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TwinCAM Editor

Der TwinCAM Editor dient zur Erstellung und Bearbeitung von Werkstlickbeschreibungen.
Dieser Abschnitt des Handbuches erlautert den Aufbau des Editors mit seinen grundlegenden
Bedienelementen.
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Siehe auch:

Titelleiste
Meni
Symbolleiste
Palette
Grafikbereich
Plattendaten
Statusleiste

11 Titelleiste

Die Titelleiste des Editors enthalt neben dem Dateinamen der gerade bearbeiteten
Werkstlickbeschreibung in eckigen Klammern die Versionskennung des Dateiformates.

I # TwinCAM Editor: demnzbs@
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1.2

1.3

Meni- und Symbolleisten

Die Mentleiste enthalt ein konventionelles Menilsystem, Giber das samtliche Programmfunktionen zur
Verfigung gestellt werden.

Die Symbolleisten stellen eine Auswahl dieser Programmfunktionen zur Verfligung. Diese sind in folgende
Kategorien unterteilt:

e Datei
EEE W §
e Ansicht

B EERE&E T

e Bearbeiten

®“IF-

e Bearbeiten, Transformation

MEP SR P £
o Layer

%=
e Bereich

L &

o Hilfe

@

Palette

Im oberen Bereich des Bildschirms, unterhalb von Meni- und Symbolleiste, befindet sich die Palette.

Die Palette besteht aus einer Reihe von Registern oder "Seiten". Auf jeder dieser Seiten stehen dem
Benutzer unterschiedliche Symbole zur Verfligung. Dahinter verbergen sich diverse Funktionen:

e Elementerstellen
Mit Kndpfen dieser Art kdnnen die von TwinCAM bereitgestellten Grundelemente erzeugt werden. Es
besteht die Moglichkeit, beliebig viele Symbole fiir ein und dasselbe Grundelement anzulegen, wobei
z.B. unterschiedliche Vorgabewerte fiir haufig benétigte Anwendungen festgelegt werden.

¢ Datei einfiigen
Mit Hilfe solcher Knépfe kann eine TwinCAM-Datei per Mausklick der gerade bearbeiteten
Plattenbeschreibung hinzugefiigt werden. Auf diese Weise entstehen durch wenige Klicks komplexe
Werkstlickbeschreibungen, die sich aus kleineren, moéglicherweise vielfaltig verwendbaren Gruppen
zusammensetzen.

© 1996 - 2016 Uwe Raabe
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1.4

e Makro ausfiihren
Schlief3lich kénnen sich Skripte hinter solchen Symbolen verbergen. Damit eréffnet sich dem Benutzer
die Welt der eigen- oder fremdprogrammierten Zusatze. Die Mdglichkeiten reichen von einfacher,
parametrierter Elementerzeugung bis hin zu komplexen Eingabesystemen fur aufwendige Werkstlcke.

Diese Palette ist sehr frei konfigurierbar, so dass die Darstellung in jeder TwinCAM-Umgebung anders
aussehen kann. Auf den Seiten kdnnen die oben genannten Funktionen nach beliebigen Kategorien
zusammengefasst werden. Neben einigen globalen Kategorien wie "Standard" fir die Auflistung aller
Grundelemente oder "Konsolen" als Sammlung maschinenabhangiger Konsolen- und
Saugerkonfigurationen werden haufig werkstlickbezogene Seiten angelegt, so zB. mit Gruppen fir
bestimmte Mdbelprogramme oder mit Bohrbildern fiir eine Reihe von haufig verwendeten Beschlagen.

Die komplette Palette in TwinCAM ist austauschbar. So kdnnen Paletten flir unterschiedliche
Anwendungen, beispielsweise fiir unterschiedliche Mébelprogramme, angelegt und nach Bedarf einfach
umgeschaltet werden. Bei der Erstellung solcher anwendungsspezfischen Paletten ist es hilfreich, dass
einzelne Seiten gespeichert und in anderen Paletten wieder hinzugeladen werden kénnen. Natiirlich kann
auch die Reihenfolge und Benennung der Seiten angepasst oder es kdnnen nicht mehr bendtigte Eintrage
geléscht werden.

Grafik-Bereich

Den groRten Teil des TwinCAM-Fensters nimmt der Grafik-Bereich ein. Hier wird das gerade bearbeitete
Werkstiick angezeigt. Sdmtliche Bearbeitungen werden stindig aktualisiert, so dass Anderungen an
Bearbeitungselementen sofortin der Grafik nachvollzogen werden kdnnen.

S CORCZ=9 QT T 1T 7
L=

Neben der grafischen Darstellung stehen am oberen und linken Rand die CAD-Funktionen zur Verfigung.
Des Weiteren stehen vier Symbole und die Bildlaufleisten zum Zoomen von Ausschnitten zur Verfliigung.
Das Kontextmeni enthalt eine Reihe wichtiger Funktionen.
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1.5

Siehe auch:

CAD-Funktionen
Zoomfunktionen
Bildlauf
Kontextmenu

Grundplatten-Daten

Im unteren Bereich des Bildschirms werden die gerade giltigen Daten der Grundplatte angezeigt. Dieser

Bereich kann Gber die Symbolleiste ein- und ausgeblendet werden.

I

Dieses Fenster gliedert sich in drei Bereiche:

1. MaRBe:
Grundplattenmafie
Mafe  X:|600,000 | Y:[400,000 | Z:|18,000 mm
Offset  X: 0,000 | ¥:(0,000 | 2: 85,000 mm

e Die MaRe der Grundplatte werden in den drei Dimensionen X/Y/Z angegeben. Die Werte, die hier
eingetragen werden, stehen fir FEormeln und Funktionen in den Variablen DX/ DY/ DZ zur Verfugung.

¢ Die Offsets bieten die Mdglichkeit, zusatzich zur Nullpunktverschiebung des gewahlten Anschlages eine
weitere Verschiebung zu definieren. Auch diese Werte stehen fir Formeln und Funktionen in den

vordefinierten Variablen OX/ QY / OZ bereit.

e Eine besondere Bedeutung hat dabei der Offsetin Z. In der Regel wird die Nullpunktverschiebung des

Anschlages ohne Berlicksichtigung von Spannmitteln angegeben. Um fiir die Bearbeitung der Platte
einen korrekten Z-Wert zu programmieren, muss dieser Offset hier angegeben werden. Damitdiese
Einstellung weitgehend maschinenunabhangig bleibt, kann in der Konfiguration von TwinCAM ein
Standardoffsetin Z angegeben werden, der die maschinenspezfische Héhe der meistverwendeten
Sauger enthalt. Solange der Schalter "Standard" aktiviert ist, wird diese Einstellung auf der jeweiligen
Maschine durch die dort vorgegebene Standardhdhe ersetz.

. Anschlage:

Anschlag

Standard

Die Kurzel der in der Maschinenkonfiguration festgelegten Anschldge werden in der Auswabhlliste des
Eingabefeldes angezeigt, wenn auf den kleinen schwarzen Pfeil geklickt wird. Der hier gewéhlte
Anschlag giltjedoch nur fir die Simulation sowie die Sauger- und Traversenpositionierung. In der
Jobliste kann eine Plattenbeschreibung unabhéngig von dieser Einstellung auf einem beliebigen
Anschlag positioniert werden. Jedoch ist darauf zu achten, dass die Verfahrwege des Arbeitskopfes
diese Bearbeitung tatigen kénnen.

. Uberfahrhohe:

© 1996 - 2016 Uwe Raabe
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Uberfahrhihe

oben: |10,000 links: [10,000 rechts: (10,000 | mm
unten: | 10,000 varn: 10,000 hinten: |10,000 mm

In diesem Bereich werden die Sicherheitsabstdnde angegeben, die die Werkzeugspitze bei Eilgangfahrt
von jeder der Seiten und von der Werksttickoberflache einhalten soll.

Achtung:

Bei dieser Betrachtung wird lediglich der Einmesspunkt des gerade aktiven Werkzeuges betrachtet, nicht
die Geometrie des Werkzeuges oder des Aggregates. Diese Besonderheiten miissen bei der
Konfiguration des Werkzeuges bericksichtigt werden.

1.6 Statusleiste

Die Statuszeile am unteren Fensterrand besteht aus mehreren Sektionen.
Auf der linken Seite wird die aktuelle Position des Mauszeigers innerhalb des Grafik-Bereiches angezeigt.

Die Einheit entspricht der konfigurierten Mafl3einheit, also entweder Millimeter oder Inch. Dabei stellt der
Platten-Nullpunkt den Bezugspunkt dar.

-299,730 1 451,188

Auf der rechten Seite befinden sich einige andere nitziche Informationen, die man so jederzeitim Blick
behalten kann.

B = CAPS | MUM | SCR |19.12.2016 13:46:19

I I
[ Speichernutzung ] [ Tastatur ] DatumiUhrzeit

1.7 Referenz
1.7.1 Menu-und Symbolleisten
1.7.1.1  Datei

» Neu

e

Dieser Befehl stelltim Editor eine neue, leere Platte zur Verfligung.

Die gerade aktuelle Werkstiickbeschreibung wird geschlossen. Sollten noch ungespeicherte Anderungen
gemacht worden sein, so besteht die Mdglichkeit, diese Anderungen zu speichern oder den Vorgang
abzubrechen, d.h. mit der bisherigen Werkstiickbeschreibung weiter zu arbeiten. Sollen die Anderungen
gespeichert werden und wurde bisher noch kein Dateiname angegeben, so wird ein Dateiauswahldialog
angezeigt, der die Festlegung eines neuen Namens erlaubt (s. "Speichern als..."). War die Datei bereits
benannt, so werden die Anderungen ohne Nachfragen unter diesem Namen gespeichert.

Die Plattendaten firr die neue Platte werden aus der Voreinstellung iibernommen.

Siehe auch:

Konfiguration - Grundplatte
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» Offnen...

&

Die gerade aktuelle Werkstiickbeschreibung wird geschlossen. Sollten noch ungespeicherte Anderungen
gemacht worden sein, so besteht die Mdglichkeit, diese Anderungen zu speichern oder den Vorgang
abzubrechen, d.h. mit der bisherigen Werkstiickbeschreibung weiter zu arbeiten. Sollen die Anderungen
gespeichert werden und wurde bisher noch kein Dateiname angegeben, so wird ein Dateiauswahldialog
angezeigt, der die Festlegung eines neuen Namens erlaubt (s. "Speichern als..."). War die Datei bereits
benannt, so werden die Anderungen ohne Nachfragen unter diesem Namen gespeichert.

Dieser Befehl erlaubt das Offnen einer existierenden Plattenbeschreibung.

Es 6ffnet sich ein Standard-Windows-Dialog zur Dateiauswahl. Neben den bekannten Steuerelementen
enthalt dieser Dialog ein Auswahlfeld fiir den Dateityp. Hier ist das TwinCAM-Format (LDF) vorgewahlt. Es
konnen jedoch auch andere Dateiformate gelesen werden. An der rechten Seite des Dialoges befindet
sich ein Vorschaufenster. Die jeweils hervorgehobene Datei wird in diesem Fenster klein dargestellt, um
dem Bediener eine visuelle Kontrolle seiner Auswahl zu erméglichen.

Nachdem die Dateiauswahl (iber den Knopf "Offnen" bestatigt wurde, wird die gewahite
Werkstlickbeschreibung in den TwinCAM-Editor geladen und angezeigt.

» Speichern

=1

il Mit Hilfe dieser Funktion werden alle Anderungen in der aktuellen Plattenbeschreibung auf
Festplatte gespeichert, so dass sie fiir spatere Verwendung zur Verfigung stehen.

War die Werkstlickbeschreibung zuvor noch nicht benannt worden (in der Titelzeile steht der Text
"<unbenannt>"), so hat diese Funktion die gleiche Wirkung wie die Funktion "Speichern als...". Andernfalls
werden alle Anderungen unter dem bereits vergebenen Dateinamen gespeichert. Die Arbeit an der
Werkstiickbeschreibung kann anschlieRend fortgesetzt werden. Alle Anderungen, die nach dem letzten
Speichervorgang vorgenommen wurden, gehen bei Programmende oder beim Offnen einer anderen
Werkstlckbeschreibung verloren.

Siehe auch:

Datei - Speichern als...

» Speichern als...

Ef Um eine Werkstlickbeschreibung dauerhaft zu speichern, muss ein Name vergeben werden.
Eine neue Plattenbeschreibung ist zunachst "unbenannt". Wenn eine solche Plattenbeschreibung
gespeichert werden soll, oder aber wenn eine bereits benannte Plattenbeschreibung unter einem anderen
Namen gespeichert werden soll, kann man diese Funktion benutzten.

Es erscheint ein Standard-Windows-Dialog zur Angabe eines Speicherortes und eines Namens. Neben
den Ublichen Steuerelementen findet sich im unteren Bereich des Dialoges ein Auswabhlfeld fiir den
Dateityp. Dieses Feld ist mit "TwinCAM Dateien (*.Idf)" vorbelegt. Hier kann aber auch ein anderes
Dateiformat gewahlt werden. (Zur Zeit steht neben LDF noch DXF und DXF(US) als Dateiformat zur
Verfugung.)

Nachdem der Dateiname gewéahlt und der Dialog mit "Speichern" bestatigt wurde, wird die
Werkstlickbeschreibung an der betreffenden Stelle unter dem betreffenden Namen gespeichert.

Sollte der gewéahlte Name bereits existieren, so erscheint eine Riickfrage. Hier muss das Uberschreiben
der bereits existierenden Datei bestatigt oder der Vorgang abgebrochen werden.

© 1996 - 2016 Uwe Raabe



TwinCAM Editor 8

Siehe auch:

Dateiformate

» Einfiigen...

.
EE7 Diese Funktion dient dazu, der gerade bearbeiteten Plattenbeschreibung eine bereits
existierende hinzuzufiigen.

Sofern die Elemente innerhalb einer Plattenbeschreibung parametrisch definiert sind, bietet sich durch
das Zusammenfiigen verschiedener Plattenbeschreibungen ein einfacher und flexibler Weg, neue
Werkstiicke zu definieren. So kdnnen Mobelteile haufig aus Beschreibungen bestimmter
Bearbeitungselemente (zB. Lochreihen, Beschlagbohrungen, Riickwandnut usw.) zusammengefiigt
werden.

Diese Funktion arbeitet analog zur Funktion "Offnen...", abgesehen davon, dass die so gewahlte
Plattenbeschreibung in diesem Fall dem gerade bearbeiteten Werkstlick hinzugefiigt wird.

Siehe auch:
Datei - Offnen...

» Exportieren...

[
Als Gegenstlick zum Einfligen besteht mittels dieser Funktion die Moglichkeit, die markierten
Elemente unabhangig von der gesamten Werkstiickbeschreibung in eine Datei zu speichern, um sie

spater in anderen Plattenbeschreibungen wieder verwenden zu kénnen.

Diese Funktion steht erst zur Verfligung, wenn mindestens ein Element selektiert ist. Dann erscheint ein
Dateiauswahldialog analog zum dem der "Speichern als..."-Funktion. Die Handhabung ist entsprechend.

Siehe auch:

Datei - Speichern als...

» Datensicherung

F=1

= Diese wichtige Funktion bietet die Mdglichkeit, alle benutzereigenen Daten zu sichern. Damit
besteht die Mdglichkeit, beispielsweise nach einem Austausch des Bedienrechners schnell die alte
Konfiguration zusammen mit allen relevanten Daten wieder herzustellen. Aber auch der Support macht
Gebrauch von dieser Funktion, um bei Fehlermeldungen ein Abbild der aktuellen Konfiguration zu
bekommen. Damitlassen sich Fragen beim Support besser nachvollziehen.
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waz sichern? wohin gichern?
Digkette
@@ Eackup-erzeichniz

| C:\Build5erver\Projects\Tw (& |

B Fonfigurationzdaten

Arnwenderdaten

C:ABuildServersProjectzhTwinCak_10_DochT estinstallation\Backup+CO
COMFIG | [ mit Datum mit hrzeit

b
I'J_l

Start U'E' Exit

£

Nach der Auswahl dieses Menupunktes erscheint ein Dialog. Hier wird abgefragt...

1. ..was zu sichernist.

Hier stehen folgende Alternativen zur Wahl:

Konfigurationsdaten Diese Sicherung umfasst die Grundeinstellungen von TwinCAM,
die Maschinenkonfiguration sowie die Werkzeugbestiickung.

Anwenderdaten In dieser Sicherung werden die Palettendaten, die Variablen und
Funktionen sowie samtliche Werkstlickbeschreibungen
abgelegt, sofern sie in den vorgegebenen Verzeichnissen
gespeichert wurden.

Komplett Hiermit wird eine Sicherung des kompletten TwinCAM-
Verzeichnisses angelegt. Diese Datei wird sehr grof3!

2. ...wohin gesichert werden soll.

Auch hier stehen drei Alternativen zur Auswahl:

Diskette Die Datensicherung wird auf Disketten vorgenommen. Je nach
GroRe der Datensicherung werden eine oder mehrere Disketten
angefordert.

Achtung: Es ist nicht ratsam, eine Komplettsicherung auf
Disketten vornehmen zu wollen. Dabei wirde eine sehr gro3e
Zahl Disketten erforderlich sein.

Backup-Verzeichnis Die Datensicherung wird im Backup-Verzeichnis von TwinCAM
abgelegt.

Achtung: Bei einem Austausch der Bedieneinheit muss der
Inhalt dieses Verzeichnisses zuvor ausgelagert werden. Sollte
sich die Datensicherung auf einem NetzZaufwerk befinden, ist
dies naturlich nicht notwendig.

Beliebige Pfadangabe | Mit Hilfe des kleinen Knopfes am rechten Rand dieses Feldes
kann ein Verzeichnisbrowser getffnet werden. Hier kann ein
beliebiges Verzeichnis auch auf3erhalb der TwinCAM-
Verzeichnisstruktur, zB. im Netzwerk, gewahlt werden.
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3. ...wie die Sicherung heifen soll.

TwinCAM schlagt hier bereits einen Namen fur die Sicherungsdatei vor. Es ist sinnvoll, diesen
Namen beizubehalten, insbesondere wenn die Daten fur den Support bestimmt sind. So ist auf den
ersten Blick zu erkennen, was die Sicherungsdatei enthalt. Um Namenskonflikte bei regelmaRigen
Sicherungen zu vermeiden, kdnnen dem Dateinamen das aktuelle Datum und die aktuelle Uhrzeit
angehangt werden. Eine Aktivierung der betreffenden Schalter geniigt.

Sind alle Einstellungen vorgenommen, kann die Sicherung durch Klicken des Knopfes "Starte Backup"
angestoRen werden. Der Fortschrittsbalken gibt Auskunft iber den Fortgang des Backups. AbschlieRend
erscheint eine Meldung tber den Erfolg des Backups, die durch Mausklick oder Tastendruck zu bestatigen
ist.

Hinweise:

e Das Backup sichert nur die Daten, die sich an den vorgesehenen Stellen innerhalb der TwinCAM-
Verzeichnisstruktur befinden. Werden Palettenelemente oder Gruppen von auRerhalb dieser Struktur
verwendet, so missen diese zentral gesichert werden.

Datenverlust aus den verschiedensten Griinden gehort zum "Computer-Alltag”. Darum sollten
Datensicherungen regelméaBig durchgefiihrt werden. Diese Sicherungen sollten an einem
geeigneten Ort verwahrt werden. Das Backup-Verzeichnis innerhalb der TwinCAM-
Verzeichnisstruktur ist fiir regelméRige Datensicherungen nicht der geeignete Ort. Ein Versagen der
Festplatte wiirde in dem Fall Original und Sicherung unbrauchbar machen.

Siehe auch:

Datenrlcksicherung

» Datenriicksicherung

(]

Il

F

£

Als Gegenstlick zur Datensicherung dient diese Funktion zum Wiederherstellen der Daten, die
zuvor gesichert wurden.
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Auch bei dieser Funktion wird der Bediener durch einen Dialog unterstutzt. In der linken Halfte des
Fensters kann das Verzeichnis ausgewahlt werden, in dem sich die zu rekonstruierende Sicherung
befindet. Die beiden Knopfe "Diskette" und "Backup" fihren sofort zu den entsprechenden Verzeichnissen.

In der rechten Halfte des Fensters werden die in dem gewahlten Verzeichnis gefundenen Sicherungen
aufgelistet. Hier ist nun lediglich eine Datei auszuwahlen. Anschliefend kann durch Klicken auf den Knopf
"Starten" die Rucksicherung angestoRen werden.

Die Daten werden nun an den urspriinglichen Stellen wieder hergestellt. Da sich dortin der Regel bereits
Dateien gleichen Namens befinden, muss das Uberschreiben dieser existierenden Dateien bestatigt
werden. TwinCAM fragt fir jede einzelne bereits existierende Datei nach, es sei denn, eine dieser Fragen
wird durch Klicken der Schaltflache "Alle" beantwortet. In dem Fall werden alle nachfolgenden Dateien
ohne weitere Nachfrage Uberschrieben.

ACHTUNG:

Es ist daraufzu achten, dass nicht versehentlich neue Daten mit einer Riicksicherung einer alten
Datensicherung Uberschrieben werden.

Siehe auch:

Datensicherung

Drucken

a
]

ey

Die Druckfunktion des Editors ermdglicht den Ausdruck der Grafik des gerade bearbeiteten
Werkstiickes. Ist die NC-Code Anzeige eingeblendet, wird der NC-Code ebenfalls ausgedruckt.
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1.71.2

1.71.3

»

»

»

»

»

Es wird ein Standard-Dialog zur Auswahl des Druckers angezeigt. Eine Bestatigung der Einstellungen
Uber die "OK"-Taste startet den Druck.

Zuletzt benutzte Dateien

In einem eigenen Bereich des Datei-Men(s, eingegrenzt durch zwei Linien, werden die vier zuletzt
verwendeten Dateien aufgelistet. Ein Klick auf einen dieser Namen bewirkt das sofortige Offnen der
entsprechenden Datei. Sollten Sie lhre aktuelle Platte noch nicht gespeichert haben, werden Sie
selbstverstandlich vor dem Offnen der neuen Datei dazu aufgefordert.

Siehe auch:

Datei - Offnen

Beenden

uﬁl Diese Funktion beendet TwinCAM. Sollten an der gerade bearbeiteten Werksttickbeschreibung
seitdem letzten Speichern noch Anderungen vorgenommen worden sein, so wird nachgefragt, ob diese
Anderungen gespeichert werden sollen.

Vorsicht: Alle bei Programmende nicht gespeicherten Anderungen gehen verloren.

Bereich

Werkzeuge

2

Siehe auch:

Ein Klick auf dieses Symbol 6ffnet die Maschinenkonfiguration.

Maschinenkonfiguration

Einstellungen

L
e
"';ﬂ“

2

Siehe auch:

Konfiguration

Die Auswahl dieses Menupunktes 6ffnet den Dialog fir die TwinCAM-Grundeinstellungen.

Bearbeiten

Ldéschen

S Dieser Knopfist nur aktiv, wenn wenigstens ein Element oder eine Gruppe selektiert wurde. Dann
kénnen alle selektierten Elemente geléscht werden.
Siehe auch:

Rickgangig
Wiederherstellen
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» Riickgéngig

& <
Dieses Symbol erlaubt die Riicknahme von Anderungen. TwinCAM verwaltet eine Liste von

Anderungen, so dass auch mehrere Arbeitsschritte riickgdngig gemacht werden kénnen. Sobald
wenigstens ein Arbeitsschrittin dieser Liste enthalten ist, andert sich die Farbe des Symbols in der
Symbolleiste.

Keine Arbeitsschritte in der Liste, Funktion "Ruickgangig" steht nicht zur Verfligung.

Wenigstens ein Arbeitsschritt kann riickgdngig gemacht werden.
| W

Siehe auch:

Wiederherstellen

» Wiederherstellen

|
Wurden Arbeitsschritte mit der Funktion Riickgangig zurickgenommen, so werden diese

Arbeitsschritte ebenfalls in einer Liste gespeichert. Damit besteht die Mdglichkeit, einmal
zuriickgenommene Arbeitsschritte wiederherzustellen, wenn man feststellt, dass die Riicknahme doch
nicht gewlinscht war. Sobald wenigstens ein Arbeitsschrittin dieser Liste enthalten ist, &ndert sich die
Farbe des Symbols in der Symbolleiste.

Keine Arbeitsschritte in der Liste, Funktion "Wiederherstellen" steht nicht zur
" Verfugung.

Wenigstens ein Arbeitsschritt kann wiederhergestellt werden.
|

Siehe auch:

Rickgangig

» Spiegeln

Fir diese Funktion istes sehr wichtig, zu unterscheiden, ob ein einzelnes Element bzw.
eine Gruppe von Elemente gespiegelt werden soll oder ob die ganze Werkstlickbeschreibung verandert
werden soll.

1. Es sind keine Elemente selektiert.
In diesem Fall wird die gesamte Werkstlickbeschreibung, also alle Bearbeitungselemente, an der
Mittelachse der Platte in Xbzw. in Y gespiegelt.

2. Es sind Elemente oder Gruppen selektiert.
Es werden nur die selektierten Elemente gespiegelt. Die Spiegelachse ist dabei die Mittelachse der
umgebenden Gruppe - normalerweise also die Plattenmittelachse.

Tipp:

Es ist mdglich, Elemente an anderen als den Mittelachsen der Platte zu spiegeln. Dazu missen sich die
zu spiegelnden Elemente in einer Gruppe befinden, deren Gruppenrahmen vom Plattenrahmen
verschieden ist. Elemente, die sich in einer Gruppe befinden, werden namlich nichtan der
Plattenmittelachse, sondern an der Mittelachse des Gruppenrahmens gespiegelt. Um Elemente, die sich
in einer Gruppe befinden, selektieren zu kénnen, muss wahrend des Mausklicks die ALT-Taste gedrickt
werden.
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» Kippen

eIty
Die Kipp-Funktion wirkt sich sehr unterschiedlich aus, je nach dem, ob
Elemente oder Gruppen selektiert wurden oder nicht.

1. Es sind keine Elemente selektiert.
In diesem Fall wird die gesamte Platte in die betreffende Richtung gekippt. So kann eine andere
Bearbeitungsseite ausgewahlt werden. Auch in der neuen Bearbeitungsebene bleibt die Orientierung
des Koordinatensystems wie gewohnt.

2. Es sind Elemente oder Gruppen selektiert.
Die Funktion bewegt die selektierten Elemente und Gruppen in der angegebenen Richtung auf eine
andere Bearbeitungsseite.

Hinweis:

Um die Orientierung zu erleichtern, bleibt der Plattenreferenzpunktimmer an der

—QJ urspriinglichen Stelle. Sollte man dennoch durch kombinierte Dreh- und Kippoperationen den
Uberblick verloren haben, fiihrt ein Mausklick auf die rechte untere Ecke (den Schnittpunkt der
beiden Rollbalken) zur Wiederherstellung der Standardansicht.

Siehe auch:

Drehen
» Drehen

0 0y
s P e Die Dreh-Funktion wirkt sich sehr unterschiedlich aus, je nach dem, ob Elemente oder

Gruppen selektiert wurden oder nicht.

1. Es sind keine Elemente selektiert.
In diesem Fall wird die gesamte Platte in die betreffende Richtung um jeweils 90° gedreht. Die
Drehachse verlauft dabei durch den Mittelpunkt der Platte.

2. Es sind Elemente oder Gruppen selektiert.
Die Funktion dreht die selektierten Elemente und Gruppen in der angegebenen Richtung um jeweils
90°. Die Drehachse verlauftin diesem Fall durch den Mittelpunkt der umgebenden Gruppe -
normalerweise also die Mittelachse der Platte.

Tipps:

e Es istmdglich, Elemente um eine andere als die Mittelachse der Platte zu drehen. Dazu mussen sich
die zu drehenden Elemente in einer Gruppe befinden, deren Gruppenrahmen vom Plattenrahmen
verschieden ist. Elemente, die sich in einer Gruppe befinden, werden namlich nicht um die
Plattenmittelachse, sondern um die Mittelachse des Gruppenrahmens gedreht. Um Elemente, die sich
in einer Gruppe befinden, selektieren zu kdnnen, muss wahrend des Mausklicks die ALT-Taste gedrickt
werden.

¢ In den Einstellungen fiir die Gruppe steht auch die Mdglichkeit der Rotation zur Verfigung. Damit sind
Drehungen der Gruppenelemente in beliebigen Winkeln méglich, nicht nur in den hier zur Verfligung
stehenden 90°-Schritten.

Hinweis:

urspringlichen Stelle. Sollte man dennoch durch kombinierte Dreh- und Kippoperationen den
Uberblick verloren haben, fiihrt ein Mausklick auf die rechte untere Ecke (den Schnittpunkt der
beiden Rollbalken) zur Wiederherstellung der Standardansicht.

| Um die Orientierung zu erleichtern, bleibt der Plattenreferenzpunktimmer an der
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1.7.1.4

»

»

Siehe auch:

Kippen

Ansicht

Grafik aktualisieren

F

- Zeichnet die Grundplatte mit all ihren Elementen neu.
Generierung

iz

L)

Dieser Schalter schaltet die Programmgenerierung ein oder aus. Solange der Schalter gedriickt
ist, fiihrt jede Anderung an der Werkstiickbeschreibung sofort zu einer erneuten Generierung von NC-
Code.

Hinweise:

e Bei einer sehr grolen Anzahl von Elementen kann die Programmgenerierung im Hintergrund die
Leistung des Rechners stark beanspruchen. Es empfiehlt sich daher, bei der Bearbeitung einer Platte
die Programmgenerierung abzuschalten.

¢ Bei aktiver Generierung werden alle Bearbeitungselemente durchlaufen und in NC-Code umgewandelt.
Kann dabei ein Bearbeitungselement nicht korrekt in Code ibersetzt werden, so wird das betreffende
Element farbig (magenta) hervorgehoben. Wird die Maus fiir einen Moment auf einem solchem Element
gehalten, so erscheint ein Fehlerhinweis, der iber die Art des Problems Auskunft gibt.

Siehe auch:

Fehlermeldungen der Werkzeugauswahl

Fehlermeldungen der Werkzeugauswahl

Wenn die automatische Werkzeugauswahl von TwinCAM kein passendes Werkzeug fiir eine Bearbeitung
finden kann, so wird diese Bearbeitung bei der Generierung ausgelassen. Im Editor wird diese
Bearbeitung mit der Farbe magenta gezeichnet. Fahrt man auf eine solche Bearbeitung mitder Maus, so
erscheint nach kurzer Zeit ein Hinweis mit einer Fehlermeldung. Diese Fehlermeldungen haben im
Einzelnen folgende Bedeutung:

MinX Verfahrwegsgrenzen in X- / Y-/ Z- nicht ausreichend, um mit

MinY einem vorhandenen Werkzeug die Bearbeitungsposition

MinZ anzufahren.

MaxX Verfahrwegsgrenzen in X+ / Y+ /Z+ nicht ausreichend, um mit

MaxY einem vorhandenen Werkzeug die Bearbeitungsposition

MaxZ anzufahren.

Typ In der aktuellen Bestlickung ist kein Werkzeug mit dem
angegebenen Typ vorhanden.

Durchmesser |In der aktuellen Bestlickung ist kein Werkzeug mit dem
erforderlichen Durchmesser vorhanden.

Richtung Fur die geforderte Bearbeitungsrichtung istin der aktuellen
Bestlickung kein passendes Werkzeug vorhanden.

Drehsinn In der aktuellen Bestlickung konnte kein Werkzeug mitdem
erforderlichen Drehsinn gefunden werden (bei vorgegebener
Gleichlauf/ Gegenlauf Bedingung).

Nutzlinge Die NutzZidnge des Werkzeugs ist fur die Schnitttiefe zu kurz
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» NC-Code anzeigen

Dieser Schalter schaltet die Anzeige des NC-Codes ein oder aus. Ist der Schalter gedriickt, so
erscheintam rechten Rand des TwinCAM-Fensters der CNC-Editor / Simulator.

X: 0,00Y: 0,00Z: 0,00

a ke % N EDTHMENUOVIEWSHOWNCCODE SPF ~
2: |; $PATH=/ N_SPF DIR/

3: |; EdtMenuViewShowNcCode

45 |7 10.0.52.131

=5 |N10 TC_INITFRDGRFLH

6: |[N20 TC PANELPARAMS (1,-1,600,400,1
7: |N30 TC_ SETOFFSET(1,0,-500,104%)

8: |H40 354

9: |N50 TC_SETDRILLS(3,506,1,498,50,1
10: |N60 TC VB(498,50,18,8,-11,3000,1)
11: |N70 TC SETDRILLS (3,501,1,274,50,1
12: |Ng0 TC VB(274,50,18,8,-11,3000,1)
13: |90 TC VB(50,50,18,8,-11,3000,1)
14: |[N100 TC SETDRILLS (3,508,1,50,50,1
15: |[N110 TC VB(50,50,18,27,9,4000,1)
16: |[N120 TC SETDRILLS (3,501,1,50,350,]
17: |[N130 TC VB(50,350,18,8,-11,3000,1
18: |[N140 TC VB(274.350.18.8.-11.3000,]1¥

£ >

& 0,00 Sec

100%

Im oberen Teil des Fensters wird der fir die spezfische Maschine erzeugte NC-Code dargestellt, im
unteren Teil befindet sich die Steuerung des Simulators.

