo del centro del elemento se
hace click sobre el lado que se quiere manipular.

Obsérvese que las funciones CAD se pueden utilizar para construir dibujos. Por lo tanto, los
puntos de interseccion para recortar o empalmar se pueden hallar fuera del panel.
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3.2.10 Listas Multitarea (Herramientas Multiples)
3.2.10.1 Listas Multitarea (Herramientas Multiples)

La utilizacion de las Listas Multitarea (Herramientas Multiples )constituye una ventaja
especialmente para el mecanizado de puertas y ventanas. Aunque se requieren varias pasadas
con distintas fresas se dibuja un Unico contorno de fresado. Las distintas pasadas se trabajan
después con diferentes herramientas segun las instrucciones de una lista previamente definida.
Las Listas Multitarea (Herramientas Mdultiples) estan codificadas numéricamente en el archivo. En
el menu OPCIONES se pueden editar estas Listas Multitarea. También el archivo
WORKLIST.DAT se puede editar con cualquier editor de textos.

Las prioridades se suman con las prioridades del dibujo. Para activar una Lista Multitarea
(Herramientas Muiltiple), en el menu Punto inicio se introduce - en el campo Tipo herramienta - el
numero de la Lista Multitarea (dicho nimero debe introducirse entre corchetes). En COUNT= se
define el numero de pasadas de la Lista Multitarea (Herramienta Mdltiple).

Segun las indicaciones en ZOverride resultan distintos comportamientos de fresado.

ZOverride = -1
Andlisis de las indicaciones en el inicio contorno.
La confirmacion de ZOverride en el inicio contorno sera respetada.

Con ZOverride = 0 - 2 se ignora la confirmaciéon de ZOverride en el inicio contorno.

ZOverride = 0
El valor de OffsetZ se suma a los valores Z de los elementos de dibujo.
(Se pueden fresar diferentes alturas Z en un solo contorno.)

ZOverride = 1

El valor de OffsetZ se suma al valor Z del punto inicial.

(Una profundidad fija de fresado para todo el contorno, se ignoran los valores dibujados de los
elementos.)

ZOverride = 2

El valor FixedZ define la profundidad de fresado desde el canto superior de la pieza.

(Una profundidad fija de fresado para todo el contorno, se ignoran los valores dibujados de los
elementos y del punto inicial.)

WORKLIST.DAT

:ZOverride=-1 Anadlisis de las indicaciones en el inicio contorno

;ZOverride=0 Se suma el OffsetZ a los valores Z de los elementos de dibujo
;ZOverride=1  Se suma el valor OffsetZ al valor Z del punto inicial
;ZOverride=2  Analisis de FixedZ desde el canto superior de la pieza

;Priority= Orden de mecanizado 0...X

;Tooltype= Tipo de herramienta

;Diameter= Diametro de herramienta (sélo relevante con Tooltype=0)

;OffsetXY= Traslacion en XY adicional al valor del dibujo

;OffsetZ= Se suma el valor a la profundidad Z del dibujo

;FixedZ= Valor esta considerado como valor Z para el mecanizado, se ignoran los
valores de los elementos de dibujo

;Feed= Avance de mecanizado (con valor 0 se considera el valor del dibujo)
;STOPO= Stop programado ANTES del contorno (0=no activado ; 1=activado)
;STOP1= Stop programado DESPUES del contorno (0=no activado ; 1=activado)

;1 Los numeros de ciclos 1=, 2= etc. (en COUNT=) s6lo pueden aparecer UNA VEZ en toda la
lista ;multitarea !!
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:Mecanizado con tres fresados
[100]

Count=3

1=DESBASTE

2=CORTE2

3=ACABADO

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

[CORTEZ]
ZOverride=2
Priority=1
Tooltype=12
Diameter=110
OffsetXY=10
OffsetZ=5
FixedZ=1
FEED=3
STOP1=1

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

A

A fin de evitar confusiones, para la numeracion de las listas multitarea es recomendable elegir un
numero distante de los eventualmente existentes tipos de fresa.

Utilizan herramientas multiples se suman los prioridades del dibujo con las del lista. Establecan los
prioridades en el dibujo como pasadras de 10, con eso disponen camara de expansion suficiente
a definiando la lista.

La prioridad del punto inicial de la lista hace la prioridad 20 p.e., en la lista corresponde el 3.
procesamiento hace la prioridad 3. Por lo tanto el 3. procesamiento hace la prioridad 23.

Hay un elemento de dibujo mas con la prioridad 22, la lista no seré trabajado paso a paso, el
procesamiento de estes elementos seré empujado en medio.

En combinacién con los funcionnes y conditiones, este manejo del prioridades hace posible un
control muy flexible del procesamiento.
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3.2.11 Opciones

3.2.11.1 Resumen Opciones

Aqui se pueden hacer varios ajustes.

El registro General sirve para Seleccionar la maquina para la que se pretende generar el
programa.
En el area de la derecha se encuentra el Editor de las Listas Multitarea (Herramientas Multiples).

En el registro Colores se ajustan los colores de visualizacion.

Im Register Arbeitslisten konnen Sie die Bearbeitungslisten editieren.
Las indicaciones para los distintos directorios se hacen en el registro Directorios.

En el area inferior se puede seleccionar el |dioma.

= Configuracion ;Iglll

General | Colores  Listas de trabajar

EZOwerride=-1 Los ajustes del punto de partida == analizan

JZ0werride=0 Z conpensado =2 agrega a los walores =z que trazan de los
EZ0werride=1 Z comnpensado == agrega al walor z del punto de partida
EZ0werride=2 Z fijo de la cara superior del objeto == analiza

cPriority=0.. X direccidn la =ecusncia

;Tooltype= Tipo de herramienta

;Diameter= Diametro de la herramienta (=solamente con Tooltype=0 relevan
ff=seti¥= Afadido de la rotacion de XY que traza al valor

Dffsetf= El walor a la z-profundidad del grafico uno agrega.

