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TwinCAM 32

1.1

Introduzione

Indicazioni sulla Guida

ILe parole sottolineate nel manuale con una linea sottile rappresentano un rimando presente nella
Guida.

Il file della Guida é disponibile anche in formato RTF per consentirne limportazione nel programma
di videoscrittura e si trova sul CD, nella cartella DOKU\HANDBUCH\twincam_dt.rtf. Questa cartella
contiene anche il file twincam_dt.doc in formato Word97.

Inoltre, il file della Guida & disponibile anche in formato HTML nella cartella
DOKU\HTML\MANUAL\HTML_IT\INDEX.HTML.

| seguenti simboli indicano brani di testo molto importanti:

AAttenzione, informazione particolarmente importante
Indicazione, suggerimento sull'uso di TwinCAM 32

" Esempio
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1.2 INFO

Indirizzo della societa

IP Team Raabe + Moller GmbH
Libbecker Stralte 9

32584 Lohne

Tel: +49 573294130

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

WEB: www.ipteam.de

Supporto TwinCAM 32:

nei giorni lavorativi dalle ore 9 alle 12 e dalle 13 alle 16
Tel: +49 5732941344

E-mail: support@ipteam.de
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Installazione

Requisiti per I’hardware

Per poter utilizzare TwinCAM 32 in Windows, il proprio PC deve avere |'equipaggiamento minimo
necessario.

- computer con processore Pentium o maggiore (Pentium II).

- 32 MB di memoria RAM, consigliati 64 MB

- disco rigido con almeno 10 MB di spazio di memoria disponibile
- scheda grafica Super-VGA o 8514

- Microsoft Windows NT/2000 o Microsoft Windows 95/98

- mouse o tavoletta di digitalizzazione

Per la versione controllo valgono misure particolari.
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2.2

Installazione e aggiornamento
Vale SOLO per la versione PC!
Installazione

Prima di utilizzare TwinCAM 32 per la prima volta, si deve installare il generatore CN sul disco
rigido.

1. Inserire il CD con TwinCAM 32 nel lettore di CD-ROM.
2. Selezionare "START - Esegui" dallabarra di avvio di Windows
Se nel proprio computer € attivato I'AVVIO AUTOMATICO, Setup si avvia
automaticamente.
3. Digitare x:\setup e premere il tasto Invio. (x indica la lettera corrispondente al drive)
4. Seguire le istruzioni d'installazione del programma

Aggiornamento

Gli ampliamenti contenuti nei file di configurazione vengono normalmente eseguiti
automaticamente.

Se si esegue 'aggiornamento di una versione piu vecchia (interiore a 5.1.0.xx), pud accadere che

le registrazioni dei file di configurazione non si possono adattare completamente. In tal caso, alla

fine dell'installazione viene emesso un messaggio di avviso indicante tale condizione. Rivolgersi, in

questo caso, per sicurezza al proprio rivenditore di TWINCAM 32.

Il numero della versione attuale si puo richiamare attivando dal menu le opzioni GUIDA >> INFO.

In caso di aggiornamento viene creata una copia di sicurezza dei vecchi file di configurazione.

La copia di sicurezza viene memorizzata nella cartella X\TWINCAM32\OLDCFG\mmddHHMM. ||

nome della cartella& composto dalla data attuale: mese (m) giorno (d) e dall'orario attuale in ore

(H) minuti (M). Le copie di sicurezza non vengono cancellate automaticamente. Spetta all'utente

cancellare le copie di sicurezza delle versioni precedenti.

In caso di utilizzo insieme a una versione macchina, valgono regole di aggiornamento particolari.
Si osservi in merito il capitolo Peculiarita della versione controllo.
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2.3

Protezione da copiatura

Installare la protezione da copiatura (dongle, hardlock) su un'interfaccia parallela (per es. LPT1)
del proprio computer. La protezione da copiatura non pregiudica il funzionamento della propria
interfaccia. Per garantire il corretto funzionamento si deve accendere la periferica eventualmente
collegata a questa interfaccia. In rete non é sufficiente posizionare la protezione da copiatura
sull'interfaccia del server. Deve trovarsi nella rispettiva stazione di lavoro.

A

Per garantire il corretto funzionamento di TwinCAMS32 si deve installare il driver per dongle
Sentinel. Si trova nella cartella TWINCAM, nella sottocartella DRV. Gli utenti di AutoCAD (non

nella versione LT) hanno gia installato questo driver.
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3

Uso di TwinCAM32

Informazioni generali su TwinCAM 32

Il generatore CN "TwinCAM 32" & stato messo a punto proprio per l'industria della lavorazione del
legno e si basa su una descrizione parametrica del pezzo e delle lavorazioni. Naturalmente
TWINCAM 32 & in grado di elaboratore, grazie ai suoi filtri d'importazione integrati, anche le
descrizioni dei pezzi su base CAD, quali:

. AutoCAD formato DXF
. PC-Draft
. Pro-Lignum 3D

Il generatore CN "TwinCAM 32"

Il generatore CN "TwinCAM 32" & composto da diversi componenti:

il file di configurazione macchina con i dati tecnici della macchina
il postprocessore

i filtri d'importazione

la descrizione parametrizzata del pezzo e i moduli macro
I'ambiente operativo

L'ambiente operativo & la parte piu importante del generatore e sara quindi descritta in modo piu
dettagliato ed esauriente. Gli altri componenti saranno spiegati solo brevemente e per quanto sia
necessario per comprendere il funzionamento del generatore.

- TennCAM 32 [MASCH2): DEMO === demo32_2 === DEMO O] =]
File Campo Forare Fresare Tendere Opzioni  Ajuto

0| T o = NG N I T
4 ﬁ _ ﬂl g?:ndardﬂ%rcnund-hdva?::ns,-{P:gz;;{F‘agz[;:{F’ageg?{;'agegi?ja‘;;e?ﬁzﬁgoegfCPDCkEt S
e i i il 5 B 0 Bl i Tl i V4

1L [

[+ | L ] ot~ )+

w
o

=
o
=

EE

=
o 1] R
Miswre:  xf2007 000 v[405 000 Z[13.000 mm 125815 734 674 o =%

&

Offset:  x|0.000 v|0.000 Z|as.000 mm [ Standard 9 -:“;

Il file di configurazione macchina
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Nel file di configurazione macchina vengono memorizzate le informazioni specifiche della
macchina tramite corse di traslazione, gruppi dilavorazione e postazioni utensile della macchina. Il
generatore impiega i dati per I'equipaggiamento degli utensili e per controllare se un gruppo della
macchina & in grado di eseguire la lavorazione in base alle sue possibilita di rotazione e
traslazione. Con gruppo si intende una unita della macchina in grado di alloggiare uno o piu utensili
per poter eseguire la lavorazione. Oltre alla descrizione matematica delle possibilita di
movimentazione dei gruppi macchina esistenti, per ogni gruppo viene creato un rimando alla figura
rappresentativa del gruppo nel file in formato bitmap. In tal modo si ottiene che le rappresentazioni
grafiche dei gruppi di lavorazione specifici della macchina possano essere visualizzati
nell'ambiente operativo.

Il postprocessore
Il postprocessore rappresenta la parte del generatore dipendente dalla macchina. Esso genera |l
relativo codice CN per la macchina in base alle corse di traslazione, agli avanzamenti ecc.

I filtri d'importazione
TwinCAM 32 consente di elaborare diversi formati originali.

Formato LDF (*.LDF)
[l formato LDF ¢& il formato standard (interno) di TWINCAM 32. In questo formato vengono
memorizzatii disegni e le macro creati con TWINCAM 32.

AutoCAD formato DXF (*.DXF)

Questo filtro d'importazione offre la possibilita di elaborare disegni originali creati in ambiente CAD.
Quasi tutti i programmi CAD esistenti sul mercato offrono la possibilita di esportare in formato
DXF. In tal modo TWINCAM 32 & in grado di generare programmi CNC dai formati originali di
numerosi programmi CAD. A tale scopo occorre che si rispettino determinate convenzioni DXF.

Pro-Lignum 3D (*.HKN)
Qui € possibile importare direttamente oggetti dal programma di progettazione mobili Pro-Lignum
3D per elaborarli.

Esportazione DXF

In TwinCAM 32 & possibile esportare in formato DXF i disegni creati nella modalita parametrica.
Qui e possibile esportare tutti i disegni creati in TWINCAM verso programmi CAD esterni che
supportano il formato DXF, per continuare ad elaborarli con essi.

10
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3.2

3.21
3.21.1

3.2.2
3.2.21

Area di programmazione

Barra base
Informazioni generali sulla barra base

Nella Barra base si inseriscono, sotto Dimensioni, le quote del pezzo finito del pannello.

Mizure - :-:|2|:|n?.nn|:| ‘f|4IZIS.EIIIIEI z|1 9.000 mim 462614 131.265

Offset:  x{0.000 'v|0.000 Z|zs.000 mm [V Standard

Sotto Offset si definisce lo spostamento dal punto zero del programma in direzione X e Y partendo
dalla rispettiva battuta.

Con questo offset si ottiene una lavorazione precisa dei bordi del pannello lungo le superfici di
battuta.

L'offset per Z si pud usare quando si usano sagome 0 accessori a ventosa.

Come impostazione base per l'altezza Z si suppone la superficie delle ventose standard.

Quando si attiva Standard viene ignorato I'offset eventualmente impostato per Z.

A destra, a fianco delle caselle d'immissione per le dimensioni del pannello, viene visualizzata
sempre la posizione attuale del mouse.

Quando si vuole bordare il pannello basta inserire le dimensioni del pezzo finito e spostare il
pannelloin direzione X e Y di 3-5 mm inserendo un offset. In tal modo si attiva la fresatura precisa
del pannello lungo le superfici di battuta. Utilizzare a tale scopo la macro UMF.

Parametri generali
Menu contestuale

Il menu contestuale si attiva premendo il pulsante destro del mouse nell'area grafica.

Modifizane
[Eaneelare
[inare

akkivieren
EQENEN

Henaniprare
Seaglere giipps

Zoom kutto
Huadro pieno

Parametro
Modifica - modifica I'elemento selezionato (corrisponde a un doppio clic
sull'elemento)
Cancella - cancella gli elementi selezionati
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Volta - volta I'elemento fresato, per utensili spiegazioni vedi Raggruppamento
Raggruppa - raggruppa diversi elementi; vedi Raggruppamento

Scomponi gruppo - vedi Raggruppamento

Zoom tutto - riporta lo zoom alle dimensioni normali

Modalita schermo intero- Funzione zoom, visualizzaiil disegno occupando l'intera area dello
schermo

Parametri - Battute, Posizione di sgombero, Altezza di passaggio standarde

Programmazione variabili

3.2.2.2 Parametri

Nell'area dei parametri si definiscono diversi parametri inerenti al disegno per consentire la
generazione del programma.

gemeine Paramete 1O
- Freitshren Yarighlen  Funklionen Glu:ul:uale"-u-"arial:ulenl K.ommentar
VI ID g unction Wenn(bed:Boolean: ja,ne 4
¥ ID FifTT egin
if bed then result := ja else 1

v = |EI i end;
— Uberfahrhihe

ober: Im— mm

lirks: Im— i

YOI I'“:'— i
rechts: Im— iy
hirten: Im— iy
— Felder

1 | 2 | v Awutarmatik
— Anzchlag

Y £ -

E oy o

o OK | X Abbrechen

Sgombero:

posizione X, Y e Z per posizionarvi la testa portafresa alla fine del programma (posizione di
ritorno).

Con i pulsanti di attivazione si stabilisce in quali assi deve essere cercata la posizione di
sgombero.

Altezza di passaggio:
Sopra: altezza di passaggio standard in direzione Z per movimenti in rapido. Le altezze di
passaggio dei singoli utensili vengono sommate a questa altezzadi passaggio.
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3.23
3.2.31

Sinistra, Destra, Davanti, Dietro: distanza di sicurezza laterale per lavorazioni in direzione
orizzontale

Aree:

Questa impostazione dipende dalla macchina. Essa serve per determinare le aree d lavoro
necessarie in base alle dimensioni del pannello. Con automatico inserito, TwinCAM 32 determina
automaticamente le aree di lavoro necessarie. A seconda della macchina, cio agisce sul
monitoraggio delle ventose o sulla possibilita di alimentazione alternata.

Battuta:
Questa impostazione dipendente dalla macchina determina la battuta sulla quale viene posizionato
il pezzo a bordo macchina.

Le variabili riportate alla sua destra, e la descrizione delle funzioni, sono spiegate in
Programmazione con variabili.

Utilizzare le variabili fisse DX, DY, DZ e sommarvi un valore adeguato.

Barra multifunzione
Informazioni generali

La barra multifunzione contiene le funzioni principali di TwinCAM 32.

A=al = I =  1
» B & | W

| singoli pulsanti hanno la seguente funzione:

E File nuovo, crea un nuovo disegno

e
Lockjn |4 Data = & cH 200704 40501190 [

1 Group demo32_6.LDF
demo32_1.LDF demozbsp.LDF
demo32_2LDF
demo32_3LDF
demo3Z_4.LDF
demo32_5.LDF

File name: ||:|em|:|32_2.LD F Open I

Filez af type: ITwinE.-'l'-.M - Drateien [*.1dF] j Cancel |

Apri file, apre unfile esistente in formato TwinCAM (*.Idf) o DXF o ProLignum 3D

E‘ Salva file, salva il disegno creato nel formato TwinCAM 32 (*.Idf) o come file DXF

© 2002 IP Team GmbH, Germany 13
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Inserisci gruppo, inserisce nel disegno attuale un disegno esistente in formato TwinCAM
32 (*.Idf)
_'. Genera programma CN

&

Modifica programma CN, simulazione, ltem-Editor

|28

Gestione utensili, modifica la distinta degli utensili e la distinta di equipaggiamento

UNDO, annulla I'ultima operazione eseguita

Cestino, cancella gli elementi

= = s

Esci, termina il programma

3.2.3.2 Aprifile
e fle @R
Lockin: |23 Data = & 5 2007.04 40505130 [
[ Group demo32_6.LDF
demo32_1.LDF demozbsp.LOF
demo32_2LDF
demo32_3.LDF
demo32_4.LDF
demo32_5.LDF
File name: IdemDEE_E.LDF Open I
Files of type: [ TwinCAM - Dateien [*1di] =l Cancel |
Al momento dell'apertura del file & possibile scegliere uno dei diversi formati di disegno.
Scegliere il tipo di file desiderato in Tipo di file:
TwinCAM 32: *.LDF
AutoCAD: *.DXF (o altriprogrammi CAD con emissione in formato DXF)
ProLignum 3D: *.HKN
Nella parte destra della finestra di dialogo viene indicato il contenuto del file selezionato.
Il file DXF forma l'interfaccia tra il disegno dei sistemi CAD e il generatore CN. Da questo file
14 © 2002 IP Team GmbH, Germany
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3.2.33

3.2.34

3.2.3.5

vengono prelevate le informazioni geometriche necessarie per I'elaborazione CN. Il sistema di
programmazione CN tiene conto ed elabora il trasferimento di ulteriori dati, quali ad es.
I'avanzamento o la velocita di rotazione di un utensile tramite piani. | disegni importati possono
essere configurati in seguito in TWINCAM 32 tramite parametri. Si prega di osservare le
Convenzioni DXF.

Inoltre & anche possibile importare in TWINCAM 32 disegni dal programma di progettazione mobili
Pro Lignum 3D e configurarliin seguito mediante parametri.

Salva file

a8
Salvare il file creato nella cartella TWINCAMS32\LDF o in un'altra cartella.

Come tipo di file si pud scegliere il formato TwinCAM32 (*.Idf) o DXF.

Inserisci gruppo

Inserisce nel disegno attuale un disegno esistente in formato TwinCAM 32.
Per una descrizione piu dettagliata rimandiamo a Lavorare con le macro.

Genera programma

[

Azionando questo pulsante si attiva la generazione del codice CNC (generazione del programma).
Quando il pulsante & premuto, la generazione € attiva in sottofondo. Durante la generazione del
programma viene indicato subito se la lavorazione generata & eseguibile o meno. Sela lavorazione
non risulta eseguibile, viene evidenziata con un colore diverso (magenta). Quando si porta il
mouse sugli elementi, il sistema visualizza il relativo messaggio di errore.

Messaggi di errore:

Min-X corsa di traslazione in X- insufficiente (vale anche per MinY e MinZ)

Max-X corsa di traslazione in X+ insufficiente (vale anche per MinY e MinZ)

Tipo I'utensile di questo tipo non & presente nell'equipaggiamento attuale

Diametro I'utensile di questo diametro non & presente nell'equipaggiamento attuale

Direzione [l'utensile di questo tipo e (o) diametro non & presente per la lavorazione in questa
direzione

Senso rot. nella lavorazione concorde o discorde non € stato rilevato I'utensile di fresatura
adeguato.
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3.2.3.6 CNC Editor / simulazione
[
Controllo della simulazione
Emmllllllllllll
Tempg 100%
A sinistra sono riportati i pulsanti per avviare e terminare la simulazione nonché il pulsante per la
pausa.
Con la barra di scorrimento si pud modificare la velocita di simulazione. La simulazione viene
visualizzata in tempo reale.
Se si accelera la simulazione con la barra di scorrimento, il tempo visualizzato indica il valore reale.
Attualmente non vengono (ancora) presi in considerazione i tempi di cambio utensile.
3.2.3.7 Funzione Undo
Gl
Con questo pulsante si possono annullare le ultime operazioni procedendo in ordine inverso.
Vengono annullate manipolazioni ed elementi del disegno.
3.2.3.8 Cancella elementi del disegno
Per cancellare elementi del disegno occorre selezionarli con un semplice clic del pulsante sinistro
del mouse e cliccare sul pulsante col cestino. Per selezionare diversi elementi si devono tenere
schiacciato il tasto CTRL.
3.2.4 Barre utente
3.2.41 Uso delle barre utente
TwinCAM 32 consente l'impiego di un numero facoltativo di menu di disegno. Insieme a TwinCAM
32 viene fornita come preset la barra standard TWINCAM. Le barre contengono tutte la scheda
Standard contenente le funzioni fondamentali per la creazione del disegno. Inoltre, la scheda
contenente le Macro base per le funzioni macro pit comuni quali bordatura o simili. Questa scheda
puod essere ampliata dall'operatore. Entrambe le schede devono essere integrate anche nelle barre
create dall'operatore.
Carica barra utente
Nella configurazione standard, TwinCAM 32 carica la barra TWINCAM. Se si vuole creare una
barra personalizzata propria, occorre caricare una nuova barra (per es. USER1). A tale scopo si
deve cliccare sulla voce File del menu e quindi sull'opzione Carica barra selezionando quindi il file
desiderato dalla successiva finestra di dialogo. Cliccare sulla barra desiderata e confermare con
OK. Labarra standard TWINCAM contiene, oltre alle due schede di cui sopra, anche esempi per la
16 © 2002 IP Team GmbH, Germany
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produzione di un armadio semplice. Dietro le schede Fondi, Lati e Porte ci sono macro contenenti
le funzioni necessarie per le giunzioni Minifix, serrature e cerniere delle porte.