©

Mit dieser Taste wird der Simulator gestartet. Im Grafikbereich des Editors wird eine
Schemazeichnung der Maschinenaggregate eingeblendet, die sich entsprechend den Angaben im
NC-Programm bewegen.

©
@

Dieser Knopf stoppt den Simulator und setzt ihn zuriick. Wird der Simulator erneut gestartet, so wird
das gesamte Programm erneut abgearbeitet.

Mit diesem Schalter kann die Simulation angehalten werden. Ein erneutes Driicken dieses Knopfes
setzt die Ausfiihrung an der gleichen Stelle fort.

Die real abgelaufene Zeit wird jeweils rechts neben dem Schieberegler eingeblendet. Der Ablauf kann
verlangsamt oder beschleunigt werden, indem der Schieberegler nach links bzw. nach rechts geschoben
wird.
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»

Hinweis:
Der Simulator interpretiert den vorliegenden NC-Code. Daraus ergeben sich einige Bemerkungen:
e Anderungen im NC-Programm wirken sich unmittelbar auf die Simulation aus.

¢ Bei stark zyklenorientierten Steuerungen wie z.B. der Siemens 810D/840D werden die von TwinCAM
aufgerufenen Zyklen mitinterpretiert und simuliert. Das fihrt zu realitdtsnahen Simulationsergebnissen
auch im Hinblick auf Werkzeugwechselzeiten und dhnliches.

e Es bleibt eine Simulation. TwinCAM imitiert groRe Teile der Funktionalitdten der realen Steuerung, wird
aber niemals eine vollkommene Gleichheit herstellen kénnen. Das gilt sowohl hinsichtlich von
Verarbeitungsdetails bestimmter Funktionen wie auch hinsichtlich des Funktionsumfangs und der
Laufzeit selbst.

Strukturbaum anzeigen

Manchmal ist es schwierig, ein bestimmtes Bearbeitungselement mit TwinCAM zu selektieren,
sei es, weil sehr viele Elemente auf kleinstem Raum benachbart sind oder sich sogar verschiedene
Elemente Ubereinander auf der selben Position befinden. Auch Elemente, die Mitglied einer Gruppe sind,
lassen sich nicht einfach liber einen normalen Mausklick selektieren.

Hier schafft der Strukturbaum Abhilfe. In diesem Fenster werden alle Bearbeitungselemente strukturiert,
d.h. nach Gruppen zusammengefasst, aufgelistet. Mit der Maus kann hier jedes Element, sei es auch noch
so klein, ausgewahlt werden. Gleichzeitig wird dieses Elementin der grafischen Darstellung
hervorgehoben, so dass die Auswahl tUberprift werden kann.

Jedes Bearbeitungselementin TwinCAM hat einen Namen der im Grafikbereich angezeigt wird, sobald Sie
mit der Maus kurz iiber dem Element verweilen. Zunachst entsprechen diese Namen den internen
Vorgaben von TwinCAM. Sie kénnen jedoch gedndert werden. Dazu muss lediglich in der Baumansicht ein
selektiertes Element ein weiteres Mal angeklickt werden (Vorsicht: wird zweimal hintereinander mit zu
kurzer Pause geklickt, wird ein Doppelklick ausgeldst, der hier nicht gewiinschtist!). Jetzt kann das
Element mit einem beliebigen Namen versehen werden. Dieser Name wird mit abgespeichert. Wird
anstelle eines Namens ein "#" gefolgt von einer Zahl eingegeben, so wird der Name beibehalten, aber die
Prioritat des Elementes andert sich. Schlief3lich konnen Name und Prioritat auch gemeinsam geandert
werden, wenn anschlieRend an den Namen ein Leerzeichen, ein "#" und eine Zahl eingegeben werden.
Alternativkdnnen Sie den Namen und die Prioritdt auch im Dialog fiir die Parameter des Elementes
andern. Hier stehen allerdings fir den Namen und die Prioritét zwei separate Felder zur Verfigung.

Mit dem Kreuzchen vor jedem Element kann die Generierung fur dieses Element deaktiviert werden.
Solche Elemente werden in der grafischen Darstellung grau angezeigt und finden keinen Eingang in das
generierte NC-Programm.

Um ein selektiertes Element bearbeiten zu kdnnen, muss durch einen Rechtsklick im Grafikbereich oder
im Strukturbaum das Kontextmenii dieses Elements aufgerufen werden. Dort stehen alle Ublichen Befehle
zur Verfigung.

Hinweise:

e Um ein Element einer Gruppe im Grafikbereich zu selektieren, kann das Element auch bei
gleichzeitigem Halten der ALT-Taste mit der Maus angeklickt werden. Im Strukturbaum brauchen Sie
das gewiinschte Element einfach nur anklicken.

¢ Um mehrere Elemente im Grafikbereich zu selektieren, halten Sie die STRG-Taste gedriickt und
selektieren die gewlinschten Elemente Auch im Strukturbaum steht lhnen diese Funktion zu Verfiigung.

Siehe auch:

Kontextmen( - Grafikbereich
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» Plattendaten anzeigen

Mit diesem Schalter kann die Anzeige der Grundplatten-Daten ein- und ausgeschaltet werden.

Siehe auch:

Grundplatten-Daten

» Variablen und Funktionen

Ein separates Fenster zur Anzeige von Variablen und Funktionen kann mitdiesem Symbol
eingeblendet werden.

— Variablen n

Platten-Variablen Globale Variablen Funktionen
1 |(function ITE (condition: boolean: ves, no: double) :double;
2 |begin
end;

5] if condition then result := yes else result := no;
4

Es erscheint ein Dialog mit einem dreigeteilten Register. Die ersten beiden Register dienen der Definition
von Variablen, das dritte der Beschreibung von Funktionen.

Siehe auch:

Variablen
Funktionen

Variablen

TwinCAM unterscheidet drei verschiedene Ebenen von Variablen:

1. Globale Variablen.
Globale Variablen gelten innerhalb einer TwinCAM-Installation fiir alle Plattenbeschreibungen. Hier
kénnen z.B. maschinenspezfische Werte zur Spannmittelpositionierung definiert werden, die fiir alle
Plattenbeschreibungen einheitlich gultig sind.

2. Standardvariablen (lokal)
Darunter sind die immer verfigbaren Grundvariablen DX, DY, DZ sowie OX, OY, OZ zu verstehen. Fir
diese Variablen stehtin TwinCAMkein eigenes Formular zur Verfigung.

3. Plattenvariablen (lokal)
Variablen, die nur fiir die einzelne Werkstlickbeschreibung verwendet werden, sind in diesem Bereich
zusammengefasst.

Die beiden Klassen lokaler Variablen werden zusammen mit jeder einzelnen Werkstiickbeschreibung
abgespeichert, wahrend die globalen Variablen Bestandteil der TwinCAM-Konfiguration sind.

Sowohl globale als auch lokale Variablen lassen sich in diesem Dialog verwalten.
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— Variablen n

Platten-Variablen Globale Variablen Funktionen

# Name Auvsdruck Kommentar Wert |
1 farmat 2 2

2 attach 25 25

3 crossbarb 100 100
4 crossbart crossbarb 100
5 baseheight 140 140
6 werticalleft crossbarb 100
7 verticalright crossbarb 100
] centralstepW 50 50

9 crossstepW centralstepW 50

10 crossstepD D /2 +baseheight 1140
11 centralstepD. DY f2."central | DY/2 400
12 attachC (DY [2-centralstepW (2-vertic. .. 68,75

Diese Variablen werden mit dem Werkstiick gespeichert.

Die Grobe einer Platte kann durch die Variablen DX, DY und DZ angesprochen werden, der Offset analog mit OX, OY und 0Z.

Um eine neue Variable hinzuzufiigen, kann die Taste STRG-EINFG gedrickt werden. An der markierten
Stelle wird eine leere Zeile fir eine neue Variable eingefiigt. Es kann immer nur eine "leere" Zeile geben.
Sollen verschiedene Variablen hinzugefligt werden, so sind die Zeilen nach und nach anzulegen und
zunachst jeweils mit Inhalt zu fiillen. Eine "leere" Zeile wird auch angelegt, wenn mitdem Cursor tGber das
letzte Feld der Tabelle hinaus gesprungen wird (zB. mitder TAB-Taste).

Eine Variable kann gel6scht werden, indem in der betreffenden Zeile die Tastekombination STRG-ENTF
gedruckt wird. Die Variable verschwindet ohne weitere Rickfragen.

Hinweis:

TwinCAM legt Variablen, die in den Bearbeitungselementen verwendet werden, ggf. automatisch an. Das
bedeutet einerseits, dass eine neue Variable nicht notwendigerweise zunachst angelegt werden muss,
bevor sie verwendet werden kann. Andererseits fiihrt das auch dazu, dass eine zuvor geldschte Variable
wieder auftaucht, wenn sie noch in irgendwelchen Bearbeitungselementen Verwendung findet.
Automatisch angelegte Variablen werden immer mitdem Wert O vorbelegt.

Funktionen

Dieses Eingabefeld erlaubt die Definition eigener Funktionen. Dazu wird die Programmiersprache Pascal
verwendet. Auf diese Weise kdnnen komplexere Berechnungen, die z.B. Fallunterscheidungen oder
ahnliches enthalten, an einer zentralen Stelle beschrieben und anschlieBend in Formeln verwendet
werden.
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— Variablen n

Flatten-variablen Globale Variablen Funktionen
1 |(function ITE (condition: boolean: ves, no: double) :double;
2 |[begin
3 if condition then result := yes else result = no;
1 |end:
o
6 |[function Divide (A,B:Double) :Double;
7 |begin
8 if B=0 then result := 0D
2] dled regult == AfB:
10 |end;
1
12 |function IsSingularity(Ll,L2,D:Double):Integer:;
13 |war
14 L,5,C : Double;
15 |begin
| 16 if (L1=0) or (L2=0} then result := 1
17 el=e begin
8 L := Sgrt{Sgr{Ll}+Sgr{l2)):
i3 5 o= E1}L;
20 C = L2/L;
1 L := D* (5+C-1)/C:
22 if L1<=L then result := 1
| 23 el=e regult = 0;
| 24 end
25 |end;
26
27 |function Hinges: integer:;
8 |begin
29 if DX <= 887 then result :=2

Hinweis:

Die Konventionen dieser Funktionsbeschreibungen entsprechen denen des Scriptings.

» Prioritidten anzeigen

“eF Um die Prioritdten der einzelnen Bearbeitungselemente zu kontrollieren oder zu verandern,
kénnen diese Kennzahlen direkt in die grafische Darstellung eingeblendet werden. Dazu dient dieser
Schalter.
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Bei eingeschalteter Priorititenanzeige werden die Zahlen in gelben Kastchen am Anfangspunkt der
jeweiligen Bearbeitung angezeigt. Selektiert man ein Element, so wird das Kastchen rot dargestellt. Jetzt
kann die Kennzffer Giber die Plus- bzw. Minustaste verandert werden.

Hinweise:

e Elemente, die durch Spiegelung entstehen, erhalten keine eigene Prioritat. Ihre Prioritatistimmer
identisch mit derjenigen ihres Ursprungselementes.

e Prioritaten gelten immer nur innerhalb ihres Layers. Die Abarbeitung der Layer erfolgtimmerin
aufsteigender Nummerierung des Layernamens.

Tipp:

Bei der Verwendung von Arbeitslisten ergeben sich die effektiven Prioritaten aus der Summe der Prioritat
des Bearbeitungselementes und der jeweiligen Prioritédt des Arbeitsschrittes aus der Liste. Daher sollten
in solchen Werkstiickbeschreibungen, die Arbeitslisten verwenden, ausreichend Liicken zwischen den
Prioritaten der einzelnen Bearbeitungselemente gelassen werden. So kénnen die Prioritaten zB. in 10er-
Schritten vergeben werden.

Siehe auch:

Strukturbaum
Arbeitslisten

Transparent

Im Transparent-Modus werden auch Bearbeitungselemente dargestellt, die normalerweise durch
die Plattenkanten verdeckt wirden.
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1.7.1.5
»

»

1.7.1.6

1.71.7

1.7.1.8

1.71.9

1.7.1.10

™ %

Erstim Transparent-Modus kann man die Bohrung auf der Riickseite der Platte sehen.

Layer

Hinzufiigen zu Layer

=
Die selektierten Elemente werden dem gerade aktiven Layer hinzugefiigt.

Layer wechseln

Uber dieses Steuerelement kann der aktive Layer umgeschaltet werden. AuBerdem steht am Ende der

Liste der verfligbaren Layer ein Punkt "Neuer Layer" zur Verfiigung. Damit kann ein weiterer Layer erzeugt
werden.

Bohren

In diesem Meni werden alle in TwinCAM verfiigbaren Grundelemente der Bohrbilder zu Verfligung gestellt.
Einzelheiten zum Umgang mitdiesen Elementen erhalten Sie im Kapitel Bearbeitungselemente im
Abschnitt Bohren.

Frasen

In diesem Menl werden alle in TwinCAM verfiigbaren Grundelemente der Fraser zu Verfligung gestellt.
Einzelheiten zum Umgang mit diesen Elementen erhalten Sie im Kapitel Bearbeitungselemente im
Abschnitt Frésen, Konturen.

Spannen
In diesem Menl werden alle in TwinCAM verfiigbaren Grundelemente der Sauger und Konsolen zu

Verfugung gestellt. Einzelheiten zum Umgang mit diesen Elementen erhalten Sie im Kapitel
Bearbeitungselemente im Abschnitt Spannelemente.

Sonderelemente

In diesem Meni werden alle Elemente aufgelistet, die nichtin die anderen Kategorien passen.

Sprachen
In diesem Meni werden alle verfugbaren Sprachen aufgelistet, die mit der TwinCAM-Installation

bereitgestellt wurden. Diese Liste wird laufend erweitert. Durch Anklicken des entsprechenden
Sprachennamens werden alle Texte der Bedienoberflache in die neue Sprache Ulbersetzt.

Tipp:

Es empfiehlt sich, nach einer Sprachumschaltung einen Neustart von TwinCAM durchzufihren.

© 1996 - 2016 Uwe Raabe



23

Benutzerhandbuch

1.7.1.11 Hilfe

1.7.2

1.7.21

» Inhalt

Hier kbnnen Sie die Hilfe von TwinCAM aufrufen.

» Info iiber TwinCAM

@ Hier erhalten Sie Informationen iber TwinCAM wie z. B. die Versionsnummer oder die
Versionskennung.

Palette

o T BT BN B R BT T O

Linie Bogen K-Bogen Ellipse TEXT RTasche  KTasche VB 1 Wir 1 HE

Einen wirklichen Standard im Sinne des Wortes gibt es bei der Palette nicht. Vielmehr werden vom
Maschinenhersteller in der Regel eine oder mehrere Paletten zur Verfigung gestellt. Diese stellen dann,
wenn schon keinen Standard, so doch einen Ausgangspunkt fiir eigene Erweiterungen und Anderungen
dar.

In jeder Palette jedoch werden die Grundelemente von TwinCAMin der einen oder anderen Form
vorhanden sein. Auch die Symbole fiir diese Elemente sind herstellerspezfisch und kénnen sich
dementsprechend unterscheiden. Die in diesem Handbuch gezeigten Symbole sind als Beispiele zu
verstehen.

Erlduterungen zu jedem einzelnen Grundelement finden sich bei der Beschreibung der
Bearbeitungselemente.

Die Palette von TwinCAM st in vielfaltiger Weise an kundenspezfische Anforderungen anpassbar. Die
dazu notwendigen Funktionen werden iber zwei Kontextmenus bereitgestellt, die im Folgenden naher
erlautert werden sollen:

1. Aufbau der Seitenstruktur
2. Symbole aufden einzelnen Seiten

Siehe auch:

Bearbeitungselemente

Seitenstruktur

Ein Rechtsklick mit der Maus auf eine bereits existierende Seite...

Hi B = @i O Of =6 =3§

Umf-mittedi Umf-mittee  Gerade Radius Ellipse uEllips Format Format

Standard Gru nd-l'-rqcms Konsolen Sauger Tutorial 1 Tutorial 2
Lag
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...0ffnet das Kontextmend, in dem die Funktionen bereitgestellt werden, die fiir das Bearbeiten der
Seitenstruktur erforderlich sind.

F"f Seite umbenennen
[_:;_ Meue Seite

_ﬁ_[ Seite speichern
[L% Seite l[Gschen

|_@ Anpassen

%ﬂ Palette laden

o

Palette einfdgen

il

Palette speichern als...

Die Funktionen im Einzelnen:

o L Seite umbenennen
Mit dieser Option Iasst sich der Name der Seite einstellen, der im unteren Teil der Palette angezeigt

wird. Es wird immer der Name der gerade selektierten Seite verandert.

E =

. ™ Neue Seite
Es wird eine neue Seite am Ende der Liste angefiigt. Um die Reihenfolge der Seiten andern zu kénnen,
muss der Anpassen-Modus aktiviert sein.

[

o % seite speichern
Die gerade aktivierte Seite wird in einer eigenen Palettendatei gespeichert. Eine solche Datei kann mit
der Funktion "Palette einfligen" (s.u.) in anderen Paletten eingefligt werden.

.
. -4 Seite l6schen

Die gerade aktivierte Seite wird geldscht. Zuvor wird der Benutzer um Bestatigung der Aktion gebeten.

e Anpassen
Dieser Menupunkt erlaubt das Umschalten zwischen der normalen Bedienung der Symbole und dem
Anpass-Modus. Im Anpass-Modus lasst sich die Anordnung der Symbole durch Ziehen und Ablegen
verandern. Ebenso kann im Anpass-Modus die Reihenfolge der Seiten - ebenfalls durch Ziehen und
Ablegen - veradndert werden.

w
. " Palette laden
Dem Benutzer wird ein Dateiauswahldialog prasentiert. Hier kann er eine andere Palettendatei

auswahlen. Die komplette Palette wird durch die in der ausgewahlten Datei vorhandene Palette ersetzt.

[Ty
[=]-]

Palette einfligen
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1.7.2.2

Hier erhalt der Benutzer ebenfalls die Moglichkeit, eine existierende Palettendatei auszuwahlen. Diese
Palette wird jedoch der bereits geladenen hinzugefiigt. So kdnnen umfangreiche Paletten aus einzelnen
Seiten oder Palettenteilen zusammengesetzt werden.

—

)

" Palette speichern als...
Die gerade angezeigte Palette wird unter einem neuen Namen gespeichert. Alle Anderungen, die im
Folgenden durchgefiihrt werden, wirken sich auf die Palette mit diesem neuen Namen aus. Bei einem
Neustart von TwinCAM wird automatisch die gerade gespeicherte Palette geladen. Die zuvor benutzte
Palette bleibt unter dem alten Namen unverandert erhalten.

Tipps:

Wenn umfassende Anderungen an der Palette vorgenommen werden sollen, empfiehlt es sich, die
Palette vorher unter einem neuen Namen zu speichern. So bleibt die alte Version unverandert zurtick
und kann durch "Palette laden" wieder hergestellt werden.

Um eine vollkommen neue Palette zu erzeugen und dennoch die Grundfunktionen von TwinCAM wieder
zur Verfugung zu haben, kann man die Seite "Standard" aus der mitgelieferten Palette mit Hilfe der
Funktion "Seite speichern" als neue Palette abspeichern und anschliefend mit der Funktion "Palette
laden" wieder 6ffnen. Dann erhalt man eine Palette, die ausschliel3lich die zuvor gespeicherte Seite
enthalt. Sollen noch andere Seiten aus der mitgelieferten Palette ibernommen werden, werden auch
diese mittels "Seite speichern" gespeichert und mit der Funktion "Palette einfligen" der neuen Palette
hinzugefiigt. Aiternativkann man auch die ganze Palette speichern und nachtraglich alle nicht benétigten
Seiten und Elemente |6schen.

Siehe auch:

Symbolverwaltung

Symbolverwaltung

Ein Rechtsklick mit der Maus auf ein bereits existierendes Symbol...

El ES E @O O =6 =8

Umf-mittei Umf—mt?-re Gerade Radius Ellipse uEllips Format Format

Standard Grund-Macros  Konsolen Sauger Tutorial 1 Tutorial 2

... 6ffnet das Kontextmeni zur Symbolverwaltung.

|§' Bearbeiten |

_E;J: Meu _EE_ Element erstellen
% Laschen EI.-_'_‘J Datei Efjgen
E‘% Ausschneiden Lﬁ Makro ausfahren
_ Kopieren
_T;_El Einfligen
|_ag;| Anpassen
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Die Funktionen im Einzelnen:

e ~ Bearbeiten
Der Einstellungsdialog fiir das gerade selektierte Symbol wird getffnet. Hier kdnnen die Details zu dem
entsprechenden Symbol eingesehen und verandert werden. Eine Anderung des Typs ist hier nicht
maglich. Dazu muss ein neues Symbol angelegt werden.

[
e = Neu
Anlegen eines neuen Symbols des entsprechenden Typs. Auch in diesem Fall erscheint der
Einstellungsdialog zur Festlegung der Details.

. —2 Loschen
Das gerade gewahlte Symbol wird - nach Rickfrage - entfernt.

. Eﬂ@ Ausschneiden
Das gerade gewahlte Symbol wird entfernt. Es steht aber fiir die Funktion "Einfiigen" (s.u.) zur
Verfugung. So kann ein Symbol z.B. auf einer Seite entfernt und auf einer anderen wieder eingefugt
werden.

. @ Kopieren
Das gerade gewahlte Symbol wird kopiert. Die urspriingliche Fassung bleibt unveréandert, das Symbol

steht aber dennoch fiir die Funktion "Einfiigen" zur Verfigung, kann also auf dieser Seite ein weiteres
Mal oder auf einer anderen Seite wieder eingefiligt werden.

%

- Einfigen
Diese Funktion fugt ein zuvor ausgeschnittenes oder kopiertes Symbol (s.o0.) wieder ein. Dabei muss
das urspriingliche Symbol nicht auf der gleichen Seite liegen. So kdnnen Symbole leicht zwischen
verschiedenen Seiten bewegt oder kopiert werden.

e Anpassen
Dieser Menupunkt erlaubt das Umschalten zwischen der normalen Bedienung der Symbole und dem
Anpass-Modus. Im Anpass-Modus lasst sich die Anordnung der Symbole durch Ziehen und Ablegen
verandern. Ebenso kann im Anpass-Modus die Reihenfolge der Seiten - ebenfalls durch Ziehen und
Ablegen - veradndert werden.

Es gibt drei unterschiedliche Typen von Symbolen, die ihrerseits jeweils andere Eigenschaften haben. Fir
jeden Typ steht ein eigener Dialog zur Verfiigung. Uber die Meniipunkte "Neu" bzw. "Bearbeiten" gelangt
man in den entsprechenden Dialog zur Einstellung der Details:

1. Elementerstellen

2. Datei einfligen
3. Makro ausfiihren
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» Eigenschaften des Knopfes

»

Allen drei Symboltypen ist gemeinsam, dass sie sich in der Palette als Knopf mit Text und Grafik zu
erkennen geben. Diese grundlegenden Eigenschaften sind daher in allen drei Dialogen fiir die Einstellung
von Palettensymbolen zu finden.

Datei einflgen X
Test: | Ellipze | N
Hirweis: |E||ip$e komplett | CD T
Bild: [ELLIPSE2.brp 3 Elee
D ateiname: |G_M-"1"-|:H|:|"~E||iDSE.LDF _'|| ] Gruppieren

Parameter:

Text

Hier wird der Text angegeben, der unterhalb des Symbols erscheinen soll. Die Anzeige rechts andert
sich entsprechend. Hier sollte nur ein kurzer beschreibender Text eingetragen werden. Ab einer
bestimmten Anzahl von Zeichen, die abhangig ist von der erlaubten Maximalgréf3e der Symbole sowie
vom Kerning der Buchstaben, beginnt der Knopf fir das Symbol, breiter zu werden. TwinCAM passt dann
alle Knopfe dem breitesten Knopf an. Es empfiehlt sich daher den Text nicht zu lang werden zu lassen,
da sonstdie Ubersichtlichkeit darunter leidet.

Hinweis
Hier steht ein weiteres Feld fir beschreibenden Text zur Verfigung. Dieser Text erscheint, wenn der
Mauszeiger einen Augenblick Uber dem Symbol zum Stillstand kommt. Der Text kann beliebig lang sein.

Bild

An dieser Stelle wird die Bilddatei fiir das Symbol ausgewahlt. Dabei muss es sich um eine Datei im
BMP-Format (Windows Bitmap) handeln. Die zulassige GrofRe dieser Bitmaps variiert
herstellerabhangig. Sollte ein Symbol nichtin den verfiigbaren Rahmen passen, so wird es automatisch
zentriert dargestellt. Uberstehende Rander werden abgeschnitten. Sollte sich im Unterverzeichnis "hot"
ein Bild gleichen Namens befinden, so wahlt TwinCAM dieses als Hot-Bitmap. Dieses Bild wird immer
dann angezeigt, wenn Sie mitder Maus Uber das Bild fahren.

Element erstellen

Mit den Symbolen dieses Typs werden neue Grundelemente in die Werkstlickbeschreibung eingefligt.
Dabei beinhaltet jedes Symbol gleichzeitig eine vollstdndige Beschreibung des Grundelementes mit all
seinen Einstellungen. So kann man durch Anlegen mehrerer Symbole fir das gleiche Grundelement
verschiedene Auspragungen dieses Elementes per Mausklick vorbereiten.
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Element erzeugen >

Text: | |

Hirnmeis: | |

Bild: | o]

Element | [] Awuta OK

Cancel

Der Dialog hat zwei Seiten. Auf der Seite "Allgemein" werden die Einstellungen fur das Erscheinungsbild
und die Funktion des Knopfes erfasst. Auf der Seite "Daten" werden die zu dem Grundelement giltigen
Einstellungen dargestellt. Diese zweite Seite entspricht den bei den Bearbeitungselementen
dokumentierten Einstellungen. Die Parameter der ersten Seite sind im Folgenden beschrieben.

Parameter:

o Text
Ein kurzer Text, der auf dem Knopfangezeigt wird (Details).

e Hinweis
Der Hinweis, der angezeigt werden soll, wenn Sie mit der Maus Uber dem Knopfsind (Details).

e Bild
Das Bild, das auf dem Knopf angezeigt wird (Details).

e Element
Diese Auswahlliste bietet alle TwinCAM bekannten Grundelemente an. Die Auswabhl legt fest, welches
Grundelement durch Klicken auf dieses Symbol in die Werkstiickbeschreibung eingefiigt wird.

e Auto OK
Wird dieser Schalter aktiviert, so wird das Element mit den vorgegebenen Werten in die
Plattenbeschreibung eingefiigt, ohne dass ein entsprechender Einstellungsdialog angezeigt wird.
Andernfalls erscheint der fur das jeweilige Bearbeitungselement gultige Dialog.

Siehe auch:

Bearbeitungselemente

» Datei einfiigen

Mit Hilfe dieser Symbole kann eine vorbereitete Gruppe in eine Plattenbeschreibung eingefligt werden.
Eine Gruppe ist dabei nichts anderes als eine normale TwinCAM-Plattenbeschreibung. Diese enthalt
allerdings in der Regel nur einige wenige Elemente, die so parametriert sind, dass sie sich in eine groflke
Bandbreite von Werkstiickbeschreibungen integrieren lassen, ohne dass Anderungen an den zugefiigten
Elementen notwendig werden.
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Datei einfigen

Text: |

Hirnmeis: |

Bild: |

5

D ateinarne: |

| | [] Gruppieren

Cancel

Parameter:

o Text
Ein kurzer Text, der auf dem Knopfangezeigt wird (Details).
e Hinweis

Der Hinweis, der angezeigt werden soll, wenn Sie mitder Maus iber dem Knopf sind (Details).

e Bild
Das Bild, das auf dem Knopfangezeigt wird (Details).
e Dateiname

Hier wird der Dateiname der hinzuzufigenden Datei angegeben. Durch Klicken auf die Ellipse [...]

erscheint ein Dateiauswahldialog.
e Gruppieren

Wird dieser Schalter aktiviert, so werden die Elemente in der Datei in einer umfassenden Gruppe

zusammengefasst. Gruppierungen, die in der Datei bereits

bestanden, bleiben davon unberiihrt. Diese

Einstellung ist sinnvoll, wenn die hinzuzufiigende Datei eine groRe Zahl von Elementen enthalt, die ggf.
schnell wieder zu entfernen sind. Andererseits bedeutet eine Gruppierung immer, dass der Zugriff auf
einzelne Elemente durch die darlberliegende Gruppenstruktur erschwert wird.

» Makro ausfiihren

Diese Funktion erlaubt das Ausflihren von Skripten per Knopfdruck. Dabei kann entweder ein vollstandiges
Programm oder lediglich eine Routine aus einer Bibliothek von Hilfsmethoden bezeichnet werden.

Makro aufrufen

Pt

| |
Hinwweis: | |
B | o
[ ateinanme: | s |
Makronarne: | 4 |

Cancel

Parameter:

o Text
Ein kurzer Text, der auf dem Knopfangezeigt wird (Details).

e Hinweis

Der Hinweis, der angezeigt werden soll, wenn Sie mitder Maus iber dem Knopf sind (Details).
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¢ Bild
Das Bild, das auf dem Knopfangezeigt wird (Details).

e Dateiname
Der Name der Datei, die das Skript enthalt. Diese Angabe sollte mit Pfad angegeben werden. Der kleine
Knopfam rechten Rand des Feldes ruft einen Suchdialog auf.

e Makroname
Bleibt dieses Feld leer, so wird die Datei als vollstdndiges Programm betrachtet. In solchen
vollstandigen Programmen gibt es, abhangig von der verwendeten Skriptsprache, immer einen
ausgezeichneten Startpunkt, eine "Hauptroutine". Diese wird ausgefihrt, wenn in diesem Feld keine
davon abweichende Routine bezeichnet wird. Andernfalls erfolgt die Ausfiihrung der benannten
Methode. Eine Ausnahme bilden Skripte mit Formularen. Diese haben keine Hauptroutinen, sondern
werden durch den Benutzer bedient.

Nahere Informationen zum Scripting finden Sie im Scriptinghandbuch.

1.7.3 Grafik-Bereich

1.7.3.1  Kontextmenii

Das Kontextmeni des Grafikbereiches stellt Funktionen zur Manipulation von Bearbeitungselementen
oder Gruppen zur Verfligung.

Bearbeiten

©R

Laschen

'
s
=

Umdrehen

aktiv

gesperrt

auf aktuellen Layer

Ebene anwidhlen

Standardansicht

=
&
%
|
F

gruppieren

Gruppe aufldsen
m,_f Exportieren...
ﬁ Auslagern...
e

=ka auf Palette ablegen

Funktionen:

&

o Bearbeiten
Offnet den Einstellungsdialog fiir das selektierte Element. Sind mehrere Elemente selektiert, so steht
dieser Menupunkt nicht zur Verfiigung.
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1.7.3.2

Q

. Loschen
Loscht die selektierten Elemente.

. Umdrehen
Vertauscht Anfangs- und Endpunkt des selektierten Elements. Sind mehrere Elemente selektiert, so
bleibt diese Funktion ohne Wirkung.

&

. aktiv
Schaltet die selektierten Elemente aktiv, wenn sie zuvor gesperrt waren.

&

. gesperrt
Sperrt die selektierten Elemente, wenn sie zuvor aktivwaren. Gesperrte Elemente werden bei der
Programmagenerierung ignoriert.

=

o = auf aktuellen Layer
Ordnet die selektierten Elemente dem gerade ausgewahlten Layer zu.

e T gruppieren
Erzeugt eine neue Gruppe und fugt die selektierten Elemente dieser Gruppe hinzu. Befindet sich unter
den selektierten Elementen ein Konturelement, so fiigt TwinCAM der Gruppe einen Startpunkt hinzu.

e 7 Gruppe auflésen
Lost die selektierte Gruppe auf. Die Gruppe wird geléscht und die Elemente werden einzeln der dariiber
liegenden Gruppe zugeordnet.
W

. Exportieren
Erlaubt den Export der selektierten Elemente als eigenstéandige Plattenbeschreibung. Dies dient zur
Modularisierung von Werkstuickbeschreibungen. So kénnen zB. zusammengehérige Elemente einer

Beschlagbohrung als Teil einer Plattenbeschreibung exportiert und spater in andere Werkstlicke wieder
eingefiigt werden.

o

S Palette ablegen
Der Exportvorgang kann noch starker vereinfacht werden, indem man die selektierten Elemente direkt
auf der Palette ablegt. Wird ein einzelnes Element abgelegt, so wird ein Knopf zur Erzeugung dieses
Elementes mit den gerade festgelegten Eigenschaften erzeugt. Sind dagegen mehrere Elemente oder
eine Gruppe selektiert, so erscheint automatisch ein Dateiauswahldialog, der es erlaubt, dieser Gruppe
einen Namen zuzuordnen. Der Knopf, der auf der Palette erzeugt wird, enthalt nun folgerichtig die
Funktion "Datei einfiigen" mit der soeben erstellten Datei als Parameter.