;Fixed7= Digno de seconzidera asz—valor con la direccidn, trazando valo

;Feed= Manipulacion de la alimentacion {(con 0 valores del grafico == a
;STORO= Parada programada ANTES del contorno (0 = noactivamente; 1 = a
JSTOR1= Parada programada DESFUES del contorno (0= no activamente; 1 =
;1D La=s designaciones del ciclo 1 =, 2 = etc. (bajo =COUHTS =) pusdenes

;D =olamente UHA VEZ disponibles en la lista entera de ladireccion

JEOverride=-1 L= registrazioni del punto di partenza s=ono analizzate

JE0verride=0 La Z di derivazione & aggiunta ai walori z dissipanti de

JEOverride=1 La Z di derivazione & aggiunta al walore z del punto di

JEOverride=2 La Z fi==a del lato superiore dal pezzo in lavorazione &

;Priority=0.. ¥ maneggiamento la ssgquenza

;Tooltype= Tipo di strumento =
K ;I_I

Idioma ;| Espanol j o Aceptar H calva | X Cancela
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3.2.11.2 Colores

 Configuracion =10 x|
General Colores |Listas de trabajarl
—General —Fresado

Cculto Ii Linea: -

Seleccionado I— Inicio contorno I—

Errar: - Fanura Ii

disahkled : - Cajeras I—
—Fanel ~Taladra

Marco - Yertical : -

Cara superiar Ii

Cara lateral . Ii
~Grid

Colar 1 -

Caolor 2 -

Idil:uma:l Espanaol j v Aceptar H salva X Cancela

Para cambiar el color se hace click sobre el campo de color correspondiente. En el dialogo se
selecciona otro color y se confirma mediante OK. La definicién de color surge efecto de forma

inmediata.

La figura muestra los colores por defecto de TwinCAM 32.

Fondo
Seleccionado
Error

Contorno
Superficie
Lateral
Linea/Arco
Inicio contornol
Ranura
Cajeras
Taladro vertical
Taladro horizontal

gris claro

blanco

magenta

negro

gris claro

gris oscuro

rojo

amarillo (circulo)
amarillo (linea)
rojo claro (cuadriculado)
azul

verde

Obsérvese que en la versién maquina Unicamente se dispone de 16 colores.
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3.2.11.3 Seleccionar maquina

.= Configuracion

General | CDIDresl Listas detrabajarl

—hagquinas

 MACHIMNEZ

Para cambiar de maquina se hace click sobre el botén correspondiente y se confirma con OK.
Se puede cambiar de maquina en cualquier momento. Los dibujos abiertos se generaran
nuevamente

3.2.11.4 Idioma

ldioma ;| Espanal -l

Para cambiar de idioma se hace click sobre el botdn correspondiente. Se selecciona el idioma
deseado y se confirma con Aceptar.
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3.3
3.3.1

Entorno Configuracién de maquina

Resumen Administrador de herramientas

TwinCAM 32 administra una lista de herramientas por cada configuracién de maquina enla cual
se archivan todas las herramientas utilizadas en la maquina. Esta lista de herramientas es
comparable a un armario de herramientas en el que se guardan las herramientas, por ejemplo
brocas y fresas. Aunque es posible administrar varias maquinas con una sola lista no es,sin
embargo, aconsejable puesto que existe el peligro de efectos colaterales no deseados.

.2 Editar configuracion

Archiva  Awuda

=101 x|

E‘.‘tEﬂl

1l

5 mm

& mm 5P

10 mm 5P

L

16 mm

L

35 mm

A

26 mm

12 mm

Brocal pBrocal aFresal 4Fresa2 4 Siera {PAGEE /

D1

Spiralbo «

D1
D1
D1
D1
D1
D1
D1
D1
D1
D1
D1
D1
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D1
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28
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22
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Spiralbo
Spiralbo
Spiralbo
Spiralbo
Spiralbo
Bohrer 1

Topfbohr

Topfbohr
Spiralbo
Spiralbo
Spiralbo
Spiralbo
Spiralbo
Spiralbo
Spiralbo
Sniralhn>

391,365 112364

GRORONORO
O0®W®wE

CATWARNCAM confMACHINEZ BSL

|

—]

o
=
&

SPoS®CO000eEEERE®

&

QEEREEE0

&

Q<

L)

Editor de configuracién (Editor de herramientas y configuracién) - Dialogo
Haciendo click sobre el botén Editor de configuracion se abre el dialogo para editar las listas de

herramientas y configuraciones. Arriba a la izquierda se encuentran tres botones para cargar y/o
salvar listas de configuraciones existentes.

=

Abrir configuracion

Guardar configuracion

Crear nuevalista de herramientas / configuracion
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Una vez realizada una configuracién nueva es recomendable archivar esta inmediatamente con un
nombre explicativo a través de Archivo >> Gurardar como en el pull down menu. A la derecha de
los simbolos de archivo se encuentra la Lista de herramientas. El area grafico constituye la

Lista de configuracion propiamente dicho. Esta funciona de forma meramente grafico y se edita
mediante DRAG & DROP (hacer click — arrastrar - soltar). En el area inferior se encuentra una
barra de estado. Esta contiene la ventana de coordenadas refiriéndose las coordenadas a la
herramienta puesta a cero. Una Funcién ZOOM facilita editar la configuracién. A la izquierda de la
ventana de graficos se visualiza la configuracion acutal en una ventana de texto.

3.3.2 Lista de herramientas
3.3.21 Resumen Lista de herramientas
. Editar Lista de herramientas
. Anadir herramienta
. Editar herramienta
. Borrar herramienta
. Copiar herramienta
. Datos herramienta
. Visualizacion
. Geometria
. Datos corte
3.3.2.2 Editar Lista de herramientas
En la Lista de herramientas del generador se pueden definir y archivar los siguientes tipos de
herramientas
)
Fresa Broca Sierra
Existe una unica Lista de herramientas. Cuando se crea una configuraciéon nueva, no se crea una
nueva Lista de herramientas. La Lista de herramientas se mantiene.
La Lista de herramientas propiamente dicha se encuentra arriba en el dialogo. Esta dividida en
varios registros que, por motivos practicos, se deberian ordenar segun los tipos de herramientas.
Haciendo click se cambia entre los distintos registros. En esta parte se pueden afiadir, modificar o
borrar herramientas de la lista de herramientas. Las herramientas estan representadas por un
archivo bitmap y una pequena descripcion. En instalaciones grandes eciste la necesidad de
administrar muchas herramientas. Por este motivo los registros trabajan como un filtro a través del
cual pueden visualizarse s6lo unas herramientas seleccionadas. Esto facilita de forma
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3.3.23

3.3.24

3.3.2.5

3.3.2.6

considerable el encontrar determinadas herramientas en una lista de herramientas larga.
La definicion de herramientas dispone de cuatro registros:

Datos herramienta
Visualizacién
Geometria

Datos corte

Adicionalmente, el Menu contextual facilita de forma considerable el manejo de la Lista de
herramientas.