T - |
Laak jm: |E~l Canf j gl

1D

Twincarn. pal
TwfINCAM_DT Pl
TwfINCAM_EN PaL
Twincarn_fr.PAL

File narme: ITwinu:am Open I
Files of type: IF'aIetten j Cancel |

[T Open az read-only

Figura 25: Finestra di dialogo Seleziona barra

Modifica barra

Per inserire funzioni proprie (Macro) nelle barre dei simboli, occorre definirle come macro. Le
macro devono essere memorizzate nelle sottocartelle appositamente predisposte di TwinCAM 32.
Si consiglia di assegnare ad ogni scheda delle singole barre utente una propria sottocartella in
modo da facilitarne la memorizzazione e la successiva ricerca. Cliccare con il pulsante destro del
mouse su una casella vuota della relativa scheda. Viene visualizzata la seguente finestra di
dialogo:

© 2002 IP Team GmbH, Germany
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- Dccupare bottone O] x|
Tipo IInserire gruppo j
Testo Irehate Figura ChProgram Files‘uWEl

Indicaziurlrel:uate

Mome IC:HF‘rngram FiIesRﬂMINCAM-DEMD‘ndata‘nGREE Raggrupparel™

o OK X Interruziunel i Cancellare

Finestra di dialogo per la definizione di un pulsante della scheda

Selezionare sotto Tipo la relativa funzione. Per lo piu si usera la funzione Inserisci gruppo, infatti le
altre funzioni accedono agli elementi base di TwinCAM 32. Questi perd sono gia integrati nelle
barre fornite in dotazione. Nella casella Testo si deve inserire il testo che deve essere visualizzato
sul pulsante. La casella d'immissione Indicazione contiene il testo informativo che appare nella
casella gialla quando si porta il mouse sul pulsante. Sotto Figura si deve inserire l'icona in formato
bitmap da usare per il pulsante, oppure si sceglie un file in formato bitmap con il pulsante a fianco
(dischetto blu). La fornitura di TwinCAM 32 contiene alcuni campioni ed esempi nella sottocartella
Bitmap. Sotto Nome si sceglie, usando anche in questo caso il pulsante col dischetto, il file
contenente la macro oppure si digita il testo contenente il nome completo del file e del percorso. La
casella OK automatico vale solo per le funzioni base di TwinCAM 32, non per inserire gruppi o
macro. Se si attiva la casella OK automatico, la funzione base selezionata viene inserita in seguito
nel disegno, senza alcuna finestra di dialogo. Se si attiva la casella Raggruppa gli elementi
selezionati vengono inseriti come gruppo. Non appena si confermano i dati inseriti con il pulsante
OK, la funzione viene memorizzata nellabarra utente.

Se, ad esempio, si vogliono inserire in una barra utente diverse serie di fori differenti, basta creare
una casella con la funzione base Serie verticale difori. Aprire la funzione creata, inserire i valori
desiderati e salvarla con il pulsante Salva. Modificare quindi la nuova casella ed attivare OK
automatico. Adesso, non appena si aziona la casella, I'elemento viene creato con i valori
memorizzati, senza ulteriore finestra di dialogo.

Modifica/cancella pulsante

Per modificare o cancellare le registrazioni, ad es. per cambiare la figura o assegnarle un'altra
macro, si deve aprire la finestra di dialogo riportata qui in alto. Modificare le voci desiderate oppure
cliccare su Cancella per rimuovere l'intera funzione.

18
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3.2.5
3.2.5.1

Crea nuova scheda

Per creare una nuova scheda si deve cliccare con il pulsante destro del mouse in una zona libera
accanto alle linguette delle schede. Sul margine destro di quest'area si apre una finestra di testo.
Inserire in questa finestra il nome desiderato per la scheda e creare la scheda cliccando con il
pulsante destro del mouse in un'area libera a fianco delle linguette delle schede.

Salva barra utente
Per salvare una barra utente creata o modificata si deve cliccare sulla voce Salva barra con nome
del menu File. Salvare la barra attuale assegnandole un nome a piacere.

Crea nuova barra utente
Per creare una nuova barra utente si deve usare il file fornito in dotazione NEUPAL.PAL
contenente gia tutte le funzioni standard di TwinCAM32.

Elementi del disegno

Avvertenze generali sulle finestre di dialogo

Creazione del disegno tramite parametrizzazione

Questo tipo di creazione disegno consente di realizzare e memorizzare disegni per un determinato
elemento di mobilia (per es. un fondo). Di seguito si cambiano soltanto le dimensioni del pannello,
e tutti gli elementi definiti, quali fori o scanalature sul retro, cambiano automaticamente i loro punti
di riferimento. Gli elementi si riferiscono a un punto di riferimento definito del pannello e non al
punto zero assoluto come nei disegni di tipo CAD. Essi sono agganciati, per cosi dire, a uno dei
nove Magic Points.

L
= 2] =

FERY
Magic Points

Tutte le finestre di dialogo per la definizione degli elementi contengono pulsanti standard e caselle
d'immissione uguali o simili.

Queste immissioni ripetitive vengono spiegate in Informazioni generali e non saranno piu trattate
nelle singole finestre di dialogo.

Ad esempio, si voglia eseguire un foro che si trovi a 50 mm di distanza dal bordo destro del
pannello e a 30 mm da quello anteriore (inferiore) (pannello da 600x400). Come punto di
riferimento si sceglie lo spigolo inferiore destro. Il centro del foro si trova adesso a 550 mm dal
bordo sinistro e a 50 mm dal bordo destro del pannello. In direzione verticale abbiamo 370 mm dal
bordo superiore e 30 mm da quello inferiore del pannello. Se, adesso, si cambiano le dimensioni
del pannello a 1200x700, non cambia la distanza del foro rispetto al punto di riferimento, ma
cambiano tutti gli altri spigoli del pannello. Da sinistra abbiamo adesso 1150 mm e dall'alto 670
mm. |l foro si & quindi "spostato insieme" al punto di riferimento. In tal modo & possibile abbinare
un numero qualsiasi di elementi a diversi punti di riferimento. Se variando le dimensioni dei
pannelli, gli elementi si troveranno sempre alla distanza corrispondente dal punto di riferimento.
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= TwinCAM 32 <unbenannt>

Datei Bereich Bohren Frasen Spannen  Optionhen  Hilfe

IS [=] B3

nede f

line arc W WH 1

LM fuud BET TR o =1

HL: 1 HF: 1 rebate  RCortour CPocket RPocket

» s | @

Standard 4 Ground-Macios {Paged A Paged APageb Pagef APage? jPaged

b e I B D e el I e

_|_ % Position
2 m 1w 4 % [50,0m0 fmim
= <= [m] = | |[®] | v :|30,000 mim
% ¥ ¥ FJ z: [o,000 mm
Z Bohttiefe : IWmm [~ Durch
ﬁ Durchmesszer Wmm Iipi;la-lg;ln
= Tep: ! = I inv
=8 Vorschub:  |100% j’ iz
ew Iykluz : 1 i’
iy
E o
2l ”Hi o OK | X 2obrechen || [l Sichern |
Mafe:  x|500,000 [400,000 z|13,000 mm 1034251 : 730,193 o=
Offset: 0,000 0,000 Z|as,000 mm [~ Standard ¢ &8 \g/

Informazioni generali

Tutte le finestre di dialogo per la definizione degli elementi contengono pulsanti standard e caselle

d'immissione uguali o simili.

Queste immissioni ripetitive vengono spiegate qui e non saranno piu trattate nelle singole finestre

di dialogo.

Immissioni standard:

Magic Points (punti di riferimento)
Pulsanti interattivi

Avanzamento

Selezione utensili nelle finestre di dialogo

Magic Points (punti di riferimento)

® + X + H: IU,EIIIIIZI HTiFT:
= [=] == | |[=] | v 0,000 mm
4 * kY * E:IDZ+2 T
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| Magic Points, o punti di riferimento, consentono di creare disegni nella modalita parametrica.
Essi rappresentano i punti di riferimento di tutti gli elementi. Da notare che i punti iniziali e finali
degli elementi hanno rispettivamente un punto di riferimento proprio. Nei fondi si possono avere
fino a tre punti di riferimento, a seconda della costruzione.

Nelle caselle d'immissione di possono inserire valori numerici, Variabili o Formule alfanumeriche.

La casella con nove elementi di comando definisce il punto di riferimento sul piano di lavoro, cioé i
rispettivi spigoli o centri dei bordi del pannello di lavoro.

La casella verticale con le tre caselle di comando determina il punto di riferimento del valore Z per
la profondita del pannello.

Freccia verso l'alto >> partendo dal filo superiore del pannello

Casella al centro >> partendo del centro dello spessore del pannello

Freccia verso il basso >> partendo dal filo inferiore del pannello

A fianco, o di sotto, ci sono le tre caselle d'immissione coordinate. Partendo dal punto di
riferimento, le dimensioni positive si orientano al centro del pannello, le dimensioni negative in
senso opposto. Se come punto di riferimento si prende il centro di un bordo del pannello, le
dimensioni positive si orientano verso l'alto, quelle negative verso il basso.

Indipendentemente dal piano di lavoro scelto, X descrive sempre le immissioni orizzontali, Y quelle
verticali e Z i punti orientati in profondita.

Per assegnare un altro punto di riferimento a un elemento del disegno, o per cambiarne la
posizione, si deve cliccare con il pulsante destro del mouse sul punto di riferimento desiderato.

Pulsanti

W 0K

trasferisce al disegno le impostazioni effettuate

X Interrampere

chiude la finestra di dialogo attuale senza nulla di fatto

E Azgicurare

salva le impostazioni attuali come valori standard per questa finestra di dialogo
Alla successiva apertura della finestra di dialogo, nelle rispettive caselle d'immissione ci saranno i
valori inseriti € confermati con i pulsanti Salva.

=1 Zufligen |

inserisce un elemento modificato come nuovo elemento del disegno
vedi Modifica di elementi
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Avanzamento

Nella Definizione utensile viene assegnato un avanzamento nominale a ciascun utensile.
L'avanzamento dei singoli elementi viene indicato in valore percentuale rispetto all'avanzamento
nominale dell'utensile selezionato.

i,

Avanzamento nominale dell'utensile: 8 m/min

Avanzamento dell'elemento: 60%

Avanzamento programmato: 4,8 m/min (60% di 8 m/min)

Avanzamento : IED% ﬂ

Se si indica un valore di avanzamento dello 0%, viene programmato I'avanzamento nominale
dell'utensile.

Gli avanzamenti sono validi per il singolo elemento, non per l'intero contorno.

Se si inserisce 10 m/min come avanzamento nominale nella Definizione utensile e piu facile
indicare un avanzamento tondo con i valori percentuali (40% >> 4 m/min).

Selezione utensile

In molte finestre di dialogo si deve selezionare un utensile. La selezione dell'utensile avviene in
TwinCAM 32 secondo i seguenti criteri:

Nella Definizione utensile si assegna un tipo ad ogni utensile. In base al tipo di utensile desiderato,
inserito nella definizione degli elementi, TwinCAM 32 sceglie un utensile adeguato.

Diatmetro |1 B.000 mmitm
Tipa |1 ﬂ

Foratura
La selezione ha luogo in base al tipo di utensile registrato e al suo diametro.

Fresatura

Se come fresa si registra il tipo 0, la selezione dell'utensile ha luogo in base al diametro registrato,
altrimenti in base al tipo di utensile registrato. Se durante la generazione non si trova il tipo di fresa
corrispondente, viene emesso un Messaggio di errore.

In Tipo di fresa si deve inserire anche il numero della Distinta di lavorazione da utilizzare.

Mola da sega
La selezione ha luogo in base al tipo di utensile registrato.

22
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3.2.5.2

A

Le scanalature si possono fresare o tagliare con la sega. TwinCAM 32 cerca prima una sega
adeguata, quindi una fresa adeguata per poter eseguire la lavorazione. Impostare i tipi tenendo
conto di questo.

Se si assegna ad ogni fresa un tipo a parte si esclude qualsiasi confusione o scambio.
Per quanto concerne le punte da trapano, si consiglia di usare per

punte per fori ciechi tipo 1
punte per fori passanti tipo 2

punte a tazza tipo 3

ecc.

Messaggi di errore:

MinX corsa di traslazione in X- insufficiente (vale anche per MinY e MinZ)

MaxX corsa di traslazione in X+ insufficiente (vale anche per MinY e MinZ)

Tipo I'utensile di questo tipo non & presente nell'equipaggiamento attuale

Diametro I'utensile di questo diametro non & presente nell'equipaggiamento attuale

Direzione [l'utensile di questo tipo e (0) diametro non & presente per la lavorazione in questa
direzione

Senso rot. nella lavorazione concorde o discorde non ¢ stato rilevato l'utensile di fresatura
adeguato.

Mediante la definizione delle lavorazioni tramite i tipi al posto dei numeri di utensile o delle
postazioni utensili si ottiene una totale indipendenza dalla macchina.

s,

Ci sono due utensiliidentici su due macchine diverse, perd entrambi sono definiti nella distinta
utensili con lo stesso tipo. A patto che entrambi gli utensili si trovino nell'equipaggiamento attuale,
si pud creare il programma per entrambe le macchine senza dover modificare il disegno.

Informazioni generali sugli elementi del disegno

In TwinCAM 32 & possibile definire gli elementi in due modi:

e creazione parametrica del disegno tramite elementi standard
¢ Definizione degli elementi assistita da CAD

Questa sezione tratta gli elementi standard della Barra utente. Gli elementi CAD vengono spiegati
in dettaglio nella sezione Funzioni CAD

La programmazione ha luogo in TwinCAM 32 con i seguenti elementi standard:

line linea di fresatura arc arco di fresatura
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W 1

o=

foro singolo verticale WR 1 serie di fori verticali

S

HC'1"foro singolo orizzontale HR 1 serie di fori orizzontali

NI

rebate

CPocket
re

=0 code

0.}

scanalatura, scanalatura sul retro RCantour punto di inizio fresatura
tasca circolare, settore circolare RPocket tasca / settore rettangola

text

arco a flamma fresatura testo

inserimento codice DIN
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3.2.5.3

3.2.5.4

Linea
Definizione di una linea di fresatura

- TwinCAM 32 [MASCH2): DEMOD === ¢zconosciuto> *=* DEMDO =] E3

File Campo Forare  Fregsare Tendere Opzioni Aiuto
oleas ol i e dt=- NS aom
| 3 ﬁ lc’Jl ﬂl line arc WD 1 W HO 1 HE 1 rebate  RContour CPocket RPocket

Standard f Ground-t acros 4Pane3 4 Paged 4 Panef 4 Pages APage? APages [

v il e I D R el Tl e P

-+ | Punta 1

— rll = & # [ 4| x:foooo mm
= <= [=] == | |[®] ;o000 mm
=1 | . N ¥z mn
T —Punto 2

=] w 4 |4 x:fpoo mm
1 = [=] == | |[=] | :fo.000 mm
= # ¥ |||z pzez mm
FiE . . =

? &vanzamerlsn% ZI

rel r

/j ] J Ok x Interram H Azsi
I ||HJ RErE SSicUrare

Misure:  |600.000 '¢[400.000 z[16.000 mm  -53.662 ; 367.883 Q"3

Offset:  jo.000 |o.000 Z|zs.000 mm [ Standard i -:“; \g/

La figura mostra una linea di fresatura con punto di partenza sul bordo del pannello. Il punto di
riferimento € I'angolo superiore sinistro. Il punto finale della linea di fresatura si trova a destra, sul
bordo del pannello, con il punto di riferimento in alto a destra. Immettendo DZ+2 per un pannello di
19 mm di spessore si indica una profondita di fresatura di:

spessore pannello (DZ) + 2mm =21 mm

Vedi anche Programmazione con variabili.

Un doppio clic sul testo Punto 1 aggancia la nuova linea all'estremita finale dell'ultimo elemento
creato (arco o linea).

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali .

Arco

Per la definizione dell'arco sono previste 4 possibilita:

PO/P1/R punto iniziale (P0O) - punto finale (P1) - raggio (R)
PO /Pm / Phi punto iniziale (P0O) - punto centrale (Pm) - angolo di apertura (Phi)
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Pm / Phi punto centrale (Pm) - angolo iniziale - angolo finale - raggio
PO/P1/P2 arco tramite tre punti; punto iniziale (P0O) - punto (P1) - punto finale (P2)

Punto iniziale - punto finale - raggio

- TwinCAM 32 [MASCHZ2): DEMOD === <sconosciuto> *=* DEMDO — O] x|

File Campo Forare  Fregsare Tendere Opzioni Aiuto

LI Jhoud BRERCATLEW] S} =]
| 3 ﬁ lc’)l ﬁl line arc WD 1 W HO 1 HE 1 rebate  RContour CPocket RPocket

Standard f Ground-M acros 4Paned 4 Paged 4Panef 4 Pages APage? APages [
Ao el Slillz]

+ A PoRIR | POPMPR | PMRPH | PORIP2
7 | —Purto partenza —Profondita——————
— w4 Ay oo mm | | 4
L] =[] [m] | pz-2 mm
X | | FER - [100.000 mm
=) ~Purta finale . =

MANZamento

A W 41y oo B cra—
1 <=[a] > -
? ’+‘ E:I1DD.DDD T =180°: [

a St Sl
nea] 9 Raggio : [1500.000 mm | DEZIONS
? % oy
E O cow

Pl = o O | it B s
I ||HJ EFFOmpET EicUrare

Misure:  %[1000.000 '¢[500.000 z[13.000 mm 189281 : 331 466 Q"3

Offset:  jo.000 |o.000 Z[o.000 mm [ Standard i -:“;

Questo ¢ il metodo piu noto e semplice per la descrizione di un arco. Le caselle di immissione per
il punto iniziale e il punto finale sono riportate una sotto l'altra. Un piano piu in basso ci sono le
caselle per il raggio e I'orientamento dell'arco di cerchio, dal punto iniziale al punto finale. CW
(clockwise) corrisponde al senso orario, CCW (counter-clockwise) quindi al senso antiorario.
Poiché la definizione tramite punto iniziale/ finale e raggio non € univoca, e consente la
rappresentazione di due possibili archi, si distingueranno tramite gli angoli di apertura maggiori di
180° o minori di 180°.

Un doppio clic sul testo Punto iniziale 1 aggancia la nuova linea all'estremita finale dell'ultimo
elemento creato (arco o linea).

Punto iniziale - punto centrale - angolo di apertura
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«+ TwinCAM 32 (MASCHZ): <sconosciuto>

File ©Campa Forare Fresare Tendere Opzioni Aioko

=10l x|

oeds g HT-IEW—Lﬂ.-imﬂJTnI

HLr 1 Startpt  KTasche RTasche

Bogen WH 1 Wlr 1 HE 1

y s o] @

Standard A Ground-Macros 4 Ground 4 doors 4Sides ADEMO ;{WlnduWS;{F‘ageE;{Pageﬂf

v Pl e Kl i B X el Bl Tl T P4

+ Al POPUR |[ POPMPH | PMRF pOE1E2 |
7 | —Purta partenza —F'ru:ufnndrta
= w 4 A }-{:ID,EIEIEI mem
ol af=[m] | |Dz+2

e FEEY i]mn,nnn mim

". | I —Punto centra
T Avanzamento
ﬁ K + f b ID,EIEIEI mim 100% ﬂ
1 =[] = -
[~ PERY \,r;|1514,214 mm

akt e

reu Angolo |38,942 " Direziana
— ¥

"y * Cwy
E { cow
A -
T ||Hj J Ok x Irﬂerromperel E AzzicLrare
Misure:  3/1000,000 v|500,000 z}1,000 mm 1120885 ; -339 524 Q, “l_rl
Offset: 0,000 v|o,000 Z|zs,000 mm [ Standard ¢ |IF“;

In questa variante si indicail punto iniziale, I'angolo di apertura (Phi) e il punto centrale dell'arco.

Punto centrale - angolo iniziale - angolo finale - raggio
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i e 1l 1 I .3 el e W il 74

AYES

0.000
1214.214

=
=
=
B
=
&
&
i
=
=

Una ulteriore possibilita & la descrizione dell'arco tramite il suo punto centrale, I'angolo inizialee
finale e il raggio.

Arco tramite 3 punti

28
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i e 1l 1 I .3 el e W il 74

AYES

=
=
=
B
=
&
&
i
=
=

L'ultimo tipo di definizione arco & la descrizione tramite tre punti. Vengono indicati il punto iniziale,
un punto qualsiasi sull'arco e il punto finale.
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Mittdpunkt des Bogens B
OSITiv
Winkel = 0°

Nullarientienung
nach rechts

Negativ

Il punto zero per tutte le indicazioni degli angoli si orienta, partendo dal punto centrale dell'arco,
verso destra in direzione orizzontale. Tutte le indicazioni degli angoli vengono effettuare, in
conformita alla definizione matematica, partendo dal punto zero dell'angolo, come negative in
senso orario e come positive in senso antiorario.

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.
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3.2.5.5

3.2.5.6

Foro singolo verticale

- TwinCAM 32 [MASCH2): DEMOD === ¢zconosciuto> *=* DEMDO =] E3

File Campo Forare  Fregare Tendere Opzioni  Aiuto
oleax o T - G ae A TE!
3 N nl ﬂl line arc | vwD1 _WR1 _ HDY  HR1  rebate RContour CPocket RPocket

Standard f Ground-t acros 4Pane3 4 Paged 4 Panef 4 Pages APage? APages [

el el el R Y e el Il el P

_|_ % osizione
7 T W A 25.000 mm
— = [m] = E : [43.000 Hmim
% X E N ||:| 000 fmm
'; Profond. faratur 12 oo mmo [T Oltrepasso
ﬁ Diatmetro : |1 B.000 M
i Tipo 1 i’
El_kt Avanzamento ; [100% i’
ey Ciclo ; 1 i’
Hy
B ]
é Pl ”Ni ~/ 8],1 x Irrterrumper4 B AzsicUrare
Misure:  %[1000.000 '¢[500.000 z[13.000 mm 1115335 146,623 Q"3
Offset:  jo.000 |o.000 Z[o.000 mm [ Standard i -:“;

Nella parte superiore si indica di nuovo il punto di riferimento e le coordinate del foro. |l Valore Z
descrive il punto iniziale del foro, per es. 0 corrisponde alla superficie del pannello. La profondita
del foro viene indicata in Profondita foro. Con questo tipo di definizione foro si possono posizionare
fori ad es. in cavita (tasche). Il movimento di avanzamento in profondita avviene a velocita
maggiore, in base alla macchina. E inoltre possibile specchiare i fori in direzione X ed Y, per cui si
possono definire contemporaneamente fino a quattro fori con una sola immissione. Cid produce
grandi vantaggi, specialmente quando si tratta di pezzi simmetrici. La specchiatura avviene
sempre intorno alle linee degli assi dei lati dei pannelli. In Ciclo si definiscono determinati cicli di
foratura, quali foratura profonda o simili. Il codice dei cicli dipende dalla macchina ed & integrato
nel rispettivo postprocessore. Viene messo a disposizione dal costruttore della macchina.
Eventualmente, I'utente stesso puo elaborare un codice. Con il piccolo pulsante Foratura passante
si stabilisce che sitratta di un foro passante. In tal caso il valore inserito nella casella Profondita di
foratura viene ignorato (disattivato) e TWINCAM 32 calcola automaticamente la profondita di
foratura necessaria in base allo spessore del pannello e all'Overlap (sporgenza in Z, vedi
Definizione utensili).

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.

Serie di fori verticali

Qui & possibile indicare una serie di fori con un numero determinato di forature oppure stabilire una
cornice ben definita.

TwinCAM 32 posiziona un numero adeguato di fori senza violare I'area definita dalla cornice.

Nella serie di fori &€ definito sempre come riferimento il lato superiore del pannello.
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Inoltre & possibile specchiare la serie di fori in tutti gli assi intorno alle linee degli assi dei lati del

pannello ovvero definirle come forature passanti.

I"; o 5 Punto parter|123.000 MM
I_'” — {+ Baordo:  [240.000 MM
i - " Quartits [2

il |:$ : Grigia:  |32.000 mm

LI_+ T —ISE.EIEIEI T
LI;II_*I—ID.UDU ITim
II_' - | I, |—IW T

Prof foraturs : [10.000 mm [ Ofrepssso

Diametra : W mim pecchiare——
Tito ; o = [ in*
Avanzamenta : [100% 2 iy
Ciclo : 1 = [ inZ

Significato dei pulsanti di riferimento
Serie difori in X
Il Valore iniziale descrive la posizione del foro di riferimento dal bordo esterno del pannello.

Bordo di riferimento
Serie di fori (valore iniziale) orientata in base al bordo del pannello

IH'_ . Sinistra / centro pannello / destra

attiva la serie di foriin X
Foro di riferimento X, il valore iniziale si riferisce al foro della serie, in ordine:

I:ilil 1. da sinistra / centro serie fori/ 1. da destra

attiva la serie di foriin Y
Foro di riferimento Y, il valore iniziale si riferisce al foro della serie, in ordine:

il 1. dal basso / centro serie fori / 1. dall'alto

A destra, a fianco dei pulsanti, si deve indicare la quota corrispondente alla distanza.
Nella serie difori in X, la posizione inY della prima serie di fori parte dal

I_I_—II—I basso / centro/ alto

Nella serie difori in X, la posizione in Y della seconda serie di fori parte dal

T_I__II_I basso / centro/ alto

Nella serie difori in X, la posizione in Y della terza serie di fori parte dal
o[
I basso / centro/ alto
Se non si attiva nessun pulsante per la rispettiva serie di fori, questa non verra definita.

Quando si commuta alla serie difori in Y, i riferimenti cambiano da Y ad X.

32
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Serie diforiin'Y
Il Valore iniziale descrive la posizione del foro di riferimento dal bordo esterno del pannello.

Bordo di riferimento
Serie difori (valore iniziale) orientata in base al bordo del pannello

o[ B
1 basso / centro pannello / alto

attiva la serie di foriin X
Foro di riferimento X, il valore iniziale si riferisce al foro della serie, in ordine:

ZI el Rkl 1. da sinistra / centro serie fori/ 1. da destra

attiva la serie di foriin Y
Foro di riferimento Y, il valore iniziale si riferisce al foro della serie, in ordine:

I_I_H_Il 1. dal basso / centro serie fori / 1. dall'alto

A destra, a fianco dei pulsanti, si deve indicare la quota corrispondente alla distanza.
Nella serie difori inY, la posizione in X della prima serie di fori parte dal

IH_Jﬂ sinistra / centro / destra

Nella serie difori inY, la posizione in X della seconda serie di fori parte dal

"’_I'_I_*"I sinistra / centro / destra

Nella serie difori in Y, la posizione in X della terza serie di fori parte dal

S sinistra/ centro / destra

Se non si attiva nessun pulsante per la rispettiva serie di fori, questa non verra definita.

A

Alcune combinazioni di pulsanti non danno alcun risultato utile.

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.
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3.2.5.7

3.2.5.8

Foro singolo orizzontale

= TwinCAM 32 [MASCHZ): DEMO *=* {zconoszciuto> *=* DEMO
Ak

File Campo Forare Fregare Tendere  Opzioni

=10 x|

1] HI-IEMJE-E?UT-T-T

rebate  RCortour CPocket RPocket

» S| @]

lire: arc WD 1 HE 1 HE 1

Standard 4 Ground-M acros 4Paged APaged 4Pageb 4 Pageb APage? APaged [/

Ve i P Kl 6 I ) el i Tl Nl P2

ozizione

w 4 A
= [a] ==

¥

=

E Y

©|0.000 MM
43.000

Z: [0.000

IMm

ITm

Profand. furatur 25 ]

Diztmetro

R EIC RN

Tipo 1

]
oy

Avanzamento ;

il 1

=
o
=

-

Rotazione :

Inclinazione :

EEA

W OK

=
i |

AT

IB.EIEIEI

100%

0.0a0

ID.EIEIEI :

x IMtetrompere E Azzicurare

mm [ Olrepazso
—Specchiare—

¥ in
¥ inY
CinZ

3
=

Ll Ll 3

|

Misure : }-{|1 000.000 1112853 : 694 580

Oftzet :

'¢[500.000 z[13.000 mim

¥|0.000 |o.000 Z[o.000 mm [ Standard

| ¢

et
il

Con le coordinate X/Y si definisce il punto iniziale del foro orizzontale. Profondita di foratura indica
qui la profondita del bordo esterno del pannello in direzione X-Y. Con le quattro frecce si stabilisce
in quale delle parti frontali del pannello si deve eseguire il foro di riferimento. Con Valore Z si
stabilisce a quale dei bordi verticali del pannello (frontalmente) si deve riferire il valore Z. Se si

sceglie SOPRA (freccia verso l'alto) il foro sara praticato, in base al valore

Z, dal bordo superiore

del pannello verso il basso. Con CENTRO e valore Z = 0, il foro si trovera sempre al centro della

parte frontale indipendentemente dallo spessore del pannello. Un valore Z

positivo si orienta verso

il basso, un valore negativo verso l'alto. Se si sceglie SOTTO (freccia verso il basso)il foro sara

posizionato dal filo inferiore del pannello verso I'alto.

In Rotazione si definisce la rotazione dei piani di disegno e in Inclinazione l'inclinazione rispetto al

piano di disegno.

Dopo aver posizionatoil foro di riferimento & possibile specchiare anche questi fori orizzontali.

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali

Serie di fori orizzontali

Qui & possibile indicare una serie di fori con un numero determinato di forature oppure stabilire una

cornice ben definita.

TwinCAM 32 posiziona un numero adeguato di fori senza violare I'area definita dalla cornice.
Nella serie difori & definito sempre come riferimento il lato superiore del pannello.

Inoltre & possibile specchiare la serie di fori in tutti gli assi.
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el I. Punita panerm T
' Bordo:  S0.000 T
i7 3] Coawena i
Griglia E4.000 ITitT
i Em I_l Salore-Z0 (0000 T
—=pecchiare—
[inX
—— [in
Profond farsturd 20.000 Imim -z
Diametra : 2.000 Imitm
Tipo 1 = +
&vanzamento ; [100% = 5T I:
Ciclo 1 = +

Nella parte inferiore destra della finestra di dialogo si sceglie, con una delle quattro frecce, il lato in
cui si deve praticare questa serie di fori.

b
=+ =

[+

Significato dei pulsanti di riferimento

Serie diforiin Y

Bordo di riferimento
Serie di fori (valore iniziale) orientata in base al bordo del pannello

« |-+ } T,
L dall'alto / centro pannello / dal basso

Foro di riferimento Y, il valore iniziale si riferisce al foro della serie, in ordine:

* + +
RSN
* + =

1. dal basso / centro serie fori / 1. dall'alto

Serie di fori in X

Bordo di riferimento
Serie di fori (valore iniziale) orientata in base al bordo del pannello

S I da sinistra / centro pannello / da destra

Foro di riferimento X, il valore iniziale si riferisce al foro della serie, in ordine:
IH ilil 1. da sinistra / centro serie fori/ 1. da destra

Il valore Z descrive la posizione del foro sul lato frontale del pannello (spessore pannello)

B

Se si sceglie BORDO SUPERIORE (freccia verso I'alto) il foro sara praticato, in base al valore Z,
dal bordo superiore del pannello verso il basso. Con CENTRO e valore Z = 0, il foro si trovera

bordo inferiore / centro / bordo superiore
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sempre al centro della parte frontale indipendentemente dallo spessore del pannello. Un valore Z
positivo si orienta verso il basso, un valore negativo verso l'alto. Se si sceglie BORDO INFERIORE
(freccia verso il basso) il foro sara posizionato dal filo inferiore del pannello verso l'alto.

A

Alcune combinazioni di pulsanti non producono alcuna rappresentazione della sagoma di foratura.

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.

3.2.5.9 Scanalature

= TwinCAM 32 [MASCHZ): DEMOD === <sconosciuto> === DEMO

File Campo Forare Fiezsare Tendere Opzioni Aiubo

oelan b HIIimmﬂﬂimi-I-i
| 3 ﬁ hc')l ﬁl lirme arc WD YR HL 1 HE 1 rebate RCorntour CPocket RPocket

Standard 4 Ground-M acros 4Page3 APaged APageb 4 Pageb APage? APaged [/
2 P P il T 1 2 sl s i K 4

+ | ~Punto 1
7 Clliw 4 & 4 x:joooo mm
= < [5] = | |[E] | v :[10.000 e
? ¥ ¥ W ¥z 000 min
? —Punto 2
A w 4 2| 4|00 mim
L] < [5] = | |[§] | v :[10.000 e
e ¥ ¥ W ¥z 000 -
E o Larghezza 3043.200 mm
H_y Tipo fresa 5 i’ —_—
T_E| Avanzamento :[100% i’ i
2 | = |
B x W OK Int B 2=

A | IHJ x ST OMPEr ssicUrare

Miswre:  %[1000.000 '¥[500.000 z[19.000 mm 1075675 740190 Q5%

Offset:  j0.000 ¥|o.000 Z[o.000 mm [ Standard i -:“; \g/

Come per lalinea di fresatura, vengono definiti i punti di riferimento, il piano di riferimento, le
coordinate di inizio e fine nonché I'avanzamento e il tipo. Sul lato sinistro, nella parte inferiore, si
immette la larghezza della scanalatura. Anche se la scanalatura € piu larga delle lame a
disposizione, & sufficiente definire una scanalatura. TWINCAM 32 calcolera automaticamente, in
base alla larghezza della lama della sega, le corse di traslazione per poter eventualmente eseguire
le diverse passate della scanalatura. Sul lato destro si pud descrivere la correzione deltaglio con i
tre pulsanti in alto. La correzione € valida, guardando dal punto iniziale, sempre nella direzione di
taglio (punto 1 -> punto 2).

Correzione a sinistra / centro / correzione a destra
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I—p-+—b‘

Sotto la correzione viene indicata la direzione della lavorazione.

Lavorazione concorde, discorde o concorde, discorde.

a7 2

Se si selezionail pulsante centrale, TWINCAM 32 impieghera un gruppo di taglio con il quale poter
eseguire al meglio la lavorazione. Se la scanalatura & disegnata fino al bordo esterno del pannello,
la corsa ditraslazione inizia da un punto esterno al pannello. Altrimenti sara calcolata una corsa di

traslazione tale che il contorno non venga violato in nessun caso.