CAD-Funktionen

TwinCAM bietet einige fundamentale CAD-Funktionen an. Damit wird der Wechsel zum spezellen CAD-
Programm nur fir wenige Ausnahmen erforderlich, wo sehr komplex oder sehr frei konstruierte Konturen
gestaltet werden missen. Fir die taglichen Aufgaben halt TwinCAM bereits eine recht breite Palette an
Hilfsmitteln bereit.

Diese Funktionen werden Uber Symbole angesprochen, die in der linken oberen Ecke des Grafik-
Bereiches angeordnet sind.
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Die horizontal angeordneten Symbole stellen die Grundfunktionen zur Verfligung, wahrend die vertikal
angeordneten Symbole Fangfunktionen bereitstellen.

Siehe auch:

CAD-Grundfunktionen
CAD-Fangfunktionen

1.7.3.3 Zoomfunktionen

Um den Bildausschnitt anpassen zu kdnnen, stehen folgende Symbole und Funktionen zur Verfligung:

“ Nach Aktivieren dieses Schalters kann mit der Maus ein Ausschnitt gewahlt werden, aufden
anschlieBend gezoomt wird. Die Funktion bleibt solange aktiv, bis sie durch einen weiteren Klick auf das
Symbol oder durch einen Rechtsklick im freien Grafikbereich abgeschaltet wird.

e ™™ MitHilfe dieses Knopfes kann schrittweise aus den VergroRerungen zuriickgesprungen werden.

&

. Ein Klick auf diesen Knopf bewirkt die Anzeige des gesamten Werkstlickes.
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1.7.3.4 Bildlauf

Die Funktion der Bildlaufleiste von TwinCAM geht Gber das hinaus, was bei Windows-Programmen ublich
ist. Neben dem reinen Verschieben des Bildausschnittes kdnnen diese Bedienelemente auch zum

Zoomen verwendet werden.

—

N

[

\—{ dreht Platte in Ausgangslage l

Einzelschritt

Bereichsschritt ]

| Bildausschnitt zoomen ]

1.7.4 CAD-Funktionen

1.7.4.1 Grundfunktionen

[ Bildausschnitt frei verschieben ]

Die Grundfunktionen dienen zum Erstellen oder Modifizieren neuer Objekte.

/e Z=43|T 1]

Linie

Bogen (Drei Punkte)

Bogen (Mittelpunkt, Startpunkt, Endpunkt)
Bogen im tangentialen Ubergang
Tangente an zwei Bégen

Nut

Bohrung

Startpunkt

Trimmen eines Elementes
Trimmen zweier Elemente

Eckenausrundung

Parallelkontur
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Mit Ausnahme der beiden Trimm-Funktionen erscheint bei Auswahl einer dieser Funktionen ein kleines
Fenster, in dem jeweils zur Funktion passende Detaildaten eingegeben werden kénnen. Dazu gehértin
den meisten Fallen auch eine "Magic Point"-Referenz. Diese Punktreferenz wird jeweils fur den nachsten
Punkt verwendet, unabhangig davon, ob dieser per Direktem Mausklick oder mittels einer der anderen
Fangfunktionen festgelegt wird. Diese Daten miissen also vor dem Setzen des betreffenden Elementes
eingestellt werden. Die Detaildaten werden bei den einzelnen Funktionen detailliert beschrieben.

Hinweis:

Die Vorgabe von Detaildaten ist nicht unbedingt erforderlich. Die entstehenden Elemente kénnen wie
gewohnliche Bearbeitungselemente nachbearbeitet werden.

Siehe auch:

Fangfunktionen

» Linie
/ Zwei aufeinander folgende Punkte werden durch eine Linie verbunden.
Detaildaten:
Linie 2P e Punktreferenz

Festlegung des Referenzpunktes als Magic Point fiir den nachsten Punkt.

® 4 A g o Tiefe (2)

Q'i O $ o Da die CAD-Funktionen immer in 2D arbeiten, kann hier zusatzlich noch
die Tiefe fur den nachsten Punkt vorgegeben werden.

e P 4 J e Vorschub

Dem entstehenden Objekt wird der Vorschub zugewiesen, der fiir den

£ rmj Endpunkt vorgegeben wurde. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel

"Bearbeitungselemente" unter dem Punkt Vorschub.
Yorzchub:

Tipp:
Wird bei der Bestimmung des Endpunktes die STRG-Taste gedriickt gehalten, so wird die Linie immer in
X- oder Y-Richtung (orthogonal) verlaufen.

» Bogen (Drei Punkte)

F Es wird ein Bogen Uber drei Punkte bestimmt. Der Reihe nach werden Start-, Bogen- und Endpunkt
bestimmt.

Detaildaten:

Linie 2P e Punktreferenz

Festlegung des Referenzpunktes als Magic Point fiir den nachsten Punkt.

B 4 A 4 o Tiefe (2)

43 O E? O Da die CAD-Funktionen immer in 2D arbeiten, kann hier zusatzich noch
die Tiefe fur den nachsten Punkt vorgegeben werden.

e P a P e Vorschub

Dem entstehenden Objekt wird der Vorschub zugewiesen, der fiir den

Z: rrnf Endpunkt vorgegeben wurde. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel

"Bearbeitungselemente" unter dem Punkt Vorschub.
Yorschub:
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»

»

»

Bogen (Mittelpunkt, Startpunkt, Endpunkt)

Diese Funktion erlaubt die Konstruktion eines Bogens uber die Angabe des Mittelpunktes sowie
des Start- und Endpunktes des Bogens. Die erste Position markiert das Zentrum des Bogens. Danach
zieht man mit der Maus einen Vollkreis indem man die Maus vom Zentrum des Bogens weg bewegt. Die
Markierung des Startpunktes legt gleichzeitig den Radius des Bogens fest. SchlieRlich kann man mit der
Maus den Endpunkt anfahren. Dabei wird die Laufrichtung des Bogens entsprechend der Zugrichtung der
Maus gewahlt. Man kann den Bogen im oder gegen den Uhrzeigersinn zum Endpunkt verlaufen lassen.

Detaildaten:
Linie 2P e Punktreferenz
Festlegung des Referenzpunktes als Magic Point fiir den nachsten Punkt.
B 4 A 4 o Tiefe (2)
<}i O E} O D.a dile CA.IIZ)-Funkti.9n9n immer in 2D arbeiten, kann hier zusatdich noch
die Tiefe fur den nachsten Punkt vorgegeben werden.
@ P 4 J ¢ Vorschub

Dem entstehenden Objekt wird der Vorschub zugewiesen, der fur den

Z: rorn Endpunkt vorgegeben wurde. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel

"Bearbeitungselemente" unter dem Punkt Vorschub.
Yorschub:

Bogen im tangentialen Ubergang

S~

Mittels dieser Funktion kbnnen Bogen mit tangentialem Anschluss an andere Elemente angesetzt
werden. Sobald diese Funktion ausgewahltist, befindet sich der Mauszeiger automatisch in der
Fangfunktion Endpunkt. Damit kann nun der Endpunkt eines beliebigen Elementes markiert werden.
AnschlieRend an dieses Element wird im tangentialen Ubergang ein Bogen angeschlossen. Eine weitere
Punktmarkierung setzt den Endpunkt dieses Bogens.

Detaildaten:

Linie 2P e Punktreferenz

Festlegung des Referenzpunktes als Magic Point fiir den nachsten Punkt.

B 4 A 4 o Tiefe (2)

¢ O E? O Da die CAD-Funktionen immer in 2D arbeiten, kann hier zusatzich noch
die Tiefe fur den nachsten Punkt vorgegeben werden.

i P & P e Vorschub

Dem entstehenden Objekt wird der Vorschub zugewiesen, der fir den

Z: i Endpunkt vorgegeben wurde. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel

"Bearbeitungselemente" unter dem Punkt Vorschub.
Worschub:

Tangente an zwei Bégen

Z‘ Mit dieser Funktion lasst sich einfach eine Linie einfligen, die tangential zu zwei Bégen verlauft.
Sobald die Funktion aktiviert ist, befindet sich der Cursor in einem Objektfang-Modus. In diesem Modus
kénnen nur Bogen-Objekte markiert werden. Werden zwei Bogen-Objekte nacheinander angeklickt, so
erstellt TwinCAM ein Linien-Objekt, das tangential an beiden Bdgen liegt. Dabei werden bei mehreren
maoglichen Lésungen diejenigen Tangentenpunkte ausgewahlt, die ndher an der geklickten Position des
jeweiligen Bogens liegen.
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Detaildaten:

Linie 2P e Punktreferenz

Festlegung des Referenzpunktes als Magic Point fiir den nachsten Punkt.

® 4 A g o Tiefe (2)

¢ O $ o Da die CAD-Funktionen immer in 2D arbeiten, kann hier zusatzlich noch
die Tiefe fur den nachsten Punkt vorgegeben werden.

e P 4 J e Vorschub

Dem entstehenden Objekt wird der Vorschub zugewiesen, der fiir den

£ rmj Endpunkt vorgegeben wurde. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel

[ "Bearbeitungselemente" unter dem Punkt Vorschub.
Yorschub:

» Nut
Diese Funktion erlaubt die Konstruktion einer Nut durch Markierung zweier Punkte.
Detaildaten:
[ Mut 2P e Punktreferenz
Festlegung des Referenzpunktes als Magic Point fiir den nachsten Punkt.
& 4 A 4 o Tiefe (2)
4‘ o E} o Da die CAD-Funktionen immer in 2D arbeiten, kann hier zusatzlich noch
die Tiefe fur den nachsten Punkt vorgegeben werden.
@ P 4 P ¢ Vorschub

Dem entstehenden Objekt wird der Vorschub zugewiesen, der fir den

Z mm Endpunkt vorgegeben wurde. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel

"Bearbeitungselemente" unter dem Punkt Vorschub.

| Warschub: o Typ

T Ijl . ;)r/gieigkennung fir die Werkzeugauswabhl.
e o] |, 2o

F.orrektur Korrekturseite fir die Bahnkorrektur.

(®) keine

() links

(" rechts

Die Eigenschaften entsprechen denen des Bearbeitungselementes Nut.

Hinweis:

Die Eigenschaften "Typ", "Breite" und "Korrektur" werden der Nut bereits bei der Festlegung des
Anfangspunktes zugewiesen, wahrend der Vorschub erst beim Endpunkt festgelegt wird.

Tipp:

Wird bei der Bestimmung des Endpunktes die Strg-Taste gedrickt gehalten, so wird die Nutimmer in X-
oder Y-Richtung verlaufen.

Siehe auch:

Nuten

© 1996 - 2016 Uwe Raabe



37 Benutzerhandbuch

» Bohrung
+ Mit Hilfe dieser Funktion lassen sich Bohrungen platzieren.
Detaildaten:
| vert. Behrung ¢ Punktreferenz
Festlegung des Referenzpunktes als Magic Point fiir den nachsten Punkt.
& 4 A o Tiefe
Bohrtiefe.
<}i = E} e Vorschub
Fak Dem entstehenden Objekt wird der Vorschub zugewiesen, der fiir den

Endpunkt vorgegeben wurde. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel

Tiefe: mim "Bearbeitungselemente" unter dem Punkt Vorschub.

. e Typ
Yorschub: Typenkennung fiir die Werkzeugauswahl.
e Durchmessser
Ty Ijl Durchmesser des Bohrers fiir die Werkzeugauswahl.

o Zykl
Durchm.: | 10,000 mm yklus

Der Maschinenhersteller kann unterschiedliche Bohrzyklen vorgeben.
: Durch Angabe eines Codes in diesem Feld kdnnen die unterschiedlichen
Zyklus. Zyklen angesprochen werden.

Die Eigenschaften entsprechen denen des Bearbeitungselementes Bohrung.

Siehe auch:

Bohrung

» Startpunkt

"™ Diese Funktion erlaubt das Setzen eines Startpunktes. Nach der Auswahl dieser Funktion befindet
sich der Cursor in der Fangfunktion "Endpunkt". So kann der Startpunkt einfach an den Anfangspunkt einer
Kontur platziert werden.
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Detaildaten:

Startpunkt

Worschub:
Typ: E
Durchm. mm

F.arrektur

(@) keine
) links
(" rechts

Punktreferenz
Festlegung des Referenzpunktes als Magic Point fiir den nachsten Punkt.
Tiefe (2)

Da die CAD-Funktionen immer in 2D arbeiten, kann hier zusatzich noch
die Tiefe fur den nachsten Punkt vorgegeben werden.

Vorschub

Dem entstehenden Objekt wird der Vorschub zugewiesen, der fiir den
Endpunkt vorgegeben wurde. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel
"Bearbeitungselemente" unter dem Punkt Vorschub.

Typ

Typenkennung fir die Werkzeugauswahl.

Durchmesser

Durchmesser des Frasers fiir die Werkzeugauswahl.

Korrektur

Korrekturseite fir die Fraserradiuskorrektur.

» Trimmen eines Elementes

—

Mit Hilfe dieser Funktion kann ein Element an einem anderen getrimmt werden. Dabei wird das

erste selektierte Elementin Richtung des gewahlten Endpunktes derart verlangert oder verkirz, bis es
genau im Schnittpunkt mit dem zweiten selektierten Element endet.

Die Vorgehensweise:

1. Selektieren des ersten (zu timmenden) Elementes

Das erste Elementwird in der Nahe eines seiner Endpunkte selektiert. Das Element wird ausgehend

von diesem Endpunkt verkiirzt oder verlangert.

2. Selektieren des zweiten Elementes
Das zweite Element wird im Ganzen selektiert.

Zunachstwird nun ein Schnittpunkt ermittelt. Dabei wird die fortgesetzte Bahn des zweiten Elementes mit
berticksichtigt. Auch, wenn beispielsweise zwei Linien keinen echten Schnittpunkt besitzen, wird das erste
Element am Verlauf der Gerade getrimmt, die durch das zweite Element definiertist. Gleiches gilt auch fir
Bbgen, die zu Kreisen fortgesetzt werden. Es wird immer auf den nachstliegenden Schnittpunkt getrimmt.

Siehe auch:

Trimmen zweier Elemente

» Trimmen zweier Elemente

-

Diese Funktion trimmt zwei Elemente gleichzeitig, so dass sie einen gemeinsamen End- bzw.

Anfangspunkt erhalten. Dabei werden beide selektierten Elemente in Richtung des jeweils gewahliten
Endpunktes derart verlangert oder verkirz, bis sie genau in einem gemeinsamen Punkt enden.

Die Vorgehensweise entspricht der des Trimmens eines Elementes, allerdings ist auch bei der Selektion

des zweiten Elementes die Nahe zum Endpunkt von Bedeutung, da diese Funktion beide Elemente

entsprechend modifiziert.
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1.7.4.2

»

»

Siehe auch:

Trimmen eines Elementes

Eckenausrundung

r_ Diese Funktion entsprichtim Prinzip dem Trimmen zweier Elemente, allerdings wird kein
gemeinsamer Punkt erzeugt, sondern ein jeweils tangentialer Ubergang durch einen Bogen mit dem
angegebenen Radius.

Detaildaten:
Ausrunden e Radius )
Radius des Ubergangsbogens.
R adius:

Siehe auch:

Trimmen zweier Elemente

Parallelkontur

/ Das selektierte Element wird im angegebenen Abstand parallel verschoben. Dazu darf die Selektion
nicht direkt auf dem Element erfolgen, sondern in der gewlinschten Verschiebungsrichtung daneben.

Detaildaten:
Parallele e Abstand
Abstand flr die Parallelverschiebung.
Abztand:
Hinweise:

e Es wird jeweils nur genau ein Element verschoben. Soll eine vollstdndige Kontur verschoben werden,
so muss jedes Element einzeln selektiert werden. Gruppenbildung wird nicht berticksichtigt.

e Das Ergebnis einer Verschiebung samtlicher Elemente einer zusammenhangenden Kontur ergibt nicht
notwendigerweise wieder eine zusammenhangende Kontur. Bégen kdnnen bei der
Parallelverschiebung zu Punkten entarten und dadurch wegfallen. Linien, die vorher gemeinsame
Anfangs- und Endpunkte hatten, kdnnen sich nach der Verschiebung schneiden oder gar keinen
Schnittpunkt mehr haben. Solche Elemente missen dann ggf. nachgetrimmt werden.

Siehe auch:

Trimmen eines Elementes
Trimmen zweier Elemente

Eckenausrundung

Fangfunktionen

Die Fangfunktionen dienen zur konstruktiven Gewinnung von Punkt-Koordinaten. Anders als bei der
Erzeugung normaler Bearbeitungselemente ergeben sich die Koordinaten beim Fangen nicht aus
expliziten Angaben sondern aus konstruktiven Merkmalen der existierenden Elemente. Dabei stehen im
Einzelnen folgende Fangmethoden zur Verfligung:
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L Direkter Mausklick (D)
% Endpunkt (E)

E-:\' Zentrum (C)

N Schnittpunkt (X)

Mitte zwischen zwei Punkten (M)
Tangentenpunkt an einem Bogen (T)
Lotpunkt (L)

Aktueller Punkt (YY)

Neuen aktuellen Punkt bestimmen (N)
Absolute Koordinaten (A)

Relative Koordinaten (R)

£ Relative Polarkoordinaten (P)

fra
=

pra

Tipps:

¢ Neben dem Anklicken der Symbole lassen sich die Fangfunktionen auch Uber die Tastatur aktivieren,
indem die Taste gedruckt wird, deren Buchstabe hinter den Fangfunktionen in Klammern steht.

¢ Die Fangfunktionen sind schachtelbar. So kann beispielsweise die Funktion M aufgerufen werden, und
anschlielend kdnnen dann die beiden Punkte, zwischen denen die Mitte bestimmt werden soll, mit Hilfe
der anderen Fangfunktionen (z.B. Zentrum oder Endpunkt) festgelegt werden.

¢ Um das nachfolgende Objekt direkt am Endpunkt des vorhergehenden anzuschlieen, kann der
Startpunkt leicht mittels der Funktion Aktueller Punkt (Y) bestimmt werden. Der jeweils zuletzt festgelegte
Punkt wird damit erneut verwendet.

¢ Auch die Plattenkanten stehen fiir Fangfunktionen und Objekt-Fangfunktionen (Eckenausrunden,

Trimmen, Parallelkontur, etc.) zur Verfigung. So kann man zB. mit den Fangfunktionen eine
Plattenkante selektieren, um auf einfache Weise die Mitte einer Plattenseite zu bestimmen.

» Direkter Mausklick (D)

x5
* Die Koordinaten der angeklickten Position werden ibernommen.

» Endpunkt (E)

¥
'_1}\ Bei Auswahl eines existierenden Elementes werden die Koordinaten desjenigen Endpunktes
Ubernommen, der dem Auswahlklick am nachsten liegt.
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» Zentrum (C)

(“\
n

Auch diese Funktion erwartet die Auswahl eines Elementes. Die Koordinaten des Zentrums dieses
Elementes werden ibernommen.

» Schnittpunkt (X)

N
F:
e Fir diese Fangfunktion missen zwei Elemente selektiert werden. Die Koordinaten entsprechen
dann dem (gedachten) Schnittpunkt dieser beiden Elemente. Dazu werden die Elemente ggf. erweitert,

d.h. eine Linie wird als Gerade betrachtet und ein Bogen als Kreis.

» Mitte zwischen zwei Punkten (M)

e

S
* Diese Fangfunktion erwartet die Festlegung zweier Punkte. Dazu kénnen wiederum die
Fangfunktionen verwendet werden. So kann zB. der Mittelpunkt zwischen zwei Endpunkten bestimmt
werden.

» Tangentenpunkt an einem Bogen (T)

A Mit Hilfe dieser Fangfunktion kann, ausgehend von einem Startpunkt, der Tangentenpunktan einem
Bogen bestimmt werden. Dazu muss aber zuvor ein Ausgangspunkt bestimmt worden sein, z.B. der
Anfangspunkt einer Linie. AnschlieRend wird nach Aktivierung dieser Fangfunktion ein Bogen selektiert.
Der Zielpunkt verbindet den Ausgangspunkt und den Bogen in seinem Tangentenpunkt.

» Lotpunkt (L)

—I_ Ahnlich wie beim Fangen des Tangentenpunktes muss auch fiir diese Funktion zuvor ein
Ausgangspunkt festgelegt worden sein. Anschlieend wird die Lotpunkt-Funktion aktiviert und ein
beliebiges Element angeklickt. Der Zielpunkt wird so platziert, dass der Anfangspunkt und der Zielpunkt
eine Gerade bilden, die senkrecht auf dem selektierten Element steht.

» Aktueller Punkt (Y)

L
lt;: Jede Punktfestiegung wird als neuer Aktueller Punkt gespeichert. Durch diese Fangfunktion kann
der aktuelle Punkt abgerufen werden, um ihn z.B. als Startpunkt eines neuen Elementes oder fiir
verschachtelte Fangfunktionen zu verwenden. So kann insbesondere der Endpunkt eines Elementes
einfach wieder zum Anfangspunkt des nachsten Elementes gemacht werden, ohne die
Konstruktionsschritte fiir den vorhergehenden Endpunkt wiederholen zu missen. Der aktuelle Punkt dient
gleichzeitig als Ausgangspunkt fiir relative Koordinatenangaben sowie fiir Tangenten- oder Lotpunkte.

» Neuen aktuellen Punkt bestimmen (N)

L
T Diese Funktion erlaubt es, einen neuen Ausgangspunkt fur verschachtelte Fangfunktionen (z.B. in
Kombination mit relativen Punktkoordinaten) festzulegen. Mit dieser Funktion kdnnen Hilfspunkte

konstruiert werden, ohne entsprechende Unterstiitzungselemente (Hilfslinien) erzeugen zu missen.

© 1996 - 2016 Uwe Raabe



TwinCAM Editor 42

» Absolute Koordinaten (A)

T
s

Um bereits bekannte, berechnete Koordinaten vorgeben zu kénnen, kann diese Funktion aufgerufen
werden. Es erscheint ein kleines Fenster:

:,;ll;:ls.culut
R |m | i
Y. [0 | o

Hier kdnnen absolute Koordinaten liber die Tastatur eingegeben werden.

» Relative Koordinaten (R)

¥ Mit Hilfe dieser Funktion kann relativzum gerade aktuellen Punkt ein neuer Punkt tiber
Differenzkoordinaten festgelegt werden. Auch hier erscheint ein kleines Fenster wie oben:

: I.:lelativ
E : |m | T
Y. 0000 | o

Hier wird die Differenzin Xund Y eingegeben, die auf die Koordinaten des aktuellen Punktes addiert
werden, um den nachsten Punkt zu bestimmen.

» Relative Polarkoordinaten (P)

e

¥ SchlieRlich kann der nichste Punkt auch ebenfalls relativzum aktuellen in Form von
Polarkoordinaten (Abstand und Winkel) angegeben werden. In diesem Fall sieht das erscheinende
Fenster etwas anders aus:

:I.:'-:nlar
Lo |m |IT|IT|
e [0 :

Hier werden der Abstand zum aktuellen Punkt und der Winkel des Richtungsvektors angegeben, um den
nachsten Punkt zu ermitteln.
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Bearbeitungselemente

Eine Werkstlickbeschreibung in TwinCAM besteht aus einer Menge von Bearbeitungselementen.
Jedes Bearbeitungselement verwaltet zwei Arten von Informationen:
¢ Geometrische Daten

"Wo soll welche Bearbeitung stattfinden?"
e Technologische Daten

"Wie und mit welchem Werkzeug soll die Bearbeitung erfolgen?"
Die von TwinCAM bereitgestellten Grundelemente lassen sich folgendermallen kategorisieren:
Frasen - Konturen

e | Y | 1| 1|

Linie Bogen Ellipse K-Bogen | Startpunkt

Frasen - Taschen / Ausschnitte

oi|@i

KTasche RTasche

Frasen - Schrift

Bohren - Einzelbohrungen

VB 1 HE 1

Bohren - Lochreihen

Vir 1 HLr 1

Sagen

DIN-CODE

Spannelemente

e Konsole
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2.1

e Sauger
e Saugerrund
e Sauger eckig

Hinweise:

e Wenn hier von technologischen Daten die Rede ist, so sind diese dennoch maschinenunabhangig. Die
Zuordnung zu einem realen Werkzeug an einer bestimmten Maschine beispielsweise erfolgt Giber
Typnummern, die unabhangig von den aktuellen T-Nummern der Maschine sind. Naheres finden Sie in
diesem Kapitel unter Werkzeugauswabhl.

¢ Die Konturelemente stellen eine Ausnahme dar, insofern als die Elemente Linie und Bogen, wie auch
die Ellipse, bis auf den Vorschub, nur geometrische Informationen tragen. Die anderen technologischen
Informationen zu einem Konturelement werden durch Anfligen eines Startpunktes beigetragen.

e Die Spannelemente sind nur bedingt maschinenunabhangig. Ein Spannelement kann naturgemaf nur
dann eingesetzt werden, wenn die Maschine die entsprechende Vorrichtung besitzt.

Siehe auch:

Werkzeugauswahl

Allgemeines

Um einer Werkstilickbeschreibung neue Bearbeitungselemente hinzuzufiigen, gibt es verschiedene
Verfahren.

1. Auswahl Gber das Meni
In den Menus gibt es fiir jedes der TwinCAM-Grundelemente einen eigenen Eintrag. Durch Auswabhl
eines solchen Eintrages wird ein entsprechendes Bearbeitungselementin die
Werkstlickbeschreibung eingefiigt und der Eingabedialog fir das betreffende Element angezeigt.

2. Auswahl aus der Palette
Die Palette besteht aus verschiedenen Registern. Im Register "Standard" befinden sich die Symbole
fir die Grundelemente. Analog zur Verwendung des Menls genuigt ein Mausklick auf eines dieser
Symbole, um ein entsprechendes Bearbeitungselementin die Werkstlickbeschreibung einzufiigen
und den Eingabedialog fiir dieses Element anzeigen zu lassen.
Uber das Register "Standard" hinaus gibt es noch weitere Register mit Symbolen, hinter denen sich
verschiedene Dinge verbergen kénnen. So kénnen Symbole fiir Grundelemente mit bestimmten
Voreinstellungen, fir Zusammenfassungen verschiedener Grundelemente oder sogar fir Skripte
bereitgestellt werden. Die Palette ist anwenderspezfisch anpassbar, so dass das Erscheinungsbild
sehr unterschiedlich sein kann.

3. Gruppe einfuigen
Der Befehl "Gruppe einfiigen" steht sowohl Giber das Menu als auch tber die Symbolleiste zur
Verfigung. Mit diesem Befehl lassen sich vorbereitete Plattenbeschreibungen in das aktuelle
Werkstick einfugen.

Jedes der in TwinCAM verfligbaren Grundelemente hat einen eigenen Eingabedialog. Nach der Auswabhl
eines Elementes wird dieser Dialog in der rechten Bildschirmhalfte dargestellt, wahrend auf der linken
Seite die Darstellung des Werkstlickes zu sehen ist. In der Darstellung wird das neu hinzugefligte Element
entsprechend seiner aktuellen Einstellungen aus dem Dialog in der Farbe weifl3 dargestellt. So sind die
Auswirkungen von Anderungen an den Einstellungen sofort visuell iiberpriifbar.

Sollen die Einstellungen eines existierenden Elementes bearbeitet werden, so kann der Dialog entweder
durch einen Doppelklick auf das Element oder durch eine einfache Selektion des Elementes und
anschlieBender Auswahl der Funktion "Bearbeiten" aus dem Kontextmen( aufgerufen werden.

Dieses Kapitel geht auf jeden dieser Dialoge detailliert ein. Einige Details wiederholen sich jedoch in
vielen oder sogar allen Dialogen. Diese allgemeinen Konzepte werden im Vorfeld erlautert. In den
Beschreibungen der einzelnen Dialoge wird auf diese Bereiche verwiesen.
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Parametrierung

Die Parametrierung ist eine Kernfunktion von TwinCAM. Um den unterschiedlichsten Anforderungen der
Praxis gerecht zu werden, wird eine groe Bandbreite von Hilfsmitteln unterschiedlicher Komplexitat zur
Verfugung gestellt. Wichtig ist dabei, dass einfache Aufgaben auch mit einfachen Hilfsmitteln zu
realisieren sind und komplexere Verfahren nur fir komplizierte Anwendungen bendtigt werden.

Um zu verdeutlichen, was genau mit Parametrierung gemeintist, wird zun&chst kurz erlautert, was eine
nicht parametrisierte Werkstlickbeschreibung ausmacht. In diesem Fall werden alle
Bearbeitungspositionen relativzu einem festen Referenzpunkt, Gblicherweise der linken vorderen
Plattenecke, angegeben. Dies entspricht dem Verfahren konventioneller CAD-Programme. Aus solchen
Programmen importierte Dateien (zB. DXF-Dateien) stellen den haufigsten Vertreter nicht parametrisierter
Programme dar. Werden in einer nicht parametrisierten Plattenbeschreibung die Plattendimensionen
verandert, so bleiben alle Bearbeitungen an den vorgegebenen absoluten Positionen.

Anders bei parametrisierten Werkstiickbeschreibungen: Mit unterschiedlichen Mitteln ist es maglich,
Bearbeitungen so festzulegen, dass sie auch nach der Verdnderung der Plattendimensionen an
entsprechenden, sinnvollen Positionen durchgefiihrt werden.

Beispiele:

e Bohrungen, die in einer unparametrisierten Werkstiickbeschreibung horizontal in eine Plattenseite
gebohrt wurden, liegen nach Anderung der PlattenmaRe méglicherweise mitten im Material oder aber
weit auRerhalb der Platte.

e Eine parametrisierte Plattenbeschreibung stellt sicher, dass eine solche Bohrung auch nach der
GréRenanderung noch auf der entsprechenden Plattenseite liegt.

e Lochreihen werden, entsprechend ihrer parametrisierten Definition, ggf. verlangert oder gekiirz.

TwinCAM stellt unterschiedliche Komplexitatsstufen der Parametrierung zur Verfigung:

1. Magic Points
2. Variablen. Formeln und Funktionen

3. Skripte
Magic Points

Mit dieser einfachen Parametrierungsmethode lassen sich Bearbeitungen an neun verschiedenen
markanten Punkten der Platte referenzieren. Anstatt nur an der linken vorderen Ecke lassen sich Elemente
an jeder Plattenecke, an den Mittelpunkten jeder Seite sowie am Plattenzentrum referenzieren. Auf diese
Weise kdénnen bereits eine sehr groRe Zahl von Parametrierungsaufgaben geldst werden. Gleichzeitig ist
diese Methode sehr einfach zu erlernen und anzuwenden.

Die Festlegung des Referenzpunktes erfolgt Giber ein Bedienelement, das in dieser Form in fast allen
Bearbeitungselementen zur Verfligung steht.

Magic Point
Cgdl||%: | 54,000 mm
8 |: (54,000 mm [ Positionsoffset |
L
el 7. ||:|,n|:u:| |mm

a1

[

[ Referenzpunkt (XY} ]

eferenzpunkt (Z) ]
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Im Bereich "Referenzpunkt (X/Y)" kann als Referenzpunkt eine Plattenecke, eine Seitenmitte oder der
Mittelpunkt der Platte gewahlt werden. Im Bereich "Referenzpunkt (z)" wird zwischen Oberkante, Mitte und
Unterkante der Platte gewahit.

Ein Linksklick schaltet den gewlinschten Referenzpunkt ein, ohne die Werte im "Positionsoffset" zu
verandern. Dadurch veréndert sich die absolute Position der Bearbeitung auf der Platte. Wird statt dessen
der Referenzpunkt durch Rechtsklick ausgewahlt, werden die Positionsoffsets automatisch so
umgerechnet, dass die Bearbeitung auf der Platte an der selben Stelle durchgefiihrt wird wie zuvor. Diese
Methode ist nitdich, um unparametrisierte Plattenbeschreibungen (z.B. nach einem Import aus einer DXF-
Datei) nachtraglich zu parametrieren.

Achtung: Bei einem Rechtsklick werden die von Ihnen eingegebenen Formeln und Variablen in den
Positionsoffset aufgeldst und durch Zahlen ersetzt.

Die Angabe des Positionsoffsets orientiert sich immer in die Platte hinein. So miissen auch Male, die an
der Hinterkante referenziert sind und in die Platte hinein weisen sollen, als positive Zahlen angegeben
werden.

Fir X- und Y-Werte, die mittig referenziert sind, orientieren sich positive Zahlen in Richtung des Standard-
Koordinatensystems (nach links bzw. nach hinten). Zentral referenzierte Z-Werte orientieren sich positiv
nach oben, negativnach unten.

Tipp:
Ein Doppelklick auf die Uberschrift des Bedienelementes (in der Abbildung "Position") tragt die Referenz
und den Offset des Endpunktes des zuletzt gespeicherten Elementes vor.

Hinweis:

Die Magic Points beziehen sich immer auf einen Gruppenrahmen, kénnen sich aber auch auf die Platte
beziehen, da die Platte ebenfalls eine Gruppe darstellt.

Variablen, Formeln und Funktionen

Uberall dort, wo Zahlenwerte einzugeben sind, akzeptiert TwinCAM auch Variablen, Formeln und
Funktionen. So kénnen Varianten schnell durch Anderung bestimmter Variablenwerte erzeugt werden.
Operationen wie Grundrechenarten, aber auch zB. trigonometrische Funktionen, kdnnen verwendet
werden, um mathematische Zusammenhange zu beschreiben. Hierzu sind mehr oder weniger
umfassende mathematische Kenntnisse erforderlich. Wiederkehrende Formeln, aber auch
Zusammenhange, in denen Entscheidungen oder Schleifen durchlaufen werden mussen, kénnen in Form
von benutzereigenen Funktionen programmiert werden. Diese Methode erfordert Grundkenntnisse der
Programmierung.