Anadir herramienta

Para afiadir una herramienta nueva, primero se selecciona el tipo de herramienta haciendo click
sobre el registro correspondiente. Un doble click con el botdn izquierdo del raton en el &rea libre a
la derecha de la herramienta ya existente abre el didlogo de herramienta.

Editar herramienta

Cuando se tienen que modificar los datos de una herramienta existente, por ejemplo porque
después del afilado ha disminuido el radio, o modificar una herramienta copiada, hay que
introducir estas modificaciones en la lista de herramientas. Para editar una herramienta basta con
un click con el boton derecho del raton sobre la herramienta a modificar. En el Menu contextual se
elige Modificar. Se visualizara el mismo dialogo que aparece para la definicién de una herramienta
nueva pero en los distintos campos aparecen los datos de la herramienta. Estos datos se pueden
editar igual que en la definicién nueva. Todas las herramientas también las que yase encuentran
en la configuracién pueden editarse. Las modificaciones surgen efecto de manera inmediata. El
editor de herramientas se cierra con OK para salvar los datos modificados. Con Cancelar se
eliminan todas las modificaciones y la herramienta se archiva sin modificaciones en la lista de
herramientas.

Un doble click sobre la herramienta correspondiente en la configuracion o un doble click a la
izquierda en la ventana de texto constituyen otras posibilidades para editar una herramienta.

Borrar herramienta

Se hace click con el botdn derecho del ratén sobre el simbolo de herramienta enla lista de
herramientas y se selecciona Borrar en el Menu contextual.

Copiar herramienta

En muchas situaciones resulta favorable poder copiar una herramienta. Por ejemplo en el caso de
herramientas iguales de giro a derechas y a izquierdas o en el caso de las brocas en el grupo de
taladros que, generalmente, deberian tener todas el mismo largo y diferirse Unicamente por su
diametro. TwinCAM 32 ofrece un posibilidad sencilla de copiar herramientas. Con el botén
derecho del raton se hace click sobre la herramienta que se quiere copiar. Entonces se abre un
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Menu contextual con diferentes puntos de seleccién. Con el botén izquierdo del ratén se hace click
en Copiary se mueve el puntero del ratén, como si se creara una herramienta nueva, al area libre
ala derecha de la herramienta ya creada. Haciendo click con el boton derecho del raton se abre
nuevamente el menu contextual, pero con la excepcion de Insertartodas las demas funciones
estan inhabilitadas. Haciendo click con el botdn izquierdo del raton sobre Insertar se inserta la
herramienta copiada en la Lista de Herramientas. A continuacién, unicamente hace falta Editar la
herramienta para que las modificaciones deseadas surjan efecto.

3.3.2.7 Datos herramienta

En este registro se realiza una descripcion basica de la herramienta. Una dibujo acotado de la
herramienta en forma de un pequefio grafico sirve de orientacidon y ayuda a definir los datos de
herramienta para el Largo y el Radio.

-+ Definicion herramienta =10 x|

Datos herramienta | visuslizacian boton | Geometria | Datos corte

Clase herramientalFresa vl

Deacripcicﬂn;lFresa 24 mm D& R

norim length (L) [1:56.000 mm

Largo wtilizado (L= 55.000 mm

Ciametro (0| 24.000 mm
Desgaste (L):| 0.000 mm L

Dezgaste (0| 0.000 mm

Tipo herramienta:l 1 L=
Numeru:u:l ]
atacion

[ lzguierds v Derechc

of Aceptar x Cancela

Clase de herramienta

Después de activar el boton se selecciona la clase de herramienta (Broca, Fresa, Sierra).
Obsérvese que no se debe definir por ejemplo una sierra en el registro broca. Esto dificultaria la
tarea de encontrar la herramienta.

Descripcion

A cada herramienta se le puede asignar una comentario en forma de texto. Preferentemente, este
texto de comentario debe contener datos como por ejemplo el radio y la aplicacién de la
herramienta.

Largo (L)

74 © 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

Largo de la herramienta

Largo dtil (Ls)
El largo util se refiere al largo total de la herramienta hasta su alojamiento para evitar colisiones
con dispositivos de sujecion.

Diédmetro (D)
Diametro de la herramienta; en el caso de las fresas de forma debe (deberia) indicarse el
diametro realmente existente en el corte seleccionado como Largo L.

Desgaste (L)/(D)
El desgaste de la herramienta en largo (L) y diametro (D) en herramientas afiladas.
El desgaste se considera en los calculos para vaciar cajeras.

Tipo de herramienta

A los taladros y los puntos iniciales de fresados en el area paramétrico de TwinCAM 32 pueden
asignarse determinados tipos. Cuando se asigna un determinado tipo a un mecanizado, al
generar el cédigo CC TwinCAM 32 busca herramientas con el mismo tipo. Por lo tanto, para
conseguir un mecanizado con una determinada herramienta debe asignarse el tipo
correspondiente. La eleccidon del codigo es libre para el usuario.

Ejemplo: 1 —Brocas punta; 2 — Brocas escalonadas; 3 — Brocas para taladros profundos o 1-
Fresa de desbaste de diamante; 2- Fresa de desbaste HSS; 3- Fresa de acabado

Numero
Un namero fijo de herramienta — nimero interno del usuario (en funcién de la maquina este
numero sera analizado en algunos postprocesadores)

Rotacién
Haciendo click sobre el botén correspondiente se define el sentido de giro (rotacién) dela
herramienta.

En el caso de las brocas utilizadas en grupos de taladros con husillos que giran alternamente se
recomienda activar ambos sentidos de giro. Este procedimiento reduce la administracion de la
maquina puesto que es el usuario quien debe observar el sentido de giro a la hora de fijar las
brocas lo que no esta influido por la preparacién del trabajo. De esta manera se puede utilizar la
misma broca en husillos con sentido de giro contrario.
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3.3.2.8 Visualizaciéon botén

Aqui se introducen los datos para la representacién de la herramienta en la lista de herramientas.

-+ Definicidn herramienta = O] x|

Datos herramierta  Yisualizacidn boton |Geu:-metria Dstos corte

Textor: |SDR24MM

Texto ayuds; IFresa 24 mm DIA R

Simbolo IC:'-.T‘-.MNC.&M'Ihitmap'Lsz'I:

ahahr bmp i
Achzw bmp
Achswinkel bmp

afraes1 bmp

Anuba . bmp

anutzaeg bmp bt
Baender bmp -
baohr! bmp SuRE
bahr2 bimp

bahrbem bmp

Bohrer BP

D_Falz_Fr.bmpg

Druecker bmg ;I

o Aceptar X Cancela

Etiqueta
El texto introducido aqui sera la etiqueta del correspondiente simbolo de herramienta. No deberia
exceder de 6 caracteres como maximo.