Le scanalature si possono tagliare con la sega o fresare. Se non & disponibile una lama adeguata,

TwinCAM 32 tentera di eseguire la lavorazione con una fresa adeguata (tipo).

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.

3.2.5.10 Punto iniziale

PosizioneTipo I.ﬂ.ccelerazinne I Cormice | Raotazione

w 4 A || 4 xfoooo mim
= [m] == | |[&] | v [0.000 mm
K ¥ % || ¥ z:|oom mim

Diametra : |24.|:||:n:| mm [ Z-Laszer
Tipo fresa |3 j ¥ Clrepazso-;

4]k

Svanzamento ; |1 00% = [" Reversihiz
Hotrezione : Inessunn j
Opzione : Inessunn j

Per poter definire in modo chiaro una lavorazione alla fresa, TwinCAM 32 ha bisogno di un punto
iniziale sul contorno da fresare. Nella parte superiore della scheda Posizione / Tipo vengono
definitii punti e il piano di riferimento. Per abbinare il punto inizialea un contorno di fresatura, &
necessario che le coordinate del punto iniziale coincidano con il punto finale del primo elemento
del contorno di fresatura. Nelle altre caselle si inseriscono i valori del Diametro della fresa,
Avanzamento e Tipo di fresa (vedi sezione Selezione utensile). In Tipo di fresa si pud inserire
anche una distinta di frese per il punto iniziale selezionato (vedi Distinte delle frese). In Correzione
si sceglie la direzione della correzione raggio utensile: a sinistra, a destra o nessuna (vista nella
direzione di fresatura). Se si attiva I'opzione Override Z, il valore Z del punto iniziale vale per l'intero
contorno. Altrimenti sono validi i rispettivi valori Z degli elementi. | valori Z degli elementi si
raggiungono alla fine dell'elemento di fresatura.

In Opzioni si pud indicare se si deve distinguere tra lavorazione concorde e discorde. TwinCAM 32
scegliera quindi una fresa di tipo adeguato e in grado di eseguire la lavorazione del tipo impostato.
Se non & disponibile un utensile adeguato, viene visualizzato il messaggio di errore "Senso di
rotazione". Se si attiva in merito la funzione Reversibile, TwinCAM 32 inverte il contorno. Se &
disponibile una fresa di tipo adeguato ma con senso di rotazione opposto, il contorno viene fresato
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3.2.5.11

partendo dal punto finale e procedendo verso il punto iniziale.

Comando del proiettore al laser

Attivando l'interruttore Laser Z si genera un file per il comando del proiettore del laser Z. Vengono
emessi i seguenti elementi:

e contorno esterno (estensione max. del pezzo)

e il contorno attivato

Vedi anchela scheda Accostamento e allontanamento e la scheda Cornice.

Il punto iniziale si ottiene anche quando si esegue il Raggruppamento dei contorni di fresatura.
Questo punto iniziale pud essere ancora modificato in seguito, infatti in questa modalita si possono
solo definire impostazioni standard. Il punto iniziale appena generato si riferisce al punto finale
dell'elemento selezionato.

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.

Accostamento e allontanamento dal punto iniziale

PosizioneMipo  Accelerazione |C|:|rni|:e | Retazione |

—&ACCelerazione

Isenza j
Distanza : II:I_ ooo mm 1 invalo

[~ Fermo

—ACCelerare

Isenza j
Distanza : II:I_|:||:||:| i [ inwolo

[~ Fermo

—FRecapita

Passi IEI ﬂ Profondits pID.EIEIEI mim

Qui si puo definire il tipo di accostamento e allontanamento da scegliere. Nella casella Distanza si
definisce la distanza desiderata tra il punto di accostamento e il punto di partenza.
Sono disponibili le seguenti possibilita:

Diritto perpendicolare
Si accosta ad angolo retto a una linea o arco di fresatura.

Diritto tangenziale
Si accosta in modo tangenziale ad un arco o all'estensione di una linea di fresatura.

Quarto di cerchio
Si accosta a una linea o arco di fresatura eseguendo un quarto di cerchio.

Semicerchio
Si accosta a una linea o arco di fresatura eseguendo un semicerchio.
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Se si attiva la funzione lanciato, viene eseguita I'immersione lungo la corsa di accostamento
definita dall'altezza Z = 0 alla velocita di avanzamento programmata per il primo elemento, senza
sosta precisa in posizione. La funzione Stop inserisce un arresto programmato prima del contorno
(accostamento) o dopo il contorno (allontanamento).

Se si indica la Profondita di passata, TwinCAM 32 divide la lavorazione in un numero adeguato di
passate fino a raggiungere la profondita finale desiderata. Se si definisce un numero determinato
di passate in Passate, TwinCAM 32 calcola automaticamente il relativo incremento di passata.

3.2.5.12 Punto iniziale della cornice

Posizione/Tipo | Accelerazione  COrNice |Rntazi-:|ne

—Purto 1
w 4 A || 4 joooo mim
= =] == ||[&] | ¥v:|0.000 mm
X ¥ || ¥ oz oo mm
—Punto 2
W 4 |4  x:oooo mm
<= [m] == | |[&] | v [0.000 mm
# ¥ % || 4| z: |00 mm

3.2.5.13 Punto di inizio rotazione

Posizione Tipo | Accelerazione I Corpice  RotaZione

otazione

w & & % - [0.000 mim
= 1] == v« [0.000 mm
M % W | angolo:[0.000 .

Con questa funzione € possibile ruotare intorno a un punto definito gli Elementi raggruppati Gli elementi
raggruppati comprendono le fresature, forature, scanalature e le tasche. Vengono ruotati tutti gli elementi
raggruppati.

In Coordinate X/Y si definisce il punto di rotazione, in Angolo si descrive I'angolo di rotazione in gradi.
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3.2.5.14 Tasca circolare

- TwinCAM 32 [MASCH2): DEMOD === ¢zconosciuto> *=* DEMDO =] E3

File Campo Forare Fregare Tendere Opzioni  Aiuto

LIE A Jhouds o BegRea L] S 1
3 N nl E lire: e %D1 _WR1  HDY  HR1  rebate RContour CPocket RPocket

Standard f Ground- acros 4Paged 4 Paged 4Pagef 4 Pagef APage? 4Paged [
W i Pl 5 0 Bl i el U P

+ 4| Posizione
— ol w 4 & X |0.000 mim
= <[] > IE v [o.000 mm
~ P Y z: n.0o0 mim
Z Diametra ; 2IZIIZI onn mm [ Tasca
B

. Diam -Fresa : IW mm
E Tipo fress |3 ﬂ enso rotazione
ﬂ Avanzamento Fi’  cw
H_-'r' Profondta: |ooo0 | mm " cow
’_El Profondité paslw Min Pazsi; IU_iI
=z -

T ||Hj o ok | X Interru:umperel = Assicurarel
Miswe:  xf1000.000 'v|500.000 Z[13.000 mm 195425 780314 Q=¥
Offset:  jo.000 |o.000 Z[o.000 mm [~ Standard 2 5P

Questa funzione si pud usare sia per tasche circolari che per settori circolari. La lavorazione scelta
si definisce con la casella Tasca. Nella finestra di dialogo si definiscono il piano e il punto di
riferimento. Nelle caselle di immissione X /Y si inseriscono i valori per il centro dellatasca. Il
valore Z descrive la profondita di partenza della tasca. La profondita della tasca si definisce in
Profondita. Seguono le caselle per il diametro della tasca e per la Profondita di passata massima e
il numero delle Passate. Se si indica la profondita di passata, TwinCAM 32 divide la lavorazione in
un numero adeguato di passate fino a raggiungere la profondita finale desiderata. Se si definisce
un numero determinato di passate in Passate, TwinCAM 32 calcola automaticamente il relativo
incremento di passata. Per le tasche create in TWINCAM 32 non occorre indicare il punto di
partenza. Le indicazioni per il diametro e il tipo di fresa corrispondono a quelle di un punto di
partenza. TWINCAM 32 cerca automaticamente un utensile con il quale poter eseguire la
lavorazione.

In Senso di rotazione si indica il senso di rotazione della lavorazione.

CwW - Clockwise, in senso orario

CCW - Counter-clockwise, in senso antiorario

La lavorazione viene quindi eseguita in senso concorde o discorde a seconda del senso di
rotazione della fresa.

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.
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3.2.5.15 Tasca rettangolare

- TwinCAM 32 [MASCH2): DEMOD === ¢zconosciuto> *=* DEMDO =] E3

File Campo Forare Fregare Tendere Opzioni  Aiuto

Ll il R Bl e b=
4 ﬂ — E g?:ndardﬂ%rrcaund-MvaDc:DS,-{F':;%,-{F'agi?i:{F‘agegi;ageéi%ﬂze?ﬁcggzgrfCPDCkEt S
Ve i Vs il 1 0 0l e el i P

Sis 4| Posizione
— mlliw ¢ & ¥ : [200.000 mim
— <= [=] = | [=] v [200.000 mm
% X ¥ W% ¥ z:000 mm
Z Larghezza : IW mm [ Tasca
ﬁ Attezzs IW mm Im i
i Diam.-fresa : IW mm  Rd IW M
a_kt Tipo fress |1 ﬂ enzo di rotazion
ﬂ Avanzamento Wi’  cw
A Profondita:  |12.000 mm | © GEW
’_El Profondita paslw MM Passi IU_iI
Z -
T ||Hj o ok | X Interru:umperel = Assicurarel
Miswe:  xf1000.000 'v|500.000 Z[13.000 mm 1127 520 385,275 Q=¥
Offset:  jo.000 |o.000 Z[o.000 mm [~ Standard 2 5P

Questa funzione si puo usare sia per tasche rettangolari che per settori rettangolari. La lavorazione
scelta si definisce con la casella Tasca. Nella finestra di dialogo si definiscono il piano e il punto di
riferimento. Nelle caselle di immissione X /Y si inseriscono i valori per il centro dellatasca. Il
valore Z descrive la profondita di partenza della tasca. La profondita della tasca si definisce in
Profondita. Seguono le caselle per la larghezza e I'altezza della tasca e per la Profondita di passata
massima e il numero delle Passate. Se si indica la Profondita di passata, TwinCAM 32 divide la
lavorazione in un numero adeguato di passate fino a raggiungere la profondita finale desiderata.
Se si definisce un numero determinato di passate in Passate, TwinCAM 32 calcola
automaticamente il relativo incremento di passata. In Angolo di rotazione si puo ruotare la tasca
del valore indicato intorno al centro della stessa. Inserendo il raggio in Ra si arrotondano gli spigoli
del valore indicato. Per le tasche create in TWINCAM 32 non occorre indicare il punto di partenza.
Le indicazioni per il diametro e il tipo di fresa corrispondono a quelle di un punto di partenza.
TWINCAM 32 cerca automaticamente un utensile con il quale poter eseguire la lavorazione.

In Senso di rotazione si indica il senso di rotazione della lavorazione.

Cw - Clockwise, in senso orario

CCW - Counter-clockwise, in senso antiorario

La lavorazione viene quindi eseguita in senso concorde o discorde a seconda del senso di
rotazione della fresa.

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.
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3.2.5.16 Arco a fiamma

= TwinCAM 32 [MASCH2Z): DEMO *=* <zconozciuto> *== DEMO =] E3
File Campo Forare Fregare Tendere Opzioni  Aiuto

o e/@w 0| | T T

| 3 |||§ = | J rebate  rebate-2  straicth  radius | Cofrc text 15O code  eliptic . RPad R Pad

. ﬂ ﬂ ;‘Standard::'\Gn:nund-Macn:nsﬂPageB;{F‘aged;{PageEJ{F‘ageE,-{F'age?,-{F'ager

Ve i Vs il 1 0 0l e el i P

-+ 4| Punto 1
] Cll i w 4 & | 4 x: 5000 mim
E <= [=] == | |[=] v [e0.000 mm
? M % % ¢ z:|ooo mm
T —Punto 2
N W 4 & 4 |00 mim
T <= [=] == | |[=] v [a0.000 fmim
— ¥ §w ¥z oo mim
ﬂ Atezrza ISEI.EIEIEI MM
el Raggio:  |3.000 - [1.000

rel -
Z I Avanzamerh 00 E’
= — lmi o Ok X rterromperd [ Assicurare

Miswe:  xf1000.000 'v|500.000 Z[13.000 mm 1054013 212,035 Q=¥

Offset:  jo.000 |o.000 Z[o.000 mm [ Standard i -:“;

In Altezza si inserisce l'altezza dell'arco a fiamma, di sotto il rapporto trai Raggi.
Quanto piu grande € il rapporto tra i raggi, tanto piu I'arco sara appuntito al centro.
Rapporto 1:5 - arco molto piatto

Rapporto 1:1 - arco bilanciato

Rapporto 1:5 - arco molto appuntito

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.
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3.2.5.17 Ellisse

Un'ellisse viene generata in TwinCAM 32 in quarti di settori.

OSiZione

W 4 A | 4 | 200000 mim
<= [8] = | |[&] | ¥ [100000 mm
x + b [: E:IDI+2 MM

Faggio 1: IW MiT
Faggio 2: IW ITItTI
iro: IIZI— =
&vanzamerlm ﬂ

-

Con le coordinate si posizionail centro dell'ellisse. In Raggio 1 si definisce il raggio in direzione X,
in Raggio 2 in direzione Y con una rotazione di 0. Per ottenere un ulteriore settore di ellisse, si
definisce un nuovo settore con le stesse coordinate, ma ruotato di 90 gradi. In tal modo si

scambiano tra loro i due raggi.

s,

Per ottenere un'ellisse intera si devono creare i seguenti quattro settori:

coordinate X=200 Y=100

raggio1 raggio2

1. settore 100 50
2. settore 50 100
3. settore 100 50
4. settore 50 100

rotazione
0

90

180

270

Se l'ellisse deve essere posizionata ruotata sul pannello, si deve sommare I'angolo ai valori della

rotazione.
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3.2.5.18 Fresatura testo

= TwinCAM 32 [MASCH2Z): DEMO *=* <zconozciuto> *== DEMO

File Campo Forare Fregare Tendere Opzioni  Aiuto

e @ o | T - T EE

S N nl ﬂl tebate  rebate-2  straicth _radius  CoArc et IS0 code clipic  RPad R Pad

tandar round-M acros A Page: age age age age age
Standard pG d-bd Page3 g Faged 4 Pageb pPagef jPage? jPaged

bl o P i S B 0 K el T K V4

+ A ozizione
— rll w4 # %: [0.000 mim
E = [m] EI v |c| 0 mim
— 0000 mim

> . %

|
l | Fr.-@: 1000 mim Tipafresa:IU i’
% ' Altezza IWU-UUU T .&vanzamerlmﬂ% i’
“akt] | Testn  |TwinCAM
e |
| .4 AR 1S T il TuvinCam
]
2
rel
Z .
Pl IIHj f Ok x Interrompets E AZZICLIFANE

Miswe:  xf1000.000 'v|500.000 Z[13.000 mm 895330 806 691 Q=¥

Offset:  jo.000 |o.000 Z[o.000 mm [ Standard i -:“;

Con questa funzione si possono definire testi in modo molto semplice.

Con i Magic Points e le caselle di immissione per X e Y si posiziona I'angolo inferiore sinistro della
casella ditesto. In Altezza si definisce I'altezza dei caratteri del testo. Per scegliere un carattere di
scrittura si deve cliccare sul Pulsante di testo. Selezionare il carattere di scrittura desiderato dalla

seguente finestra di dialogo standard di Windows.

Al

A

Come testo si pud definire qualsiasi carattere di scrittura Windows. Si osservi comunque che,
anche se molti caratteri di scrittura sono eleganti, tuttavia non sono adeguatiper essere elaborati.

Pulsante di testo

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.
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3.2.5.19 Inserimento codice DIN

3.2.6
3.2.6.1

- TwinCAM 32 [MASCH2): DEMOD === ¢zconosciuto> *=* DEMDO =] E3

File Campo Forare Fregare Tendere Opzioni  Aiuto

o e/ 0 | T
4 ﬂ — ﬂ E‘ES??nedargle}\hl_i:triuzndfdr:é?tag;I{Pr:;nleu;,-{Pagei:{cPageﬁt?{x;‘agégilé:;;:?,-{el'-ll:aglecﬁ I red_REe
Ve i Vs il 1 0 0l e el i P

L Al —Posizione
| Ol ™ & || 4 | x:Joooo mim
= = [=] = |[& | v:[oo0o mm
| ¥ || ¥ z oo i
] Priorté: [10 3] InfonDIN #10
£
1 I -
skt
nely {
7 B 10
rel
— - d
T ||Nj ¢ ok x Irterrampers H Azsicurare
Miswe:  xf1000.000 'v|500.000 Z[13.000 mm 118020 -212.035 =1
Offset:  jo.000 |o.000 Z[o.000 mm [ Standard [ ‘:“;

Con questa funzione & possibile integrare un qualsiasi codice DIN, commenti o sottoprogrammi
complessi nel codice di TwinCAM 32.

Questo testo viene preso in considerazione nella simulazione. Per poterlo visualizzare nella
simulazione, il codice deve essere compatibili conil codice del postprocessore della macchina.

Si osservi che nella simulazione non ha luogo alcun controllo anticollisione e non vengono neppure
presiin considerazione le altezze di sicurezza e di passaggio. Cid avviene gia durante la
generazione del programma.

Tutte le altre immissioni sono spiegate in Informazioni generali.

Funzioni di comando
Impiego della calcolatrice

Per poter usare la calcolatrice si seleziona con il mouse la relativa casella di immissione oppure si attiva la
casella con il tasto di tabulazione TAB. Tenere premuto il tasto di controllo [Ctrl] e premere il tasto di invio
ENTER.

Adesso si possono eseguire i calcoli desiderati con il mouse o la tastiera.

Cliccando sul pulsante OK si trasferisce il valore calcolato alla casella di immissione.