Dariber hinaus stellt TwinCAM Uber die Tastenkombination <Strg>-<Enter> einen internen
Taschenrechner zur Verfligung, um konstante Zahlen auch ohne Formel direkt berechnen zu kénnen.

Bemerkung:

Die Konventionen fiir Variablen und Formeln sowie der Fundus an verwendbaren Funktionen sind an die
Programmiersprache Pascal angelehnt. Detaillierte Informationen Uber erlaubte Variablennamen und
vordefinierte Funktionen kénnen der handelsiiblichen Literatur entnommen werden. Einzelheiten des
Skripting sind dem Skripting-Handbuch von TwinCAM zu entnehmen.

Siehe auch:

Variablen

Formeln

Funktionen

Variablen- und Funktionseditor
Taschenrechner
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» Variablen

Wird anstelle eines normalen Zahlenwertes ein Variablenname eingegeben, so wird der giiltige Wert aus
der entsprechenden Variable entnommen. Variablen miissen nicht explizit angelegt werden. Existierte eine
benutzte Variable bisher nicht, so wird sie automatisch neu angelegt und mitdem Wert O belegt.

Um TwinCAMdie Unterscheidung zwischen Zahlenwerten und Variablennamen zu ermdéglichen, miissen
letztere immer mit einem Buchstaben beginnen. Es gibt eine Reihe reservierter Worter und
Funktionsnamen, die nicht als Variablennamen verwendet werden diirfen, weil sie bereits eine andere
Bedeutung haben (z.B. steht "Sin" fir die Sinus-Funktion). Eine Liste dieser reservierten Wérter und der
vordefinierten Funktionen findet sich im Skripting-Handbuch.

Die aktuellen Werte der Variablen kdnnen mit dem Variableneditor eingesehen oder verandert werden.

Wichtig:

TwinCAM kennt bereits sechs vordefinierte Variablen:
e DX PlattenmaR in X

e DY PlattenmaRinY

e DZ PlattenmalinZ

e OX Offsetin X

e OY OffsetinY

e OZ OffsetinZ

Diese Variablen enthalten jederzeit die Benutzereingaben der entsprechenden Dialogfelder fiir die
Plattendaten.

» Formeln

Variablen kénnen mit den Grundrechenarten (Addition, Subtraktion, Multiplikation und Division) zu Formeln
verknipft werden. Darliber hinaus kénnen vordefininerte oder benutzereigene Funktionen verwendet

werden.
Magic Point
¥: | tepW +cstepD+attachC | mm
= m i
nwvleft+attachC = 168, 73mm
zI: [
Tipp:

Um festzustellen, welchen Wert eine Formel zur Zeit ergibt, kann man mit dem Mauszeiger auf das
entsprechende Feld fahren. Nach kurzer Zeit erscheint ein kleines Hinweisfeld, in dem die Auswertung
angezeigt wird (siehe Abbildung).

» Funktionen

Neben einer groRen Zahl vordefinierter Funktionen stehen innerhalb von Formeln auch alle
benutzereigenen Funktionen zur Verfugung. Das sind solche Funktionen, die mittels der
Programmiersprache Pascal im Funktionseditor formuliert wurden.
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» Taschenrechner

Wird in einem Eingabefeld fiir Zahlen die Tastenkombination <Strg>-<Enter> gedrtickt, so erscheint der
Windows Taschenrechner. Die Verwendung dieses Rechners darf als bekannt vorausgesetzt werden. Mit
den Ublichen Funktionen fir Kopieren (<Stg>-C) und Einfligen (<Strg>-V) kann das Ergebnis aus dem
Rechner direktin TwinCAM iibernommen werden.

Skripte

Sehr umfangreiche Variantenprogrammierung kann durch Skripte beschrieben werden. Damit kdnnen
dem Benutzer umfassende Eingabemasken zur Verfiigung gestellt werden, um z.B. komplexe Werkstiicke,
wie Fenster, Treppen oder Tlren mit allen ihren Besonderheiten zu erstellen. Dieses Verfahren richtet sich
vorwiegend an Anbieter von Zusatzsoftware. Obwohl einfache Skripte auch ohne umfassende
Programmierkenntnisse erstellt werden kdnnen, sind diese fiir umfangreichere Aufgaben unerlasslich.

Die Skriptprogrammierung ist nicht Gegenstand dieses Handbuches. Nahere Informationen entnehmen
Sie dem Skripting-Handbuch.

Vorschub

In der Werkzeugverwaltung wird fur jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub.

Varschub: 60 |dp[% I

Beispiel:

Nennvorschub aus der Werkzeugkonfiguration: 8 m/min
Vorschubangabe aus dem Bearbeitungselement: 60%
Programmierter Vorschub der Bearbeitung: 4,8 m/min
Tipp:

Wird in der Werkzeugkonfiguration durchgehend fiir alle Werkzeuge ein Nennvorschub von 10 m/min
eingestellt, so kann man in den Bearbeitungselementen auch "absolute" Vorschiibe programmieren. 4,8
m/min entsprechen dann z.B. 48%.

Hinweise:

e Wird ein Vorschub von 0% angegeben, so wird die Bearbeitung mit dem Nennvorschub aus der
Werkzeugkonfiguration durchgefiihrt.

¢ Die Angabe des Vorschubs bei Konturelementen gilt jeweils nur fir das einzelne Element, nicht fir die
gesamte Kontur.

Siehe auch:

Werkzeugverwaltun
Bedingungen

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob das
Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig haben alle
Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, das betreffende Element wird bei der Generierung beriicksichtigt.
Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird die
entsprechende Bearbeitung ignoriert.

Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt.
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Bedingung: |[D?&' == 500} AMD (DX = 1000} |
Bezeichnung: |2usa11'1:n:|hrung |
Altiv Prioritat: 10

Ebenso, wie bei allen anderen Eingabefeldern in TwinCAM, kann auch hier an Stelle einer Zahl eine
Variable, Formel oder Funktion verwendet werden, um den Wert zu bestimmen. Das Ergebnis einer
solchen Formel kann entweder ein Zahlenwert sein (0 oder 1, wie oben beschrieben) oder ein
Wahrheitswert (wahr oder falsch). Damit kdnnen auch Ausdriicke mitlogischen Vergleichsoperatoren
verwendet werden.

Hinweis:

Alle Zahlenwerte, die ungleich 0 sind, bewirken, dass das Elementin die Generierung einbezogen wird.

Siehe auch:

Variablen, Formeln und Funktionen
Beispiele

Beispiel

e (DX >= 500) AND (DX < 1000)

Die Bearbeitung wird durchgefiihrt, wenn das Plattenmaf} in X zwischen 500 und 1000 liegt.

Werkzeugauswahl

Die Auswahl des fiir eine Bearbeitung am besten geeigneten Werkzeugs tbernimmt TwinCAM weitgehend
automatisch. Bei der Programmierung werden lediglich bestimmte Eigenschaften des zu verwendenden
Werkzeugs angegeben.

Das Kernkonzept der Werkzeugauswahl von TwinCAM sind die Typnummern der Werkzeuge. Wahrend bei
der DIN-Programmierung die Auswahl eines Werkzeuges tuber Werkzeugnummern (T-Nummern) erfolgt,
werden bei TwinCAM statt dessen Typnummern verwendet. Der Unterschied liegt auf der Hand: Die T-
Nummern der Werkzeuge sind nicht nur abhangig von der betrachteten Maschine, sondern sogar von der
auf dieser Maschine gerade aktuellen Werkzeugbestiickung. Ein bestimmter Fraser kann so auf der
Maschine Adie T-Nummer 4, auf der Maschine B heute die T-Nummer 121 und morgen schon die T-
Nummer 124 haben.

Fiar TwinCAM sollten die Werkzeuge dagegen durch bezeichnende Typnummern gekennzeichnet werden.
Der angesprochene Fraser mit einer Typnummer 10 kann so problemlos auf Maschine Ain einen
beliebigen Platzdes Tellerwechslers, auf Maschine B dagegen in eine fest montierte Spindel eingesetzt
werden, ohne dass an den Werkstlickbeschreibungen irgendwelche Anpassungen notwendig werden.

Werkzeug
Werkzeug: | w

Werkzeugtyp: | 1 |

Curchmesser: | 10,000 | mm

Zusatdich zu dem Typ des Werkzeugs ist der Durchmesser anzugeben. Die tatsachliche
Werkzeugauswabhl erfolgt durch Auswertung von Typ und / oder Durchmesser entsprechend der folgenden
Falle:
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1. Bohren
Typ und Durchmesser des Werkzeugs mussen mitden in der Bearbeitung angegebenen
Eigenschaften Ubereinstimmen.

2. Frasen
Die Auswahl des Werkzeugs erfolgt zunachst nur unter Beriicksichtigung des Typs. Wird zusatdich
ein Durchmesser angegeben, so wird von mehreren Werkzeugen des gleichen Typs dasjenige mit
dem identischen Durchmesser bevorzugt. Wird als Typ 0 angegeben, so erfolgt die Auswahl anhand
des Durchmessers. Dabei ist aber zu beachten, dass es leicht zu Verwechslungen z.B. mit
Profilfrasern kommen kann.

3. Séagen
Die Auswahl erfolgt anhand des angeforderten Werkzeugtyps. Wird fiir eine Sagenbearbeitung keine
passende Sage gefunden, so wird automatisch ein entsprechender Fraser gleichen Typs gesucht,
mit dem die Bearbeitung durchgefiihrt werden kann. Die Schneidenbreite wird dabei insofern
berlicksichtigt, als eine Nut nur dann mit der Sage bearbeitet wird, wenn deren Schneidenbreite die
Nutbreite nicht Ubersteigt. Ist die Schneidenbreite geringer, so wird die Nut automatisch in mehreren
Arbeitsgangen gesagt.

Voraussetzung fiir die automatische Werkzeugauswahl ist eine ordnungsgemafe und in sich stimmige
Werkzeugverwaltung. Bei der Typisierung der Werkzeuge ist der Anwender vollkommen frei. Es empfiehlt
sich jedoch, die Typisierung so zu gestalten, dass sie fir ein breites Spektrum an Anwendungsfallen
tragfahig ist. In der Regel stellt der Maschinenhersteller bereits eine Typisierung der Erstausristung der
Maschine zur Verfiigung. Meistist es ratsam, diese praxiserprobte Typisierung als Grundlage eigener
Erweiterungen beizubehalten.

Anstelle eines Typs eines bestimmten Werkzeuges kann bei Frasbearbeitungen auch die Nummer einer
Arbeitsliste angegeben werden. Die effektivzu benutzenden Werkzeuge werden dann erstinnerhalb der
einzelnen Schritte der Arbeitsliste - wiederum durch Angabe von Durchmesser und Typ - festgelegt.

Tipp:

Bei einer Typisierung sollten Sie jedem Fraser einen eigenen Typen geben, um Verwechslungen
vorzubeugen. Fraser, die sich lediglich in der Drehrichtung unterscheiden, sollten den gleichen Typ
erhalten. TwinCAM kann dann bei Bedarf selbststéandig einen Fraser mit der passenden Drehrichtung
auswahlen.

Bohrer dagegen lassen sich gutin Kategorien einteilen, wie zB.

Sacklochbohrer Typ 1
Durchgangsbohrer Typ 2
Topfbohrer Typ 3

usw.

Hinweis:

Findet TwinCAM kein Werkzeug, das die Anforderungen der Programmierung erfiillen kann, so wird die
betreffende Bearbeitung bei der Generierung ausgelassen und im Editor durch die Farbe magenta
gekennzeichnet. Fahrt man mit der Maus auf eine so gekennzeichnete Bearbeitung, so erscheint nach
kurzer Zeit ein Hinweis mit einer Erlduterung, warum diese Bearbeitung nicht durchgefiihrt werden konnte.
Siehe auch:

Werkzeugverwaltung
Arbeitslisten

Knopfe

V/ = Eingaben bestatigen und speichern.

Eingaben verwerfen und abbrechen.
X Abbruch
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Aktuelle Eingaben als Vorgaben fiir dieses
H Vorgabe | Bearbeitungselement abspeichern. Diese Vorgaben werden
auch fiir aus DXF-Dateien importierte Grundelemente
verwendet, sofern dort nicht andere Angaben gemacht
wurden.
Dieser Knopf erscheint nur bei neuen Elementen.
Statt die Daten des ausgewahlten Elementes zu verandern,
':EI] Zufligen | wird ein neues Element mit den verinderten Daten der
Werkstlickbeschreibung hinzugefiigt.
Dieser Knopf erscheint nur beim Editieren existierender
Elemente.

21.6 Gruppen

TwinCAM erlaubt die Zusammenfassung mehrerer beliebiger Elemente zu Gruppen. Eine Gruppe wird
immer als Einheit behandelt, insbesondere gilt das fiir alle Aktionen aus dem Kontextmeni des
Grafikbereiches.

Um eine Gruppe zu erstellen, geht man folgendermafien vor:

1. Selektieren der gewlinschten Elemente.

Das erste Element wird durch einen einfachen Linksklick selektiert. Alle weiteren Elemente miissen
bei gleichzeitigem Druck auf die STRG-Taste angeklickt werden.

2. Aus dem Kontextmenu die Funktion "gruppieren" wahlen.

Ist eine Gruppe selektiert, werden die dazugehorigen Elemente weild dargestellt. Dariiber hinaus wird ein
gestricheltes weiRes Rechteck angezeigt, das den Gruppenrahmen (s.u.) darstellt.

Auch eine Gruppe hat gemeinsame Eigenschaften, fiir die ein entsprechender Dialog existiert. Wird eine

Gruppe bearbeitet, so erscheint entweder der Dialog zur Einstellung eines Startpunktes oder aber der
folgende einfache Gruppendialog.
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Hier stehen zwei Bereiche zur Verfligung:

e Bedingung
Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
bericksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

e Info
Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Gber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

e Gruppenrahmen (Punkt 1 / Punkt 2)
Mit Hilfe der Parameter Punkt 1 und Punkt 2 lassen sich zwei gegeniiberliegende Ecken eines Quaders
bezeichnen. Alle MagicPoint-Referenzen innerhalb der Gruppe beziehen sich dann aufdiesen
Gruppenrahmen und nicht auf die Plattenkanten. Auf diese Weise lassen sich Gruppen von
Bearbeitungselementen auf einfache Weise kopieren oder verschieben, ohne dabei auf die MagicPoint-
Parametrik verzichten zu mussen.

e Rotation
Eine Gruppe kann in sich gedreht werden. Dazu sind im Bereich "Rotation" ein Drehpunkt sowie ein
Rotationswinkel anzugeben. Alle Elemente der Gruppe werden um den angegebenen Punktum den
betreffenden Winkel rotiert.

Hinweise:

e Enthaltdie Gruppe wenigstens ein Konturelement, so wird beim Gruppieren automatisch ein Startpunkt
erzeugt.

¢ Soll eine Gruppe kopiert werden, so wird die urspriingliche Gruppe selektiert und bearbeitet. Im
Gruppendialog werden die gewiinschten Anderungen, insbesondere die Verschiebung des
Gruppenrahmens, angegeben und dann der Knopf "Zufiigen" an Stelle von "OK" gedrickt. Die Gruppe
wird dann mit den neuen Einstellung der Plattenbeschreibung hinzugeflgt.

Siehe auch:

Startpunkt
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2.2
2.21

Frasen

Konturen

Konturen bestehen aus einem oder mehreren geometrischen Elementen und einem Startpunkt, der die
Technologiedaten bereitstellt. Istin einer Selektion ein Konturelement enthalten (zB. Linie oder Bogen), so
figt TwinCAM der Gruppe automatisch einen Startpunkt hinzu.

Die Vorgehensweise, um eine Kontur zu programmieren, sieht also folgendermallen aus:

1. Erzeugen der einzelnen geometrischen Elemente der Kontur.

2. Markieren aller zu einer Kontur gehérenden Elemente.
Das erste Element wird mit einem einfachen Linksklick selektiert. AnschlieRend kénnen alle weiteren
Elemente durch Linksklick bei gleichzeitigem Halten der STRG-Taste markiert werden.

3. Durch Rechtsklick auf die gruppierte Kontur wird das Kontextmeni aufgerufen. Aus diesem Men( wird

"gruppieren" ausgewahlt.
@ Bearbeiten

® Laschen

Umdrehen

T
()
o

aktiv
gesperrt
auf aktuellen Layer

Ebene anwihlen

Standardansicht

=
&
S
]
i

gruppieren

Gruppe aufldsen

m Exportieren...
ﬁ Auslagern...
(03]
e

auf Palette ablegen

4. Ein Doppelklick auf die so erzeugte Gruppe 6ffnet nun den Dialog fir den Startpunkt.
Hier kénnen die technologischen Informationen zur Erzeugung der gerade erstellten Konturgruppe
und des Startpunktes eingegeben werden.

Hinweis:

Die in Schritt 3 beschriebene Gruppierung ist nicht zwingend erforderlich. TwinCAM verfiigt Gber einen
Algorithmus zur automatischen Konturverfolgung.

Tipp:

Eine alternative Vorgehensweise besteht darin, nur das erste Element einer zusammenhédngenden,
unverzweigten und nicht zyklischen Kontur zu markieren und dann zu gruppieren. Damit wird der
Startpunkt automatisch an den Anfangspunkt der Kontur positioniert, ohne dass zuvor jedes einzelne
Element markiert werden muss.
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Siehe auch:
Konturverfolgung
Startpunkt

2.21.1 Konturverfolgung

Die Vorgehensweise, nach der TwinCAM die zusammenhangenden Teile einer Kontur ermittelt, ist sehr
vielschichtig. Es ist wichtig, die zugrunde liegenden Regeln zu verstehen, um das Verhalten von TwinCAM
bei der Abarbeitung von Konturen immer vorhersehen und beherrschen zu kénnen.

Es gibtdrei bezeichnende Eigenschaften von Konturen, die gegeben oder nicht gegeben sein kénnen.
Abhangig von der Kombination dieser Eigenschaften wahlt TwinCAM sein Vorgehen:

e zusammenhéngend
Konturelemente gelten als zusammenhédngend, wenn Start- und Endpunkte der einzelnen Elemente
paarweise identisch sind, d.h. wenn ein nachfolgendes Konturelementimmer am Endpunkt eines
vorhergehenden Konturelementes beginnt.

o verzweigt
Eine Kontur wird dann als verzweigt bezeichnet, wenn an einem Endpunkt eines Konturelementes mehr
als ein weiteres Konturelement beginnt.

e zyklisch
Eine Kontur ist zyklisch, wenn eine Teilmenge der Kontur geschlossen ist, d.h. wenn eine Anzahl oder
alle Elemente so miteinander verbunden sind, dass jedes Element der Menge einen Vorganger und
einen Nachfolger aus dieser Menge hat.

Der einfachste Fall einer Kontur ist eine zusammenhé&ngende, nicht verzweigte und nicht zyklische Kontur.
In diesem Fall gibt es einen eindeutigen Weg zur Abarbeitung der Kontur. Solche Konturen kann TwinCAM
vollkommen selbststandig zusammensetzen. Eine Gruppierung der Elemente istin diesem Fall nicht
notwendig. Es genligt das Setzen eines Startpunktes am Anfangspunkt der Abarbeitung.

Ist eine Kontur nicht zusammenhédngend, so muss aus jedem Kontursegment mindestens ein Elementin
einer gemeinsamen Gruppe mit dem Startpunkt sein. In diesem Fall fugt TwinCAM fiir jedes
selbststandige Segment einen impliziten Startpunkt hinzu. Dieser erhalt die Eigenschaften des
urspringlichen Startpunktes. Dabei ist zu beachten, dass nicht beeinflusst werden kann, welches Element
TwinCAMin diesem Fall als Startelement wahlt und an welchen Punkt (Anfangs- oder Endpunkt) der
Startpunkt gebunden wird. Das hat zur Folge, dass die Bearbeitungsrichtung der Kontur nicht vorhersagbar
ist. Damit hangt auch die Laufrichtungsoption (Gleichlauf/ Gegenlauf) sowie die Korrekturseite fiir die
Werkzeugradiuskorrektur zusammen.

Entsprechendes gilt auch fir verzweigte oder zyklische Konturen. In diesem Fall sucht sich TwinCAM
automatisch einen Weg durch die Kontur. Bei Verzweigungen ist jedoch nicht vorhersagbar, welche
Richtung TwinCAM einschlagt. Elemente, die auf dem ersten Weg nicht abgearbeitet worden sind, werden,
ahnlich wie bei nicht zusammenhangenden Konturen, mitimpliziten Startpunkten versehen und
anschlieRend bearbeitet. Hier gelten die gleichen Einschrankungen hinsichtlich der Positionierung und
Bearbeitungsrichtung, wie bei nicht z7usammenhangenden Konturteilen.

Um Mehrdeutigkeiten und unerwartete Bearbeitungsfolgen zu vermeiden, sollten jeweils
zusammenhéngende, nicht verzweigte und nicht zyklische Kontursegmente gruppiert und mit einem
Startpunkt versehen werden. Dabei genligt es, wegen der Eindeutigkeit des
Konturverfolgungsalgorithmus, lediglich das erste Element zu selektieren und durch die Auswahl von
"gruppieren" aus dem Kontextmeni einen Startpunkt hinzuzufiigen.

Hinweis:

Durch den Befehl "gruppieren" wird der Startpunkt automatisch an den Anfangspunkt des ersten
selektierten Elementes gebunden. Sollte dieses Element versehentlich entgegen der gewlinschten
Arbeitsrichtung programmiert worden sein, erscheint der Startpunkt auf der falschen Seite des Elementes,

© 1996 - 2016 Uwe Raabe



Bearbeitungselemente 56

2.21.2

also im Verlauf der Kontur. Das lasst sich korrigieren, indem das Anfangselement unter Driicken der ALT-
Taste ausgewahlt wird und dann aus dem Kontextmen der Befehl "umdrehen" ausgewahlt wird.

Siehe auch:

Startpunkt

Linie

Dieses Grundelement stellt eine Fraslinie zwischen zwei Punkten dar.
i

Fraslinie

Allgemein

Magic Point 1
X2 |0,000 mm
¥ |0,000 mm

f z:[0,000 mm
¥ (0,000 mm
¥ (0,000 mm
£: (0,000 mm
Vorschub: == 100 L|2g

Parameter:

e Bedingung
Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
bericksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

¢ Info
Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Gber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fiir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder

auf aktivgesetzt werden.
e Punkt1

Gibt den Startpunkt der Linie in Form eines Magic Points an.
e Punkt2

Gibt den Endpunkt einer Linie in Form eines Magic Points an.
e Vorschub

In der Werkzeugverwaltung wird fir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).
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2213

»

Bogen

1pfﬁy'f
(SR

Bogen

Ein Bogen kann geometrisch auf viele verschiedene Weisen definiert werden. TwinCAM bietet vier
verschiedene Definitionsvarianten an, die im Kopfdes Dialoges als Auswahlkndpfe angezeigt werden:

Definiton: | Startpunkt, Endpunkt, Radius ~|Definition tGiber Startpunkt, Endpunkt und Radius

Defson: | starurke, misburi, ofusnkd | Definition Giber Startpunkt, Mittelpunkt und Offnungswinkel
pefriton: [witeunic, Radus, starnkel eniwind < | Definition Gber Mittelpunkt, Radius, Startwinkel und Endwinkel
Defriton: | Dre Punke ~|Definition Gber drei Punkte

Variante 1 (Startpunkt, Endpunkt, Radius)

Um einen Bogen mit dieser Methode beschreiben zu kénnen, werden der Startpunkt, der Endpunkt und der
Radius des Bogens benoétigt.

Frasbogen
Allgemein
Definiion: | Startpunkt, Endpunkt, Radius w~
Startpunkt
¥ [50,000 mm
¥ [150,000 mm
f 2:[0,000 mm
¥ (50,000 mm
¥ {150,000 mm
z: 0,000 | mm
| Radus: |305,000 | mm

Parameter:

e Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
berucksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

¢ Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mitder
Maus tber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
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aus.
o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fur die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktiv gesetzt werden.
e Startpunkt
Gibt den Startpunkt des Bogens in Form eines Magic Points an.
e Endpunkt
Gibt den Endpunkt des Bogens in Form eines Magic Points an.
e Radius
Radius des Bogens, wobei der Mittelpunkt automatisch berechnet wird.
o Tiefe
Tiefenangabe des Konturelementes. Es gibt nur eine Tiefenangabe fiir ein Konturelement. Dieser Wert
gibt die Tiefe am Ende der Kontur an. Die Tiefe am Anfang des Elementes ergibt sich aus der Endtiefe
des vorhergehenden Elementes bzw. des Startpunktes.
e Vorschub
Vorschubgeschwindigkeit fir diesen Konturabschnitt (Detail).
Ein Bogen, der allein durch Startpunkt, Endpunkt und Radius beschrieben wird, ist noch nicht eindeutig. Es
gibt vier mégliche Interpretationen, die mittels der Einstellungen fiir den Offnungswinkel (> 180°) und die
Richtung unterschieden werden kénnen.

e >180°
Solange der Radius groRer ist als der halbe Abstand zwischen Start- und Endpunkt des Bogens, kann
der Bogen den "kurzen Weg" (Offnungswinkel <= 180°) oder den "langen Weg" (Offnungswinkel > 180°)
nehmen. Wird der Radius kleiner als der halbe Abstand zwischen Start- und Endpunkt, so ergibt sich
automatisch immer ein Halbkreis (Offnungswinkel = 180°).

¢ Richtung
Bei der Richtung kann zwischen "cw" (= "clockwise" = "im Uhrzeigersinn") und "ccw" (= "counter
clockwise" = "gegen den Uhrzeigersinn") gewahlt werden. Damit wird die Laufrichtung des Bogens vom
Start- zum Endpunkt beschrieben.

0
LD
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» Variante 2 (Startounkt, Mittelpunkt, Offnungswinkel)

Sind die Koordinaten des Startpunktes und des Mittelpunktes sowie der Offnungswinkel des Bogens
bekannt, so kann diese Definitionsvariante verwendet werden.

Parameter:

e Bedingung
Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die darliber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung bericksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
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haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
bericksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

¢ Info
Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Gber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fur die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

e Startpunkt
Gibt den Startpunkt des Bogens in Form eines Magic Points an.

o Mittelpunkt
Gibt den Mittelpunkt des Bogens in Form eines Magic Point an.

o Offnungswinkel
Offnungswinkel des Bogens. Das Vorzeichen spielt dabei keine Rolle. Die Laufrichtung des Bogens
wird Uber den Parameter "Richtung" festgelegt.

o Tiefe
Tiefenangabe des Konturelementes. Es gibt nur eine Tiefenangabe fiir ein Konturelement. Dieser Wert
gibt die Tiefe am Ende der Kontur an. Die Tiefe am Anfang des Elementes ergibt sich aus der Endtiefe
des vorhergehenden Elementes bzw. des Startpunktes.

e Vorschub
Vorschubgeschwindigkeit fir diesen Konturabschnitt (Detail).

¢ Richtung
Bei der Richtung kann zwischen "cw" (= "clockwise" = "im Uhrzeigersinn") und "ccw" (= "counter
clockwise" = "gegen den Uhrzeigersinn") gewahlt werden. Damit wird die Laufrichtung des Bogens vom
Start- zum Endpunkt beschrieben.

Hinweis:

Soll ein Vollkreis definiert werden, so ist diese Methode mit einem Offnungswinkel von 360° zu verwenden.
Alle anderen Varianten haben fiir Vollkreise eine Definitionsliicke, so dass bei Transformationen
unvorhergesehene Artefakte auftreten kénnen.
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» Variante 3 (Mittelpunkt, Radius, Start-, Endwinkel)

Aus den Daten fur Mittelpunkt, Radius, Start- und Endwinkel 1dsst sich mit dieser Methode ein Bogen
konstruieren.

Fréshogen
Allgemein
Definiion: | Mittelpunkt, Radius, Startwinkel, Endwinkel
Mittelpunkt
X: |0,000 | mm
v: (0,000 | mm
z: |0,000 | mm
z: [o,000 | mm
Radius: |400,000 | mm
Startwinkel: |45 -
Endwinkel: |135 =
Vorschub: 00 |gp %

Parameter:

Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
bericksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Uber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fur die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktiv gesetzt werden.

Mittelpunkt

Gibt den Mittelpunkt des Bogens in Form eines Magic Point an.

Startwinkel

Winkel zwischen der 0-Grad-Linie (Parallele zur X-Achse) durch den Mittelpunkt und dem Startpunkt des
Bogens.

Endwinkel

Winkel zwischen der 0-Grad-Linie durch den Mittelpunkt und dem Endpunkt des Bogens.

Radius

Radius des Bogens, wobei der Mittelpunkt automatisch berechnet wird.
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o Tiefe
Tiefenangabe des Konturelementes. Es gibt nur eine Tiefenangabe fiir ein Konturelement. Dieser Wert
gibtdie Tiefe am Ende der Kontur an. Die Tiefe am Anfang des Elementes ergibt sich aus der Endtiefe
des vorhergehenden Elementes bzw. des Startpunktes.

e Vorschub
Vorschubgeschwindigkeit fir diesen Konturabschnitt (Detail).

¢ Richtung
Bei der Richtung kann zwischen "cw" (= "clockwise" = "im Uhrzeigersinn") und "ccw" (= "counter
clockwise" = "gegen den Uhrzeigersinn") gewahlt werden. Damit wird die Laufrichtung des Bogens vom
Start- zum Endpunkt beschrieben.

» Variante 4 (Drei Punkte)

In dieser Variante wird ein Bogen Uber Startpunkt, Endpunkt und einen beliebigen weiteren Punkt auf dem
Bogen definiert.

Frasbogen

Allgemein

Definition: | Drei Punkte w

Startpunkt
X (100,000 mm
¥: (0,000 mm
z: 0,000 | mm
%: |0,000 | mm
¥: 0,000 | mm
¥: (100,000 mm
i |0,000 mm
z: 0,000 mm

Vorschub: 100 |=k[%

Parameter:

e Bedingung
Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

¢ Info
Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Uber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
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Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

o Startpunkt
Gibt den Startpunkt des Bogens in Form eines Magic Points an.

e Bogenpunkt
Gibt den Bogenpunktin Form eines Magic Points an. Der Bogenpunkt ist ein beliebiger Punkt auf dem
Bogen. Dieser Punkt darf nichtin einer Linie zwischen Start- und Endpunkt liegen. Ansonsten spieltes
keine Rolle, wo aufdem Bogen dieser Punkt liegt. Er muss nicht, wie im obigen Beispiel, in der Mitte

liegen.
e Endpunkt

Gibt den Endpunkt des Bogens in Form eines Magic Points an.
o Tiefe

Tiefenangabe des Konturelementes. Es gibt nur eine Tiefenangabe fiir ein Konturelement. Dieser Wert
gibt die Tiefe am Ende der Kontur an. Die Tiefe am Anfang des Elementes ergibt sich aus der Endtiefe
des vorhergehenden Elementes bzw. des Startpunktes.

e Vorschub
Vorschubgeschwindigkeit fir diesen Konturabschnitt (Detail).

2.2.1.4 Ellipse

~1

Ellipse

Dieses Konturelement stellt eine Viertelellipse dar. Dabei handelt es sich mathematisch um eine
Naherung. Diese Ellipse wird bei der Generierung in Kreisbogensegmente aufgeldst.

|
Ellipsenbogen

Allgemein

Mittelpunkt
X: (0,000 mm
¥ (0,000 i
z: 0,000 | mm

Geometrie

Radius 1:  [300,000 | mm

Radius 2 [150,000 | mm

Drehung: |E| &

Vorschub: 100 |R%

Parameter:

e Bedingung
Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariber entscheidet, ob
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2.21.5

das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
bericksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Uber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fur die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

Position

Die Position des Mittelpunktes der Ellipse in Form eines Magic Points.

Radius 1/2

Zwei Radien, die aufeinander senkrecht stehen.

Drehung

Durch Angabe einer Gradzahl Idsst sich die Grundlinie der Ellipse drehen. Damit drehen sich auch die
Richtungen der beiden angegebenen Radien.

Vorschub

In der Werkzeugverwaltung wird fiir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).

Hinweis:

Die Genauigkeit der Ellipse wird in der globalen Variable "_SystemEllipsePrecision" definiert. Dabei wird
der maximale Abstand der angenaherten von der mathematisch korrekten Ellipsenbahn in Millimeter
angegeben. Bleibt diese Variable unbelegt, so wird der Standardalgorithmus verwendet, der die Ellipse in
zwei Bégen mit tangentialem Ubergang auflést, was in der Regel zu einer ungenaueren Naherung fiihrt.

Karnisbogen

Der Karnisbogen besteht aus einer Kombination von drei Bogen. Die Radien der beiden duferen Bogen
stehen dabei in einem bestimmten Verhaltnis zum Radius des inneren Bogens.
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Karnisbogen

Allgemein

Magic Point 1
X1 (60,000 i
i |-50,000 mnm
Z: (0,000 i
%2 60,000 mm
i (-50,000 mm
z: 0,000 | mm

Geometrie

Hahe: (50,000 | mm

Radien: |3 | : |2 |

Vorschub: == 100 |=H[%

Parameter:

Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus tber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder

auf aktivgesetzt werden.