Texto ayuda
Cuando se mueve el puntero del raton sobre el simbolo de herramienta aparecera el contenido de
este campo. Preferentemente se utiliza el mismo o parecido contenido que en Datos herramienta /
Descripcion.

Simbolo

El nombre de archivo del bitmap indicado aqui define la apariencia del simbolo de herramienta.
Junto a TwinCAM 32 se entrega una amplia biblioteca de simbolos. Pero también se pueden crear
simbolos propios. Para seleccionar el simbolo deseado se hace click sobre el nombre del simbolo.
A la derecha aparecera el grafico como vista previa.
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3.3.2.9 Geometria

En el apartado Geometria, el usuario indicara datos como la altura de sobrepasaday las
distancias de seguridad.

.+ Definicion herramienta ;lglil

Datos herramierta | Wisuslizacion boton  Geomettia | Datos corte I

by

z

Decalaje: Im T

Dist dle sequridad () 5000 mm Iﬁ mm
Salica en 7 (Z+) 0000 mm Cortes |—|:| M.
edge angle o.oao ® edge overlap Im T

A

o Aceptar X Cancela

Decalaje

Determinadas herramientas se utilizan en alojamentos especiales como son por ejemplo
agregados horizontales o sujeciones especiales. Las distancias correspondientes desde el punto
de cero de la sujecion adicional al punto cero de la fijacion estandar (normalmente el motor de
fresado principal) se indican aqui.

Distancia de seguridad (S)

Al acercarse a la pieza a mecanizar deben cumplirse determinadas distancias de seguridad. Xe Y
describen la distancia en los planos XZ e YZ. Z define la altura de sobrepasada de la punta de la
herramienta (largo) por encima del canto superior de la pieza a mecanizar.

Salidaen Z (Z+)

Durante la generacion de la profundidad de fresado o taladrado, el valor indicado sera sumado a la
profundidad programada. Las brocas para taladros pasantes tiene una punta larga. Para conseguir
un taladro cilindrico limpio se debe taladrar4 — 5 mm mas profundo. En los taladros pasantes,
TwinCAM 32 pone como posicién Z el canto inferior del panel. Si se indica una Salidaen Zde 4 —
5 mm se taladra correspondientemente mas profundo y se consigue un taladro pasante cilindrico.

A
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3.3.2.10

Este valor se suma siempre. De esta manera, los taladros ciegos podrian taladrarse con
demasiada profundidad y con fresas podria programarse una profundidad Z errénea.

Cortes

En el caso de las herramientas con varios cortes, para el _Calculo de datos de corte automatico

deberan indicarse el nUmero de cortes.

Datos de corte

El registro datos de corte contiene los datos nominales y limites de la herramienta asi como otros

valores tecnoldgicos.

2 Definicidn herramienta

=10 x|

Ceometrig  Datos corte

Datos herramienta | Visualizacian boton

i LIRS
Hevuluciunes:l 13000000 rpm I 0.000  mimin I 0.000 rpm
.ﬂ-.varu:e:l 5.000  mémin I 0.000  mémin I 0.000  msmin
Avance E:I 5.000  mémin
Yel.de Cu:urte:l 0000 mémir max E.l'pasu:u:l 100.000  mm
MM ok Cl:nrtel 0,000  mmicarte Pazo l:ajerasl 0.000  mm
duszt contral Idundefinedb vI

o Aceptar

x Cancela

Revoluciones

Revoluciones nominales de la herramienta (los valores MIN y MAX se aplican al
Calculo de datos de corte)

Avance

Avance nominal de la herramienta (los valores MIN y MAX se aplican al
Calculo de datos de corte)

Avance Z

Avance al acercarse en Z ; con 0 se utiliza el avance minimo del agregado correspondiente

Vel. de corte

Velocidad del corte en el material. De este dato y del diametro, TwinCAM 32 calcula las

78
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3.3.2.11

3.3.2.12

revoluciones correspondientes.

mm por corte
Profundidad de corte: espesor de viruta, avance por corte correspondiente al nimero de cortes

Profundidad Z

La méaxima profundidad Z por pasada de la herramienta. Sila profundidad de mecanizado es mas
grande que la Profundidad Z maxima por pasada, TwinCAM 32 divide el corte de forma
correspondiente a la Profundidad Z.

Ancho de vaciado

Ancho de corte para vaciar cajeras. Indicando 0 el programa asume un valor del ~72 % de la
anchura del labio de corte.

Menu Contextual de la Lista de herramientas

Editar
Carkar
Copiar
Fegar
Earrar

Al Menu contextual de la lista de herramientas se accede haciendo click con el botén derecho del
raton sobre el simbolo herramienta de la lista de herramientas.

e Editar herramienta
e Copiar / Insertar herramienta
e Borrar herramienta

Calculo de datos de corte
Revoluciones

Las revoluciones se calculan segun el diametro indicado de la herramienta y una velocidad de
corte dada. El valor de la velocidad de corte 6ptima lo proporciona el fabricante de la herramienta.

Velocidad de Corte
Revoluciones =

Diametro

Avance
El avance se calcula como sigue:

Avance = Avance por corte x Numero de cortes x Revoluciones
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3.3.3 Archivo de configuracién
3.3.3.1  Resumen Archivo de configuracion

El usuario de la maquina desprende del armario de herramientas las herramientas necesarias
para el mecanizado y las pone en el almacén de herramientas de la maquina. A partir de este
momento, el control numérico puede dirigirse a estas herramientas con un determinado nimero
de herramienta.

Este procedimiento que tiene lugar en la realidad es reflejado completamente por TwinCAM 32.
Unicamente después de esta asignacion y la asignacién correspondiente de un niumero de
herramienta, las herramientas estan disponibles para el mecanizado.

En TwinCAM 32, el menu Archivo de configuracion se buscara en vano. Toda la pantalla de
dialogo constituye el editor del Archivo de configuracion. Como editor grafico del archivo de
configuracion, la configuracion se realiza mediante DRAG & DROP (arrastrar y soltar). Se marca
una herramienta de la lista de herramientas, se arrastra esta herramienta a la posicién de
herramienta deseada y se hace click sobre esta posicion de herramienta. Ahora se puede decir
que la maquina esta cargada con esta herramienta. La configuraciéon de la maquina esta
compuesta por diferentes archivos DXF. Estos archivos los proporcionara el fabricante de la
maquina o bien pueden ser generados por el propio usuario a través de sistemas CAD.