A
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Per eseguire l'operazione di calcolo si deve premere il simbolo =.

| 108, 000
_hc | Back | CE | |
e | 7] 8 | 3| ¢ | san|
Ms| 4| s | s | * | = |
Me |1 ] 2 | 3| - | 1|
M- | o0 | s | = I=d§
Ok Cancel |

3.2.6.2 Raggruppa

Con la funzione Raggruppa si possono raggruppare insieme diversi elementi.

Per creare un gruppo tenere premuto il tasto Ctrl e cliccare con il pulsante sinistro del mouse, uno
dopo l'altro, gli elementi che si vogliono combinare nel gruppo. Dopo aver selezionato tutti gli
elementi, aprire con il pulsante destro del mouse il Menu contestuale e cliccare con il pulsante
sinistro su Raggruppa.

Cliccando su un elemento del gruppo si selezionano tutti gli elementi appartenenti a questo
gruppo. Questo gruppo viene trattato in TwinCAM 32 come un oggetto unico. Se si seleziona un
gruppo e si clicca quindi su Cancella, vengono cancellati insieme tutti gli elementi.

Mdifizarne
[Faneelare
[Eirane

akkivieren
EQENEN

HEaaippare
SeaglEre gilippEs

oo kutto
Huadro pieno

FParametro

Per scomporre nuovamente un gruppo, selezionare il gruppo desiderato, aprire con il pulsante
destro del mouse il Menu contestuale e cliccare con il pulsante sinistro su Scomponi gruppo.

Per selezionare singoli elementi da gruppi esistenti, si deve tenere premuto il tasto ALT durante la
selezione.

La concatenazione dei gruppi rimane intatta anche dopo la memorizzazione; lo stesso dicasi
quando si inserisce un disegno con Inserisci gruppo.

Se si raggruppano contorni di fresatura senza punto iniziale, viene automaticamente generato un
punto diinizio contorno. Il punto di inizio contorno appena generato si riferisce al punto finale
dell'elemento selezionato per primo (linea, arco ecc.). Questo punto iniziale pud essere ancora
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3.2.6.3

modificato in seguito, infatti in questa modalita sipossono solo definire impostazioni standard. Se
un elemento ¢ definito nella direzione sbagliata, e quindi il punto di inizio contorno si trova
sull'estremita opposta dell'elemento, occorre voltare I'elemento. A tale scopo si tiene premuto il
tasto ALT e si selezional'elemento con un semplice clic. Quindi siapre il menu contestuale e si
clicca su Volta.

Lavorare con Iltem-Editor

Con Item Editor & possibile modificare e manipolare facilmente in modalita testo gli elementi del proprio
disegno.

Per aprire Item Editor, cliccare con il pulsante destro del mouse sul pulsante CNC Editor. CNC Editor deve
essere chiuso.

[5 CNC-Editor

2 TwinCAM 32 demo32 1 [_ (O] x|

Datei Bereich Bohren Frazen Spannen  Optionen  Hilfe

5l L e AU o} =

-

S H oo ﬂl Ligne  Arc  P¥1  RT¥1  PH1  RTH1 Rainure Départ PocheCir PocheR

Standard £ Standard || APaged 4 Paged 4Pageh 4Pageb APage? fPaged /
i e il 1 2 e il i

e

= B8 ThemPlatte a
=B Themkontur #0

X Themarc

—————————————————————————————————————— - [ Themarc

Ir ] - [ Themarc

Thtemkontur #2

- (X ThemLine

. X Themarc

'_‘:Q - [ Themarc

- (X Themarc

I - [® Themarc

I““\ - [® Themare e

I - - [ Themarc

4y - [® Themarc

- [ Themarc

=- [ Themkontur #1

- (% ThemLine

' =
Iij I ! |HJ - [ Themarc LI

||[g|

Mafie:  [1200,000 |500,000 Z|18,000 mm 1344397 | 234 356 cL ey

Offset:  ®jo,000 ¥|o,000 Zas,000 mm [~ Standard o | 8

Per escludere elementi, cliccare sulle crocette degli elementi stessi. Gli elementi esclusi vengono ignorati
nella generazione del programma.

Per selezionare diversi elementi, tenere premuto il tasto CTRL e cliccare con il mouse sugli elementi
desiderati. Cliccare con il pulsante destro del mouse nell'area libera accando alla distinta degli item. Siapre
il menu contestuale con il quale & possibile raggruppare, cancellare o modificare gli elementi selezionati.
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i adifizane
[Earee]ane
[5jrare

altiienen
SEENER

EegaripEare
Senaliers arpEe

£oom tutka
Huadro pieno

Parametro

Con un doppio clic sull'item di un elemento & possibile rinominare gli elementi per distinguerli meglio. |
numeri dietro il cancelletto (#) descrivono la priorita di elaborazione.

3.2.6.4 Lavorare conle macro

Lavorando con le macro (o gruppi) si accelera la creazione dei programmi in TWINCAM 32. Una
macro € un disegno contenente singoli o diversi elementi di disegno, creato una volta e
memorizzato con i suoi punti di riferimento, quote di riferimento e tutti i dati tecnologici. La funzione
Macro offre la possibilita di inserire in un nuovo disegno disegni parziali o completi gia
memorizzati. Tutti i riferimenti rimangono invariati e le modifiche inserite si adeguano alle
dimensioni del pannello. E possibile, ad esempio, salvare come disegni singoli tutti gli accessori di
metallo di una serie di armadi ed assembilarli, in caso di bisogno, per ottenere un disegno di
produzione. Ad esempio, si & creato un disegno che si vuole riutilizzare. Per salvare questo
disegno come macro si attiva dal menu la funzione Salva con nome e si seleziona in Cartella il
percorso TWINCAM\GROUP (0 TWINCAM\DATA\GROUP). Salvare il disegno con un nome
sufficientemente espressivo. Se si vuole inserire in un momento successivo il disegno appena
memorizzato in un nuovo disegno (con elementi gia definiti), cliccare sul simbolo Inserisci gruppo,
scegliere il relativo file e confermare con OK. Il disegno selezionato viene inserito adesso nel
disegno esistente, in cui gli elementi inseriti mantengono il loro punto di riferimento originale.
Queste macro si possono salvare anche tramite pulsanti di comando nelle Barre utente

Cliccando con il tasto sinistro del mouse sul pulsante Inserisci gruppo si inserisce il disegno come
gruppo. Cliccando sul pulsante con il tasto destro del mouse, si inserisce il disegno lasciando
separati i singoli elementi.

In basso vediamo un pannello laterale di un armadio come nuovo disegno (figura 1). Di sotto, nella
figura 2, vediamo tutti i fori per una giunzione Minifix, in precedenza memorizzata come gruppo da
un disegno realizzato prima. La figura 3 mostra il risultato con i fori inseriti. In tal modo si € ottenuto
il risultato finale desiderato tramite la funzione Inserisci gruppo con soli tre clic, senza dover
ridefinire ogni singolo foro della giunzione.
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Figura 1: nuovo disegno creato

Figura 2: disegno da inserire (gruppo)

Figura 3: disegno completo con il gruppo inserito

3.2.6.5 Modifica di elementi

Per modificare elementi di un disegno, basta un doppio clic con il tasto sinistro del mouse
sull'elemento da modificare. In tal modo si apre la relativa finestra di dialogo e si possono
selezionare e modificare i valori, proprio come nel caso di una nuova definizione. Premere quindi
su OK, per acquisire I'elemento modificato trasferendolo al disegno.

Se si vuole solo modificare minimamente un elemento gia creato e poi trasferirlo al disegno come
nuovo elemento, si deve azionare il pulsante Aggiungi.
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Per selezionare singoli elementi da gruppi esistenti, si deve tenere premuto il tasto ALT durante la
selezione.

Per assegnare un altro punto di riferimento a un elemento del disegno, o per cambiarne la
posizione, si deve cliccare con il pulsante destro del mouse sul punto di riferimento desiderato.

3.2.6.6 Kopieren von Elementen
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3.2.7 Add-On

3.2.7.1 Informazioni generali su Add-On

Funzioni supplementari in Add-On

aJley

°

[#] ¢

2

g

Le singole funzioni:

o B

[n]
o

E

|

3

3.2.7.2 Zoom

a

Zoom

Annulla zoom (Zoom indietro)

Specchia

Priorita (sequenza di elaborazione)

Modo trasparente

Ruota pannello

Zoom

Annulla zoom (Zoom indietro, Zoom tutto)

La funzione Zoom di TWINCAM 32 si puo usare per ingrandire la visualizzazione dei dettagli del
disegno. Cliccare sul simbolo di zoom nell'angolo inferiore destro dellafinestra principale. Il
puntatore del mouse si trasforma in una crocetta. Tracciare una finestra sull'area di disegno scelta
cliccando con il tasto sinistro del mouse sul disegno, tenendolo premuto finché non si raggiunge
una finestra delle dimensioni desiderate, La modalita di zoom si puo disabilitare premendo il tasto
destro del mouse o cliccando ripetutamente sul simbolo di zoom. Per ritornare alla visualizzazione
normale si attiva il simbolo Annullazoom.

Nella visualizzazione zoomata si possono usare le barre di zoom, situate a margine dell'area
grafica, per cambiarne le dimensioni.
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‘!I
] el
<7 ATR “HFHH;” , |

Scorrimento
Sposta la visualizzazione tramite le barre di scorrimento nell'area grafica

|
)

Zoom dinamico

Se si muove il puntatore del mouse portandolo all'estremita delle barre di scorrimento viene
visualizzata una freccia indicante in entrambe le direzioni. Adesso si possono cambiare le
dimensioni dell'area grafica.

_b
il
!

Annulla zoom, Zoom tutto
Un clic sull'angolo inferiore sinistro delle barre di zoom riporta la visualizzazione alle dimensioni
normali.

3.2.7.3 Specchia

ki |
— Specchia

Con la funzione Specchia si esegue la specchiatura di tutte le lavorazionidel pezzo intorno al
centro dell'asse X (tasto sinistro del mouse) o dell'asse Y (tasto destro del mouse).

3.2.7.4 Ruota

Ruota

Alcune macchine consentono la lavorazione sottopiano, cioé la lavorazione dal basso, ovvero
dispongono di un dispositivo di ribaltamento pannelli. Per poter definire la lavorazione dal lato
inferiore occorre ruotare il pannello con questa funzione. Si pud ruotare il pannello rispettivamente
di 90 gradi intorno all'asse X (verticalmente) o intorno all'asse Y (orizzontalmente). Cliccare a tale
scopo sulla direzione desiderata su una delle punte della crocetta visualizzata. Cliccando nella
zona centrale si ottiene la rotazione del pannello intorno all'asse Z. A seconda della vista, con il
pannello ruotato & possibile definire lavorazioni di fresatura orizzontale.
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3.2.7.5

3.2.7.6

3.2.8
3.2.8.1

Priorita

Priorita

Con questa funzione si pud cambiare la sequenzadelle operazioni di lavorazione in TWINCAM 32.
Quando ¢ attivo questo pulsante vengono visualizzate le priorita nella casella gialla a fianco del
rispettivo elemento. Per cambiare la priorita si clicca sull'elemento e si cambia il valore con i tasti
"+"e "-". Gli elementi con la stessa priorita vengono classificati secondo uno schema interno
(ottimizzazione della corsa di traslazione, tipo di lavorazione).

L'impostazione standard della sequenza di lavorazione si pud impostare nel file INI relativo alla
macchina.

Impostazione standard:

fresatura
foratura verticale
o foratura orizzontale

scanalatura (sega)
fresatura testo

Modo trasparente

ﬂ Modo trasparente

La modalita trasparente & un aiuto per il disegno. In essa il disegno viene visualizzato trasparente.
Cio é vantaggioso, ad esempio, per i pezzi da lavorare su entrambi i lati.

Barra del menu
Informazioni generali sulla barra del menu

La barra del menu contiene tutte le funzionifondamentali di TwinCAM 32. E suddivisa in sette
posizioni di menu:

File
Sezione
Foratura
Fresatura
Bloccaggio
Opzioni
Guida

Le spiegazioni sono riportate nelle relative sezioni.

© 2002 IP Team GmbH, Germany

53



TwinCAM 32

3.2.8.2

3.2.8.3

3.2.84

File

Nuovo
crea un nuovo disegno

Apri
apre un disegno

Salva
salv ail disegno con lo stesso nome

Salva con Nome
salva il disegno con un altro nome

Carica barra
carica una barra utente

Salva barra con nome
salva la barra utente attuale con un altro nome

Stampa
stampa il disegno attuale con emissione del codice CN

Salvataggio dati
salva la configurazione della macchina e i dati personalizzati dell'utente
ultimi file aperti

elenco degli ultimi quattro disegni modificati

Esci
Esce da TwinCAM 32

Sezione

L'opzione del menu Sezione si suddivide in:

Utensili
apre la gestione degli utensili

Lista job
attiva la sezione con le liste dei job

L'opzione del menu Sezione si suddivide in:
Foratura

La foratura si suddivise in:

Foratura verticale
crea un foro singolo verticale

Serie di fori verticali
crea una serie di fori verticali
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3.2.8.5

3.2.8.6

Foratura orizzontale
crea un foro singolo orizzontale

Serie di fori orizzontali
crea una serie di fori orizzontali

Fresatura

Der Menipunkt Frasen beinhaltet folgende Elemente:

Punto di inizio contorno
definisce il punto iniziale di un contorno di fresatura

Linea
crea una linea di fresatura

Arco
crea un arco di fresatura

Scanalatura
crea una scanalatura alla fresa o sega

Tasca circolare
crea una tasca circolare

Tasca rettangolare
crea una tasca rettangolare

Arco a fiamma
crea un arco a fiamma

Ellisse
crea un elemento arcuato di un'ellisse

Testo
crea la fresatura di un testo

Codice DIN
inserisce nel programma un codice DIN

Bloccaggio

Cliccare con il tasto sinistro del mouse sulla barra del menu sotto Bloccaggio per indicare il tipo di

ventosa da applicare.

Ventose rotonde
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osizione

w 4 X #: [0.000 fmim
= [m] = ¥ 0.000 mm
o + kY mmim
Diametra: [100.000 mm
Diztanza collizione: |1 0.000 ITitTI

Posizionare la ventosa con l'aiuto dei Magic Points e le coordinate X/Y.

In Diametro si deve indicare il diametro della ventosa. La Distanza anticollisione impedisce chele
ventose vengano posizionate troppo vicine tra di loro per cui potrebbero entrare in collisione sulla

macchina.

Ventose quadrate

OSiZione

w $ & ¥ [0.000 mim
= [1] = ¥ 1 [0.000 mm
¥ N i
Larghezza: |1 00.000 ITitTI
Atezza: |100.000 fmim
Drehung: IIZI.IIIIIIIZI i
Distanza collisione: |1 0.000 MM

Posizionare la ventosa con l'aiuto dei Magic Points e le coordinate X/Y.

Larghezza ed Altezza descrivono le dimensioni delle ventose. La Distanza anticollisione impedisce
che le ventose vengano posizionate troppo vicine tra diloro per cui potrebbero entrare in collisione

sulla macchina.

Per posizionare la ventosa con il mouse, cliccare sulla stessa con il tasto sinistro del mouse,

tenerlo premuto e posizionare la ventosa nel punto desiderato.

3.2.8.7 Opzioni
In Opzioni vengono gestite le seguenti funzioni:
e Selezione delle macchine
¢ Impostazione dei colori
¢ Editor per distinte di lavorazione
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3.2.8.8

3.2.8.9

3.2.8.10

3.2.9
3.2.9.1

3.2.9.2

Guida

Argomenti della guida
Richiamo del file della guida

Indice
Richiamo dell'indice della guida

Tutorial
Apre il Tutorial online di TwinCAM 32

Informazioni
Informazioni sulla versione e sul numero di serie di TwinCAM 32

Stampa

Tramite File della barra del menu & possibile stampare il disegno e il codice del programma.

La stampa del codice del programma ha luogo solo se sono attivate la Generazione programma e la
Finestra dell'Editor.

La stampa ha luogo tramite la stampante standard impostata in Windows.

Salvataggio dati

La funzione di backup del menu File di TwinCAM32 serve per salvare la configurazione della macchina
(TwinCAMB32) e i dati personalizzati dell'utente.

| dati dell'utente comprendono le barre, le distinte dilavoro, ifile delle funzioni ecc.

E possibile salvare e ripristinare la configurazione della macchina. Lo stesso dicasi dei dati personalizzati
dell'utente.

Il salvataggio ha luogo normalmente sul dischetto nel drive A.

Le impostazioni dei file da salvare sono effettuate nel file backup.cfg. Si consiglia di non cambiare le
impostazioni preliminare fatte dal costruttore della macchina o dal distributore. Se, tuttavia, occorre cambiare
o ampliare le impostazioni del backup, si prega rivolgersi al supporto TwinCAM32.

Il salvataggio ha luogo in formato ZIP (compattato) ed occorre, quindiricorrere ai relativi tools per
scompattarlo (peres. WINZIP, PKZUNZIP).

Funzioni CAD
Informazioni generali sulle funzioni CAD
TwinCAM 32 contiene una serie di funzioni CAD che facilitano enormemente I'uso del programma.

Sono disponibili le seguenti funzioni:

e Elementi del disegno
¢ Aggancio oggetti
¢ Manipolazioni

Elementi di disegno CAD

d Linea di fresatura
Traccia una linea di fresatura mediante 2 punti
Tenendo premuto il tasto CTRL si attiva la funzione a linee ortogonali.
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Arco di fresatura tramite 3 punti
Arco di fresatura tramite un punto iniziale, un punto qualsiasi sull'arco e un punto finale

Arco di fresatura tramite punto iniziale - punto centrale - punto angolare

Arco di proseguimento tangenziale
Traccia un arco di proseguimento tangenziale dopo linee ed archi di fresatura.

Traccia una linea con cambi di traiettoria tangenziali a due archi.