Punkt 1

Anfangspunkt des Karnisbogens als Magic Point.
Punkt 2

Endpunkt des Karnisbogens als Magic Point.
Hoéhe

Héhe des mittleren Karnisbogens ber der Grundlinie, die durch die Strecke zwischen Punkt 1 und
Punkt 2 gebildet wird.

Radien

Das Verhaltnis der Radien der beiden duReren Bégen zu dem Radius des mittleren Bogens.
Vorschub

In der Werkzeugverwaltung wird fir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).
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2.2.1.6 Startpunkt

Ein Startpunkt definiert den Anfangspunkt einer Fradskontur. Neben der Eigenschaft, dass er verschiedene
Elemente z7usammenfassen kann, stellt er Eigenschaften zur Verfligung, um technologische Details einer
Frasbearbeitung festzulegen.

Allgemeine Parameter:

e Bedingung
Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung bericksichtigt werden soll oder nicht. StandardméRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
berucksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

¢ Info
Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Gber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fiir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktiv gesetzt werden.

e Prioritat
Die Prioritatskennzahl des Elementes. Nahere Informationen zum Umgang mit Prioritdten finden Sie im
Kapitel TwinCAM Editor im Abschnitt Ansicht. Prioritdten anzeigen oder im Anhang unter Layer und
Prioritaten.

Wird eine Gruppe von Konturelementen bearbeitet, so erscheint der im Folgenden beschriebene Dialog.

Der Dialog istin drei Registerseiten aufgeteilt.

1. Position /Typ
2. An-/Abfahren

3. Rahmen/Drehung

Hinweis:

Rahmen und Drehung entsprechen den Einstellungen normaler Gruppen.

Siehe auch:

Gruppen
Konturen

Konturverfolgung
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» Position / Typ

Konturstartpunkt
Allgemein | Technologie 'Magic Points

Magic Point
Xi 0,000 mim
Yy | 0,000 i
7:|0,000 | mm
Werkzeug
Werkzeug: | v|
Werkzeugtyp: |I:I |
Durchmesser; |1I2I,IIIIZI[J |mm

Wy e
L4\G &

Parameter:

Position

Um einen Startpunkt einem Konturelement zuzuordnen, muss der Startpunkt am Anfangspunkt des
Konturelementes positioniert werden, wobei der Z-Wert (Anfahrtiefe) frei wahlbar ist. Dieser Punktist ein
Magic Point.

Frasertyp / Durchmesser

Die Auswahl des Werkzeugs erfolgt zunachst nur unter Berlicksichtigung des Typs. Wird zusatzich ein
Durchmesser angegeben, so wird von mehreren Werkzeugen des gleichen Typs dasjenige mitdem
identischen Durchmesser bevorzugt. Wird als Typ 0 angegeben, so erfolgt die Auswahl anhand des
Durchmessers. Dabei ist aber zu beachten, dass es leicht zu Verwechslungen z.B. mit Profilfrasern
kommen kann (Details).

Vorschub

In der Werkzeugverwaltung wird fiir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).

Korrektur

Angabe der Korrekturseite flir die Fraserradiuskorrektur. Zur Auswahl stehen "keine", "links" und
"rechts".

Option

Laufrichtungsoption. Hier kann angegeben werden, ob die Kontur mit einem Werkzeug im "Gegenlauf”
oder im "Gleichlauf' abgearbeitet werden soll. Die Einstellung "keine" setzt diese Einschrankung bei der
Werkzeugauswahl auf3er Kraft.

Wenn der Schalter "Reversibel" aktiviertist, dreht TwinCAM die Arbeitsrichtung der Kontur automatisch
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um, wenn fir die programmierte Richtung kein Werkzeug mit der korrekten Drehrichtung gefunden wird,
fir die Gegenrichtung jedoch ein passendes Werkzeug existiert.

o Z-Laser
Laserprojektion. Wird dieser Schalter aktiviert, so wird fur die gegebene Kontur eine
Ausgabebeschreibung fiir einen Laserprojektor erzeugt. Damit wird die AuRenkontur (maximale
Ausdehnung des Werkstiickes) und die aktive Kontur projiziert.

e Z-Override
Obwohl jedes einzelne Konturelement eine Einstellung fur die Tiefe in Z vorsieht, kbnnen durch
Aktivierung dieses Schalters die Einstellungen in den einzelnen Elementen durch die Z-Tiefe des
Startpunktes ersetzt werden. Damit wird fir die gesamte Kontur eine einheitliche Z-Tiefe vorgegeben,
die an zentraler Stelle eingestellt werden kann.

e Reversibel
Durch Aktivierung dieses Schalters wird die Kontur als umkehrbar markiert. Siehe auch Option.

Tipp:

Wenn ein oder mehrere Konturelemente markiert und anschlieRend tber das Kontextmeni gruppiert
werden, wird der Startpunkt automatisch erzeugt und an die Anfangsposition des ersten Elementes
platziert. Wenn die Programmierrichtung des ersten Elementes falsch herum lauft, erscheint der Startpunkt
im Verlauf der Kontur. Das lasst sich korrigieren, indem das Anfangselement unter Driicken der ALT-Taste
ausgewahlt wird und dann aus dem Kontextmenu der Befehl "umdrehen" ausgewahlt wird.

Hinweis:

Wird die Position in Z auf Unterkante der Platte referenziert und als Offsetin Z0 angegeben, so wird der Z-
Uberstand des Werkzeugs bei der Tiefenzustellung hinzuaddiert, so dass das Werkzeug mit diesem
Uberstand unterhalb der Platte arbeitet.

» An-/ Abfahren

Anfahren; | <ohne= o |

Abstand: ||:|,|:u:u:| | mm "-@

Abfahren: | zohne= o |

Abstand: ||:|,|:n:n:| | mm %

Anfahr-Vorschub: 100 | %

Schrittweite:

0,000 | mm

Anzahl Schritte: |EI |
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Parameter:

e Anfahren / Abfahren
Sowohl fiir den Anfahrweg als auch fir den Abfahrweg ist getrennt voneinander eine Strategie
auswahlbar. Entsprechend dieser Strategie wird unter Berlicksichtigung des vorgegebenen Abstandes
eine An- bzw. Abfahrposition berechnet. Zwischen Anfahrposition und Anfangspunkt der Kontur bzw.
zwischen Endpunkt der Kontur und Abfahrposition erfolgt die Bewegung mit dem im Startpunkt
programmierten Vorschub gemaf der Verfahrstrategie. Die Werkzeugradiuskorrektur wird bereits bei
der Zustellung auf die Anfahrposition aufgebaut und bleibt bis zum Erreichen der Abfahrposition giltig.
Folgende Wege stehen zur Verfiigung:

e ohne

e Gerade senkrecht *)
o Gerade tangential
Viertelkreis *)
Halbkreis *)

*) Fir diese Strategien ist die Angabe einer Korrekturseite notwendig, damit TwinCAM die Richtung fir
die An-/ Abfahrbahn ableiten kann.

e Abstand
Dieser Wert gibt den Abstand zwischen An- bzw. Abfahrposition und Anfangs- bzw. Endpunkt der Kontur
wieder. Grundsatzich gilt: Der im Werkzeug konfigurierte Sicherheitsabstand zuziiglich des
Werkzeugradius wird nie unterschritten, auch wenn der Wert in diesem Feld kleiner als dieses Minimum
(oder0) ist.

¢ fliegend
Wird dieser Schalter aktiviert, so erfolgt die Zustellung in Z zwischen der Anfahrhéhe und der Konturtiefe
kontinuierlich im Verlauf des An- bzw. Abfahrweges. Andernfalls wird die Zustellung an der An- bzw.
Abfahrposition durchgefiihrt.

e Stop
Dieser Schalter bewirkt einen programmierten Halt vor dem Anfahren bzw. nach dem Abfahren der
Kontur.

e Zustellung Schritte
Wird hier ein Wert grof3er 0 eingetragen, so erfolgt die Tiefenzustellung in der angegebenen Anzahl
Schritte. Die Kontur wird entsprechend oft abgefahren.

e Zustellung Schritttiefe
Wird hier eine Schritttiefe angegeben, so wird die Kontur in mehreren Schritten abgefahren, wobei in
jedem Schritt eine Z-Zustellung von hochstens der angegebenen Schritttiefe erfolgt. Die Anzahl der
Schritte istin diesem Fall abhangig von der Konturtiefe und der Zustellungstiefe pro Schritt. Wurde
bereits eine Vorgabe Uber die Anzahl der Schritte getroffen, so hat diese Vorrang gegeniber der Angabe
der Schritttiefe.
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2.2.2

2.2.21

» Rahmen

Magic Point 1

'y e

G

i (0,000 mm
Yy (0,000 i}
Z: (0,000 Mm
¥: 0,000 mim
¥ 0,000 MM
z: |0,000 | mm
%: |0,000 | mm
v: |0,000 | mm
wmmhh e

e Gruppenrahmen (Punkt 1 /Punkt 2)
Mit Hilfe der Parameter Punkt 1 und Punkt 2 lassen sich zwei gegeniiberliegende Ecken eines Quaders
bezeichnen. Alle MagicPoint-Referenzen innerhalb der Gruppe beziehen sich dann aufdiesen
Gruppenrahmen und nicht auf die Plattenkanten. Auf diese Weise lassen sich Gruppen von
Bearbeitungselementen auf einfache Weise kopieren oder verschieben, ohne dabei auf die MagicPoint-
Parametrik verzichten zu missen.

¢ Rotation
Eine Gruppe kann in sich gedreht werden. Dazu sind im Bereich "Rotation" ein Drehpunkt sowie ein
Rotationswinkel anzugeben. Alle Elemente der Gruppe werden um den angegebenen Punkt um den
betreffenden Winkel rotiert.

Taschen

Taschen (oder auch Ausschnitte) lassen sich mit den folgenden Elementen erzeugen. Dabei sind keine
separaten Startpunkte erforderlich. Alle fiir die Bearbeitung bendtigten technologischen Daten werden
direktin den Eingabedialogen erfasst und verwaltet.

TwinCAM stellt zwei Typen von Taschen zur Verfligung:

1. Kreistaschen
2. Rechtecktaschen

Kreistasche

Dieses Grundelement kann eine Kreistasche oder einen Kreisausschnitt erzeugen. Anders als bei den
vorangegangenen Fraselementen wird hier kein zusatzdicher Startpunkt bendtigt. Alle technologischen
Daten fir die Programmierung einer Tasche werden im Eingabedialog fir dieses Element erfasst.
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Kreistasche
Allgemein | Technologie
Magic Point
X1 (0,000 i
¥: {0,000 mnm
Z: /0,000 mm
Geometrie
Durchmesser: |2IJD,DDD | mm
Tiefe: |s,000 | mm
Werkzeug
Werkzeug: | V|
Werkzeuatyp: |1 |
Durchmesser: |ZD,DDD | mm

Parameter:

Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus tber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

Prioritat

Die Prioritdtskennzahl des Elementes. Nahere Informationen zum Umgang mit Prioritdten finden Sie im
Kapitel TwinCAM Editor im Abschnitt Ansicht, Prioritdten anzeigen oder im Anhang unter Layer und
Prioritaten.

Position
Gibt den Mittelpunkt der Tasche als Magic Point an.
Durchmesser

Durchmesser der Kreistasche.

Frasertyp / Durchmesser

Die Auswahl des Werkzeugs erfolgt zunachst nur unter Berlicksichtigung des Typs. Wird zuséatzich ein
Durchmesser angegeben, so wird von mehreren Werkzeugen des gleichen Typs dasjenige mitdem
identischen Durchmesser bevorzugt. Wird als Typ 0 angegeben, so erfolgt die Auswahl anhand des
Durchmessers. Dabei ist aber zu beachten, dass es leicht zu Verwechslungen zB. mit Profilfrasern
kommen kann (Details).
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e Vorschub
In der Werkzeugverwaltung wird fir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).

o Tiefe
Tiefe der Tasche.

e Schritttiefe
Oft kann die Tasche oder der Ausschnitt nichtin einem Arbeitsgang in voller Tiefe bearbeitet werden.
Wird hier eine Schritttiefe angegeben, so programmiert TwinCAM automatisch soviele Zyklen, dass die
angegebene Raumtiefe pro Zyklus nicht Giberschritten wird.

e Tasche
Dieser Schalter entscheidet, ob es sich bei der Bearbeitung um eine Tasche oder um einen Ausschnitt
handelt. Eine Tasche wird immer ausgeraumt, wahrend ein Ausschnitt nur ausgefrast wird. Eine Tasche
wird in der Zeichnung mit einer Schraffur angezeigt, wahrend ein Ausschnitt nur als Kreis erscheint.

e Laufrichtung
Hier kann festgelegt werden, ob der Raumzyklus im oder gegen den Uhrzeigersinn ausgefihrt wird ("cw"
="clockwise" = "im Uhrzeigersinn" bzw. "ccw" = "counter clockwise" = "gegen den Uhrzeigersinn"). In
Kombination mit der Werkzeugauswahl kann so festgelegt werden, ob die Bearbeitung im Gleich- oder
im Gegenlauf erfolgen soll.

e Schritte
Alternativ zur Schritttiefe kann auch die Anzahl der durchzufiihrenden Schritte vorgegeben werden.

Tipp:

Soll ein Kreisausschnitt erzeugt werden ohne ein gréReres Abfallstlick zu hinterlassen, so kann eine
Tasche miteiner Tiefe grofRer oder gleich der Plattenstarke eingefligt werden.

2.2.2.2 Rechtecktasche

31

RTasche

Dieses Element unterstiitzt die Programmierung von rechteckigen Taschen bzw. Ausschnitten. Viele
Details entsprechen denen der Kreistasche. Ebenso wie diese braucht auch eine Rechtecktasche keinen
separaten Startpunkt, weil alle zum Frasen bendétigten technologischen Daten bereits in dem Dialog fir
dieses Element erfasst werden.
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Rechtecktasche
Allgemein | Technologie
Magic Point
X1 (0,000 i
¥: {0,000 mnm
Z: 0,000 mm
Geometrie
Breite: |300,000 | mm
Hehe: |200,000 | mm
Tiefe: |10,000 | mm
Drehung: |D K
Rundung: |D,DDD | mim
Werkzeug
Werkzeua: | v|
Werkzeugtyp: |1 |
Durchmesser: |ZD,IZIDD | mm

Rechtecktaschen Parameter:

Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus tber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

Prioritat

Die Prioritdtskennzahl des Elementes. Nahere Informationen zum Umgang mit Prioritdten finden Sie im
Kapitel TwinCAM Editor im Abschnitt Ansicht, Prioritdten anzeigen oder im Anhang unter Layer und

Prioritaten.

Position
Gibt den Mittelpunkt der Tasche als Magic Point an.

Breite

Breite der Tasche.

Hoéhe

Héhe der Tasche

Frasertyp / Durchmesser

Die Auswahl des Werkzeugs erfolgt zunachst nur unter Beriicksichtigung des Typs. Wird zusatzich ein
Durchmesser angegeben, so wird von mehreren Werkzeugen des gleichen Typs dasjenige mitdem
identischen Durchmesser bevorzugt. Wird als Typ 0 angegeben, so erfolgt die Auswahl anhand des
Durchmessers. Dabei ist aber zu beachten, dass es leicht zu Verwechslungen z.B. mit Profilfrasern
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223

kommen kann (Details).

e Vorschub
In der Werkzeugverwaltung wird fiir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).

o Tiefe
Tiefe der Tasche.

e Schritttiefe
Oft kann die Tasche oder der Ausschnitt nichtin einem Arbeitsgang in voller Tiefe bearbeitet werden.
Wird hier eine Schritttiefe angegeben, so programmiert TwinCAM automatisch soviele Zyklen, dass die
angegebene Raumtiefe pro Zyklus nicht Giberschritten wird.

e Tasche
Dieser Schalter entscheidet, ob es sich bei der Bearbeitung um eine Tasche oder um einen Ausschnitt
handelt. Eine Tasche wird immer ausgeraumt, wahrend ein Ausschnitt nur ausgefrast wird. Eine Tasche
wird in der Zeichnung mit einer Schraffur angezeigt, wahrend ein Ausschnitt nur als Kreis erscheint.

e Winkel
Drehung der Grundlinie im angegebenen Winkel um den Mittelpunkt.

e Rundung
Radius fir die Eckenrundung.

¢ Laufrichtung
Hier kann festgelegt werden, ob der Rdumzyklus im oder gegen den Uhrzeigersinn ausgefiihrt wird ("cw"
="clockwise" = "im Uhrzeigersinn" bzw. "ccw" = "counter clockwise" = "gegen den Uhrzeigersinn"). In
Kombination mit der Werkzeugauswahl kann so festgelegt werden, ob die Bearbeitung im Gleich- oder
im Gegenlauf erfolgen soll.

e Schritte
Alternativ zur Schritttiefe kann auch die Anzahl der durchzufihrenden Schritte vorgegeben werden.

Hinweis:

Der Radius fiir die Eckenrundung entsprichtimmer mindestens dem Werkzeugradius. Nur, wenn ein
grofRerer Rundungsradius angegeben wird, wird die Tasche mit einer entsprechend abgewandelten Bahn
gefahren.

Tipp:
Soll ein rechteckiger Ausschnitt erzeugt werden ohne ein gréRReres Abfallstiick zu hinterlassen, so kann
eine Tasche mit einer Tiefe groRer oder gleich der Plattenstarke eingefiigt werden.

Schrift

Em'T

TEXT

Mit Hilfe dieses Elementes kénnen Schriften gefrast werden. Dabei lassen sich beliebige Windows-
TrueType-Schriften wahlen. TwinCAM erzeugt automatisch die Umrandungskonturen fiir den angegebenen
Text. Auch dieses Element enthadlt sowohl geometrische als auch technologische Daten und erfordert
daher keinen separaten Startpunkt.
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|
Textfrasung

Allgemein

Magic Point

¥ (10,000 i
¥i|20,000 mim

Z:

0,000 | mm

Geometrie
Schrifthahe: 100,000 | mm

Schreibrichtuna: |D

Text
TWIinCAM |

Schriftart: | i Arial s |

Werkzeug

Werkzeuaq: | [ |

Werkzeugtyp: |5 |

Durchmesser: | 1,000 | mm

Vorschub: 00 |=F(%

Parameter:

Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus tber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

Prioritat

Die Prioritdtskennzahl des Elementes. Nahere Informationen zum Umgang mit Prioritdten finden Sie im
Kapitel TwinCAM Editor im Abschnitt Ansicht, Prioritdten anzeigen oder im Anhang unter Layer und
Prioritaten.

Position

Gibt die Position der Schrift als Magic Point an.

Frasertyp / Durchmesser

Die Auswahl des Werkzeugs erfolgt zunachst nur unter Berlicksichtigung des Typs. Wird zusatzich ein
Durchmesser angegeben, so wird von mehreren Werkzeugen des gleichen Typs dasjenige mitdem
identischen Durchmesser bevorzugt. Wird als Typ 0 angegeben, so erfolgt die Auswahl anhand des
Durchmessers. Dabei ist aber zu beachten, dass es leicht zu Verwechslungen zB. mit Profilfrasern
kommen kann (Details).

Hoéhe

Hdéhe der Schrift. Dabei wird die Hohe der schriftenspezfischen Umrandung angegeben. Damitist nicht
die Hohe der einzelnen Buchstaben gemeint. Diese Hohe variiert von Schrift zu Schrift und bezeht, je
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nach Schriftbeschreibung, Oberlangen, Uberlangen oder Unterlangen mit ein.

e Winkel
Drehung der Basislinie im angegebenen Winkel um die Position.

o Text
Der zu frasende Text.

e Schriftart
Durch Klicken auf den Schriftarten-Button wird ein Auswahldialog fiir die Schriftart gedffnet. Hier stehen
alle in Windows installierten Schriften zur Auswahl. Dartiber hinaus kann hier auch ein anderer Schriftstil
(z.B. Fett oder Kursiv) gewahlt werden. Die anderen Einstellungen dieses Dialoges wirken sich nicht auf
das Frasbild aus.

e Vorschub
In der Werkzeugverwaltung wird fir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).

Hinweis:

Grundsatzich kénnen alle Windows-TrueType-Schriftarten in Fraskonturen umgesetzt werden. Viele dieser
Schriften eignen sich jedoch nicht fir Frésbearbeitungen, weil sie eine sehr grofle Zahl von
Bogenelementen erzeugen und darlber hinaus zu sehr fragilen Bearbeitungen fiihren. Sollten Sie eine
Schriftart verwenden die auf einem anderen System nicht zu Verfiigung steht, so verwendet TwinCAM auf
diesem System automatisch die standard Schrift "Arial".

2.3 Bohren Allgemein

Der folgende Abschnitt erlautert die unterschiedlichen Grundelemente, die TwinCAM zum Erstellen von
Bohrbildern bereit stellt. Folgende Elemente kénnen eingeflugt werden:

o Vertikale Einzelbohrung el
VB 1

e Horizontale Einzelbohrung = !
HE 1

e \ertikale Lochreihe A
Vir 1

e Horizontale Lochreihe Ag
Hir:1

231 Einzelbohrung
2.3.1.1 Vertikalbohrung

Dieses Element erlaubt die Festlegung einer vertikalen Einzelbohrung. Solche Bohrungen erfolgen per
Definition immer senkrecht von oben.
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|
Vertikalbahrung

Allgemein | Technologie

Magic Point
i+ | 54,000 i
1| 34,000 mm
0,000 | mm
Werkzeug
Werkzeug: | V|

Werkzeugtyp: | 1 |

Durchmesser:

8,000 | mm

Bohrtiefe: | 10,000 | mm m

Parameter:

Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus tber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

Prioritat

Die Prioritdtskennzahl des Elementes. Nahere Informationen zum Umgang mit Prioritdten finden Sie im
Kapitel TwinCAM Editor im Abschnitt Ansicht, Prioritdten anzeigen oder im Anhang unter Layer und

Prioritaten.

Position

Die Position gibt den Startpunkt der Bohrung in Form eines Magic Points an. Insbesondere gibt die Z-
Position die Oberkante der Bohrung an. Die Tiefe der Bohrung wird im Parameter "Bohrtiefe" festgelegt.
So kann die Maschine bis zur angegebenen Position im Eilgang verfahren. Erst nach Erreichen dieser
Anfahrposition werden Angaben zum Zyklus und zum Vorschub berticksichtigt. Sicherheitsabstéande
werden dabei, wie in TwinCAM allgemein Ublich, berlicksichtigt.

Bohrtiefe

Tiefe der Bohrung.

Typ / Durchmesser

Die Werkzeugauswahl erfolgt durch Auswertung von Typ und / oder Durchmesser. Typ und
Durchmesser des Werkzeugs miissen mitden in der Bearbeitung angegebenen Eigenschaften
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Ubereinstimmen (Details).

e Vorschub
In der Werkzeugverwaltung wird fiir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).

o Zyklus
Der Maschinenhersteller kann unterschiedliche Bohrzyklen vorgeben. Durch Angabe eines Codes in
diesem Feld kdnnen die unterschiedlichen Zyklen angesprochen werden.

e Durch
Wird dieser Schalter aktiviert, so fiihrt TwinCAM unabhangig von Plattenstarke und Bohrtiefe immer eine
Durchgangsbohrung aus. Dabei wird ein fiir den betreffenden Bohrer vorgegebener Z-Uberstand
unterhalb der Platte beruicksichtigt.

e Spiegeln
Mit dieser Option lassen sich einzelne Bohrungen und Lochreihen jeweils an der Plattenmittelachse in
entsprechender Richtung spiegeln.

2.3.1.2 Horizontalbohrung

-

HE 1

Eine Horizontalbohrung wird immer zunachst einer der vier Grundseiten zugeordnet, kann dann aber in
gewissen Grenzen noch gedreht und geneigt werden.

1
Harizontalbahrung

Allgemein | Technologie

Magic Point

- Drehung: El @
?H W H‘_‘F Meigung: Ijl o
Werkzeug
Werkzeug: | v|
Werkzeugtyp: | 1 |
Durchmesser:  |3,000 | mm
Bohrtiefe: (20,000 | mm

Parameter:

e Bedingung
Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die darlber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
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2.3.2

bericksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Gber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

Prioritat

Die Prioritatskennzahl des Elementes. Nahere Informationen zum Umgang mit Prioritaten finden Sie im
Kapitel TwinCAM Editor im Abschnitt Ansicht. Prioritdten anzeigen oder im Anhang unter Layer und
Prioritaten.

Position

Die Position gibt den Startpunkt der Bohrung in Form eines Magic Points an. Insbesondere gibt die Z-
Position die Oberkante der Bohrung an. Die Tiefe der Bohrung wird im Parameter "Bohrtiefe" festgelegt.
So kann die Maschine bis zur angegebenen Position im Eilgang verfahren. Erst nach Erreichen dieser
Anfahrposition werden Angaben zum Zyklus und zum Vorschub beriicksichtigt. Sicherheitsabstande
werden dabei, wie in TwinCAM allgemein Ublich, beriicksichtigt.

Bohrtiefe

Tiefe der Bohrung.

Typ / Durchmesser

Die Werkzeugauswahl erfolgt durch Auswertung von Typ und / oder Durchmesser. Typ und
Durchmesser des Werkzeugs mussen mitden in der Bearbeitung angegebenen Eigenschaften
Ubereinstimmen (Details).

Vorschub

In der Werkzeugverwaltung wird fiir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).

Zyklus

Der Maschinenhersteller kann unterschiedliche Bohrzyklen vorgeben. Durch Angabe eines Codes in
diesem Feld kdnnen die unterschiedlichen Zyklen angesprochen werden.

Drehung

Um die angegebene Gradzahl wird die Arbeitsrichtung des Bohrers um die Startposition der Bohrung
herum um die Z-Achse gedreht.

Neigung

Eine Bohrung kann um die zur Richtung senkrecht verlaufende Flachenachse geneigt werden. Die
Neigungsachse wird zuvor entsprechend einem ggf. angegebenen Drehwinkel gedreht. In diesem Feld
wird der Neigungswinkel angegeben.

Durch

Wird dieser Schalter aktiviert, so fihrt TwinCAM unabhangig von Plattenstérke und Bohrtiefe immer eine
Durchgangsbohrung aus. Dabei wird ein fiir den betreffenden Bohrer vorgegebener Z-Uberstand
unterhalb der Platte berucksichtigt.

Spiegeln

Mit dieser Option lassen sich einzelne Bohrungen und Lochreihen jeweils an der Plattenmittelachse in
entsprechender Richtung spiegeln.

Seite

Mit diesen vier Knépfen kann die Grundausrichtung der Bohrung bestimmt werden. Relativ zu dieser
Ausrichtung werden Drehung und Neigung und damit die Arbeitsrichtung des Bohrers verrechnet. Zur

Auswahl stehen "von rechts", "von vorne", "von links" und "von hinten".

Lochreihe

Auch Lochreihen kédnnen in TwinCAM mit einfachen Mitteln parametrisch beschrieben werden. Das gilt
sowohl furr vertikale Lochreihen als auch fir solche von der Seite.

Der Dialog zur Beschreibung von Lochreihen ist sehr machtig. Der Benutzer erhalt so die grotmaogliche
Flexibilitat bei der Programmierung von Lochreihen. Andererseits erfordert dieser Dialog allerdings auch
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2.3.21

einen etwas héheren Lernaufwand. Am schnellsten kann der grof3e Funktionsumfang durch einfaches
Ausprobieren erfasst werden. Wenn der Dialog einmal verstanden ist, fiihrt er auf direktem und schnellem
Weg auch zu komplexen Lochreihen-Konstellationen.

An dieser Stelle wird das grundsatziche Konzept erlautert. Das hier Gesagte gilt sowohl fur vertikale als
auch fir horizontale Lochreihen.

1. Festlegung der Laufrichtung.
Lochreihen kénnen prinzipiell in X- oder Y-Richtung verlaufen. Je nach Laufrichtung &ndern sich
einige Schaltflachen im Dialog, daher sollte die Laufrichtung zu Beginn festgelegt werden.

2. Festlegung des Referenzpunktes innerhalb der Lochreihe.
Als Referenzfur den Startwert (siehe 3. Schritt) kann die erste oder letzte Bohrung oder aber der
Mittelpunkt der Lochreihe verwendet werden. In letzterem Fall gibt die Position des Referenzpunktes
nicht notwendigerweise die Position einer individuellen Bohrung wieder.

3. Angabe der Startposition.
Die Mallangabe fir den Startwert kann fiir in X-Richtung verlaufende Lochreihen relativ zur linken oder
rechten Plattenkante sowie zur Mitte der Plattenkanten in Xangegeben werden. Fiir in Y-Richtung
verlaufende Lochreihen stehen als Referenzpunkte die untere oder obere Plattenkante sowie die Mitte
der Plattenkanten in Y zur Verfigung.

4. Lage der Lochreihe bestimmen.
In diesem Schritt wird die Lage der Lochreihenlinie als Abstand von der parallel verlaufenden
Plattenachse angegeben. Fir eine in X-Richtung verlaufende Lochreihe kann der Abstand von der
oberen oder unteren Plattenkante bzw. von der Mittelachse in Xangegeben werden. Fir in Y-Richtung
verlaufende Lochreihen wird der Abstand entsprechend von der rechten oder linken Plattenkante bzw.
von der Plattenmittelachse in Y angegeben. Bei horizontalen Lochreihen schlieRlich wird der Abstand
von der Ober- oder Unterkante bzw. von der Mittelachse der Platte in Z angegeben.

5. Lange der Lochreihe angeben.
Dazu stehen zwei Mdglichkeiten zur Auswahl:

a) Angabe eines Randes zur Plattenkante.
Waurde in Schritt 1. die Mitte der Lochreihe als Referenzangegeben, so wird der Rand an beiden
Seiten der Lochreihe eingehalten, andernfalls nur an der der Referenzbohrung
gegeniberliegenden Plattenkante.

b) Angabe einer Anzahl von Lochern.
Es wird immer die angegebene Anzahl von Léchern gebohrt, vorausgesetzt, die Locher passen
vollsténdig in die Platte. Bohrungen, die durch Anderung der PlattenmaRe auRerhalb oder auf
dem Rand der Platte liegen wirden, werden ignoriert. Naturlich kann an dieser Stelle auch eine
Formel zum Einsatzkommen, um die Anzahl der bendtigten Lécher dynamisch zu berechnen.

6. Sonstige Einstellungen
Neben den allgemeinen Parametern fiir Bohrungen kann schlieBlich noch das Raster, also der
Abstand der einzelnen Bohrungen innerhalb der Lochreihe, festgelegt werden.

Siehe auch:

Vertikale Lochreihen
Horizontale Lochreihe

Vertikale Lochreihen

WA
Wir 1

Das Grundelement fir vertikale Lochreihen erlaubt die Programmierung von bis zu drei Lochreihen in
einem Programmierschritt.
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|
Vertikale Lochreihe

Allgemein | Technologie

Rasterweite: |32,000 mnm

() Rand 25,000 mm

Geometrie

i 3 43
+ B4 AR
IR, (® Anzahl |7

m Startwert: 25,000 ]

Abstand: 57,000 mm
Abstand: 0,000 mm
Abstand: 37,000 mm

Werkzeug
Werkzeua: |

6.

Werkzeugtyp: | 1

Durchmesser: |5,EII:ID | mm

Bohrtiefe: 11,000 N

Festlegung der Laufrichtung.

Wird einer der Knépfe aus der oberen Reihe gewahlt, so verlauft die Lochreihe in X-Richtung. Die
Knoépfe der unteren Reihe legen den Verlaufin Y-Richtung fest. Mit Umschalten der Laufrichtung
andert sich auch das Aussehen der Kndpfe fur die Schritte 3 und 5 entsprechend (s. kleine
Abbildung).

Festlegung des Referenzpunktes innerhalb der Lochreihe.

Mit den selben Knopfen wird auch der Referenzpunktinnerhalb der Lochreihe bestimmt. So kann
entweder die erste oder letzte Bohrung oder die Mitte der Lochreihe als Referenzbestimmt werden.
Der Referenzpunktist derjenige Punkt, der im 3. Schritt mit Hilfe des Startwertes positioniert wird.

Angabe der Startposition.

Der in Schritt 2 bestimmte Referenzpunkt wird nun positioniert. Dazu kann zunachst eine
Referenzkante ausgewahlt werden. Der Startwert wird, wie bei "Magic Points" ublich, von dieser
Referenzkante aus gemessen. Bei Lochreihen in X-Richtung stehen die linke und rechte Plattenkante
sowie die Mittelachse in Xzur Verfigung, bei Lochreihen in Y-Richtung entsprechend die vordere und
hintere Plattenkante sowie die Mittelachse in Y.

Lage der Lochreihe bestimmen.

Es kdnnen bis zu drei Lochreihen gleichzeitig definiert werden. Dafiir gibt es dreimal die Kombination
aus Knopfen und einer Mallangabe. Analog zur Festlegung der Startposition wird hier die Lage der
Lochreihenlinie bestimmt, indem wiederum zuerst eine Referenzausgewahlt und anschlieRend ein
dazugehdoriger Offset angegeben wird. Wird die ausgewahlte Referenz erneut angeklickt, so wird die
betreffende Lochreihe abgeschaltet.