Configuracion maquina
Simbolo “Prohibido”
Zoom + / Zoom -
Modificar configuracion
Administrar configuracién

3.3.3.2 Configurar el Cambio de herramientas

Se marca una herramienta de la lista de herramientas con el boton izquierdo del ratén. Se
arrastra la herramienta a la posicion deseada en el cambio de herramientas. Mientras se mueve la
herramienta aparecera el bitmap de la herramienta y una Papelera. Si se mueve la herramienta
sobre una posicién en el cambio de herramientas que no puede ser ocupada por ella aparecera la
herramienta con un simbolo “Prohibido” . Este caso se da cuando el agregado no es el adecuado
para el alojamiento de la herramienta (por ejemplo, fresas en el grupo de taladro). Cuando se llega
a una posicidon de almacén donde se puede posicionar (configurar) la herramienta, la papelera se
convierte en un pequefio recuadro con el numero de la posicion de herramienta. Una vez mas se
hace click con el botén izquierdo del raton sobre la posicion de herramienta de la configuracion y
la herramienta queda asignada a esta posicion de herramienta. Mientras se muestra una
herramienta vertical con su diametro como circulo rojo en las dimensiones correspondientes. En el
caso de las herramientas horizontales se vera una vista lateral con el largo y el diametro.

A través del campo de texto de la izquierda se abre con un doble click sobre una herramienta el
editor de herramientas. Con <SUPR> se puede borrar una herramienta de su posicion
seleccionada.
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3.3.3.3

3.3.34
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El simbolo “Prohibido”

@

El simbolo "Prohibido" tiene una funcion importante durante la configuracion. Al definir los
agregados de la maquina se define también qué tipo de herramientas pueden llevar. Por ejemplo,
no se admiten sierras o fresas en el grupo de taladro pero el motor principal, en determinados
casos, puede llevar todo tipo de herramientas. Ademas se tiene en cuenta el sentido de giro de los
agregados. Asi que una herramienta con giro a izquierdas no puede introducirse en un husillo con
giro a derechas (grupo de taladro).

Zoom de la configuracién

Debido a su cercania, a menudo resulta dificil posicionar los simbolos de herramienta en la
posicion de herramienta correcta. En estos casos ayuda la funcion ZOOM+. Se hace click con el
botdn izquierdo del ratén sobre el simbolo ZOOM+ en la esquina inferior derecha del dialogo de
herramientas y el puntero delratdn se convierte en una cruz. Con el boton izquierdo del ratén
pulsado se arrastra sobre el area que se quiere ampliar hasta disponer de una ventana del tamafio
requerido y, después, se suelta el boton izquierdo del ratdn. Ahora el area seleccionada sera
visualizada de forma ampliada. Para abandonar el modo ZOOM+ se vuelve a hacer click con el
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botén izquierdo del ratdn sobre el simbolo ZOOM+ o en el &rea grafico se hace click una vez click
con el boton derecho del raton. Para deshacer la ampliacion se hace click sobre el simbolo
ZOOM- al lado del simbolo ZOOM+.

Zoom+

g Zoom-

3.3.3.5 Modificar / Borrar configuracién

Se mueve el puntero del ratdn sobre la visualizacion grafica de la maquina, se observara que en
cada posicion de herramienta se visualiza el nUmero de posicién de herramienta. En las
posiciones de herramienta configuradas se visualizan, ademas, las informaciones definidas en
Visualizacion de la lista de herramientas.

Para borrar una herramienta de su posiciéon se mueve el puntero del ratén sobre la herramienta
deseada y se hace click con el boton derecho del ratén. Entonces se abre un menu contextual
donde, con Modificar, se dispone de la posibilidad de visualizar los datos de la herramienta en el
dialogo de herramienta. Con Quitarse borra la herramienta seleccionada de su posicion..

Editar

Quitar Menu contextual

Otra posibilidad consiste en hacer click sobre la herramienta (manteniendo el botdn pulsado) y
moverse en el area libre. Mientras se mueve en el area libre se muestra la papelera.

Este procedimiento relativamente sencillo de configuracion ofrece otras ventajas: Para el
generador, la lista de configuracion (ocupar la posicion de herramienta) constituye unicamente una
referencia hacia la herramienta de la lista de herramientas. Si se modifican las caracteristicas de
una herramienta, por ejemplo el radio después del afilado, esta modificacion surge efecto de
forma inmediata en la lista de configuracién cuando la herramienta esta presente. Puesto que el
generador soporta un numero indefinido de listas de configuracién se actualiza no soélo la
configuracién actual sino también todas las demds configuraciones archivadas. Si se borra una
herramienta de la lista de herramientas porque definitivamente no se utiliza en la produccion, ésta
también se borra automaticamente de todas las configuraciones existentes.

3.3.3.6 Administrarlistas de configuracién

TwinCAM 32 permite la creaciéon y administracion de un numero ilimitado de listas de
configuracion. A través de los botones Guardary Abrir, o a través de los puntos de menu Guardar,
Abriry Guardar como se pueden archivar las listas de configuracién referidas a determinados
proyectos. Si se actua sobre el botdon Guardar, la lista de configuracion actual se guarda con el
nombre de archivo actual que se desprende de la cabecera. Si se selecciona Guardar como se
puede asignar un nombre de archivo nuevo a la lista de configuracion.

La funcién Abrir carga una lista de configuracion previamente archivada. Para crear una nueva
lista de configuracion se pulsa el botéon Nuevo o se elige Nuevo en el menu Archivo.

3.3.3.7 Imprimir lista de configuracion

Para imprimir una configuracién, en la barra de menu se abre el punto Archivo — Imprimir.
Entonces se imprime un grafico de la configuracion asi como una lista de las posiciones de
herramienta con las herramientas correspondientes.
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3.4 LaProgramacién con variables

3.41 Resumen Programacién con Variables

La funcién de programar con variables de TwinCAM 32 permite la definicién de mecanizados sin
valores fijos sino con variables alfanuméricos. Se dispone de la posibilidad de utilizar célculos y
condiciones para el posicionado de elementos de mecanizado.