Scanalatura tramite 2 punti

Scanalatura libera fresata o tagliata alla sega, tramite punto iniziale e finale
Foro singolo

Ia
o
il
ﬂ Linea di fresatura tangenziale a 2 archi
_
|
B

Punto iniziale

Per il punto iniziale si devono inserire nella finestra di dialogo seguente i relativi valori (vedi
Punto iniziale elementi del disegno

A

Le indicazioni devono essere fatte prima di definire il punto iniziale.

z. 0000 mm
Ayanzamef100
Tpa [0
Diam:  [10.000] mm

Correttura—

¥ nessuno
" zinistra

" destra

A

In tutti gli altri elementi, prima di definire il primo punto dell'elemento, si deve inserire la profondita

© 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

3.2.9.3

di fresatura e la velocita di avanzamento.

t 74
[a] = |[x]
v u ¥

= (0000 T

.-’-'-.vanzamel'l oo

Funzioni di aggancio oggetti

Tra parentesi sono riportati i tasti di scelta rapida degli elementi

+

Clic, clic libero nell'area CAD,
disattiva le funzionidi aggancio oggetti eventualmente attivate

<

punto finale di un elemento (E)
aggancia il punto finale di un elemento, anche quelli dei bordi dei pannelli

——

4

centro di una linea o centro di un arco, cerchio (C)
aggancia il centro di una linea o di un arco

X

intersezione o punto d'intersezione supposto tra due elementi (X)
Nel caso d'intersezione supposta tra due elementi non occorre che gli elementi si intersechino
direttamente.

+
[
+

centro tra 2 punti (M)
Aggancia nello spazio libero il centro tra due punti. Per rilevare il punto si possono usare le funzioni
Punto finale, Intersezione e Punto centrale ecc.

Al

tangenziale a un arco / cerchio (T)
Traccia il punto finale di una linea tangenziale a un arco.

4

perpendicolare a unalinea (L)
Posiziona il punto finale di una linea perpendicolare a una linea o a un arco.

ﬂ[att]

punto attuale (Y)
Ultimo punto cliccato o rilevato tramite le funzionidi aggancio oggetti.
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ﬂ[nuovo]

inserisce un nuovo punto attuale (N)
Definisce un nuovo punto attuale tramite clic, immissione di coordinate o aggancio oggetti.

*)
immissione di coordinate assolute (A)

Apre la finestra per I'immissione delle coordinate assolute. Per acquisire le coordinate si deve
concludere l'immissione con il tasto diinvio Enter.

1]

immissione di coordinate relative (R)
Apre la finestra per I'immissione delle coordinate relative. Per acquisire le coordinate si deve
concludere I'immissione con il tasto diinvio Enter.

immissione delle coordinate polari (P)
Apre la finestra per I'immissione delle coordinate polari. Per acquisire le coordinate si deve
concludere I'immissione con il tasto diinvio Enter.

3.2.9.4 Manipolazioni CAD

Il
Rifinire un elemento
Tronca un elemento su un altro elemento o allunga un elemento fino a un altro elemento. Cliccare
prima sull'estremita dell'elemento da troncare (allungare), quindi sull'elemento di riferimento per la
troncatura o I'allungamento.

Inl
Rifinire 2 elementi
Tronca due elementi in un punto d'intersezione, oppure allunga due elementi fino a un punto
d'intersezione comune.
Cliccare a tale scopo sulle estremita degli elementi da troncare o allungare.

i
Raccordo tra intersezioni di elementi
Esegue il raccordo tra due elementi nella direzione verso un punto d'intersezione comune. Prima di
selezionare gli elementi desiderati nella finestra di dialogo si deve indicare il raggio di raccordatura
desiderato.

d
Spostamento parallelo di elementi
Sposta linee ed archi con una distanza liberamente selezionabile dall'elemento originale, lasciando
invariato I'elemento originale. Il punto di riferimento rimane invariato e vengono modificate le
coordinate di riferimento. Negli archi cambia anche il raggio. Prima di selezionare I'elemento
desiderato nella finestra di dialogo si deve indicare la relativa distanza.
Per selezionare il lato (estremita) corretto di un elemento, si deve cliccare, rispetto al centro
dell'elemento, il lato dello stesso che si vuole manipolare.
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Si osservi che le funzioni CAD si possono usare per la progettazione di disegni. Pertanto le
intersezioni nellarifinitura e nella raccordatura si possono trovare al di fuori del pannello.

3.2.10 Distinte di lavorazione

3.2.10.1 Distinte di lavorazione

L'impiego di distinte di lavorazione ¢ utile soprattutto nella produzione di finestra e di porte. Benché
siano necessarie diverse passate con diverse frese, viene disegnato un solo contorno di fresatura,
il quale poi viene lavorato con diversi utensiliin base a una distinta definita.

Le distinte di lavorazione sono codificate numericamente nel file WORKLIST.DAT. Le distinte di
lavorazione si possono modificare richiamando la relativa opzione dalla voce del menu OPZIONI. II
file WORKLIST.DAT si puo elaborare anche con qualsiasi programma di elaborazione testi.

Le priorita si sommano alle priorita definite nel disegno. Per attivare una distinta di lavorazione si
deve inserire per il punto iniziale, sotto tipo di fresa, il numero della distinta di lavorazione (humero
tra parentesi quadre). In COUNT= si inserisce il numero delle passate della distinta di lavorazione.

A seconda dei valori inseriti in ZOverride si ottengono diversi tipi di fresatura

ZOverride = -1
Vengono elaborate le impostazioni effettuate per il punto iniziale.
Il sistema tiene conto del segno di spunta di ZOverride nel punto iniziale.

Con ZOverride = 0 - 2 viene ignorato il segno di spunta di ZOverride nel punto iniziale.

ZOverride = 0
Il valore di OffsetZ viene sommato ai valori di Z degli elementi del disegno
(In un contorno si possono fresare diverse altezze in Z.)

ZOverride = 1

Il valore di OffsetZ viene sommato al valore di Z del punto iniziale

(La profondita di fresatura fissa per l'intero contorno e i valori di disegno degli elementi vengono
ignorati.)

ZOverride = 2

Il valore FixedZ definisce la profondita di fresatura dal bordo superiore del pezzo

(La profondita di fresatura fissa per l'intero contorno e i valori di disegno degli elementi, incl. il
punto iniziale, vengono ignorati.)

WORKLIST.DAT

;ZOverride=-1 Vengono elaborate le impostazioni effettuate per il punto iniziale
;ZOverride=0 OffsetZ viene sommato ai valori di Z degli elementi del disegno
;ZOverride=1 OffsetZ viene sommato al valore di Z del punto iniziale
;ZOverride=2 FixedZ viene elaborato dal bordo superiore del pezzo

;Priority= Sequenza di lavorazione 0...X

;Tooltype= Tipo di utensile

;Diameter= Diametro dell'utensile (rilevante solo per Tooltype=0)

:OffsetXY= Spostamento XY da sommare al valore del disegno

;OffsetZ= Il valore viene sommato alla profondita Z del disegno

;FixedZ= Il valore vale come valore Z per la lavorazione, i valori del disegno vengono
ignorati

;Feed= Avanzamento di lavorazione (se € 0 viene acquisito il valore del disegno)
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;STOPO= Arresto programmato PRIMA del contorno (0=non attivo ; 1=attivo)
;STOP1= Arresto programmato DOPO il contorno (0=non attivo ; 1=attivo)

;1! Le designazioni dei cicli 1=, 2= ecc. (in COUNT=) possono essere presenti una
;UNA VOLTA sola nell'intera distinta di lavorazione!!

;Lavorazione con tre passate di fresatura
[100]

Count=3

1=VORSCHR

2=SCHNITT2

3=FERTIG

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

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

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

Per escludere confusioni si consiglia di iniziare a numerare le distinte di lavorazione con humero
molto distanti da quelli dei tipi di frese eventualmente presenti.
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3.2.11 Opzioni
3.2.11.1 Informazioni generali sulle opzioni

Qui si possono effettuare diverse impostazioni.

La scheda Generale serve per la Selezione della macchina per la quale si vuole generare il
programma.

Nella parte destra si trova I'Editor per le distinte dilavorazione.

Nella scheda Colori si impostano i colori della visualizzazione.

Le indicazioni per le diverse cartelle si effettuano nella scheda Cartelle.

Nella parte inferiore si pu0 effettuare I' Impostazione della lingua.

© 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

3.2.11.2 Impostazione dei colori

Per cambiare l'impostazione dei colori, cliccare sulla rispettiva casella del colore, selezionare un
altro colore dalla finestra di dialogo che si apre e confermare la finestra con OK. L'impostazione dei
colori viene acquisita immediatamente.

La figura riporta i colori standard di TwinCAM 32.

Sfondo grigio chiaro
Selezionato bianco

Errore magenta

Cornice nero

Superficie grigio chiaro

Lato grigio scuro
Linea/arco rosso

Punto iniziale giallo (cerchio)
Scanalature giallo (linea)

Tasche rosso chiaro (tratteggiato)
Foro verticale blu
Foro orizzont. verde

Si osservi che nella versione macchina sono disponibili soltanto 16 colori.
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3.2.11.3 Selezione della macchina

Per cambiare la macchina, cliccare sul rispettivo pulsante di opzione e confermare con OK.
La macchina puo essere cambiata in qualsiasi momento. | disegni aperti vengono direttamente
rigenerati.

3.211.4 Lingua

Talens =

Per cambiare la lingua impostata, cliccare sul pulsante a tendina, selezionare la lingua desiderata
e confermare con OK.
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3.3
3.3.1

Sezione utensili

Informazioni generali sulla gestione degli utensili

TwinCAM 32 gestisce una distinta utensili per ogni configurazione macchina, in cui sono
memorizzati tutti gli utensiliche vengono impiegati sulla macchina. La si pud paragonare a un
armadio per utensili in cui vengono conservati gli utensili, qualiad es. le punte da trapano e le
frese. Benché sia possibile gestire diverse macchine con una singola distinta utensili, si sconsiglia
di farlo per gli eventuali effetti collaterali in cui si pud incorrere.

- Modificare configurazione
File  Aiuta

=10 %]

ced o) 8 & R

Lochreihe | 36 mmR Bmm

HZB 8mm

Fmm

10mm

Smim

16 .0mm

Buhrer 4 Standardirdser gMut / Zismut giwinkelgstishe AFenster / Tiren A550en 4Sonderl 4Spezial f

D1 Formatfrises
D1 Schriftenfr
D1 Schrupper [
D1 Formatfrise

D5 Horizontalt

LR =R - = = = = = = TN I T L R
=
[ X)

D2 Schlosskasi

13 D1 Duebelbohre
13 D2 Duebelbohre
13 D3 Duebelbohre
13 D4 Duebelbohre

14 D1 Topfbohrer
14 D2
4h NTY Dnhene A& ILI

742334 : 452,470

B i i i i e

C:AProgram Filesh T'WINCAM-DEMO\conf\MASCHZ2 BSL

|

|

|

|

|

i
&

Bl is

Finestra di dialogo Distinte utensili e di equipaggiamento

Con un clic sul pulsante Editor distinte di equipaggiamento si apre la finestra di dialogo per
I'elaborazione delle distinte utensili e di equipaggiamento. Nella parte in alto a sinistra sono previsti
tre pulsanti per caricare o salvare le distinte di equipaggiamento disponibili.

E crea una nuova configurazione, nuova distinta di equipaggiamento
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3.3.2
3.3.21

e
Lockin: |3 Data = & e 2007.0%40505130 [

1 Group demo32_6.LDF
demo32_1.LDF demozbsp.LDF
demo32_2LDF
demo32_3.LDF
demo32_4.LDF
demo32_5.LDF

File name: Idemu:BE_E.LD F Open I

Files of bype: ITwinE.E'-.M - Dateien [*1df) j Cancel |

carica l'equipaggiamento

E salva I'equipaggiamento

Quando si crea un nuovo equipaggiamento, si consiglia di salvarlo subito con un nome
sufficientemente espressivo tramite le opzioni File>>Salva con nome del menu a tendina. A destra,
accanto ai simboli di file, si trova la Distinta utensili. La sezione grafica ¢ la

Distinta di equipaggiamento vera e propria. E di tipo puramente grafico e viene modificata conil
metodo DRAG & DROP (cliccare-trascinare-lasciar cadere). Nella parte inferiore € prevista una
barra di stato. Essa contiene la finestra delle coordinate che si riferiscono all'utensile azzerato.
L'elaborazione dell'equipaggiamento viene facilitato dalla Funzione ZOOM. L'equipaggiamento
attuale viene visualizzato a sinistra, in una finestra di testo accanto alla finestra grafica.

Distinta utensili

Informazioni generali sulla distinta utensili

Modifica distinta utensili
Aggiungi utensile
Modifica utensile
Cancella utensile

Copia utensile
Caratteristiche

Mostra

Geometria

Dati di taglio
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3.3.2.2 Modifica distinta utensili

Nella distinta utensili del generatore si possono definire o registrare i seguenti tipi di utensili.

B,

Friser Bohrer Sigen

A

Esiste soltanto una distinta utensili. Quando si crea un nuovo equipaggiamento, non viene creata
una nuova distinta utensili. La distinta utensili non viene eliminata.

La distinta utensili vera a propria si trova nella parte superiore della finestra di dialogo. E suddivisa
in diverse schede che dovrebbero essere opportunamente ordinate in base al tipo di utensile. Per
passare da una scheda all'altra si clicca su una delle linguette. In questa sezione & possibile
aggiungere, modificare o cancellare gli utensili della distinta. Gli utensili sono riportati con una
piccola immagine bitmap, rappresentante il tipo di utensile, e una breve descrizione. Negli impianti
di produzione di grandi dimensioni si devono amministrare moltissimi utensili. Per questo motivo le
diverse schede funzionano come un filtro per utensili, con il quale si pud attivare la visualizzazione
solo degli utensili selezionati, per cui risulta sensibilmente facilitata la ricerca dei singoli utensili
quando si dispone di una distinta molto ampia.

La definizione degli utensili € composta da quattro schede:

Caratteristiche
Mostra
Geometria
Dati di taglio

La gestione della distinta utensili viene sensibilmente facilitato dal menu contestuale.

3.3.2.3 Aggiungi utensile

Per inserire un nuovo utensile si sceglie prima il tipo di utensile cliccando sulla relativa scheda.
Con un doppio clic con il tasto sinistro del mouse nella zona libera a destra a fianco agli utensili gia
esistenti si apre la finestra di dialogo per gli utensili.

3.3.2.4 Modifica utensile

Se occorre modificare i dati di un utensile esistente, ad es. perché si & ridotto il raggio a causa
dell'affilatura o si deve modificare un utensile copiato, lo si deve inserire nella distinta utensili. Per
modificare un utensile & sufficiente anche qui un clic con il tasto destro del mouse sull'utensile da
modificare. Dal Menu contestuale si sceglie 'opzione Modifica. Viene visualizzatala stessa finestra
di dialogo della definizione di un nuovo utensile, tuttavia con le singole caselle gia predefinite con i
dati dell'utensile. Le voci esistenti si possono modificare come in una nuova immissione, oppure
adeguare alla situazione. E possibile modificare tutti gli utensili, anche gli utensili gia montati. Le
modifiche vengono acquisite immediatamente. La modifica dell'utensile si conclude con OK, per
memorizzare i dati modificati. Con Annulla si scartano tutte le modifiche effettuate e l'utensile viene
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3.3.2.5

3.3.2.6

3.3.2.7

registrato nella distinta senza modificare alcun dato.
Ulteriori possibilita per modificare un utensile sono un doppio clic sul rispettivo utensile
dell'equipaggiamento macchina o un doppio clic nella parte sinistra della finestra di testo.

Cancella utensile

Cliccare con il tasto destro del mouse sul simbolo dell'utensile della distinta e selezionare l'opzione
Cancella dal Menu contestuale che si apre.

Copia utensile

In molte situazioni & conveniente poter copiare un utensile. Ad esempio, per utensili uguali ma con
rotazione destrorsa e sinistrorsa, oppure per le punte da trapano quando devono avere tutte la
stessa lunghezza e differiscono solo nel diametro. TwinCAM 32 offre una possibilita molto
semplice per copiare un utensile. Cliccare con il tasto destro del mouse sull'utensile che si vuole
copiare. Viene visualizzato un Menu contestuale con diverse opzioni. Cliccare con il tasto sinistro
del mouse su Copia e portare il puntatore del mouse, come quando si crea un utensile nuovo,
sull'area libera a destra, accanto agli utensili gia creati. Un clic con il tasto destro del mouse apre
nuovamente il menu contestuale, tuttavia tutte le funzioni sono disattivate, a parte Inserisci. Con un
clic sinistro su Inserisci si inserisce 'utensile copiato nella distinta utensili. Adesso l'utensile deve
essere ancora modificato per inserirvi le modifiche desiderate.

Caratteristiche

Qui si effettua la descrizione base dell'utensile. La rappresentazione quotata dell'utensile sotto
forma di simbolo grafico intende facilitare I'orientamento e aiutare nella definizione dei dati
dell'utensile: Lunghezza e Raggio.
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- Defimzione utensili

Dati cicentificazions |Indicazil:une I Geometria | Dt cli taglio |

Tipo utensile:lF‘unta j

Descriziane:lﬁnhrer amm

Lunghezza nominale (L):| 63.000 mm

Lunghezza utile (Ls) ;| 45.000  mm

Diametro (07:| 5.000 | mm
Lzura(Ll:| 0.000 mm

Dzura (D] 0.000 mm
Tipu:u:l 1
Mumero d'identifiu:aziu:une:l ]

enzi di direzione———
[ sinistra | destra

W CH X Internuzione

Tipo di utensile

Dopo l'azionamento del pulsante con la freccia si pud scegliere qui il tipo di utensile (punta da
trapano, fresa, mola della sega). Siraccomanda di non inserire nella scheda ad es. una mola da
sega al posto dal punta da trapano. In tal modo si renderebbe inutiimente difficile la ricerca
dell'utensile.