Lange der Lochreihe angeben.
Angabe der Lange uber die Festlegung eines Randes oder der Anzahl der Lécher. Erlduterung dazu

finden sich bei der allgemeinen Beschreibung von Lochreihen.
Allgemeine Parameter:

Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
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bericksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

¢ Info
Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Gber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

e Prioritat
Die Prioritatskennzahl des Elementes. Nahere Informationen zum Umgang mit Prioritaten finden Sie im
Kapitel TwinCAM Editor im Abschnitt Ansicht. Prioritdten anzeigen oder im Anhang unter Layer und
Prioritaten.

e Bohrtiefe
Tiefe der Bohrung.

e Typ /Durchmesser
Die Werkzeugauswahl erfolgt durch Auswertung von Typ und / oder Durchmesser. Typ und
Durchmesser des Werkzeugs missen mitden in der Bearbeitung angegebenen Eigenschaften
Ubereinstimmen (Details).

e Vorschub
In der Werkzeugverwaltung wird fiir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).

o Zyklus
Der Maschinenhersteller kann unterschiedliche Bohrzyklen vorgeben. Durch Angabe eines Codes in
diesem Feld kénnen die unterschiedlichen Zyklen angesprochen werden.

e Durch
Wird dieser Schalter aktiviert, so fihrt TwinCAM unabhangig von Plattenstéarke und Bohrtiefe immer eine
Durchgangsbohrung aus. Dabei wird ein fiir den betreffenden Bohrer vorgegebener Z-Uberstand
unterhalb der Platte berlcksichtigt.

e Spiegeln
Mit dieser Option lassen sich einzelne Bohrungen und Lochreihen jeweils an der Plattenmittelachse in
entsprechender Richtung spiegeln.

2.3.2.2 Horizontale Lochreihe

B,

HiLr- 1

Zur Erzeugung horizontaler Lochreihen dient dieses Grundelement.
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|
Horizontale Lochreihe

Allgemein | Technologie

Geometrie
e Drehung:

i3 [ of-
il T

= R
P i T Y
| 3 | . = PRasterweite: | 128,000 mm
A Rand  |75,000 mm
+ e G @

SR TR () Anzahl |3

l % Startwert: 40,000 mm
E E Z-Position; 0,000 mm

E Z-Position: 0,000 mm
E E Z-Position: 0,000 mm

Werkzeug
Werkzeug: |

Werkzeuagtyp: | 1

Durchmesser:

8,000 | mm

Festlegung der Laufrichtung.

Durch die Angabe der Plattenseite wird die Laufrichtung bestimmt. Lochreihen von links oder rechts
laufen naturgemaf in Y-Richtung, wahrend Lochreihen auf der vorderen oder hinteren Plattenkante in
X-Richtung verlaufen.

Mit Umschalten der Laufrichtung dndert sich auch das Aussehen der Kndpfe fur die Schritte 2 und 3
entsprechend (s. kleine Abbildung).

2. Festlegung des Referenzpunktes innerhalb der Lochreihe.
Uber drei Knépfe wird der Referenzpunkt innerhalb der Lochreihe bestimmt. So kann entweder die
erste oder letzte Bohrung oder die Mitte der Lochreihe als Referenzbestimmtwerden. Der
Referenzpunktist derjenige Punkt, der im 3. Schritt mit Hilfe des Startwertes positioniert wird.

3. Angabe der Startposition.
Der in Schritt 2 bestimmte Referenzpunkt wird nun positioniert. Dazu kann zunachst eine
Referenzkante ausgewahlt werden. Der Startwert wird, wie bei "Magic Points" ublich, von dieser
Referenzkante aus gemessen. Bei Lochreihen in X-Richtung stehen die linke und rechte Plattenkante
sowie die Mittelachse in Xzur Verfigung, bei Lochreihen in Y-Richtung entsprechend die vordere und
hintere Plattenkante sowie die Mittelachse in Y.

4. Lage der Lochreihe bestimmen.
Analog zur Festlegung der Startposition wird hier die Lage der Lochreihenlinie in der Plattenseite
bestimmt, indem wiederum zuerst eine Referenz (Oberkante, Plattenmitte oder Unterkante)
ausgewahlt und anschlielRend ein dazugehdriger Z-Wert angegeben wird.

5. Lange der Lochreihe angeben.
Angabe der Lange Uber die Festlegung eines Randes oder der Anzahl der Lécher. Erlduterungen
dazu finden sich bei der allgemeinen Beschreibung von Lochreihen.

6. Allgemeine Parameter:

e Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
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24
241

die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus tUber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

Prioritat

Die Prioritdtskennzahl des Elementes. Nahere Informationen zum Umgang mit Prioritédten finden Sie im
Kapitel TwinCAM Editor im Abschnitt Ansicht, Prioritdten anzeigen oder im Anhang unter Layer und
Prioritaten.

Bohrtiefe

Tiefe der Bohrung.

Typ / Durchmesser

Die Werkzeugauswahl erfolgt durch Auswertung von Typ und / oder Durchmesser. Typ und
Durchmesser des Werkzeugs missen mitden in der Bearbeitung angegebenen Eigenschaften
Ubereinstimmen (Details).

Vorschub

In der Werkzeugverwaltung wird fiir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).

Zyklus

Der Maschinenhersteller kann unterschiedliche Bohrzyklen vorgeben. Durch Angabe eines Codes in
diesem Feld kénnen die unterschiedlichen Zyklen angesprochen werden.

Spiegeln

Mit dieser Option lassen sich einzelne Bohrungen und Lochreihen jeweils an der Plattenmittelachse in
entsprechender Richtung spiegeln.

Seite

Mit diesen vier Kndpfen kann die Grundausrichtung der Bohrung bestimmt werden. Relativ zu dieser
Ausrichtung werden Drehung und Neigung und damit die Arbeitsrichtung des Bohrers verrechnet. Zur

Auswahl stehen "von rechts", "von vorne", "von links" und "von hinten".

Sagen

Nuten

Mut

Fir Nuten oder Sageschnitte steht dieses Grundelement zur Verfiigung.
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Mut/Schnitt

f_..ﬁ.llgemein .Numeigung .

Magic Point 1 —
X: | 5,000 mim
Y (20,000 mm
Z:|5,000 MMM
X:| 5,000 mm
i | 20,000 im
7: |5,000 | mm

Nutlage/Nutbreite

Werkzeug -

Werkzeug: | V|

Werkzeugtyp: |'5|D |

Schnittrichtung

& ﬁﬂ Vorschub: = 10 |4=/%
= | e==e e

Parameter:

Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beritcksichtigt werden soll oder nicht. StandardméRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
berucksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Gber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fiir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktiv gesetzt werden.

Prioritat

Die Prioritatskennzahl des Elementes. Nahere Informationen zum Umgang mit Prioritdten finden Sie im
Kapitel TwinCAM Editor im Abschnitt Ansicht. Prioritdten anzeigen oder im Anhang unter Layer und
Prioritaten.

Punkt 1

Der Startpunkt der Nut wird als Magic Point festgelegt.

Punkt 2

Der Endpunkt der Nut wird als Magic Point festgelegt.

Nutbreite / Frasertyp

Die Auswahl erfolgt anhand des angeforderten Werkzeugtyps. Wird fiir eine Sdgenbearbeitung keine
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passende Sage gefunden, so wird automatisch ein entsprechender Fraser gleichen Typs gesucht, mit
dem die Bearbeitung durchgefiihrt werden kann. Die Schneidenbreite wird dabei insofern berticksichtigt,
als eine Nut nur dann mit der Sage bearbeitet wird, wenn deren Schneidenbreite die Nutbreite nicht
Ubersteigt. Ist die Schneidenbreite geringer, so wird die Nut automatisch in mehreren Arbeitsgéngen
gesagt (Detail).
e Vorschub
In der Werkzeugverwaltung wird fiir jedes Werkzeug der Nennvorschub festgelegt. Bei den einzelnen
Bearbeitungselementen erfolgt die Angabe des Vorschubs in Prozent, relativzum vorgegebenen
Nennvorschub (Details).
e Neigung
“[¥] = Vorausgesetz, ein neigbares Werkzeug ist verfligbar, kann eine Nut auch geneigt
werden. Die Neigung erfolgt entlang der Korrekturlinie um den hier angegebenen
Winkel. Die Neigungsrichtung kann mit Hilfe der beiden nebenstehenden Kndpfe
eingestellt werden.

o Korrektur

» #[F === Korrekturseite fiir das Sageblatt.
¢ Laufrichtungsoption
Elea === Ahnlich wie bei Frasbearbeitungen kann auch fiir Sdgeschnitte eine Laufrichtungsoption

mit angegeben werden. Der Schnitt wird in dem Fall immer mit der angegebenen
Laufrichtung (Gegen- oder Gleichlauf) des Sageblattes geschnitten. Sollte die Sage
nicht so gedreht werden kénnen, dass sie die Bahn in der programmierten Richtung
abfahren kann, wird die Bahn ggf. umgedreht, d.h. der Schnitt erfolgt von Punkt 2 nach
Punkt 1.

Hinweis:

Bei bis zur AuRenkante der Platte gezeichneten Nuten beginnt der Verfahrweg aulRerhalb der Platte.
Ansonsten wird der Verfahrweg so berechnet, dass die Kontur auf keinen Fall verletzt wird.

2.5 Sonstige Elemente
251 DIN-Code

DIN-CODE

Dieses Grundelement erlaubt das Einfiigen von DIN-Code in das Programm.

© 1996 - 2016 Uwe Raabe



87

Benutzerhandbuch

|
DIMN-Code

Allgemein |Werkzeug

Magic Point
X1 (0,000 i
¥: {0,000 mnm
Z: (0,000 i

1 |60 X-100 Y2 Z30
2 |61 2-21 F10000
3 |61 X1000 F5000
DIN #10
Parameter:
e Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus tber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus. Zusatdich wird jedes DIN-Code-Element in der Grafik als kleines Kastchen mit diesem
Informationstext angezeigt.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

Prioritat

Wie jedes andere Element, besitzt auch dieses Grundelement eine Prioritat. Mit diesem Wert kann
gesteuert werden, an welcher Stelle im generierten Programm der angegebene Code eingefiigt wird.
Position

Gibt die Position als Magic Point an. Die Position kann innerhalb des DIN-Codes verwendet werden,
indem dort die Platzhalter "%X", "% Y" und "%Z" eingesetzt werden. Diese Koordinaten werden
automatisch aufgeldst, d.h. auf die im Programm giltige Nullpunktverschiebung transformiert und
eingefiugt.

Code

In diesem Feld kann roher DIN-Code eingegeben werden.
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2.6

Hinweise:

e Der angegebene Code wird vom Simulator berticksichtigt, sofern er syntaktisch zum
maschinenspezfischen Interpretierer kompatibel ist. Dieser in TwinCAM integrierte Interpretierer wird
allerdings niemals den wollen Funktionsumfang der Steuerung anbieten. Abweichungen zum Verhalten
auf der realen Maschine sind daher nicht auszuschlief3en.

e Der Code wird unverandertin das generierte Programm Gbernommen. Es findet keinerlei
Syntaxkontrolle statt. Ebenso wenig werden Sicherheitsabstéande und Uberfahrhéhen eingehalten. Es
obliegt also der Sorgfalt des Programmierers, diesen Code korrekt und sicher zu programmieren.

¢ DIN-Code ist per Definition maschinenspezfisch. Dies sollte man im Auge behalten, bevor zu diesem
Konstrukt gegriffen wird. Eine Verwendung solcher Plattenbeschreibungen auf andere Maschinen wird
in der Regel nicht mdglich sein. Es empfiehlt sich, vor dem Einsatzdieses Elementes zu prifen, ob
TwinCAM fiir die gewlinschte Funktion nicht einen direkten Weg ohne maschinenspezfischen DIN-Code
anbietet.

e Uber die Bedingung kann man maschinenabhénigen DIN-Code ein- / ausblenden. Siehe auch
Variablen.

Spannelemente

Die Platzierung von Spannelementen innerhalb von Werkstlickbeschreibungen ist optional. Solange die
Maschine keine automatisch beweglichen Spannvorrichtungen besitzt, wirken sich die Spannelemente in
der Plattenbeschreibung nicht auf das generierte DIN-Programm aus. Sie dienen vielmehr der
Bedienerflihrung beim Risten und Beschicken der Maschine.

Je nach Ausbau der Maschine gibt es dabei die unterschiedlichsten Unterstltzungshilfen:

Rustliste mit Saugerpositionen
Laserpointer

Laserprojektor

LCD- oder sonstige Anzeigesysteme

Die Artund Weise, in der TwinCAM die Positionen der Spannelemente interpretiert und verarbeitet, ist
damitin hohem Maf von der jeweiligen Maschine abhangig.

TwinCAM erlaubt die Positionierung folgender Spannelemente:

1. Glatttisch
e Sauger rund
e Sauger eckig
2. Traversentisch

e Konsole
e Sauger

Hinweise:

e Auch die Symbole und das Erscheinungsbild der Spannelemente innerhalb von TwinCAM sind
abhangig von der Maschinenkonfiguration. Die Grafiken in diesem Teil des Handbuches haben daher
lediglich Beispielcharakter.

¢ In der Regel liefern die Maschinenhersteller bereits vorgegebene Gruppen und Elemente fiir die
TwinCAM-Palette mit, die das Positionieren von Konsolen und Saugern fiir die jeweilige Maschine
vereinfachen.
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2.6.1.1

Sauger Glatttisch

Die einfachste Methode, Saugerpositionen in einer Werkstlickbeschreibung zu markieren, besteht darin,
runde oder eckige Sauger frei an der gewiinschten Stelle zu positionieren. Verfligt die Zielmaschine tber
einen Glatttisch, so ist dieses Verfahren auch problemlos in die Praxis umzusetzen.

Dazu wird ein Saugerelement zunachst einfach hinzugefiigt, ohne weitere Positionierungsangaben zu
machen. Danach kann der Sauger per Drag&Drop im Grafikbereich an die gewunschte Stelle verschoben

werden.

1. Aus dem Menu wird [Spannen] -> [Sauger rund] (oder [Sauger eckig]) gewahlt.
2. Im Dialog kann jetzt zB. die Saugergeometrie eingestellt werden. Eine Angabe zur Position istjedoch

nicht erforderlich. Der Dialog wird mit OK bestatigt.

3. Der Sauger kann jetzt mittels Klicken und Ziehen mit der Maus beliebig platziert werden.

Alternativkdénnen natirlich auch die bekannten Methoden zur parametrischen Positionierung mittels "Magic

Points" verwendet werden, um den Sauger gezelt zu positionieren.

Wichtig:

TwinCAM Ubernimmt hinsichtlich der Saugerpositionierung keinerlei Kollisionsprifung. Die Sauger sind
durch den Programmierer / Bediener so zu platzieren, dass unter Beriicksichtigung der Werkzeug- und

Maschinengeometrie keine Kollision stattfinden kann.

Hinweis:

Es empfiehlt sich, die Gblichen Abmessungen der Sauger einmalig im Dialog einzustellen und mitdem
Knopf [Vorgabe] dauerhaft zu speichern. Zukiinftig hinzugefiigte Sauger haben dann bereits die

vorgegebenen Abmessungen.

Sauger rund

1
Sauger rund

Allgemein

Magic Point

Kollisionsabstand:

¥: 0,000 | mm
¥: 0,000 | mm
|IDD,DDD | mm
|1D,nun | mm
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Parameter:

Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).
Info

Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus tUber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

aktiv

Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder

auf aktivgesetzt werden.

Position

Gibt die Position des Saugers in Form eines Magic Points an.
Durchmesser

Gibt den Durchmesser des Saugers an.
Kollisionsabstand
Der Abstand der zwischen den Saugern eingehalten werden muss.

2.6.1.2 Sauger eckig

Sauger eckig
Allgemein
Magic Point
X: (0,000 | mm
¥z 0,000 | mm
100,000 | mm
Hahe: 100,000 | mm
Drehung: |D | mm
Kollisionsabstand: 10,000 | mm

Parameter:

e Bedingung

Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig
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haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
bericksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

¢ Info
Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus Gber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fur die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

¢ Position
Gibt die Position des Saugers in Form eines Magic Points an.

¢ Breite
Gibt die Breite des Saugers an.

e Hohe
Gibt die Hohe des Saugers an.

e Drehung
Hier kann man den Winkel fiir die Drehung des Saugers angeben.

¢ Kollisionsabstand
Der Abstand der zwischen den Saugern eingehalten werden muss.

Konsole
| ] 1111
1x2 ) 42

TwinCAM halt kein Standardsymbol fir Konsolen bereit. Der Grund dafiir besteht darin, dass eine Konsole
lediglich eine Art von Gruppe ist, die zur Zusammenfassung von Saugern dient. Darliber hinaus gibt es auf
einer Maschine haufig eine Reihe verschiedener Konsolen, die je nach Positionierung des Werkstlickes
(links / rechts oder vorne / hinten) anders angeordnet werden miissen. Uber diese Anordnung muss sich
der Programmierer derweil keine Gedanken machen, sie erfolgt automatisch durch TwinCAM.

In der Plattenbeschreibung missen Konsolen nicht unbedingt verwendet werden. Wenn der
Programmierer selbst darauf achtet, dass Sauger nur aufidentischen X-Positionen oder mit einem
entsprechend groften Abstand in X positioniert werden, dann ermittelt TwinCAM auch nicht vorhandene
Konsolenpositionen fiir die Rustinformationen automatisch.

Konsolen erleichtern jedoch diese Aufgabe. Sie "sammeln" Saugelemente und stellen die einheitliche X-
Position aller Sauger auf einer Konsole sicher. Aulerdem erlauben sie die einfache Positionierung einer
mit mehreren Saugern bestiickten Konsole.
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|
Konsole

Allgemein

Magic Point

Lt EANELY o
6+ i) 0,000 b

Parameter:

e Bedingung
Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. StandardmaRig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
beriicksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

¢ Info
Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mit der
Maus tber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fir die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktivgesetzt werden.

e Position
Grundsatzich istfiir eine Konsole, die bauartbedingtin Y fixiert und nur in X-Richtung beweglich ist, nur
die X-Position und die Referenz (links - mitte - rechts) anzugeben. Weitere Daten werden derzeit nicht
interpretiert.

Tipp:

Es wird empfohlen, verschiedene Konsolenkonfigurationen fiir wiederkehrende Anwendungen
vorzubereiten, wie es aus der obigen Symbolleiste hervorgeht. Durch eine Kombination aus "Magic Points"
und globalen Variablen lassen sich solche Konfigurationen leicht parametrisch erstellen, so dass sie von
den aktuellen PlattenmalRen unabhangig bleiben. Normalerweise werden solche Grundkonfigurationen
bereits vom Maschinenhersteller mitgeliefert.
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Sauger (Konsolen)

& B P 0¥ & F &

114140 fou125 12575 30130 130x30 114w140T 114x140 12575

Neben den einfachen runden oder eckigen Saugern gibt es fiir Konsolen in der Regel eine Reihe
unterschiedlich ausgelegter Sauger. Um dieser Vielfalt Rechnung zu tragen, erlaubt TwinCAM dem
Maschinenhersteller, spezfische Saugergeometrien zu beschreiben und dem Anwender zur Verfligung zu
stellen. Solche Saug- und Spannelemente werden extern in Form einer Umrisskontur definiert, die
ihrerseits Uber eine Typnummer identifiziert wird. So kann mit einem einzigen Grundelement "Sauger" die
ganze Palette dieser unterschiedlichen Saugertypen verwendet werden.

Sauger

Allgemein

Magic Point
X: [0,000 | mm
¥: 0,000 | mm

Saugertyp

Vacuum_140x114
b

Parameter:

e Bedingung
Jedes Bearbeitungselement kann mit einer Bedingung versehen werden, die dariiber entscheidet, ob
das Element bei der Programmgenerierung beriicksichtigt werden soll oder nicht. Standardmafig
haben alle Bedingungen den Wert 1. Das bedeutet, dass betreffende Element wird bei der Generierung
berucksichtigt. Wird statt dessen der Wert 0 eingegeben oder durch Formelauswertung ermittelt, so wird
die entsprechende Bearbeitung ignoriert. Ignorierte Elemente werden im Editor grau angezeigt (Details).

¢ Info
Hier kann man dem Element einen Namen zuordnen. Dieser Name wird angezeigt, wenn man mitder
Maus Uber dem Element kurz verweilt. Auch im Strukturbaum wird das Element durch diesen Namen
reprasentiert. Sollten Sie dem Element keinen Namen zuordnen, wahlt TwinCAM einen Standardnamen
aus.

o aktiv
Aktiviert oder sperrt das Element fur die Programmgenerierung. Ein auf diese Weise deaktiviertes
Element kann nicht von einer Bedingung reaktiviert werden, sondern muss vom Benutzer explizit wieder
auf aktiv gesetzt werden.
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. Typ
Stellt die Verbindung zwischen der externen Geometriebeschreibung und dem Saugerelement her.

Solch ein Sauger wird, ebenso wie die einfachen Saugerelemente, aus dem Menu ausgewahlt und frei auf
dem Werkstiick platziert. AnschlieBend kann dieser Sauger mittels Klicken und Ziehen auf eine zuvor
eingefligte Konsole gezogen werden. Dabei hat die Konsole eine Art Magnetwirkung. Sie zieht solche
Saugerelemente an. Nur, wenn ausreichend weit von der Konsole entfernt gezogen wird, 16st sich der
Sauger wieder von der Konsole und kann andernorts, zB. auf einer benachbarten Konsole, platziert
werden.

Hinweis:
Auch hier gilt: In der Regel stellt der Maschinenhersteller die verfligbaren Saugelemente als eigene

Symbole bereit, die lediglich aus der TwinCAM-Palette auszuwahlen sind. Das Zusammenstellen einer
Konsole mitden passenden Saugern wird dadurch stark vereinfacht.
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Maschinenkonfiguration

Die Maschinen- und Werkzeugverwaltung ist ein integraler Bestandteil von TwinCAM. Damit die
Zusammenfiuhrung von maschinenunabhangigen Werkstiickbeschreibungen und maschinenabhangigen
Werkzeugdaten optimal durchgefihrt werden kann, braucht TwinCAM einige Informationen tber die
vorliegende Maschine und deren Bestiickung. Um dem Bediener die doppelte Eingabe von
Konfigurationsdaten zu ersparen, werden die von TwinCAM verwalteten Daten direkt an die Steuerung der
Maschine weitergereicht. Diese Vorgehensweise bringt eine Reihe von Vorteilen mit sich:

e Bereitstellung einer transparenten, leicht zu bedienenden Oberflache zur Verwaltung der
Maschinendaten.
e Gewahrleistung der Konsistenz zwischen Werkzeugdaten in TwinCAM und auf der Maschine.

e Sehr einfacher Wechsel zwischen unterschiedlichen Rustkonfigurationen.

4 TwinCAM Maschinenkonfiguration - >
Datei  Sprachen Hilfe

[ I I T T
Lochreihe amm 10mm 10mm 16 mm 25 mm 35 mm Li
Bohrer Horizontalbehrer Fraeser Saegen Wechselaggregate [
Maschine: Standard. TcMDF Werkzeuge: Standard_Alltest. TcTLS Bestiickung:  Standard_Alltest. TcTCF

(- Bohrgetriebe ey

(- Schlosskasten ﬁ i
- Handwechselplatze 5

Hauptspindel EF-!I o E;'I
g ———  — !ﬂ 1
- Y-Support []
Support HS | | Il Il H
— Support HA :
i U LTI =
L] -
“p-at o w
£ >
ﬁ 282,786 : -237 307 Standard [ =7 NUM 19.12.2016 13:47:19

Die Maschinenkonfiguration findet in einem eigenen Fenster statt, das unabhangig vom TwinCAM-Editor
ist. Der Bildschirmaufbau zeigt derweil eine Reihe von Gemeinsamkeiten. So befinden sich im oberen
Bereich des Bildschirms ebenfalls Menu-, Symbol- und Palettenleisten sowie am unteren Rand die
Statusleiste. Der Platzdazwischen wird dhnlich wie im Editor durch einen Grafikbereich dominiert. Links
neben dem Grafikbereich befindet sich die Strukturansicht der Maschine mit allen Aggregaten und
Werkzeugplatzen.

Die Funktionen der einzelnen Sektionen sind dabei allerdings weitgehend unterschiedlich. Der wichtigste
Unterschied ist der Gegenstand der Bearbeitung. Die Maschinenkonfiguration besteht aus drei Teilen:

1. Maschine
Der Konfigurationseditor bearbeitetimmer genau eine, namlich die gerade in der TwinCAM-
Konfiguration ausgewahlte, Maschine. Eine neue Maschinenkonfiguration wird in den TwinCAM-
Einstellungen im Register Maschinen erstellt und ausgewahlt. Erst dann kann diese Maschine
bearbeitet werden. Die Konfiguration der Maschine sollte dem Techniker des Herstellers Gberlassen
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bleiben. Detaillierte Informationen fiir die Maschinenkonfiguration sind einem gesonderten Handbuch
zu entnehmen.

2.  Werkzeuge
Die Palette enthalt die zur Verfligung stehenden Werkzeuge. Man kann sich diese Palette als
Werkzeugschrank vorstellen, in dem alle vorhandenen Werkzeuge enthalten sind, unabhéngig davon,
ob sie zur Zeit auf der Maschine verwendet werden oder nicht. Die Werkzeugdatei kann bei Bedarf
ausgetauscht werden.
ACHTUNG: Das Austauschen der Werkzeugdatei wird nicht empfohlen. Jedes Werkzeug ist eindeutig
gekennzeichnet. Wird ein Werkzeug aus einer Datei in eine andere ilbernommen und nur in einer der
beiden Dateien veréndert, so existieren zwei unterschiedliche Werkzeuge mit gleicher Identifikation.
Das kann zu unerwiinschten Ergebnissen fuhren!

3. Bestiickung
Dabei handelt es sich um die Zuweisung von Werkzeugen aus dem Werkzeugschrank an bestimmte
Werkzeugplatze der Maschine. Bestiickungen sind der eigentliche Gegenstand der Bearbeitung in der
Maschinenkonfiguration. Es ist durchaus sinnwvoll, unterschiedliche Bestlickungen fir eine Maschine
vorzubereiten. Durch einfaches Laden der Bestlickungsdatei werden automatisch alle
maschinenrelevanten Daten der Werkzeugkonfiguration an die Steuerung ibermittelt, so dass sofort
(nach der physikalischen Umristung der Maschinen durch den Bediener) mit einer neuen
Bestilickung gearbeitet werden kann.

Eine Maschinenkonfiguration besteht also aus der Kombination dieser drei Bestandteile. Fur jeden
Bereich existiert eine eigene Konfigurationsdatei. In der TwinCAM-Konfiguration wird fiir eine Maschine die
Kombination dieser Dateien festgelegt. Die jeweils gultigen Dateien werden oberhalb des Grafikbereiches
angezeigt:

Maschine: Standard. TcMDF Werkzeuge: |Standard_alltest TcTLS Bestiidkung: |Standard_alltest. TcTCF

Hinweis:

Es bestehen enge Abhangigkeiten zwischen den unterschiedlichen Teilen der Maschinenkonfiguration.
Eine Bestlickung istimmer nur auf der dafiir vorgesehenen Maschine giiltig. Darliber hinaus miissen alle
bestlickten Werkzeuge in der ausgewahlten Werkzeugpalette enthalten sein.

Im Maschinenkonfigurations-Bildschirm kdnnen alle drei Teile editiert werden. Dabei sind fur einige
Bereiche besondere Berechtigungen des Bedieners erforderlich.

Werkzeuge / Wechselaggregate

Die Werkzeuge und Aggregate werden in einer sogenannten Werkzeugpalette verwaltet. Hier kbnnen
beliebig viele Werkzeuge in unterschiedlichen Registern kategorisiert werden, wie z.B. Bohrer, Fraser,
Sagen und Wechselaggregate. Diese Kategorisierung ist sehr frei, so dass jede TwinCAM-Konfiguration
hier anders aussehen kann.

Hinter jedem Symbol der Werkzeugpalette verbirgt sich ein Werkzeug bzw. Aggregat mit all seinen
Einstellungen. Durch Ziehen und Ablegen (Drag & Drop) kénnen Werkzeuge in einen Werkzeugplatzder
Maschine eingesetzt werden. Dazu wird das Symbol bei gedriickter Maustaste auf den entsprechenden
Platz entweder in der Strukturansicht oder in der Grafik gezogen. Der Mauszeiger zeigt an, ob das
Werkzeug / Aggregat auf dem jeweiligen Platz zuldssig ist oder nicht. Wird die Maustaste iber einen
zulassigen Platzlosgelassen, so wird das Werkzeug / Aggregat an der entsprechenden Stelle eingesetz.

. N

t s
Sx Bohr Saege Bohrer

Schloss  2-Spindel 4-Spindler Banab®
Bohrer Horizontalbohrer Fraeser

Wichtig:

Mit Ausnahme der Bohrermuster sind alle Werkzeuge und Aggregate in der Werkzeugpalette Unikate. Sie
sind durch eindeutige Kennzeichen identifiziert. Daraus folgt, dass jedes Werkzeug nur maximal einmalig
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in einer Maschine vorkommen kann. Wird ein Werkzeug aus der Werkzeugpalette auf einen Werkzeugplatz
gezogen und war dieses Werkzeug bisher anderswo in der Maschine eingetragen, so wird diese alte
Zuordnung aufgehoben. Bohrermuster dagegen sind speziell fir mehrfach verwendete Lochreihen
vorgesehen. Bohrer diesen Typs kénnen mehrfach in einer Maschinen vorkommen.

Bearbeiten

Um bestehende Werkzeuge / Aggregate zu editieren oder um neue Werkzeuge anzulegen, wird das
Kontextmenu der Werkzeugleiste bendtigt. Dieses erscheint, wenn innerhalb der Leiste die rechte
Maustaste gedrickt wird.

L SRS &*W » B & 5

Schioss  2-Spindel 4-Spindler BandaDehr Nutsdge fix Nutsdge 30° Mutsdge 15° 5Sx Bohr Saege Bohrer
Bohrer Horizentalbohrer Fraeser Saegen Wechselaggregate

Es enthalt folgende Befehle:

Werkzeug bearbeiten
Meues Werkzeug
Werkzeug léschen
Werkzeug ausschneiden

Werkzeug kopieren

FEEEEE

Werkzeug einflgen

e Werkzeug bearbeiten
Ruft den Bearbeitungsdialog des angewahlten Werkzeugs auf. Diese Dialoge sehen je nach
Werkzeugtyp sehr unterschiedlich aus.

¢ Neues Werkzeug
Es wird ein neues Werkzeug angelegt. Auch hier erscheint ein Eingabedialog.

o Werkzeug I6schen
Das angewahlte Werkzeug wird, nach Rickfrage, geldscht.

o Werkzeug ausschneiden / kopieren / einfligen
Mit Hilfe dieser Funktionen lassen sich Werkzeuge zwischen den einzelnen Registerkarten bewegen. So
kann ein Werkzeug beispielsweise in einer Registerkarte ausgeschnitten und anschlieRend in einer
anderen Registerkarte wieder eingefiigt werden.

Hinweis:

Das Kopieren eines Werkzeuges oder Aggregates erstellt eine gleiche Kopie, die allerdings eine andere
Identifikation erhalt. Solche Werkzeuge kdnnen dann auch gleichzeitig mit ihren Vorbildern in der Maschine
verwendet werden.

Anpassung

Die Anpassung der Werkzeugpalette entsprichtin weiten Teilen der Palette mit Bearbeitungselementen im
Editor.

Zunachst muss durch einen Rechtsklick auf einer der Registerseiten...
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i
hﬂ: ‘%
v
Schloss  2-Spindel 4-Spindler Banab® Sx Bohr  Saege Bohrer

Bohrer Horizontalbohrer Fraeser

... das Kontextmeni ged6ffnet werden:

L:E Seite umbenennen
E :; Meue Seite

E._.;__[ Seite speichern
[P Seite laschen

Werkzeugliste laden

R

&l 55

Werkzeugliste einfiigen

Werkzeugliste speichern unter...

Die Funktionen im Einzelnen:

Seite umbenennen
Mit dieser Option lasst sich der Name der Seite einstellen, der im unteren Teil der Palette angezeigt
wird. Es wird immer der Name der gerade selektierten Seite verandert.

Neue Seite

Es wird eine neue Seite im Anschluss an die gerade gedffnete Seite angefiigt. Die Reihenfolge der
Seiten kann einfach durch Ziehen und Ablegen (Drag and Drop) verandert werden. Eine abgelegte Seite
erscheint dabei jeweils hinter der Seite, auf der sie abgelegt wurde, relativzum Ausgangspunkt der
Ziehbewegung. Wird also von links nach rechts gezogen, so erscheint die neue Seite rechts von
derjenigen, auf die sie abgelegt wurde. Wird von rechts nach links gezogen, so erscheint sie auf der
linken Seite.

Seite speichern

Die Werkzeuge der gerade aktivierten Seite werden in einer TwinCAM-Werkzeugdatei gespeichert. Eine
solche Datei kann mit der Funktion "Werkzeugliste einfiigen" (s.u.) in anderen Paletten eingefligt
werden.

Seite I6schen
Die gerade aktivierte Seite wird zusammen mit allen auf ihr befindlichen Werkzeugen geléscht. Zuvor
wird der Benutzer um Bestatigung der Aktion gebeten.