La Programacién con variables se divide en tres areas:

Variables locales - unicamente disponibles en el dibujo actual
Variables globales - disponibles en todos los dibujos
Funciones - calculos y condiciones, siempre disponibles

En Comentario se pueden comentar las variables o guardar cualquier otro comentario parael
dibujo.

Se dispone de tres variables basicas fijas:

DX - Medida panel en X (DimensionX)
DY - Medida panel en Y (DimensionY)
Dz - Medida panel en Z (DimensionZ)

Un resumen de las funciones, operadores de calculos y constantes se encuentra en
Utilizar la programacién con Variables.

Para abrir el dialogo de parametros, se abre el menu contextual haciendo click en el area de
graficos y después con el botén izquierdo sobre parametros.
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.= Parametros general o o]
~Pasizidn aparcada ‘aniables  funciones I‘-J'ariables globall Cnmentariol
v x: I‘ISDD'DDD i Ffunction WD3 (bed:Boolean; ja,nein:Double) iDouble: |
¥ |14|Jn.unn mn hegin
if hed then result := ja else result = nein
[z |4EID.EIDEI i end:
m i\ .
Pl et e function CalcBohrCount (L, L1, L2, L3, L4: Double; N1,
[Dpe: |1 Q.o00 mm hegin
izquierdlm-mﬂ i if L<L1 then result := N1
el=ze if L<LZ then result := N2
frente: [10.000 i else if L<L3 then result := N3 |
derechalm-ﬂm i else if L<L4 then result := N4
el=ze result = N5
atras: |1E|-':“:|D i end;
—£oha . .
function Divide(L,EB:Double) :Double;
1] 2 | v automatico hegin
- if E=0 then result := 0
campos de trabajo else result := L/B:
end;
Function Is3incularitviLl.LZ. D:Double’ :Inteaer: a
v 2] [ »
& Areptar X Cancelar

3.4.2 Variables locales
Las variables locales unicamente estan disponibles en el dibujo actual y se archivaran junto al
dibujo.
Para la definicion de variables se pueden utilizar calculos o ecuaciones.
Se pueden definir los pardmetros en el didlogo de pardmetros y utilizarlas después en la definicion
de elementos o se pueden definir primero los elementos y determinar mientras las variables. En
cuanto se haya confirmado un elemento con Aceptar, las variables utilizadas se introduciran
automaticamente como variables locales en la lista de variables.
En la definicién de elementos se pueden realizar calculos en los campos de datos con las
variables definidas.
Ejemplo de una puerta con 4 acristalamientos
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.= Parametros general _|_|- | El
- Posicion aparcado Wariables | funciunesl Yarables global | Camentario
o ID'DDD i # | variable Walor |
W v: |0.000 mm 1 2
AMFA, 25
v Z: |0.000 mm 2
3 |GQHU 100
—Plano de referencia 4 |QHO [HU
tope: ID.DDD T 5 [ADOP 140
I— E (ALl [HU
izquierd 0.000 i = |4RE L
frente: ID-DDD mrm a |BMS a0
derechnlﬂ.ﬂﬂﬂ i 9 |BOS BMS
10 |&05 Did2+a00P
- (0.000
aras: | i 11 |&MS D2
—Zana 12 |ARONST D /2-BMS /240104
1 I 2 [ automatico
—campoz de trabajo
[ 2
o Lceptar X Cancelar
— Punkt 1
w 4 4| xfero mm
= [=] == | |[&] | v:fel mm
& ¥ w | ¥ |z fmim
— Punkt 2
w4 X4 X: |aQs+Base .
= [m] = | |[=] | v:jeu mim
# ¥ % ¥ |z mim

Es aconsejable crear primero las variables en la lista de variables y comentarlas en el registro
Comentario. Si no, especialmente en programas complejos con variables, se puede perder

rapidamente la vision general; ademas para terceras personas los programas no comentados son

casi ininteligibles..

Para borrar variables que no se utilicen mas, se marca esta variable y se presiona CTRL y SUPR

simultaneamente.
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3.4.3

3.4.4

Variables globales
Las variables globales estan disponibles en todos los programas.

En la definicién de variables se pueden utilizar calculos o ecuaciones.

Las variables globales deben crearse primero en la lista de parametros antes de poder utilizarlas
en los didlogos.

En la definicién de elementos, con las variables definidas pueden realizarse calculos en los
campos de introduccién de datos.

Si enlos dialogos de elementos se utilizan variables que no se hayan definido como variables
globales en la lista de parametros, estas variables se convierten en Variables locales.

Utilizar la programacion con variables

A continuacion se ofrece una visidon general acerca de las variables basicas, constantes, funciones
y operadores disponibles.

Variables basicas (globales):

DX - Medida panel en X (DimensionX)
DY - Medida panel en Y (DimensionY)
Dz - Medida panel en Z (DimensionZ)

Constantes:

Pl (w) = 3,1416 (Escritura: PI)

Operadores:

Operadores matematicos estandar: + -*/
Operadores de comparacion: < > <= >=
Operadores adicionales: DIV, MOD

Funciones:

SIN eno

CcOSs Coseno

SQR Cuadrado

SQRT Raiz cuadrada

Round Redondeo

In Logaritmo natural

EXP Exponente

INT Parte antes de la coma de un numero
FRAC Parte después de la coma de un numero
ABS Valor absoluto

2]
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3.4.5 Seno, Coseno

Las funciones SENO y COSENO pueden utilizarse de dos maneras:
1. Utilizar la introduccién de grados

Seno de 30 grados: SIN(30°)

2. Utilizar el largo de arco

Coseno de 30 grados: COS(30*P1/180) (Angulo*Pi/180)

3.4.6 Raiz cuadrada, Cuadrado

Cuadrado

Cuadrado de 5: SQR(5)

Raiz cuadrada

Raiz cuadrada de 121: SQRT(121)
3.4.7 Logaritmo, Exponente

Logaritmo

La introduccion LN(128) devuelve el logaritmo natural (con la base €=2,71828) de 128 (4,8520).

Exponente

A lainversa del logaritmo natural, la introduccion de EXP(3) devuelve el exponente a la base e (2,71828).
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3.4.8

3.4.9

INT, FRAC

Integer

La funcién Integer devuelve la parte antes de la coma de un nimero decimal:

INT(2,71) devuelve 2

INT(327,423) devuelve 327

Operaciones combinadas:

INT(SQR(11)/8) devuelve 15 (resultado completo 15,125)

FRAC es la funcién inversa de INT.
Esta funcidn devuelve la parte después de la coma de una numero decimal:

FRAC(2,71) devuelve 0,71

FRAC(327,423) devuelve 0,423

Operaciones combinadas:

FRAC(SQR(11)/8) devuelve 0,125 (resultado completo 15,125)

ROUND, ABS

La funcién ROUND redondea los niumeros de acuerdo con las reglas matematicas generales

ROUND(12,3) devuelve 12
ROUND(12,8) devuelve 13
ROUND(12,5) devuelve 12

ABS

La funciéon ABS devuelve el valor absoluto ignorando el signo positivo o negativo.