Descrizione

Ad ogni utensile si pud aggiungere un'osservazione sotto forma di testo liberamente definibile. Il
testo dell'osservazione dovrebbe contenere di preferenza dati, quali ad es. il raggio o I'impiego
previsto per l'utensile.

Lunghezza L
Lunghezza dell'utensile

Lunghezza utile Ls
La lunghezza utile si riferisce qui alla lunghezza totale dell'utensile fino al portautensile per evitare
collisioni con dispositivi di bloccaggio eventualmente sporgenti.

Diametro D
Diametro dell'utensile; negli utensili sagomati si deve (dovrebbe) inserire il diametro realmente
esistente sul tagliente scelto come Lunghezza L.

Usura L/D
Usura dell'utensile in lunghezza (L) e diametro (D) negli utensili affilati.
L'usura viene presain considerazione nei calcoli per la brocciatura delle tasche.

© 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

Tipo

Nell'area dei parametri di TWINCAM 32 si pu0 assegnare una determinata codifica ai fori e ai
punti di inizio fresatura. Quando si assegna questo codice alla lavorazione, nella generazione del
codice CN TWINCAM 32 cerca gli utensili con la stessa codifica. Per ottenere la lavorazione con
un utensile speciale, occorre quindi inserire qui la codifica adeguata. Il codice pud essere scelto
liberamente dall'operatore.

Es.: 1 - punta appuntita; 2 - punta a piu diametri; 3 - punta a cannone oppure 1-fresa di
sgrossatura diamantata; 2- fresa di sgrossatura HSS; 3- fresa di finitura

Indice
Indice utensile interno fisso (viene elaborato a seconda della macchina dai postprocessori
selezionati)

Senso di rotazione
Cliccando sul relativo pulsante si definisce il senso di rotazione dell'utensile.

Per le punte impiegate specialmente nella perforazione con mandrini rotanti alternativamente nei
due sensi di marcia, si consiglia di selezionare entrambi i sensi di rotazione. In tal modo si
semplifica sensibilmente la gestione degli utensili, infatti I'operatore addetto alla macchina deve
tener conto del senso di rotazione nell'equipaggiamento, il che tuttavia non puo stabilito dalla
preparazione della lavorazione. In tal modo si pud usare la stessa punta da trapano in mandrini
con rotazione diversa.
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3.3.2.8 Mostra

Qui si inseriscono i dati sulla visualizzazione dell'utensile nella distinta utensili.

- Defimizione utensili

Diati dlidertificazione  INdicazions |Geu:umetria Dt cli taglio

Descrizione: IHEEI Simm

Indicazione; IHl:urizDrdaIbl:uhrer gmm Typ 1

Simbalo: IC:'-Pr::-gram Filest Tk CAL

ABCHR BhiF -
AFRAEST BMP

ANUTSAEG BMP

BOHRA BhP

BOHRZ BhiF

BOHRBEM BMP N
DURCH_BC . BP

FORM _FR.BrMP
FORM2_FR . BrMP

FRAES20 BMP

FRAESBE2 BP
FRAESBEM.BMP

Hbahr bmp ;I

HZB Smm

o Ok X Internuzione

Descrizione
Questa voce viene riprodotta nella distinta utensilicome descrizione sul rispettivo simbolo
dell'utensile. Dovrebbe avere una lunghezza max. di 6 caratteri.

Indicazione
Quando si porta il mouse sui simboli degli utensili appare il contenuto di questa casella. Di
preferenza qui si dovrebbe inserire un contenuto uguale o simile a quellidi Caratteristiche /
Descrizione.

Simbolo

Il nome del file della grafica bitmap registrato quidefinisce I'aspetto del simbolo dell'utensile. In
TwinCAM 32 viene gia fornita in dotazione un'ampia libreria di simboli. E possibile, tuttavia, anche
creare simboli personalizzati. Per selezionare il simbolo desiderato si clicca sul nome del simbolo.
La grafica appare quindi a destra in una finestra di previsione.
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3.3.2.9

Geometria

In Geometria vengono inseriti dall'operatore dati quali le altezze di passaggio e le distanze di
sicurezza.

- Defimizione utensili

Diati didertificazione | Indicazione  Se0metria | Dadi ditagliu:ul

1 by i
Horrettura: Im MMM
Sicurezza (=) 0.000 | mim Iﬁ T
Soprgenza-L (£+]: Im T Tagliare: I—EI Stk

o Ok X Internuzione

Correzione

Alcuni utensili vengono alloggiati in speciali portautensili quali meccanismi angolari o bloccaggi
speciali. Qui si registrano le rispettive distanze tra il punto zero del supporto supplementare e il
punto zero dell'algm standard (per lo piu il mandrino principale).

Sicurezza

Nell'accostamento al pezzo si devono rispettare le distanze di sicurezza. X (Y) descrive la distanza
sui piani XZ e YZ. Z descrive l'altezza di passaggio del punto dell'utensile calibrato (lunghezza)
sopra il filo superiore del pezzo.

Sporgenza Z

Il valore registrato viene sommato alla profondita programmata nel disegno durante la generazione
della profondita di fresatura o foratura. Le punte per fori passanti hanno una punta conica lunga.
Per ottenere un foro cilindrico preciso si deve perforare a una profondita di 4-5 mm piu grande.
TwinCAM 32 imposta come posizione Z di fori passanti il filo inferiore della piastra base. Se si
inserisce I'aumento di penetrazione pari a 4-5 mm nella sporgenza Z, ha luogo una perforazione
piu profonda e il foro ottenuto & perfettamente cilindrico.

A
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3.3.2.10

Questo valore viene sommato sempre. In tal modo si otterrebbero fori ciechi troppo profondi e,
nelle frese, si programmerebbe una profondita Z errata.

Numero taglienti

Bei der automatischen Nel Calcolo dei dati di taglio automatico & necessario conoscere il numero

dei taglienti degli utensili a piu taglienti.

missen fur mehrschneidige Werkzeuge die Anzahl der Schneiden bekannt sein.

Dati di taglio

Das Register Schnittdaten beinhaltet Nenn- und Grenzdaten des Werkzeuges, sowie weitere

technologische Werte.

- Defimzione utensih

Dati d'identificazions | Indicazione

Geometrig  Dati di taglio

Avanzamento:

Avanzamerto L

lllidl

ITiir
I 0.000 | Lndin
I 0.500 | mdin 2500 mdin

Giri: | 3000.000 | Lihdin
2000 | mtdin

0.000 | mddin

Welocts taglio: 0.000 | mMdin

vanzamento dente: 0000 mimsE

]

dust control [ =undefined= |+

MaX

3000000 | Lmdin

il

Alimertazions: 0.000 | mrm

1ezZa di broccistura: 0.000 | mm

il

W OH

X Internuzione

Drehzahl

Nenndrehzahl des Werkzeuges (MIN und MAX-Werte gelten fir Schnittdatenberechnung)

Vorschub

Nennvorschub des Werkzeuges (MIN und MAX-Werte gelten fur Schnittdatenberechnung)

Vorschub Z

Zustellvorschub beim Anfahren in Z; bei 0 wird der Minimalvorschub des entsprechenden

Aggregats verwendet

Schnittgeschwindigkeit

Geschwindigkeit der Schneide im Material. TwinCAM 32 errechnet

daraus und aus dem

74
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3.3.2.11

3.3.2.12

Durchmesser die entsprechende Drehzahl.

Zahnvorschub
Spanstarke, Vorschub pro Schneide entsprechend Schneidenanzahl

Zustellung
maximale Zustelltiefe des Werkzeuges. Falls die Bearbeitungstiefe groRer als die Zustelltiefe ist,
trennt TwinCAM 32 den Schnitt in Schrittweiten der Zustelltiefe auf.

Ré&umbreite
Breite des Schnittes beim Ausrdumen von Taschen. Bei Eingabe von Null gilt ein Wert von ~72 %
der Schneidenbreite.

Menu contestuale Distinta utensili

Modificare. ..
Tagliare
Copiare
|FEerite
Cancellare

Das Kontextmenu der Werkzeugliste erhalten Sie, indem Sie mit der rechten Maustaste auf ein
Werkzeugsymbol in der Werkzeugliste klicken.

o Werkzeug bearbeiten / editieren
e Werkzeug kopieren / einfiigen
o Werkzeug léschen

Calcolo dei dati di taglio
Drehzahl

Die Drehzahl berechnet sich aus dem eingetragenen Werkzeugdurchmesser und der
vorgegebenen Schnittgeschwindigkeit. Den Wert der optimalen Schnittgeschwindigkeit erhalten sie
vom Werkzeughersteller.

Schnittgeschwindigkeit
Drehzahl =

Durchmesser

Vorschub
Der Vorschub berechnet sich wie folgt:

Vorschub = Zahnvorschub x Anzahl Zahne x Drehzahl
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3.3.3 Distinta di equipaggiamento
3.3.3.1 Informazioni generali sulla distinta di equipaggiamento

L'operatore addetto alla macchina preleva dall'armadietto portautensili gli utensili necessari per la
produzione e li inserisce nelle postazioni del magazzino a bordo macchina. Gli utensili adesso
possono essere gestiti dal controllo con un determinato codice utensile.

Questo procedimento, come avviene nella realta, viene riprodotto completamente da TWINCAM
32. Gli utensili della distinta utensili contenuti nella distinta di equipaggiamento del sistema
vengono assegnati alle singole postazioni del magazzino della macchina. Gli utensili saranno
disponibili per la lavorazione solo dopo questo abbinamento e la successiva assegnazione del
numero della postazione del magazzino.

L'opzione del menu Distinta di equipaggiamento non & presente in nessun punto di TWINCAM 32.
L'intera schermata della finestra di dialogo € la distinta di equipaggiamento. Nell'Editor grafico della
distinta, I'equipaggiamento si effettua tramite DRAG & DROP. Si seleziona un utensile della
distinta utensili, lo si trascina alla postazione desiderata del magazzino e si clicca sulla postazione.
In tal modo si &, per cosi dire, equipaggiata la macchina con l'utensile. Il layout della macchina si
ottiene tramite diversifile in formato DXF. Questi si possono richiedere al costruttore della
macchina oppure creare in proprio mediante un sistema CAD.

Equipaggiamento della macchina
Simbolo di divieto

Zoom / Annulla zoom

Modifica equipaggiamento
Gestione equipaggiamenti

3.3.3.2 Equipaggiamento delle postazioni del magazzino

Selezionare un utensile della distinta con il tasto sinistro del mouse. Trascinare l'utensile fino alla
postazione del magazzino desiderata. Durante la movimentazione dell'utensile vengono visualizzati
I'immagine in formato bitmap dell'utensile e un Cestino. Se si porta I'utensile su una postazione del
magazzino in cui non si puo inserire, I'utensile viene visualizzato con un Simbolo di divieto. Cid pud
aver luogo quando il gruppo non & adatto per alloggiare I'utensile (fresa nel gruppo di
perforazione). Quando si raggiunge una postazione portautensile in cui si puo inserire (montare)
I'utensile, il cestina si trasforma in una cassetta con il numero della postazione portautensile.
Cliccare nuovamente con il tasto sinistro del mouse sulla postazione portautensile
dell'equipaggiamento per assegnare l'utensile alla postazione in questione. Viene visualizzato un
utensile verticale con il suo diametro indicato come cerchio rosso nelle relative dimensioni. Per gli
utensili orizzontali si vedono come vista laterale la lunghezza e il diametro.

Cliccando due volte su una voce dell'area di testo a sinistra si pu0 aprire I'Editor degli utensili. Con
<DEL> o <CANC> si pud rimuovere |'utensile che si trova nella postazione selezionata.
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3.3.3.3

3.3.34

- Modificare configurazione = =]
File  Aiuta
ced o B & B = § B 1 K
Lochreihe | 35 mmR gmm | HZB 8mm|  ¥mm 10mm Smm 16.0mm
Bohrer A Standardiraser AMut / Zismut Awinkelgetisbe AFenster / Tiren A5 3gen ASonder! ASpezial /

D1 Formatfrises
D1 Schriftenfr
01 Schrupper [
D1 Formatfrdse

D5 Horizontalt

=R =R = - = = = = T = = R g IO = B L
=
[}

D2 Schlosskasi

|

|

|

|

|

i
&

13 D1 Duebelbohre
13 D2 Duebelbohre
13 03 Duebelbohre
13 D4 Duebelbohre

14 D1 Topfbohrer

ool | | | ] | | | | | ] | = | = = = = =]

-
40 IO Dnhunu 45 IJ

-380.911 : 452,470 C:\Program FileshT'WINCAM-DEMOA\zonf\WMASCH2.BSL | e‘\l

Simbolo di divieto

@

Il simbolo di divieto ha una funzione importante durante I'equipaggiamento. Nella definizione dei
gruppi della macchina si stabilisce per ogni portautensilii tipi di utensile che si possono inserire
negli alloggiamenti. Ad esempio, non & consentito montare sul gruppo di perforazione lame da
sega o frese, mentre il mandrino principale puo accogliere eventualmente qualsiasi tipo di utensile.
Inoltre si tiene conto del senso di rotazione dei gruppi. Un utensile che ruota a sinistra non si pu®
inserire in un mandrino che gira soltanto a destra (gruppo di perforazione).

Zoom dell’equipaggiamento

Se le postazioni portautensile sono molto ravvicinate tra diloro, € difficile posizionare i simboli degli
utensili nella giusta posizione. In tal caso risulta utile la funzione ZOOM. Cliccare con il tasto
sinistro del mouse sul simbolo ZOOM nell'angolo inferiore destro della finestra di dialogo degli
utensili. Il cursore del mouse cambia forma, diventando un cursore a croce, quando il mouse si
trova nell'area grafica. Premere il tasto sinistro del mouse nei pressi dell'area che si vuole
ingrandire. Tenere premuto il tasto, tracciare una finestra delle dimensioni necessarie e rilasciare il
tasto del mouse. Adesso viene visualizzata ingrandita la sezione selezionata. Per disattivare la
modalita Zoom cliccare di nuovo con il tasto sinistro del mouse sul simbolo Zoom oppure cliccare
una volta con il tasto destro del mouse sull'area grafica. Per annullare I'ingrandimento basta
cliccare sul simbolo Annulla Zoom accanto al simbolo ZOOM.

Zoom
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g Annulla zoom (Zoom indietro)

3.3.3.5 Modifica/cancella equipaggiamento

Quando si muove il mouse sulla rappresentazione grafica della macchina si constatera che in
corrispondenza di ogni postazione portautensile viene indicato il numero della postazione. Le
postazioni portautensile equipaggiate vengono inoltre rappresentate con le informazioni inserite
nella distinta utensili sotto Mostra.

Per rimuovere un utensile dalla sua postazione si porta il puntatore del mouse sull'utensile
desiderato e siaziona il tasto destro del mouse. Il menu contestuale che si apre consente di
visualizzare i dati dell'utensile nella finestra di dialogo Utensili, con I'opzione Modifica, oppure di
rimuovere l'utensile dalla postazione, con l'opzione Sblocca.

Modificare. ..
Deliberare

Menu contestuale

Una ulteriore possibilita consiste nel cliccare I'utensile nella distinta di equipaggiamento (tenere
premuto il tasto del mouse) e trascinarlo nell'area libera. Ci si trova nello spazio libero finché viene
visualizzato il Cestino.

Questo metodo di equipaggiamento abbastanza facile presenta anche altri vantaggi: Per il
generatore, la voce contenuta nella distinta di equipaggiamento (occupazione della postazione
portautensile) rappresenta soltanto un rimando all'utensile contenuto nella distinta utensili. Se si
cambiano le caratteristiche di un utensile, ad es. il raggio in seguito all'affilatura, la modifica viene
riprodotta immediatamente nella distinta di equipaggiamento a patto che I'utensile sia presente in
essa. Poiché il generatore supporta la creazione e gestione di un numero illimitato di distinte di
equipaggiamento, viene aggiornata non soltanto quella attuale, ma vengono aggiornate
automaticamente tutte le altre distinte di equipaggiamento memorizzate, che vengono adeguate
alle nuove condizioni. Se si cancella un utensile della distinta utensili, in quanto definitivamente non
pil necessario per il funzionamento, l'utensile in questione sara automaticamente cancellato anche
da tutte le altre distinte di equipaggiamento esistenti.

3.3.3.6 Gestione delle distinte di equipaggiamento

TWINCAM 32 consente la creazione e gestione di un numero qualsiasi di distinte di
equipaggiamento personalizzate per la macchina. Le distinte di equipaggiamento si possono
memorizzare in modo personalizzato per ogni progetto mediante i relativi pulsanti Salva e Carica,
ovvero le opzioni del menu Salva, Carica e Salva con nome. Quando si aziona il pulsante Salva, la
distinta di equipaggiamento viene memorizzata con il nome di file attuale, indicato nella barra
d'intestazione. Se si seleziona Salva con nome, sipud assegnare un nuovo nome difile alla
distinta di equipaggiamento.

La funzione Carica carica una distinta di equipaggiamento gia memorizzata. Per creare una nuova
distinta di equipaggiamento, azionare il pulsante Nuovo o selezionare I'opzione Nuovo dal menu
File.

3.3.3.7 Stampa delle distinte di equipaggiamento

Per stampare una distinta di equipaggiamento si richiama I'opzione Stampa dal menu File.
Viene stampato un sommario grafico dell'equipaggiamento e una distinta delle postazioni
portautensili con i relativi utensili.
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3.4 Programmazione con variabili

3.4.1 Informazioni generali sulla programmazione con variabili
La programmazione con variabili di TwinCAM 32 consente la definizione di lavorazioni senza valori
numerici fissi ma con variabili alfanumeriche. E possibile usare calcoli e condizioni per posizionare
gli elementi di lavorazione.
La programmazione con variabili si suddivide in tre sezioni:
variabili locali - utilizzabili solo nel rispettivo disegno
variabili globali - utilizzabili in tutti i disegni
funzioni - calcoli e condizioni, utilizzabili sempre

In Commento si possono inserire commenti sulle variabili o altri commenti sul disegno.