Werkzeugliste laden
Dem Benutzer wird ein Dateiauswahldialog prasentiert. Hier kann er eine andere Werkzeugpalettendatei
auswahlen. Die komplette Palette wird durch die in der ausgewahlten Datei vorhandene Palette ersetzt.

Werkzeugliste einfigen

Hier erhalt der Benutzer ebenfalls die Moglichkeit, eine existierende Werkzeuglistendatei auszuwahlen.
Diese Palette wird jedoch der bereits geladenen hinzugefiigt. So kénnen umfangreiche Paletten aus
einzelnen Seiten oder Palettenteilen zusammengesetzt werden.

Werkzeugliste speichern

Die gerade angezeigte Werkzeugliste wird unter einem neuen Namen gespeichert. Alle Anderungen, die
im Folgenden durchgefiihrt werden, wirken sich auf die Werkzeugliste mit diesem neuen Namen aus.
Bei einem Neustart von TwinCAM wird automatisch die gerade gespeicherte Werkzeugliste geladen. Die
zuvor benutzte Werkzeugliste bleibt unter dem alten Namen unverandert erhalten.
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3.1.3

3.1.31

Tipp:
Wenn umfassende Anderungen an der Werkzeugliste vorgenommen werden sollen, empfiehlt es sich, die

Werkzeugliste vorher unter einem neuen Namen zu speichern. So bleibt die alte Version unverandert
zuruck und kann durch "Palette laden" wieder hergestellt werden.

Hinweis:

Werkzeuge sind eindeutig gekennzeichnet. Diese Kennzeichnung dient der Zuordnung zwischen
Werkzeuglisten und Bestlickungen. Auch beim Speichern unter einem anderen Namen bleiben diese
Kennzeichen erhalten. Werden nun in unterschiedlichen Werkzeuglisten voneinander abweichende
Anderungen an Werkzeugen durchgefiihrt, so kann das zu unerwarteten Effekten bei der
Werkzeugbestlickung der Maschine fiihren. Daher wird empfohlen, immer mit ein und derselben
Werkzeugliste zu arbeiten. Speichern und Laden von Listenteilen dient nur der Zusammenstellung neuer
Werkzeuglisten.

Siehe auch:

Symbolverwaltung

Werkzeugtpyen

Fur die unterschiedlichen Werkzeugtypen existieren verschiedene Dialoge. Jeder dieser Dialoge
ermoglicht die Eingabe der werkzeug- bzw. aggregatspezfischen Daten auf mdglichst einfache Weise.

Der Kopfdieser Dialoge ist dabei immer gleich.

Tent: | | ochreihe |

Hirnweis: |Lu:u:hreihe Brmm Twp1 | I
Lochreihe

Bild: |sack_ba_Mult.bmp o

Folgende Werte kénnen hier eingegeben werden:

o Text
Der Text wird unterhalb des Symbols in der Werkzeugliste angezeigt. Dieser Text sollte nicht zu lang
sein.

e Hinweis
Dieser Text wird als Hinweis angezeigt, wenn die Maus fur einen kurzen Moment Giber dem Symbol
steht. Hier gibt es keine Beschrankung hinsichtlich der Lange.

e Bild
Mit dem kleinen Knopfam rechten Rand des Feldes kann ein Datei-Offnen-Dialog angezeigt werden, mit
dessen Hilfe die Bilddatei ausgewahlt werden kann, die das Symbol fir das Werkzeug enthalt.

o Werkzeugart
Fir jedes Werkzeug muss die jeweilige Werkzeugart festgelegt werden. Dies kann ohne
Einschrankungen nur bei neuen Werkzeugen erfolgen. Nachdem ein Werkzeug einmal angelegtist,
kann die Werkzeugart nur noch in sehr engen Grenzen (z.B. Bohrer -> Bohrermuster) geandert werden.

Bohrer / Bohrermuster

Werkzeuge dieser Art beschreiben einfache Bohrer. Dabei wird jedoch zwischen individuellen Bohrern und
Bohrermustern unterschieden. Letztere tragen keine eindeutige Identifkation in dem Sinne, dass sie nur
einmalig auf der Maschine verwendet werden dirfen. Vielmehr dienen diese Muster zur Bestlickung von
Mehrfachbohrspindeln, z.B. fiir Lochreihen.

Der Editorbereich der Einstelldialoge besteht aus einem Register mit drei Seiten:

e Algemein
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e Geometrie

e Schnittdaten

» Allgemein

Allgemein Geometrie Schnittdaten Fusatzdaten

Bezeichnung: |L|:u:hreihe Srnm Typ 1

Werkzeug ID: I:I

Werkzeugtyp:

Durchmesser (D) mim

Mennldnge (L): mm T
max, Tiefe (LM): mm T L
Abnutzung (O): mim ﬂ
Abnutzung (L): mm

~lple

Parameter:

Bezeichnung:
Dieser Text erscheintin der Strukturansicht und in der Bestiickungsliste dort, wo dieses Werkzeug
eingesetzt wurde.

Werkzeugtyp:
Der Werkzeugtyp dient der automatischen Werkzeugauswahl von TwinCAM. Er muss in der
entsprechenden Weise mitden Angaben in den Bearbeitungselementen korrespondieren.

Durchmesser:
Werkzeugdurchmesser

Nennlange:
Die Nennlange dient zur Berechnung der Werkzeuglangenkorrektur. Hierbei handelt es sich um die
eingemessene Lange des Bohrers ausgehend von seinem Referenzpunkt.

max. Tiefe:
maximale Eintauchtiefe (auch NutZdnge genannt)

Abnutzung D:
Verschleily im Durchmesser, Abweichung vom Nenndurchmesser

Abnutzung L:

Individuelle Werkzeuge kénnen durch Nachschleifen oder Abnutzen sowohl im Durchmesser als auch in
der Lange Abweichungen gegentber ihren Nenndaten haben. Diese Abweichungen kénnen in diesen
Feldern nachgetragen werden.
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» Geometrie

Allgemein Geometrie Schnittdaten Zusatzdaten

Sicherheit axial: 3,000 | mm

Sicherheit planar: 0,000 | mm

Z-{berstand: 0,000 {mm

Unterschneiden: 0,000 {mm

Antriebs-Drehrichtung

Links Rechts
Sz

Abzughaube: zundefined ) } —‘

L |
+

Parameter:

¢ Sicherheit axial (Sz):

Dieser Abstand gibt die Uberfahrhéhe fiir das Werkzeug an. Dabei wird die Standardiiberfahrhéhe aus
den Grundplattendaten hinzuaddiert. Zu beachten ist dabei, dass der hier eingestellte Abstand bei der
Zustellung nichtim Eilgang gefahren wird, wahrend der Standardabstand vor dem Eintauchen im
Eilgang Uberbrickt wird.

Z-Uberstand (Z+):

Zusatzicher Verfahrweg tber die Endposition hinaus. Der eingetragene Wert wird bei der Generierung
der Bohrtiefe zur in der Zeichnung programmierten Tiefe hinzuaddiert, z.B. bei Durchgangsbohrern
(Spitzbohrern) zur Kompensation der Bohrerspitze damit eine zjlindrische Form erreicht wird.

Antriebs-Drehrichtung:

Mit Hilfe dieser beiden Markierungen kann festgelegt werden, in welcher Richtung der Bohrer
angetrieben werden muss. TwinCAM kann diese bei der Bestlickung des Bohrers priifen und stellt so
sicher, dass das Werkzeug nur in einen geeigneten Platzeingesetzt wird. Es kann jedoch sinnvoll sein
(insbesondere bei Bohrmustern), das Werkzeug fiir beide Drehrichtungen zuzulassen. So kann ein
Muster zur Bestlickung aller Bohrspindeln des Bohraggregates verwendet werden. Dem Bediener
obliegt ohnehin die Pflicht, die jeweils passenden Werkzeuge physisch in die Maschine einzusetzen.

Abzugshaube

Die Programmierung der Abzugshaube ist abhangig von ihrer mechanischen Konstruktion. Die
Umsetzung der Positionierung ist je nach Maschinentyp anders und wird vom Hersteller ibernommen.
Die Abzugshaube kann in folgenden Positionen programmiert werden:

<undefined> Position wird an anderer Stelle bestimmt. Ist die Position im Aggregat
unbestimmt, so wird sie ggf. aus dem Werkzeug entnommen und umgekehrt.

<dynamic> Haube wird dynamisch je nach Lange des Werkzeugs positioniert.

Position x: Haube wird in verschiedenen fest definierten Stufen programmiert.
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3.1.3.2

» Schnittdaten

Allgemein Geometrie Schnittdaten Zusatzdaten
rrin iax
Drehzahl: | 5000 | | 0 | | 0 | UMin
Vorschub: | 3,000 | | 0,250 | | 5,000 | m/min
Anzahl Schneiden: 0=
Schnittgeschwindigkeit: 0,00 mfs
Spanstarke: 0,0000 mm

Parameter:

e Drehzahl:

Nenndrehzahl des Bohrers in U/min, jeweils mit zuldssigen Minimal- und Maximalwerten (in
Bohrgetrieben von untergeordneter Bedeutung, da feste Drehzahl).

e Vorschub:

Nennvorschub in m/min des Bohrers, jeweils mit zuldssigen Minimal- und Maximalwerten. Im
Startpunkt-Element kann der Vorschub prozentual angegeben werden. Der hier angegebene Wert wird

zu 100% gesetzt.

Fraser

Fraser kdnnen unterschiedliche Einsatzbereiche und Formen haben. In diesem Bereich werden die

Grunddaten fur Fraser eingegeben.

Der Editorbereich der Einstelldialoge besteht aus einem Register mit drei Seiten:

o Algemein
e Geometrie

e Schnittdaten
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» Allgemein

Allgemein Geometrie Schnittdaten Zusatzdaten

Bezeichnung: |HM Schrupper 20mm Typ 1rechts |

Werkzeug ID: I:I

Werkzeugtyp:

Durchmesser (D): mm

Mennlénge (L): mm L
max, Tiefe (LM): mim

Abnutzung (D): mm

Abnutzung (L): mim

Parameter:

e Bezeichnung:
Dieser Text erscheintin der Strukturansicht und in der Bestiickungsliste dort, wo dieses Werkzeug
eingesetzt wurde.

o Werkzeugtyp:
Der Werkzeugtyp dient der automatischen Werkzeugauswahl von TwinCAM. Er muss in der
entsprechenden Weise mitden Angaben in den Bearbeitungselementen korrespondieren.

e Durchmesser:
Werkzeugdurchmesser

e Nennlange:
Nennlange des Werkzeugs, wobei drei Falle unterschieden werden:
1. Werkzeugaufnahme: Lange vom Nullpunkt der Werkzeugaufnahme zum Einmesspunkt
(normalerweise Werkzeugspitze).
2. Einzelaggregat: vom definierten Nullpunkt des Aggregats zum Einmesspunkt.
3. Winkelaggregat: vom definierten Nullpunkt des Aggregatausgangs zum Einmesspunkt.

e max. Tiefe:
maximale Eintauchtiefe (auch Nutdange genannt).

e Abnutzung D:
Verschleild im Durchmesser, Abweichung vom Nenndurchmesser.

e Abnutzung L:
Verschleil’ in der Lange des Werkzeugs, Abweichung von der Nennlange.
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» Geometrie

Allgemein Geometrie Schnittdaten Zusatzdaten
Sicherheit axial: mim
Sicherheit planar: mm
Z-Jberstand: mm
Unterschneiden: mm
Schneidenwinkel g
Ausspitzkorrektur mm
Antriebs-Drehrichtung

Links [_] Rechts

Abzughaube: Position 0 W

Parameter:

Sicherheitsabstand axial (Sz):

Uberfahrabstand additiv zur Standardiiberfahrhéhe. Uberfahrhéhe beim Anfahren des Frésers an die
Kontur im Eilgang, danach erfolgt die Zustellung im Z-Vorschub. Rickzugshdhe beim Austauchen des
Frasers aus der Bearbeitungskontur

Sicherheit planar:

Sicherheitsabstand additivzu den seitlichen Standardsicherheitsabstdnden. Abstand des Frasers
seitlich zum programmierten Konturstartpunkt beim Zustellen auf Bearbeitungstiefe. Wirkt sich am
Beginn und am Ende der Kontur aus, jedoch nur wenn ein An- bzw. Abfahrtsweg definiert ist.

Z-Uberstand:

Beim Durchfrdsen (Referenz Unterkante Platte, Z-Wert 0) wird die Kontur um diesen Wertin Z tiefer
programmiert. Der eingetragene Wert wird bei der Generierung der Frastiefe zur in der Zeichnung
programmierten Tiefe hinzuaddiert.

Schneidenwinkel:

Winkel der Schneiden bei keglig-spitzen Frasern. Diese wird bendtigt um bei schragen Innenkonturen
die Ecken spitzauszufahren. Dabei wird der Fraser im entsprechenden Winkel schrag nach oben bis zur
Oberkante der Platte verfahren und entsprechend der Folgekontur wieder zurlick auf Frastiefe. Sobald
hier ein Wert >0 eingetragen ist, wird die Ausspitzfunktion automatisch aktiviert.

Ausspitzkorrektur:

Beim Ausspitzen von Ecken bei schragen Innenkonturen wird der Fraser auf Plattenoberkante
zurtiickgezogen. Um beim Zurlckfahren nicht die bereits fertig bearbeitete Kontur zu verletzen
(Brandmarken) muss der Fraser um einen geringen Wert in der Position versetzt werden. Diese
Korrektur wird hier eingetragen.

Hinweis: Fraser zum Ausspitzen missen immer mit Durchmesser 0 definiert werden.

Antriebs-Drehrichtung:
Rechts/Links, moégliche Drehrichtung des WKZ

Abzugshaube

Die Programmierung der Abzugshaube ist abh&ngig von ihrer mechanischen Konstruktion. Die
Umsetzung der Positionierung ist je nach Maschinentyp anders und wird vom Hersteller tbernommen.
Die Abzugshaube kann in folgenden Positionen programmiert werden:

<undefined> Position wird an anderer Stelle bestimmt. Ist die Position im Aggregat
unbestimmt, so wird sie ggf. aus dem Werkzeug entnommen und umgekehrt.

<dynamic> Haube wird dynamisch je nach Lange des Werkzeugs positioniert.

Position x: Haube wird in verschiedenen fest definierten Stufen programmiert.
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» Schnittdaten

Allgemein Geometrie Schnittdaten Zusatzdaten
rrin iax
Drehzahl: | 18000 | | 5000 | | 24000 | UMin
Vorschub: | 8,000 | | 0,000 | | 0,000 | m/min
Axialvarschub: 5,000 {m/fmin

Anzahl Schneiden:

Schnittgeschwindigkeit: m/fs
Spanstarke: 0,0000 | mm
Zustellung: 0,000 {mm
Raumbreite: 0,000 | mm

Parameter:

e Drehzahl:
Nenndrehzahl des Frasers in U/min, jeweils mit zulassigen Minimal- und Maximalwerten

Soll die automatische Schnittdatenberechnung verwendet werden, so muss die Nenndrehzahl auf 0
gesetzt werden. In diesem Fall berechnet TwinCAM die optimale Drehzahl automatisch und stellt dabei
sicher, dass die als minimale und maximale Drehzahl angegebenen Grenzen eingehalten werden.

Diese Einstellung wird nur beriicksichtigt, wenn die Spindel, in der das Werkzeug verwendet werden
soll, eine dynamische Drehzahlregelung vorsieht.

e Vorschub:
Nennvorschub in m/min des Frasers, jeweils mit zulassigen Minimal- und Maximalwerten

¢ Axialvorschub
Vorschub der bei einer Zustellung senkrecht zur Arbeitsebene und bei fliegend Eintauchen verwendet
werden soll.

e Schneiden:
Bei der automatischen Schnittdatenberechnung missen fiir mehrschneidige Werkzeuge die Anzahl der
Schneiden bekannt sein.

¢ Schnittgeschwindigkeit:
Angabe der Schnittgeschwindigkeit des Werkzeugs in m/min zur automatischen

Schnittdatenberechnung.

e Zahnvorschub:
Vorschub je Zahn in m/min zur automatischen Schnittdatenberechnung.

e Zustellung:
maximale Zustelltiefe des Werkzeuges. Falls die Bearbeitungstiefe groRer als die Zustelltiefe ist, trennt
TwinCAM den Schnittin Schrittweiten der Zustelltiefe auf.

e Raumbreite
Breite des Schnittes beim Ausrdaumen von Taschen. Bei Eingabe von Null gilt ein Wert von ~72 % des
Durchmessers.

Siehe auch:

Schnittdatenberechnung, Startpunkt-Element
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3.1.3.3

»

Sageblatt

Sageblatter stellen eine weitere Werkzeugklasse in TwinCAM dar.

Der Editorbereich der Einstelldialoge besteht aus einem Register mit drei Seiten:
e Allgemein
o Geometrie

e Schnittdaten

Allgemein

Definition eines Sageblattes zur Aufnahme in ein einwechselbares Winkelgetriebe oder ein extra
ansteuerbares Sageaggregat.

Allgemein Geometrie Schnittdaten Fusatzdaten

Bezeichnung: |5.'_='|gel:|latt 3.4mm, 150 Dm Typ 90 |
Werkzeug ID: I:I -
Werkzeugtyp:

Durchmesser (D}: mm

Schneidenbreite (5): mm

Blattkern (E): mnm

max. Tiefe (T): mmm

Abnutzung (D): mm

Abnutzung (5): mmim

Parameter:

e Bezeichnung:
Dieser Text erscheintin der Strukturansicht und in der Bestiickungsliste dort, wo dieses Werkzeug
eingesetzt wurde.

o Werkzeugtyp:
Der Werkzeugtyp dient der automatischen Werkzeugauswahl von TwinCAM. Er muss in der
entsprechenden Weise mitden Angaben in den Bearbeitungselementen korrespondieren.

e Durchmesser (D):

Nenndurchmesser des Sageblattes

e Schneidenbreite (S):

Breite des Sageschnitts.

¢ Blattkern (B):

Breite des Blattkerns am Flansch.

e max. Tiefe:

maximale Eintauchtiefe des Sageblattes (auch Nutztiefe genannt)

e Abnutzung D:

Verschleifd im Durchmesser, Abweichung vom Nenndurchmesser

e Abnutzung S:

Verschleifl’ in Schneidenbreite des Sageblattes, Abweichung von der Nennbreite
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» Geometrie

Allgemein Geometrie Schnittdaten Zusatzdaten

Sicherheit axial: 10,000 | mm
Sicherheit planar: 20,000 | mm
Z-4berstand: 0,000 {mm

Unterschneiden: 0,000 {mm
Antriebs-Drehrichtung

Links [_] Rechts
Abzughaube: Position 0 e

Parameter:

¢ Sicherheitsabstand axial (Sz):
Uberfahrabstand additiv zur Standardiiberfahrhéhe. Uberfahrhéhe beim Anfahren der Sage an die
Kontur im Eilgang, danach erfolgt die Zustellung im Z-Vorschub. Rickzugshéhe beim Abfahren der
Sage nach dem Schnitt.

e Sicherheit planar:
Sicherheitsabstand additivzu den seitlichen Standardsicherheitsabstanden. Abstand der Sage in
Schnittrichtung zum programmierten Startpunkt des Sageschnittes auf Schnitttiefe. Wirkt sich am Beginn
und am Ende des Sageschnittes aus, aber nur, wenn der Schnitt von aulen angefahren wird. Ein im
Material liegender Sageschnitt wird dagegen so angefahren, dass die programmierte Kontur nicht
verletzt wird.

e Z-Uberstand:
Beim Durchsagen (Referenz Unterkante Platte, Z-Wert 0) wird der Schnittum diesen Wertin Z tiefer
programmiert. Der eingetragene Wert wird bei der Generierung der Tiefe des Sageschnittes zurin der
Zeichnung programmierten Tiefe hinzuaddiert.

¢ Antriebs-Drehrichtung:
Rechts/Links, mdgliche Drehrichtung des Sageblattes bei Ansichtin Spindelrichtung.

e Abzugshaube
Die Programmierung der Abzugshaube ist abhangig von ihrer mechanischen Konstruktion. Die
Umsetzung der Positionierung ist je nach Maschinentyp anders und wird vom Hersteller ibernommen.
Die Abzugshaube kann in folgenden Positionen programmiert werden:

<undefined> Position wird an anderer Stelle bestimmt. Ist die Position im Aggregat
unbestimmt, so wird sie ggf. aus dem Werkzeug enthommen und umgekehrt.
<dynamic> Haube wird dynamisch je nach Lange des Werkzeugs positioniert.
Position x: Haube wird in verschiedenen fest definierten Stufen programmiert.
Siehe auch:

Bearbeitungselement Nut
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» Schnittdaten

Allgemein Geometrie Schnittdaten Zusatzdaten
rrin iax
Drehzahl: | 5EIEIIZI| | |:|| | 0 | UMin
Vorschub: | w000 | 00000 | 0,000 |m/min

Axialvarschub: 5,000 {m/fmin

Anzahl Schneiden:
Schnittgeschwindigkeit: m/fs
Spanstarke: 0,0000 | mm

Parameter:
¢ Drehzahl:
Nenndrehzahl der Sage in U/min, jeweils mit zulassigen Minimal- und Maximalwerten

e Vorschub:
Nennvorschub in m/min der Sage, jeweils mit zulassigen Minimal- und Maximalwerten

e Schneiden:
Bei der automatischen Schnittdatenberechnung miissen fiir mehrschneidige Werkzeuge die Anzahl der
Zahne bekannt sein.

¢ Schnittgeschwindigkeit:
Angabe der Schnittgeschwindigkeit des Werkzeugs in m/min zur automatischen

Schnittdatenberechnung.

e Zahnvorschub:
Vorschub je Zahn in m/min zur automatischen Schnittdatenberechnung.

Siehe auch:

Schnittdatenberechnung, Startpunkt-Element

3.1.3.4 Winkelaggregat (einfach)

Winkelaggregate zeichnen sich dadurch aus, dass ihre Arbeitsrichtung nicht axial zur Spindel verlauft,
sondern zB. durch Getriebe abgewinkelt wird. Ein ungeneigtes Winkelaggregat winkelt in der Regel um 90
Grad. Bei einigen Aggregaten kann diese Neigung jedoch auch eingestellt werden.

Neben den im Folgenden beschriebenen einfachen Winkelaggregaten gibtes auch noch
Mehrfachaggregate, die also mehr als einen Werkzeugplatz bieten.

Der Editorbereich der Einstelldialoge besteht aus einem Register mit drei Seiten:

o Algemein
e Sonstiges
o Grafik

Siehe auch:

Mehrfachaggregate
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» Allgemein

Allgemein Sonstiges Visualisierung

Bezeichnung: |Sd1||:u|3kastenaggregat (WFK-516) |
Werkzeuq: |S1J.|I|:| 16mm Typ 71 |
Schneidennummer:

Offset Z: -120,000 | mm
Uberfahrabstand: 50,000 {mm

Drehung: 180,000 °

Basis Offset; 0,000 |mm

Drehung im Magazin: o,000|®

Parameter:

o Werkzeug:
im Winkelgetriebe bestiicktes Werkzeug

e OffsetZ:
Abstand zwischen dem Nullpunkt der Werkzeugaufnahme und dem Mittelpunkt des
Winkelgetriebeausgangs in Z.

e Uberfahrabstand:
Uberfahrabstand additiv zur Standardiiberfahrhéhe. Beschreibt den Abstand vom eingemessenen Punkt
,Offset Z" bis zur Unterkante des Winkelaggregates. Die programmierte Werkzeugspitze wird nur auf
Standardiberfahrhéhe tber die Werkstlickoberkante positioniert. Um eine Kollision mit dem Werkstlck
zu vermeiden, muss das Aggregat um diesen Wert nach einer Horizontalbearbeitung zuséatzich in Z
angehoben werden.

¢ Rotation:
Crientierung des Ausgangs gegenlber der mathematischen 0-Position. Alle Winkelangaben werden
gemal der mathematischen Definition vom Nullpunktim Uhrzeigersinn negativ, gegen den
Uhrzeigersinn positivangegeben.

¢ Neigung:
Horizontale Neigung des Aggregats. Positive Neigung weist nach oben, negative Neigung nach unten.

e Basis Offset:
Abstand von der Mittelachse der Werkzeugaufnahme bis zur definierten Anschlagflache des
Winkelgetriebeausgangs. Gegen die hier festgelegte Anschlagflache wird das dazu eingebaute
Werkzeug vermessen.
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» Sonstiges

Allgemein Sonstiges Visualisierung

Abzughaube: <undefined > W
Hebemodus: Heben erlaubt w
Hebewinkel: 7
min max

Drehzahl: | III| | III| | III|LI,|"I'~1in
Vorschub: | o000] | o000 | 0,000]mjmin
Antriebs-Drehrichtung

Links [] Rechts [ ]

Ubersetzung: 1: 1,000 Drehrichtungsumkehr [

Parameter:

e Abzugshaube
Die Programmierung der Abzugshaube ist abhangig von ihrer mechanischen Konstruktion. Die

Umsetzung der Positionierung ist je nach Maschinentyp anders und wird vom Hersteller ibernommen.

Die Abzugshaube kann in folgenden Positionen programmiert werden:

<undefined> Position wird an anderer Stelle bestimmt. Ist die Position im Aggregat
unbestimmt, so wird sie ggf. aus dem Werkzeug enthommen und umgekehrt.

<dynamic> Haube wird dynamisch je nach Lange des Werkzeugs positioniert.

Position x: Haube wird in verschiedenen fest definierten Stufen programmiert.

e Hebemodus / Hebewinkel:

Heben nicht erlaubt Bei eingewechseltem Aggregat darf die Hauptspindel nicht pneumatisch
zurtckgelegt werden. Dies kann aufgrund seiner Ausdehnung und des
eingebauten Werkzeugs notwendig sein um nicht mit der

erstim Werkzeugwechsler ab bevor die Hauptspindel zuriickgelegt wird.

Tragerkonstruktion zu kollidieren. TwinCAM legt in diesem Fall das Aggregat

Heben erlaubt Bei eingewechseltem Aggregat darf die Hauptspindel pneumatisch
zurtickgelegt werden.

In spezellen Fallen muss dazu ein bestimmter Winkel mit der C-Achse
angefahren werden um nicht mit der Tragerkonstruktion zu kollidieren.
Dieser Winkel wird im Feld "Hebewinkel" angegeben.

e Hebewinkel:

Winkel, der mit der C-Achse angefahren wird, damit die Hauptspindel pneumatisch zuriickgelegt werden

kann.

¢ Drehzahl:
Nenneingangsdrehzahl des Winkelaggregats in U/min, jeweils mit zulassigen Minimal- und
Maximalwerten der Eingangsdrehzahl

¢ Vorschub:
Nennvorschub im m/min des Winkelaggregats, jeweils mit zuldssigen Minimal- und Maximalwerten
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e Antriebs-Drehrichtung:
Definiert die mégliche Eingangsdrehrichtung des Winkelaggregats. Einige Winkelaggregate durfen auf
Grund ihrer Konstruktion nur in einer Drehrichtung betrieben werden.

e Ubersetzung:
Ubersetzungsverhaltnis zwischen der Eingangs- und der Ausgangsdrehzahl. Ein Verhaltnis von 1:1,5
ergibt bei einer Eingangsdrehzahl von 6000 U/min eine Ausgangsdrehzahl von 9000 U/min.

e Drehrichtungsumkehr:
Diese muss aktiviert werden, wenn die Drehrichtung am Winkelgetriebeausgang entgegengesetzt der
Eingangsdrehrichtung arbeitet.

» Visualisierung

Allgemein Sonstiges Visualisierung

Basis-Grafik - c “;é
Dateiname: |'|."'.|'G_inu:lex_a far) | —k
Offset {3/ Y): | 0,000/mm | 0,000 |mm

Rotation: o

Rotations-Grafik

Dateiname: |'|.-'u'G_inu:|ex_a ] |
Offset ( X/ ¥): | 0,000(mm |  0,000|mm
Rotation: "

Rotationswinkel: 130 .

Basis-Grafik: (zeigt die feststehenden Teile des Aggregats)

e Dateiname:
Auswabhl fiir die DXF-Datei, die das Aggregatin der Simulation und Bestiickung darstellt.

o Offset XIY:
Verschiebung der Visualisierung gegenuber der realen Position. Dadurch ist es mdglich DXF-Grafiken
genau zu positionieren, auch wenn der Nullpunkt der DXF-Zeichnung nicht mit dem Referenzpunkt des
Aggregats Ubereinstimmt.

¢ Rotation:
Rotation der Grafik um den Nullpunkt der Zeichnung. Dadurch ist es mdglich DXF-Grafiken passend zu
positionieren, auch wenn die Lage der Grafik in der DXF-Zeichnung nicht mit der Lage der Maschine
Ubereinstimmt.

Rotations-Grafik: (zeigt die rotierenden Teile des Aggregats)

e Dateiname:
Auswabhl fiir eine zweite DXF-Datei, die bewegliche Teile des Aggregats in der Simulation darstellt.

o Offset X/Y:
Verschiebung der Visualisierung gegentiber der realen Position. Dadurch ist es mdglich, DXF-Grafiken
genau zu positionieren, auch wenn der Nullpunkt der DXF-Zeichnung nicht mit dem Nullpunkt des
Aggregats Ubereinstimmt.

¢ Rotation:
Rotation der Grafik um den Nullpunkt des Aggregats. Dadurch istes mdglich DXF-Grafiken passend zu
positionieren, auch wenn die Lage der Grafik in der DXF-Zeichnung nicht mit der Lage des Aggregates
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Ubereinstimmt.

e Rotationswinkel:

Hiermit kann die Verdrehung des Aggregatkopfes getestet werden. Diese Rotation wirkt sich nur auf das
Visualisierungsfenster aus und wird nicht gespeichert. Uber einen Rechtsklick auf den Schieber kdnnen

bestimmte Stellungen gezielt ausgewahlt werden.
Hinweis:

Die Einstellungen fiir die Visualisierung betreffen nur die Darstellung des Aggregates im Programm, z.B.
bei der Simulation oder im Bestuickungseditor. Offsets (Verschiebungen) und Rotationen haben keinerlei
Auswirkung auf die Programmgenerierung oder das Verhalten der Maschine.

3.1.3.5 Winkelaggregat (mehrfach)

Mehrfachaggregate zeichnen sich dadurch aus, dass sie mehrere Werkzeugausgange bereitstellen.
Einige Eigenschaften missen fiir jeden Ausgang getrennt festgesetzt werden, andere dagegen gelten fiir
das gesamte Aggregat einheitlich. Die Informationen zu den Ausgangen finden sich alle auf der Seite
"Allgemein". Dortist eine Liste der Ausgange zu sehen. Die Daten fiir den gerade hervorgehobenen
Ausgang stehen rechts neben dieser Liste. Durch die Auswahl eines Ausganges und anschlieRendes
Abdndern der Daten kénnen die Ausgange individuell konfiguriert werden.

Der Editorbereich der Einstelldialoge besteht aus einem Register mit drei Seiten:

e Algemein

e Sonstiges
e Grafik

» Allgemein

Allgemein Sonstiges Visualisierung
Bezeichnung: |\f'.|'inkelﬁ.ggregat 2-fach (WFG-01)
Offset Z: mm
Uberfahrabstand: mm
Drehung: :
Drehung im Magazin: -
¥ D1 Schneidennummer:
W D2
Werkzeug:
Offset (X/Y/Z):
Drehung:
Basis Offset:
Cbersetzung:

Allgemeine Parameter:

e OffsetZ:

Aktiv

| m,nun| |

0,000 |° Meigung:
0,000 | mm

0,000/ [ 0,000]mm

o]

Drehrichtungsumkehr [

Abstand zwischen dem Nullpunkt der Werkzeugaufnahme und dem Mittelpunkt des

Winkelgetriebeausgangs in Z.
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Uberfahrabstand:

Uberfahrabstand additiv zur Standardiiberfahrhéhe. Beschreibt den Abstand vom eingemessenen Punkt
,Offset Z" bis zur Unterkante des Winkelaggregates. Die programmierte Werkzeugspitze wird nur auf
Standardiberfahrhéhe tber die Werkstlickoberkante positioniert. Um eine Kollision mit dem Werkstlck
zu vermeiden, muss das Aggregat um diesen Wert nach einer Horizontalbearbeitung zuséatzich in Z
angehoben werden.

Rotation:

Crientierung des Ausgangs gegenulber der mathematischen 0-Position. Alle Winkelangaben werden
gemal der mathematischen Definition vom Nullpunktim Uhrzeigersinn negativ, gegen den
Uhrzeigersinn positivangegeben.

Die folgenden Parameter gelten jeweils fir einen Ausgang. Um die Einstellungen fiir jeden Ausgang
getrennt vornehmen zu kénnen, muss zunachstin der Liste auf der linken Seite der einzustellende
Ausgang ausgewahlt werden. Anschlieend kénnen die Einstellungen im rechten Teil des Formulars
verandert werden.

Werkzeugplatz-Parameter:

Werkzeugplatz:

Auflistung der Winkelaggregatausgange und der bestlickten Werkzeuge. Die Eigenschaften der
einzelnen Ausgange kann im rechten Feld editiert werden. Zus&tziche Ausgange werden mit
Rechtsklick und ,,Aggregat einfiigen" angelegt.