ABS(-12,23) devuelve 12,23

88
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3.4.10 DIV, MOD

Las funciones DIV y MOD son métodos especiales de la division.
La funcién DIV devuelve la parte antes de la coma de una division, la funcion MOD devuelve el resto de la
division.

14/5=24

(14)DIV(5) devuelve 2, puesto que soélo 10 se puede dividir por 5 (con el resultado 2)
Como resto se tiene 4, 14 - 10 =4. MOD devuelve este resto.
(14)MOD(5) devuelve 4

Utilizando nimeros decimales se redondean los operadores:
14,4 /4,6 = 3,130...

Pero la funcién DIV devuelve:
(14,4)DIV(4,6) resultado = 2

Como explicacién aqui la funcién en sus distintos pasos.
También se podria escribir:

((ROUND(14,4))DIV((ROUND(4,6))
Lo cual resulta con operadores redondeados:
(14)DIV(5), 0 sea 10 /5= 2, resto 4

© 2002 IP Team GmbH, Germany

89



TwinCAM 32

3.4.11 Funciones
Mediante una funcién se pueden definir calculos complejos a través de niumeros, variables o
condiciones.
Para poder utilizar funciones, es posible que se necesiten conocimientos de programacion.

Calculo sencillo

function Test [/ Definir funcién

private ¢ /I Definir variable interna

parameter a, b /I Definir operadores de calculo
ci=a+b [/l Célculo (a+b=c)

return c /[ Valor retornado

En la definicion de elementos se indica lo siguiente:

Formato: NombreDelLaFuncion(Operador1;Operador2)
Test(10;30) corresponde a 10+30 o
Test(Distancia1;Distancia2) /I Las variables deben definirse antes

Condicién
function WDS /I Condicién "Si Entonces Si No" (if...then...else)
private erg /I Definir variable interna
parameter bed, si, no // Definir operadores de calculo
if bed /I Si
erg :=Si // Resultado1
else /I Si no
erg :=No /l Resultado2
endif /l Final del bucle
return erg /[ Valor retornado

En la definicién de elementos se indica lo siguiente:
Formato: NombreDelLaCondicién (Condicién;Resultado1;Resultado?2)
Si el panel es mas largo de 1.000mm, el taladro debe realizarse en 500mm si no en 300mm.

WDS(DX>1000;500;300)
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N

Ejemplo: differente nimeros de ranuras en una cremallera, en interdependencia da la longitud del
plato

Se conseguira lo siguiente:
hasta 500 mm 5 taladros
hasta 1000 mm 10 taladros
hasta 1500 mm 15 taladros
hasta 2000 mm 20 taladros
hasta 2000mm 25 taladros

Como una funcidn lo siguiente debe ser definedo:

function CalcBohrCount(L, L1, L2, L3, L4: Double; N1, N2, N3, N4, N5: Integer):Integer;
begin

if L<L1 then result := N1

else if L<L2 then result := N2

else if L<L3 then result := N3

else if L<L4 then result := N4

else result := N5

end;
L = longitud de disco
L1-L4 = limites de tolerancia
N1-N5 = numero de taladros

Esta funcion puede aumentar hasta 25 condiciones
Como una llamada de funcion que lo siguiente solicitan esta el resultado
CalcBohrcount(DX; 500; 1000; 1500; 2000; 5; 10; 15; 20; 25)
Se puede escribir esta llamada sobre la fila de agujero directamente al nUmero de campo.
Es sin embargo bueno para asignarlo a variables (localmente o globalmente) y para escribir el

nombre variable sobre el nUmero de campo. Usted también puede utilizar esta funcién para que el
busque de perforaciones. N entonces produce la posiciéon de la perforacion.
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3.5
3.5.1

El Médulo de la Lista de trabajo

Resumen Lista de trabajo

El entorno de la Lista de trabajo es muy especifico para cada maquina y Unicamente tiene
importancia en la versién maquina. Por lo tanto, aqui sélo pueden explicarse las funciones
generales. Una descripcidon mas detallada sera proporcionada por el fabricante de la maquina.

.2 job list 1ol x|

archiva  Mostrar  Opcidn "DEMC"  Awuda

=1 =l

= CA
== TWINCAM
(== data

demodZ2_1.LDF

dema32 2 LDF

C’I‘ 7 il

—] - — demo3Z_4.LDF

S o a a a o s demod? BLDF

b o RPN o | = o “[—/ demo32 6.LDF

o demo3Z2_7 LDF

derozbap. D=F

Ll ] + (I LI | T Ol + I« demozbsp.LDF
formel LDF
: - . : : : schlos.LDF

Y (PP TP (PR P

O fmm]  [D [mm]  [DZ o] [0 [mm] O (om]  [0Z(mm]  [ex [ev |8 [infe
1200000 600000 16000 | 0.000 0.000 85.000 ]
" ] b

A la derecha de la pantalla se encuentra una lista de archivos. Para poner un panel a un tope se
arrastra el archivo al area de trabajo deseado manteniendo pulsado el boton izquierdo del raton.
En la parte inferior se visualizan los datos basicos del panel. En OX, OY y OZ se puede indicar un
offset. Con +/-X e +/-Y se puede activar la simetriia (espejo) de la pieza. En el campo # se indica
el numero de piezas que se quiere producir.

Para eliminar un panel del area de trabajo se arrastra el panel al area libre fuera el area de trabajo
manteniendo pulsado el botén izquierdo del raton.
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3.6
3.6.1

Dibujar en CAD conforme al CN

Dibujar en CAD conforme a TwinCAM32 (Convenciones para importar
archivos DXF)

Dibujar en CAD conforme al CN

Este apartado se dirige a aquellos usuarios de TwinCAM 32 que generan sus dibujos mediante
programas CAD (por ejemplo, AutoCAD).

Se exponen las informaciones y propiedades necesarias de los elementos individuales que
deben respetarse necesariamente para una correcta interpretacion de los elementos en el
generador de CN.