Sono disponibili tre variabili di base fisse:

DX - dimensioni del pannello in X (DimensionX)
DY - dimensioni del pannelloin Y (DimensionY)
Dz - dimensioni del pannello in Z (DimensionZ)

L'elenco delle funzioni, degli operatori di calcolo e delle costanti & riportato in
Uso della programmazione con variabili.

Per aprire la finestra di dialogo dei parametri si apre il menu contestuale cliccando con il tasto
destro del mouse nell'area grafica e quindi su Parametri con il tasto sinistro.

- Parametri generah =] ES
Marcia libera Variahii Funzionamenti | variabil globali | Kommentar |
v IEI'I:Iljlj i ku.nctiun W3S (hed:Boolean: ja,nein:Double) :Double: 1
M |c|.nnn mm hegin

if ked then result := ja else result := nein
v Z IEI.EIDD mm end:

rAlezza daltrepasso ffunction StichX (PofilB: Double]: Dowble:

SOpra: Q000 mirn

hegin
illeliiaT IEI.EIDD T if DY = 0 then result = 0
else result := DXE/Z- (DE/Z2*3qrt(1-2*ProfilB/DY));

davanti: ID-DDD mrm end;
destra; IU-UUU mm
Function 3tcichlL (ProfilB: Double) : Double:;

dietro: ID-UDD mnrm hegin

result = Sgrt (Sgr (ProfilB)+5gr (StichX (ProfilB)))
end;

—Campi

11 2| 3| & [ Automatico
function StichPhi (ProfilE: Doubkle): Double;

e 2F 2F 41 begin

result := ArcTan(ProfilB/S3tichX (ProfilBE)) *180/pi;
erd ;
b
I — _>I_I

¢ Ok | x Interuzione
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3.4.2 Variabili locali
Le variabili locali si possono usare solo nel disegno attuale. Esse vengono memorizzate insieme al
disegno.
Nellg definizione delle variabili si possono usare calcoli o equazioni.
Le variabili si possono definire nella finestra di dialogo Parametri e quindi utilizzare nella definizione
degli elementi oppure si definiscono prima gli elementi definendo anche le variabili. Quando si
confermano le immissioni di un elemento con OK, le variabili utilizzate vengono automaticamente
trasferite alla distinta delle variabili come variabili locali.
Nella definizione degli elementi si possono eseguire calcoli nelle caselle di immissione usando le
variabili definite.
N
Esempio di porta con 4 ritagli
Wanahil | Funzionamenti | % ariabil globali Ku:ummentarl
# | Mariable " alore
1 2
2 |AMFA 24
3 |QHU 120
4 |GQHO QaHU
5 |ADOP 140
E |aLl LHU
7 |ARE LIHU
g8 |BHMS a0
g |BQS BrS
10 (405 D= 2+a0 0P
11 |AMS Dvd2
12 |AKOMST D'/ 2-BM S/ 2-4L0104
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3.4.3

3.4.4

— Punkt 1
W 4 4 | X IGHO i
= [=] <= |[&]  v:jeu mm
F 4 + , * I: IDI+2 tmitm
— Punkt 2
w § || 4 % |sesBasz mim
= [=] <= |[&] v:jeL mim
o + W, + z;IDI+2 mm

Creare prima le variabili nella distinta delle variabili e inserire sotto Commento un commento
adeguato per le variabili. Infatti, in programmi molto complessi con variabili si potrebbe perdere
facilmente I'orientamento. Inoltre, i programmi senza commento non sono chiari per le altre
persone.

Per cancellare le variabili non utilizzate, selezionare le variabili in questione e premere insieme i
tasti CTRL e CANC (DEL).

Variabili globali

Le variabili globali si possono usare per tuttii programmi.

Nella definizione delle variabili si possono usare calcoli o equazioni.

Le variabili globali si devono creare prima nella distinta dei parametri prima che si possano
utilizzare nelle finestre di dialogo.

Nella definizione degli elementi si possono eseguire calcoli nelle caselle di immissione usando le
variabili definite.

Quando nelle finestre di dialogo degli elementi si usano variabili non definite come variabili globali
nella distinta dei parametri, queste variabili diventano Variabili locali.

Uso della programmazione con variabili

Riportiamo qui un sommario delle variabili di base disponibili, delle costanti, delle funzionie degli
operatori.

Variabili di base (globali):

DX - dimensioni del pannello in X (DimensionX)
DY - dimensioni del pannello in Y (DimensionY)
Dz - dimensioni del pannello in Z (DimensionZ)
Costanti:

Pl (m) = 3,1416 (notazione: PI)

© 2002 IP Team GmbH, Germany

81



TwinCAM 32

3.4.5

3.4.6

Operatori:

operatori matematici standard: + - */
operatori di confronto: < > <= >=
operatori supplementari: DIV, MOD

Funktionen:

SIN seno

COS coseno

SQR quadrato

SQRT radice quadrata

Round arrotondamento

In logaritmo naturale

EXP esponente

INT parte intera di un numero, prima della virgola
FRAC parte decimale di un numero, dopo la virgola
ABS valore assoluto

SENO, COSENO

La funzione SENO e COSENO si pud usare in due modi:

1. Impiego dell'immissione in gradi
seno di 30 gradi : SIN(30°)
2. Impiego delle quote in radianti

coseno di 30 gradi: COS(30*P1/180)
(angolo*Pi/180)

Radice quadrata, Quadrato
Quadrato

Quadrato di 5: SQR(5)

Radice quadrata

Radice di 121: SQRT(121)
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3.4.7

3.4.8

3.4.9

Logaritmo, Esponente

Logaritmo

L'immissione LN(128) restituisce un logaritmo naturale (con base e=2,71828) di 128 (4,8520).

Esponente

Al contrario del logaritmo naturale, I'immissione EXP(3) restituisce I'esponente per la base e (2,71828).

INT, FRAC

Intero

La funzione Intero restituisce la parte intera di un numero decimale con virgola:

INT(2,71) da 2

INT(327,423) da 327

Operazioni combinate:

INT(SQR(11)/8) da 15 (risultato completo 15,125)

FRAC ¢ lafunzione contraria a INT.
Essa restituisce la parte decimale di un numero decimale con virgola:

FRAC(2,71) da 0,71

FRAC(327,423) da 0,423

Operazioni combinate:

FRAC(SQR(11)/8) da 0,125 (risultato completo 15,125)

ROUND, ABS

ROUND arrotonda valori numerici in base alle regole generali della matematica
ROUND(12,3) da 12

ROUND(12,8) da 13

ROUND(12,5) da 12

ABS

La funzione ABS restituisce il valore assoluto indipendentemente dal segno.
ABS(-12,23) da 12,23.
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3.4.10 DIV, MOD

Le funzioni DIV e MOD sono tipi di divisione speciali.
DIV restituisce la parte della divisione prima della virgola, MOD il resto della divisione.

14/5=24
(14)DIV(5) da 2, essendo solo 10 divisibile per 5 (con il risultato 2)

Ccome resto rimane 4, 14 - 10 = 4. Questo resto ¢ il valore restituito da MOD.
(14)MOD(5) da 4

Se si impiegano numero decimali, gli operandi vengono arrotondati:
14,4 /4,6 = 3,130...

La funzione DIV restituisce pero:

(14,4)DIV(4,6) risultato =2

Per maggiore chiarezza illustriamo la funzione nelle singole fasi:
Si potrebbe anche scrivere:

((ROUND(14,4))DIV((ROUND(4,6))

In tal modo si ottiene, con operatori arrotondati:
(14)DIV(5), quindi 10 /5 =2, resto 4

3.4.11 Funzioni
Con una funzione si possono definire calcoli complessi con numeri, variabili o condizioni.
Per poter utilizzare le funzioni sono eventualmente necessarie nozioni preliminari sulla
programmazione.

Calcolo semplice

function Test [ definizione della funzione

private c [/l definizione di variabile interna

parameter a, b Il definizione degli operatori di calcolo
c:i=a+b /I calcolo (a+b=c)

return c [/ valore restituito

Nella definizione dell'elemento siinserisce poi quanto segue:

Formato: nome_funzione(operatore1;operatore2)
Test(10;30) corrisponde a 10+30  oppure
Test(distanza1;distanza2) /I Le variabili devono essere

definite in precedenza

Condizione
function WDS /I condizione SeAlloraAltrimenti (if...then...else)
private erg /I definizione di variabile interna
parameter bed, si, no  // definizione degli operatori di calcolo
if bed Il Se
erg ;= si /l risultato
else /I Altrimenti
erg :=no Il risultato2
endif I fine del loop
return erg [/ valore restituito
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Nella definizione dell'elemento siinserisce poi quanto segue:
Formato: nome_condizione(condizione;risultato1;risultato2)

Un foro deve essere eseguito a 500 mm se il pannello & piu grande di 1000 mm, altrimenti a 300
mm.

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

3.5.1 Informazioni generali sull’area delle liste job

L'area delle liste job & molto specifica per la macchina ed é rilevante solo nella versione macchina.
Pertanto, qui si possono spiegare solo le funzioni globali. Una spiegazione piu dettagliata &
reperibile presso il costruttore della macchina.

2 TwinCAM 32 Joblhiste M= E3

Datei  Anzicht Option "MASCHZ"  Hilfe

=B =]

= O
= TwNCAMEZ

2 %

bogenprob. LOF
I derma32_1.LDF
demod2 2 LDF
idemod? 3LDF
0000000000000 008 ro demodZ_4.LDF

demo3Z_5.LDF
demo3?_E.LDF
demozbzp LDF

| dema3z_s 12000060000 1900 000 000 000
£H

OH " 0
DY " 0 | K 2

Name [ox  [ov oz [ox  [or oz |1X|1Ylﬂ
0

Nella parte destra dello schermo troviamo la selezione dei file. Per assegnare una battuta
trascinare il file sulla postazione di lavoro desiderata tenendo schiacciato il tasto sinistro del
mouse. Nella parte inferiore vengono visualizzati i dati principali dell'utensile. In OX, OY, OZ si pud
inserire un offset per gli assi necessari. In +/-X, +/-Y si pud definire I'eventuale specchiatura del
pezzo. Nella casella # si inserisce il numero dei pezzi da produrre.

Per cancellare un pezzo dalla postazione di lavoro, lo si trascina, tenendo schiacciato il tasto
sinistro del mouse, nell'area libera fuori dell'area di lavoro.
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3.6
3.6.1

Disegno CAD adeguato per il controllo CN

Disegno CAD adeguato per TwinCAM32 (convenzioni per I'importazione

DXF)

Disegno CAD adeguato per il controllo CN

Questa sezione si rivolge agli operatori di TwinCAM32 che creano il loro disegno di produzione

mediante un programma CAD (per es. AutoCAD).

Vengono esposte le informazioni e le caratteristiche necessarie dei singoli elementi, che

devono essere rispettate per una corretta interpretazione degli elementi in Generatore CN.

La lavorazione su un piano a piacere richiede il trasferimento di diversi valori della lavorazione al
Generatore. Cio riguarda non solo i dati geometrici, ma anche tecnologici, quali ad es. la velocita di
avanzamento o la correzione utensile.

Per poter lavorare in TwinCAM32 si devono rispettare le seguenti convenzioni:

Il colore di un elemento rappresenta la lavorazione da eseguire.

Il nome del piano fornisce informazioni sulla correzione dell'utensile e sulla sua velocita di
avanzamento durante la lavorazione. E composto da un numero compreso tra 0 e 39.
L'unita indica la velocita di lavorazione, la decina il valore di correzione dell'utensile. Un
punto di partenza del contorno di fresatura sul piano "25" significa ad es. che il contorno
viene fresato con la correzione "2" (a sinistra del contorno) e viene effettuata
un'immersione alla velocita "5". Il "5" indica un avanzamento del 50 % dell'avanzamento
nominale. Se I'elemento non ha alcuna correzione, allora la decina non & definita, come
ad es. "7". | nomi errati dei piani vengono ignorati.

L'altezza dell'oggetto indica, nella lavorazione, la profondita della lavorazione e, nel
pannello base, lo spessore del sul materiale. Essa deve essere negativa quando la
lavorazione deve aver luogo nel pannello.

Queste Informazionivengono elaborate e interpretate adeguatamente da TwinCAM32. |l
trasferimento delle informazioni avviene tramite un file DXF, un'interfaccia messa a
disposizione da AUTOCAD. Anche altri sistemi CAD hanno di regola 'opzione per
I'emissione in formato DXF. Tuttavia non in tutti i casi & garantito che i formati
corrispondano esattamente. Sul mercato sono disponibili programmi di conversione
adeguati.

Per gli elementi del disegno sono valide le seguenti definizioni standard:

Pannello base:

Le linee bianche (colore no. 7) vengono interpretate come pannello base. Il valore X e Y
piu grande e piu piccolo di tutte le linee bianche del disegno danno le dimensioni
dell'elemento del mobile. Tutte le quote indicate si riferiscono all'angolo inferiore sinistro
del pannello base. L'origine delle coordinate 0,0,0 non viene presa in considerazione,
tuttavia si dovrebbe posizionare il pannello base con I'angolo inferiore sinistro sull'origine
delle coordinate.

Foro verticali

Questi vengono definiti con un cerchietto blu (colore no. 5). Il diametro del cerchio
corrisponde al diametro del foro da eseguire. L'altezza dell'oggetto circolare € identica a
quella della profondita del foro. Da notare che il segno viene ignorato da Generatore CN.
L'unita del nome del piano indica la velocita di foratura.

Fori orizzontali
vengono rappresentati anch'essi mediante cerchietti blu. Anche in questo caso, l'altezza

© 2002 IP Team GmbH, Germany

87



TwinCAM 32

dell'oggetto indica la profondita di lavorazione del foro. La direzione di lavorazione del
foro corrisponde alla direzione dell'altezza dell'elemento. Essa si pud definire mediante i
codici di gruppo 210, 220 e 230 del file DXF. Anche qui l'unita del nome del piano indica
la velocita di foratura.

Scanalature:

Le linee gialle (colore no. 2) rappresentano la lavorazione con la sega per scanalare.
L'altezza dell'oggetto linea indica la profondita della scanalatura, I'unx del nome del piano
indica la velocita di scanalatura e la decina la correzione.

Punti di partenza di un contorno di fresatura

vengono evidenziati mediante cerchietti gialli (colore no. 2). L'unita del nome del piano
indica la velocita di immersione, la decina sta per il valore di correzione dell'intero
contorno di fresatura. L'altezza dell'oggetto corrisponde alla profondita di immersione.

Linee rosse e archi rossi

descrivono lavorazioni da eseguire con una fresa. L'altezza dell'oggetto indica la
profondita finale del contorno di fresatura. L'unita del nome del piano indica la velocita di
fresatura.

Le linee e gli archi vengono combinati insieme per formare un contorno di fresatura
finché non hanno punti di inizio e fine comuni, ad eccezione di un valore di tolleranza.

Nel file DXF, i singoli colori vengono riprodotti tramite valori. Essi significano:

Rosso

Giallo

Verde

Celeste (non usato)
Blu

Magenta (non usato)
Nero/bianco

NOoOaRhWN -

A

Agli elementi si deve abbinare in modo definitivo solo il codice del colore. Non sono
ammessi abbinamenti come ad es. DaPiano.
Come tipo di linea si deve usare Continuous.

Brevi esempi

rettangolo bianco pannello base (il rettangolo deve essere composto da singole
linee)

piano 0

altezza oggetto =-19  spessore pannello =19 mm

cerchietto blu foro
diametro 8 diametro del foro =8 mm
piano 4 velocita di foratura = 40 % dell'avanzamento nominale

altezza oggetto =-12  profondita di foratura =12 mm

linea / arco rosso fresatura

piano 0 velocita di avanzamento = 100 % dell'avanzamento nominale
altezza oggetto =-20  profondita di fresatura (alla fine dell'elemento) =20 mm

cerchietto giallo punto iniziale di un contorno di fresatura (si trova sul punto finale

88 © 2002 IP Team GmbH, Germany



TwinCAM 32

di una linea o arco rosso)
diametro 26 diametro dellafresa = 16 mm
piano 24 decina: correzione a sinistra del contorno di fresatura; 2=sinistra/
1=destra (impostazione in Twincam.ini)
unita: velocita di immersione = 40 % dell'avanzamento in Zdella

fresa

altezza oggetto =-20  profondita di partenza =20 mm

cerchietto giallo punto iniziale di un contorno di fresatura (si trova sul punto finale
di una linea o arco rosso)

diametro 24 diametro della fresa = 24 mm

piano 6 unita:  velocita di immersione = 60 % dell'avanzamento in Zdella
fresa

altezza oggetto =-24  profondita di partenza =14 mm

Non esiste nessuna decina, la lavorazione viene eseguita senza

correzione

A

Non & possibile importare in TwinCAM32 cerchi come lavorazione di fresatura. | cerchi sono
un contorno chiuso, per cui non si pu0 interpretare nessun punto di partenza o fine. In tal caso
si deve scomporre il cerchio i dividerlo in due semicerchi.

A

Attualmente non & possibile, per motivi tecnici, importare elementi raggruppati in blocco.

Iniziare sempre con il simbolo del pannello base (rettangolo composto da 4 linee bianche).
Se si crea il pannello base solo dopo la definizione della lavorazione, le lavorazioni non saranno
probabilmente visualizzate subito dopo ldimportazione del file DXF in TwinCAMS32. In tal caso di

deve una volta brevemente il tasto Trasparente.ﬂ
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Tutorial

4.1 TwinCAM 32 Tutorial
Il Tutorial allegato intende aiutare I'operatore nei primi passi in TwinCAM 32.
[l Tutorial & disponibile anche come Tutorial online
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