Un mecanizado en cualquier plano requiere la entrega de diferentes valores del mecanizado al
generador. Esto se refiere no solo a los datos geométricos sino también a los datos tecnolégicos
como por ejemplo la velocidad de avance o el corrector de herramienta.

Para el trabajo con TwinCAM 32 deben respetarse las siguientes convenciones:

El Color del elemento representa el mecanizado a realizar.

El Nombre de capa informa sobre el corrector de herramienta asi como sobre el avance
de la herramienta durante el mecanizado. Se compone de un numero entre 0 y 39. Las
unidades indican la velocidad de mecanizado, los decimales el valor de correccién de la
herramienta. Un punto inicial de un contorno de fresado sobre Capa "25" significa por
ejemplo que el contorno se fresa con el corrector "2" (desde la izquierda del contorno) y
que la velocidad de avance es "5". El "5" significa un 50 % del avance nominal. Si el
elemento no dispone de corrector el decimal queda libre, como por ejemplo "7". Se
ignoraran Nombres de Capa falsos.

Para los mecanizados, la Altura de objeto define la profundidad de mecanizado; para el
panel basico, define el espesor del material. Sera necesariamente negativa si el
mecanizado debe realizarse dentro del panel.

Estas Informaciones seran analizadas e interpretadas por TwinCAM 32. La entrega de la
informacion se realiza a través de una archivo DXF, un interfaz proporcionado por
AutoCAD. Normalmente también los otros sistemas CAD disponen de la opciéon de
proporcionar un archivo en formato DXF. No obstante, no se puede garantizar en todos
los casos la coincidencia absoluta de los formatos. Se pueden adquirir en el mercado
programas de conversién adecuados.

Para los elementos de dibujo son validas las siguientes convenciones:

Panel basico

Las Lineas blancas (nimero de color 7) se interpretaran como panel basico. Los valores
X e Y minimo y maximo constituyen las medidas del componente de mueble. Todas las
medidas se refieren a la esquina izquierda inferior del panel basico. El origen de
coordenadas no sera tenido en cuenta; no obstante el panel basico se deberia
posicionar con la esquina izquierda inferior en el origen de las coordenadas.

Taladros verticales

Los taladros verticales estan definidos mediante circulos azules (numero de color 5) El
diametro del circulo corresponde al diametro del taladro vertical. La altura de objeto es
idéntica a la profundidad del taladro ignorando el generador CN el signo positivo o
negativo. Las unidades del nombre de capa indican la velocidad de taladro.

Taladros horizontales
Los taladros horizontales también estan definidos mediante circulos azules. La altura de
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objeto también es idéntica a la profundidad del taladro. La direccién del mecanizado se
corresponde a la direccion de la altura de objeto del elemento. Esta estd determinada
por codigos grupo 210, 220 y 230 del archivo DXF. A su vez, las unidades del nombre de
capa indican la velocidad de taladro..

Ranuras

Las lineas amarillas (niUmero de color 2) representan mecanizados con la sierra de
ranurar. La altura de objeto de la linea indica la profundidad de la ranura. Las unidades
del nombre de capa representan la velocidad del ranurado, los decimales la correccion.

Punto inicial de un contorno de fresado

Los puntos iniciales de un contorno de fresado estan definidos por circulos amarillos
(numero de color 2). Las unidades del nombre de capa indican la velocidad de
aproximacion, los decimales representan el valor de correccion para todo el contorno de
fresado. La altura de objeto define la profundidad de entrada.

Lineas rojas y Arcos rojos

Ellos describen mecanizados que se deben realizar con una fresa. La altura de objeto representa
la profundidad final del contorno de fresado. Las unidades del nombre de capa definen la
velocidad del fresado.

Lineas y Arcos se juntan en un contorno de fresado en tanto que disponen de un punto inicial y de
un punto final comun salvo un valor de tolerancia.

IEn un archivo DXF, los diferentes colores estan representados por valores. Significan

Rojo

Amarillo

Verde

Cyan (sin utilizar)
Azul

Magenta (sin utilizar)
Negro/Blanco

NoOaRhwWN -

A

A los elementos se les debe asignar el codigo de color. Las asignaciones como por
ejemplo DeCapa no estan permitidas posibles. Como tipo de linea debe utilizarse

Continous.
Ejemplo corto
Rectangulo blanco Panel basico (El rectangulo debe componerse de distintas lineas)
Capa 0
Altura de objeto=-19 Espesor del panel = 19mm
Circulo azul Taladro
Diametro 8 Diametro del taladro = 8mm
Capa 4 Velocidad de taladro = 40 % del avance nominal

Altura de objeto=-12 Profundidad de taladro = 12mm

Linea roja/ Arco Fresado
Capa 0 Avance = 100 % del avance nominal
Altura de objeto=-20 Profundidad de fresado (al final del elemento) = 20mm

Circulo amarillo Punto inicial de un contorno de fresado (se encuentra en el punto
final de unalinea roja o de un arco rojo)
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Diametro 26 Diametro de la fresa =16 mm

Capa 24 Decimal: Corrector a la izquierda del contorno de
fresado; 2=izquierda/ 1=derecha (ajustable en Twincam.ini)

Unidades: Velocidad de Entrada = 40 % del avance Z de la fresa

Altura de objeto=-20 Profundidad inicial =20 mm

Circulo amarillo Punto inicial de un contorno de fresado (se encuentra en el punto
final de una linea roja o de un arco rojo)

Diametro 24 Diametro de la fresa =24 mm

Capa 6 Unidades: Velocidad de Entrada = 60 % del avance Z de la fresa

Altura de objeto=-24 Profundidad inicial = 14 mm
No existe Decimal; el mecanizado se realiza sin corrector

No se pueden importar circulos como fresados a TwinCAM 32. Los circulos constituyen
un contorno cerrado por lo cual no se puede interpretar un punto inicial o final. En ese
caso se rompe el circulo o se divide en dos semicirculos.

A

Por motivos técnicos, actualmente no es posible leer elementos en bloques.

Debera empezarse siempre dibujando el panel basico (rectangulo que se compone de 4
lineas blancas). En el caso de que se construya el panel basico después de la definicién
de los mecanizados, al importar el archivo DXF a TwinCAM 32 existe la posibilidad de
que los mecanizados no sean visualizados inicialmente.En este caso pulse el boton

transparenteﬂ
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Ejemplo
La Tutoria de TwinCAM 32

La tutoria adjunta ayudara con los primeros pasos en TwinCAM 32.
La tutoria también esta disponible como Tutoria online.
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