Schneidennummer:
Jeder Ausgang am Winkelgetriebe bekommt eine fortlaufende Schneidennummer zugewiesen. Diese
definiert den zugewiesenen Korrekturschalter in welchen die Werkzeugdaten geschrieben werden.

Werkzeug:
Das Werkzeug mitdem der Ausgang bestiickt werden soll.

Aktiv:
Beschreibt ob ein Ausgang aktivoder inaktivist. Ist der Ausgang deaktiviert, wird er bei der
Programmgenerierung nicht einbezogen, ungeachtet ob er mit einem Werkzeug bestulckt ist oder nicht.

Offset (X/Y/Z):

Abstand von der Mittelachse der Werkzeugaufnahme bis zur definierten Anschlagflache des
Winkelgetriebeausgangs. Gegen die hier festgelegten Anschlagflachen wird das dazu eingebaute
Werkzeug vermessen. Die Betrachtung erfolgt dabei als wiirde das Winkelaggregat in Position C =0
Grad stehen.

Rotation:

Crientierung des Ausgangs gegenlber der mathematischen 0-Position. Der Nullpunkt fiir alle
Winkelangaben orientiert sich vom Mittelpunkt des Winkelaggregats aus in horizontaler Richtung nach
rechts. Alle Winkelangaben werden gemaf der mathematischen Definition vom Nullpunkt des Winkels
im Uhrzeigersinn negativ, gegen den Uhrzeigersinn positivangegeben.

Neigung:
Horizontale Neigung des Winkelaggregats. Nach unten geneigte Ausgange haben eine negative
Neigung, nach oben gerichtete eine positive Neigung.

Basis Offset:

Abstand von der Mittelachse der Werkzeugaufnahme bis zur definierten Anschlagflache des
Winkelgetriebeausgangs. Gegen die hier festgelegte Anschlagflache wird das dazu eingebaute
Werkzeug vermessen.

Ubersetzung:
Ubersetzungsverhéltnis zwischen der Eingangs- und der Ausgangsdrehzahl. Ein Verhaltnis von 1:1,5
ergibt bei einer Eingangsdrehzahl von 6000 U/min eine Ausgangsdrehzahl von 9000 U/min.

Drehrichtungsumkehr:
Diese muss aktiviert werden, wenn die Drehrichtung am Winkelgetriebeausgang entgegengesetzt der
Eingangsdrehrichtung arbeitet.
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» Sonstiges

Allgemein Sonstiges Visualisierung
Abzughaube: <dynamic: R
Hebemodus: Heben erlaubt b

Hebewinkel: ¢

mir max
Drehzahl: | IZI| | III| | III|U,."I'~"Iin
Vorschub: | o000 | o000 [ 0,000 mjmin
Antriebs-Drehrichtung
Links [] Rechts [
Parameter:

e Abzugshaube

Die Programmierung der Abzugshaube ist abhangig von ihrer mechanischen Konstruktion. Die

Umsetzung der Posi

tionierung ist je nach Maschinentyp anders und wird vom Hersteller Gbernommen.

Die Abzugshaube kann in folgenden Positionen programmiert werden:

<undefined> Position wird an anderer Stelle bestimmt. Ist die Position im Aggregat
unbestimmt, so wird sie ggf. aus dem Werkzeug entnommen und umgekehrt.

<dynamic> Haube wird dynamisch je nach Lange des Werkzeugs positioniert.

Position x: Haube wird in verschiedenen fest definierten Stufen programmiert.

e Hebemodus / Hebewinkel:

Heben nicht erlaubt

Bei eingewechseltem Aggregat darf die Hauptspindel nicht pneumatisch
zurtickgelegt werden. Dies kann aufgrund seiner Ausdehnung und des
eingebauten Werkzeugs notwendig sein um nicht mitder
Tragerkonstruktion zu kollidieren. TwinCAM legt in diesem Fall das Aggregat
erstim Werkzeugwechsler ab bevor die Hauptspindel zurtickgelegt wird.

Heben erlaubt

Bei eingewechseltem Aggregat darf die Hauptspindel pneumatisch
zurtickgelegt werden.

In speziellen Fallen muss dazu ein bestimmter Winkel mitder C-Achse
angefahren werden um nicht mit der Tragerkonstruktion zu kollidieren.
Dieser Winkel wird im Feld "Hebewinkel" angegeben.

e Hebewinkel:

Winkel welcher mit der C-Achse angefahren wird damit die Hauptspindel pneumatisch zuriickgelegt

werden kann.

e Drehzahl:

Nenneingangsdrehzahl des Winkelaggregats in U/min, jeweils mit zulassigen Minimal- und
Maximalwerten der Eingangsdrehzahl

e \orschub:
Nennvorschub in m/

min des Winkelaggregats, jeweils mit zulassigen Minimal- und Maximalwerten

© 1996 - 2016 Uwe Raabe



Maschinenkonfiguration 116

e Antriebs-Drehrichtung:
Definiert die mégliche Eingangsdrehrichtung des Winkelaggregats. Einige Winkelaggregate durfen auf
Grund ihrer Konstruktion nur in eine Drehrichtung betrieben werden.

» Visualisierung

Allgemein Sonstiges Visualisierung
Basis-Grafik

Dateiname: |'t"'.n'G_index_a

Offset (X/¥): | 0,000/mm |  0,000|mm

Rotation: 180,000 |°

Rotations-Grafik

Dateiname: |'u".n'G_index_a f! |

Offset (X/1): | 0,000/mm | 0,000|mm / b

Rotation: 2 d
Rotationswinkel: ] . vl

Basis-Grafik: (zeigt die feststehenden Teile des Aggregats)

e Dateiname:
Auswabhl fiir die DXF-Datei, die das Aggregatin der Simulation und Bestilickung darstellt.

o Offset X/Y:
Verschiebung der Visualisierung gegentiber der realen Position. Dadurch ist es mdglich DXF-Grafiken
genau zu positionieren, auch wenn der Nullpunkt der DXF-Zeichnung nicht mit dem Referenzpunkt des
Aggregats Ubereinstimmt.

¢ Rotation:
Rotation der Grafik um den Nullpunkt der Zeichnung. Dadurch ist es mdglich DXF-Grafiken passend zu
positionieren, auch wenn die Lage der Grafik in der DXF-Zeichnung nicht mit der Lage der Maschine
Ubereinstimmt.

Rotations-Grafik: (zeigt die rotierenden Teile des Aggregats)

e Dateiname:
Auswahl firr eine zweite DXF-Datei, die bewegliche Teile des Aggregats in der Simulation darstellt.

o Offset X/Y:
Verschiebung der Visualisierung gegeniiber der realen Position. Dadurch ist es mdglich, DXF-Grafiken
genau zu positionieren, auch wenn der Nullpunkt der DXF-Zeichnung nicht mit dem Nullpunkt des
Aggregats Ubereinstimmt.

¢ Rotation:
Rotation der Grafik um den Nullpunkt des Aggregats. Dadurch ist es mdglich DXF-Grafiken passend zu
positionieren, auch wenn die Lage der Grafik in der DXF-Zeichnung nicht mit der Lage des Aggregates
Ubereinstimmt.

¢ Rotationswinkel:
Hiermit kann die Verdrehung des Aggregatkopfes getestet werden. Diese Rotation wirkt sich nur auf das
Visualisierungsfenster aus und wird nicht gespeichert. Uber einen Rechtsklick auf den Schieber kénnen
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bestimmte Stellungen gezielt ausgewahlt werden.
Hinweis:

Die Einstellungen fur die Visualisierung betreffen nur die Darstellung des Aggregates im Programm, z.B.
bei der Simulation oder im Bestlickungseditor. Offsets (Verschiebungen) und Rotationen haben keinerlei
Auswirkung auf die Programmgenerierung oder das Verhalten der Maschine.

3.1.3.6 Mehrfachbohraggregat

Ahnlich einem Mehrfachwinkelaggregat gibt es auch einwechselbare Bohraggregate mit mehr als einer
Bohrspindel. Die Arbeitsrichtung dieser Aggregate istjedoch in der Regel entlang der Arbeitsrichtung der
Hauptspindel. Durch eine Neigung im Aggregatkdrper kdbnnen aber auch hier andere Arbeitsrichtungen
einstellbar sein.

Der Editorbereich der Einstelldialoge besteht aus einem Register mit drei Seiten:

e Algemein

e Sonstiges
e Grafik

» Allgemein

Allgemein Sonstiges Visualisierung

Bezeichnung: |Ein'n'en:|'|sell:uares 5 Getriebe fest
Offset 7 -100,000 |\mm
Uberfahrabstand: 0,000 mm

Drehung: o0,000/°

Drehung im Magazin: 0,000 (°

v D1 Schneidennummer: Aktiv

[~ D1

¥ D1 Werkzeug: | |

[ D1

7 D5 Offset (X/ ¥/ Z): | 64000 [ 00000 |  0,000/mm
Drehung: 0,000|° Meigung: 90,000|®
Basis Offset: 0,000 | mm

Ubersetzung: 1: 1,000 Drehrichtungsumkehr [

Allgemeine Parameter:

o OffsetZ:
Abstand zwischen dem Nullpunkt der Werkzeugaufnahme und dem Mittelpunkt der Aggregatausgange
in Z. Bei geneigten Aggregaten wird hier nur der Offset bis zur Neigungsachse angegeben. Der Offset
der Spindeln von diesem Punkt wird dann bei jeder einzelnen Spindel im Base Offset spezfiziert, da
dieser in Neigungsrichtung orientiert ist.
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Uberfahrabstand:

Uberfahrabstand additiv zur Standardiiberfahrhéhe. Beschreibt den Abstand vom eingemessenen Punkt
,Offset Z" bis zur Unterkante des Winkelaggregates. Die programmierte Werkzeugspitze wird nur auf
Standardiberfahrhéhe tber die Werkstlickoberkante positioniert. Um eine Kollision mit dem Werkstlck
zu vermeiden, muss das Aggregat um diesen Wert nach einer Horizontalbearbeitung zuséatzich in Z
angehoben werden.

Rotation:

Crientierung des Aggregats gegenulber der mathematischen 0-Position (3-Uhr-Position). Alle
Winkelangaben werden gemaf der mathematischen Definition vom Nullpunktim Uhrzeigersinn negativ,
gegen den Uhrzeigersinn positivangegeben.

Neigung:
Horizontale Neigung des Aggregats. Positive Neigung weist nach oben, negative Neigung nach unten.

Die folgenden Parameter gelten jeweils fiir einen Ausgang. Um die Einstellungen fiir jeden Ausgang
getrenntvornehmen zu kdnnen, muss zunachstin der Liste auf der linken Seite der einzustellende
Ausgang ausgewahlt werden. AnschlieBend kénnen die Einstellungen im rechten Teil des Formulars
verandert werden.

Werkzeugplatz-Parameter:

Werkzeugplatz

Auflistung der Winkelaggregatausgange und der bestiickten Werkzeuge. Die Eigenschaften der
einzelnen Ausgange kann im rechten Feld editiert werden. Zusatzdiche Ausgange werden mit
Rechtsklick und ,Aggregat einfigen" angelegt.

Schneidennummer:
Jeder Ausgang am Winkelgetriebe bekommt eine fortlaufende Schneidennummer zugewiesen. Diese
definiert den zugewiesenen Korrekturschalter in welchen die Werkzeugdaten geschrieben werden.

Aktiv:
Beschreibt ob ein Ausgang aktivoder inaktivist. Ist der Ausgang deaktiviert, wird er bei der
Programmgenerierung nicht einbezogen, ungeachtet ob er mit einem Werkzeug bestilckt ist oder nicht.

Offset X/Y:

Abstand von der Mittelachse der Werkzeugaufnahme bis zur definierten Anschlagflache des
Winkelgetriebeausgangs. Gegen die hier festgelegten Anschlagflachen wird das dazu eingebaute
Werkzeug vermessen. Die Betrachtung erfolgt dabei als wiirde das Winkelaggregat in Position C =0
Grad stehen.

Offset Z:
Abstand zwischen dem Nullpunkt der Werkzeugaufnahme und dem Mittelpunkt des
Winkelgetriebeausgangs in Z.

Ubersetzung:
Ubersetzungsverhéltnis zwischen der Eingangs- und der Ausgangsdrehzahl. Ein Verhaltnis von 1:1,5
ergibt bei einer Eingangsdrehzahl von 6000 U/min eine Ausgangsdrehzahl von 9000 U/min.

Drehrichtungsumkehr:
Diese muss aktiviert werden, wenn die Drehrichtung am Winkelgetriebeausgang entgegengesetzt der
Eingangsdrehrichtung arbeitet.
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» Sonstiges

Allgemein Sonstiges Visualisierung
Abzughaube: Position 0 g
Hebemodus: Heben erlaubt v

Hebewinkel: >

mir max
Drehzahl: | Ell | IZI| | IZI|LI,.'T~'1in
yorschub: | |:|,|:u:m| | n,nnn:|| | IZI,IZIIZIIII|mfmin
Antriebs-Drehrichtung
Links [] Rechtz [ ]
Parameter:

e Abzugshaube
Die Programmierung der Abzugshaube ist abhangig von ihrer mechanischen Konstruktion. Die
Umsetzung der Positionierung ist je nach Maschinentyp anders und wird vom Hersteller ibernommen.
Die Abzugshaube kann in folgenden Positionen programmiert werden:

<undefined> Position wird an anderer Stelle bestimmt. Ist die Position im Aggregat
unbestimmt, so wird sie ggf. aus dem Werkzeug entnommen und umgekehrt.

<dynamic> Haube wird dynamisch je nach Lange des Werkzeugs positioniert.

Position x: Haube wird in verschiedenen fest definierten Stufen programmiert.

e Hebemodus / Hebewinkel:

Heben nicht erlaubt Bei eingewechseltem Aggregat darf die Hauptspindel nicht pneumatisch
zurtickgelegt werden. Dies kann aufgrund seiner Ausdehnung und des
eingebauten Werkzeugs notwendig sein um nicht mitder
Tragerkonstruktion zu kollidieren. TwinCAM legt in diesem Fall das Aggregat
erstim Werkzeugwechsler ab bevor die Hauptspindel zurtickgelegt wird.

Heben erlaubt Bei eingewechseltem Aggregat darf die Hauptspindel pneumatisch
zurtickgelegt werden.

In speziellen Fallen muss dazu ein bestimmter Winkel mitder C-Achse
angefahren werden um nicht mit der Tragerkonstruktion zu kollidieren.
Dieser Winkel wird im Feld "Hebewinkel" angegeben.

e Hebewinkel:
Winkel welcher mit der C-Achse angefahren wird damit die Hauptspindel pneumatisch zuriickgelegt
werden kann.
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e Drehzahl:

Nenneingangsdrehzahl des Winkelaggregats in U/min, jeweils mit zuldssigen Minimal- und
Maximalwerten der Eingangsdrehzahl

e Vorschub:

Nennvorschub in m/min des Winkelaggregats, jeweils mit zulassigen Minimal- und Maximalwerten

e Antriebs-Drehrichtung:

Definiert die mdégliche Eingangsdrehrichtung des Winkelaggregats. Einige Winkelaggregate durfen auf
Grund ihrer Konstruktion nur in eine Drehrichtung betrieben werden.

» Visualisierung

Allgemein Sonstiges Visualisierung
Basis-Grafik

Dateiname: |ind_|:u:u|zen.u:|xf

Offset (X/Y): | 0,000/mm |  0,000|mm
Rotation: 0,000(°

Rotations-Grafik

Dateiname: |inn:|_|:u:-|zen.u:|xf fas| |
Offset (%] Y): | 0,000)mm |  0,000|mm
Rotation: 0,000 (%

Rotationswirkel;

Basis-Grafik: (zeigt die feststehenden Teile des Aggregats)

e Dateiname:

Auswabhl fir die DXF-Datei, die das Aggregat in der Simulation und Bestilickung darstellt.

e Offset X/Y:

Verschiebung der Visualisierung gegeniiber der realen Position. Dadurch ist es mdglich DXF-Grafiken
genau zu positionieren, auch wenn der Nullpunkt der DXF-Zeichnung nicht mit dem Referenzpunkt des

Aggregats Ubereinstimmt.

¢ Rotation:

Rotation der Grafik um den Nullpunkt der Zeichnung. Dadurch ist es moglich DXF-Grafiken passend zu
positionieren, auch wenn die Lage der Grafik in der DXF-Zeichnung nicht mit der Lage der Maschine

Ubereinstimmt.

Rotations-Grafik: (zeigt die rotierenden Teile des Aggregats)

e Dateiname:

Auswabhl fir eine zweite DXF-Datei, die bewegliche Teile des Aggregats in der Simulation darstellt.

e Offset X/Y:

Verschiebung der Visualisierung gegeniiber der realen Position. Dadurch ist es mdglich, DXF-Grafiken
genau zu positionieren, auch wenn der Nullpunkt der DXF-Zeichnung nicht mit dem Nullpunkt des
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3.1.3.7

»

Aggregats Ubereinstimmt.

e Rotation:
Rotation der Grafik um den Nullpunkt des Aggregats. Dadurch istes moéglich DXF-Grafiken passend zu
positionieren, auch wenn die Lage der Grafik in der DXF-Zeichnung nicht mit der Lage des Aggregates
Ubereinstimmt.

¢ Rotationswinkel:
Hiermit kann die Verdrehung des Aggregatkopfes getestet werden. Diese Rotation wirkt sich nur auf das
Visualisierungsfenster aus und wird nicht gespeichert. Uber einen Rechtsklick auf den Schieber kénnen
bestimmte Stellungen gezielt ausgewahlt werden.

Hinweis:

Die Einstellungen fiir die Visualisierung betreffen nur die Darstellung des Aggregates im Programm, z.B.
bei der Simulation oder im Bestlickungseditor. Offsets (Verschiebungen) und Rotationen haben keinerlei
Auswirkung auf die Programmgenerierung oder das Verhalten der Maschine.

Werkzeugaufnahme

Werkzeugaufnahmen erlauben die Verwendung beliebiger Werkzeuge in einer Wechselspindel und damit
die Bereitstellung in einem Werkzeugwechsler.

TwinCAM kann solche Werkzeugaufnahmen fiir den Benutzer transparent erzeugen, wenn ein normales
Werkzeug in einen Wechslerplatz eingesetzt werden kann. Unter Umstanden kann es jedoch von Nutzen
sein, diese Werkzeugaufnahme explizit zu erzeugen und mit besonderen Einstellungen zu versehen.
Der Editorbereich der Einstelldialoge besteht aus einem Register mit nur einer Seite:

o Algemein

Allgemein

Allgemein
Bezeichnunag: |H5K |

Schneidennummer:

Werkzeug:

Basis Offset: mm

Abzughaube: <undefined = w

Parameter:

e Schneidennummer:
Die Schneidennummer definiert den zugewiesenen Korrekturschalter in welchen die Werkzeugdaten
geschrieben werden.

o Werkzeug:
Hier kann ein voreingestelltes und bereits vermessenes Werkzeug ausgewahlt werden, zB. ein Fraser
mit Justierschraube. Dabei diirfen keine Werkzeuge eingesetzt werden, die in einer Werkzeugaufnahme
vermessen wurden.

e Basis Offset:
Verschiebung vom Standardanschlagpunkt einer Werkzeugaufnahme bis zum Anschlagpunkt dieser
Werkzeugaufnahme (z. B. bei Spezialaufnahmen).

e Abzugshaube
Die Programmierung der Abzugshaube ist abhangig von ihrer mechanischen Konstruktion. Die
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Umsetzung der Positionierung ist je nach Maschinentyp anders und wird vom Hersteller ibernommen.
Die Abzugshaube kann in folgenden Positionen programmiert werden:

<undefined> Position wird an anderer Stelle bestimmt. Ist die Position im Aggregat
unbestimmt, so wird sie ggf. aus dem Werkzeug entnommen und umgekehrt.

<dynamic> Haube wird dynamisch je nach Lange des Werkzeugs positioniert.

Position x: Haube wird in verschiedenen fest definierten Stufen programmiert.

3.1.4 Schnittdatenberechnung

TwinCAM kann auf Wunsch die optimale Drehzahl und/oder den optimalen Vorschub fiir ein Werkzeug
automatisch berechnen. Dazu benétigt TwinCAM einige Herstellerangaben zu dem betreffenden
Werkzeug:

¢ Anzahl Schneiden
¢ Schnittgeschwindigkeit

e Zahnvorschub

Wird die Nenndrehzahl auf 0 gesetzt, so errechnet TwinCAM aus der Schnittgeschwindigkeit und dem
Werkzeugdurchmesser automatisch die optimale Drehzahl.

Wird der Nennvorschub auf 0 gesetzt, so errechnet TwinCAM aus der Anzahl der Schneiden, dem
Zahnvorschub und der Drehzahl automatisch den optimalen Vorschub fiir das Werkzeug. Dieser wird zu
100% gesetzt und kann in gewohnter Weise durch eine abweichende Prozentangabe im Startpunki-
Element sowie den einzelnen Konturelementen variiert werden.

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

Drehzahl = Schnittgeschwindigkeit / Durchmesser

Vorschub = Zahnvorschub x Anzahl Zahne x Drehzahl

Siehe auch:

Startpunkt-Element

3.2 Bestuckung

Der Bediener an der Maschine entnimmt dem Werkzeugschrank die fir die Fertigung bendtigten
Werkzeuge und setzt sie in die Magazinplatze der Maschine ein. Die Werkzeuge kdnnen nun von der
Steuerung mit einer bestimmten Werkzeugnummer angesprochen werden.

Diese sich in der Realitat abspielende Vorgehensweise wird von TwinCAM wollstadndig nachgebildet. In der
Bestilickungsliste des Systems werden die Werkzeuge, die sich in der Werkzeugpalette befinden, den
einzelnen Magazinplatzen der Maschine zugeordnet. Erst nach dieser Zuordnung und der damit
verbundenen Vergabe einer Werkzeugplatznummer sind die Werkzeuge fiir die Bearbeitungen verfligbar.
Gleichzeitig werden alle maschinenrelevanten Werkzeugdaten, wie z.B. die Werkzeuglangenkorrektur, an
die Steuerung ibergeben. Eine doppelte Datenhaltung in Anwendung und Steuerung entfallt.

Siehe auch:

Aggregat Fokussieren

Besticken der Maschine
Sperrsymbol

Zoom / Unzoom

Bestiickung andern /I6schen
Bestlickungen verwalten
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3.21

Aggregat fokussieren
Um ein Aggregat besser bestlicken zu kdnnen, bietet TwinCAM die Moglichkeit des Fokussierens an. Dazu
wird des zu bestlickende Aggregatin der Aggregatliste mit der rechten Maustaste angeklickt. Es erscheint

das Kontextmen, aus dem nun die Funktion "Fokussieren" ausgewahlt wird.

=+ Standard

- Schlosskasten Werkzeug bearbeiten...
- Handwechselplatze Werkzeug auswihlen
{— Hauptspindel ;

[ Werlkzeug entfernen
i‘--- Y-Suppaort

— Support HS Einrichtmodus

= A S Fokussieren

Die Funktion bewirkt, dass alle anderen Aggregate und Trager sowie der Maschinentisch ausgeblendet
werden und nur das fokussierte Aggregatin maximaler GréRe im Bestlickungseditor angezeigt wird. Die
Bestlickung kann dann genauer und bersichtlicher erfolgen.

0101010101008
(o | () [y
OO

Do @Pee

Um wieder den gesamten Tisch anzeigen zu lassen, wird einfach auf die Maschine selbst, also den
obersten Eintrag der Aggregatliste, fokussiert. Natlrlich kann auch direkt auf ein anderes Aggregat der
Liste fokussiert werden, um die Bestlickung dort fortzusetzen.
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3.2.2 Bestiuckung der Magazinplatze

Werkzeuge kénnen durch Drag&Drop (Ziehen und Ablegen) bestlickt werden. Dazu wird das Werkzeug mit
der linken Maustaste angeklickt und bei gehaltener Maustaste zum gewunschten Werkzeugplatz gezogen.

Wahrend des Bewegens des Werkzeuges wird das Werkzeugsymbol und ein Sperrzeichen angezeigt.
Wird das Werkzeug auf einen Magazinplatz bewegt, in dem es nicht abgelegt werden kann, erscheintdas
Werkzeug ebenfalls mitdem Sperrsymbol. Dies kann der Fall sein, wenn das Aggregat nicht zur Aufnahme
des Werkzeuges geeignetist (z.B. ein Fraser oder ein Bohrer mit falscher Drehrichtung im Bohrgetriebe).

Wenn ein Werkzeugplatz erreicht ist, der das Werkzeug akzeptiert, andert sich das Sperrsymbol in einen
Pfeil mit Kédstchen. Wird nun die Maustaste Gber dem Werkzeugplatzin der Bestiickung freigegeben, so
wird das Werkzeug dem Werkzeugplatzzugewiesen. Dabei wird ein vertikales Werkzeug mit seinem
Durchmesser als roter Kreis in den entsprechenden Dimensionen angezeigt. Bei horizontalen
Werkzeugen sehen Sie als Seitenansicht Lange und Durchmesser.

Uber die Aggregatansicht links kann mit einem Doppelklick auf einen Eintrag der Werkzeugeditor geéffnet
werden. Mit <ENTF> kann ein Werkzeug aus dem selektierten Platz entfernt werden. Alternativkénnen Sie
das entsprechende Werkzeug einfach aus dem Werkzeugplatz herausziehen. Dabei verwandelt sich der
Mauscursor in ein Papierkorb. Wenn Sie jetzt die linke Maustaste loslassen, wird das Werkzeug aus dem
Werkzeugplatz entfernt.

& TwinCAM Maschinenkonfiguration -

m ]
*

EERa& F
LR o Sl R T R

Schloss  2-Spindel 4-Spindler Bandbohr Mutsdge fix Nutsdge 30° Nuisdge 15° 5Sx Bohr Saege Bohrer
Bohrer Harizontalbohrer Fraeser Saegen Wechselaggregate

Maschine:  Standard. TcMDF Werkzeuge: Standard_Alltest. TcTLS Bestlickung:  Standard_Alltest. TcTCF
- Standard

15-fach in X mitfahre|| ™

[l Schiosskasten
- Handwechselplatze
Hauptspindel
¥-Support
Support HS
Support HA

B 92628 1773,013 Tellermagazin 15-fach in X mitfahrend e NUM 19.12.2016 13:47:49
L e

Hinweis:

Die meisten Werkzeug sind Einzelstiicke. Fiir solche individuellen Werkzeuge gilt: Werden sie z.B. von der
Palette aus ein weiteres Mal einem anderen Werkzeugplatz zugeordnet, so wird die Zuordnung zum
vorherigen Werkzeugplatz automatisch aufgehoben. Solche Werkzeuge kénnen jeweils nur einmal in einer
Bestlickung vorhanden sein. Eine Ausnahme bilden die sogenannten Bohrermuster. Diese Muster dienen
zur Bestlickung von Mehrfachbohrspindeln und kénnen dort in beliebig viele Spindeln eingesetzt werden.

Siehe auch:

Zeigersymbole
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3.2.3

3.24

3.2.5

Symbole

Uber das Zeigersymbol werden beim Bestiicken wichtige Hinweise gegeben.

@ Wird dieses Symbol zusammen mit der Werkzeuggrafik angezeigt, so kann das Werkzeug an der
aktuellen Position nicht bestlickt werden. Bei der Definition der Maschinenaggregate kann fiir jede
Werkzeugaufnahme festgelegt werden, mit welcher Art von Werkzeugen die Aufnahme bestlckt
werden darf. So kann zB. verhindert werden, dass Bohrgetriebe mit Sdgen oder Frasern bestuckt
werden. AuBerdem kann die Drehrichtung der Aggregate beriicksichtigt werden. So kann dann ein
links drehendes Werkzeug nur in eine links drehende Spindel eingesetzt werden.

% Wenn das Werkzeug unter Berticksichtigung von Typ und Drehrichtung vom aktuellen Werkzeugplatz
akzeptiert wird, erscheint dieses Zeigersymbol.

% Wird ein Werkzeug aus dem Werkzeugplatz heraus gezogen, so erscheint dieses Symbol. Es deutet
1ﬁ_i'r darauf hin, dass die Bestlickungszuordnung aufgehoben wird, wenn die Maustaste losgelassen
wird.

Zoom

=N =

Bei sehr eng aneinander liegenden Werkzeugplatzen ist es schwierig, die Werkzeugsymbole an der
richtigen Stelle zu platzieren. Dabei hilft die ZOOM-Funktion. Klicken Sie mit der linken Maustaste auf das
Symbol ZOOMin der linken oberen Ecke des Werkzeugdialoges. Der Mauszeiger verandert sich, wenn Sie
die Maus im Grafikbereich bewegen, in ein Fadenkreuz. Driicken Sie die linke Maustaste in die Nahe des
Bereiches, welchen Sie vergréRern wollen. Halten Sie die Taste gedruickt, ziehen ein Fenster in der
bendtigten GrofRe und lassen Sie die Maustaste los. Nun wird der selektierte Bereich vergrof3ert
dargestellt. Zum Verlassen des Zoom-Modus klicken Sie nochmals mitder linken Maustaste auf das
Symbol Zoom oder klicken im Grafikbereich einmal mit der rechten Maustaste. Um die VergréRRerung
rickgangig zu machen, klicken Sie auf das Symbol UnZOOM neben dem ZOOM-Symbol.

Bestiickung andern /loschen

Um ein Werkzeug von seinem Werkzeugplatzzu entfernen, bewegen Sie den Mauszeiger zum
gewlinschten Werkzeug und betatigen die rechte Maustaste. Im sich 6ffnenden Kontextmenii haben Sie
die Mdglichkeit, sich die Daten des Werkzeuges mit Bearbeiten im Werkzeugdialog anzeigen zu lassen,
bzw. das Werkzeug mit Entfernen aus dem Werkzeugplatz zu entfernen.

Zoom einfaus

s Zoom zurick

."\
% Zoom alles

@ Werkzeug bearbeiten

=g: Werkzeug entfernen

Eine weitere Moglichkeit das Werkzeug zu I16schen besteht darin, das Werkzeug in der Bestlickung
anzuklicken und bei gedriickt gehaltener Maustaste in den freien Raum zu ziehen. Sobald das Papierkorb-
Symbol angezeigt wird, wird das Werkzeug bei Freigabe der Maustaste aus dem urspriinglichen
Werkzeugplatz entfernt.
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3.2.6

3.3
3.3.1
3.3.1.1

3.3.1.2

Dieses recht einfache Verfahren der Bestlickung hat noch weitere Vorteile: Fiir den Generator stellt ein
Eintrag in der Bestlickungsliste (Belegen des Werkzeugplatzes) nur einen Verweis auf das Werkzeug in
der Werkzeugpalette dar. Andern Sie die Eigenschaften eines Werkzeuges, z B. den Radius infolge
Nachschleifens, so wirkt sich die Anderung unmittelbar in der Bestiickungsliste aus, sofern das Werkzeug
in dieser vorhanden ist. Da der Generator die Erstellung und Verwaltung beliebig vieler Bestiickungslisten
unterstitzt, wird nicht nur die aktuelle, sondern alle gespeicherten Bestlckungslisten automatisch
aktualisiert und den veranderten Gegebenheiten angepasst. Wird ein Werkzeug in der Werkzeugliste
geldscht, weil es im Betrieb endglltig nicht mehr bendétigt wird, wird dieses Werkzeug ebenfalls
automatisch aus allen vorhandenen Bestlickungslisten entfernt.

Bestiickung verwalten

TwinCAM erlaubt die Erstellung und Verwaltung beliebig vieler maschinenbezogener Bestlickungslisten.
Uber die entsprechenden Symbole Konfiguration speichern und Konfiguration laden, beziehungsweise
tiber die Meniipunkte Offnen, Speichern und Speichern unter kénnen Bestiickungslisten projektbezogen
abgelegt werden. Betatigen Sie die Schaltflache Speichern, wird die Bestiickungsliste unter dem aktuellen
Dateinamen, welcher der Kopfleiste enthommen werden kann, gespeichert. Wahlen Sie Speichern unter
erlaubt dies die Vergabe eines neuen Dateinamens fiir die Bestlickungsliste. Die Funktion Laden ladt eine
bereits gespeicherte Bestlickungsliste. Um eine neue Bestilickungsliste zu erstellen, betatigen Sie die
Schaltflache Neu oder unter Datei den Menipunkt Neu.

Menu- und Symbolleisten
Datei

Neu

35

Dieser Befehl stelltim Editor eine neue, leere Werkzeugbestiickung zur Verfligung.

Die gerade aktuelle Werkzeugbestiickung wird geschlossen. Sollten noch ungespeicherte Anderungen
gemacht worden sein, so besteht die Mdglichkeit, diese Anderungen noch zu speichern oder den Vorgang
abzubrechen, d.h. mit der bisherigen Bestiickung weiter zu arbeiten. Sollen die Anderungen gespeichert
werden und wurde bisher noch kein Dateiname angegeben, so wird ein Dateiauswahldialog angezeigt,
der die Festlegung eines neuen Namens erlaubt (s. "Speichern unter..."). War die Datei bereits benannt,
so werden die Anderungen ohne Nachfragen unter diesem Namen gespeichert.

Es wird eine unbestiickte Maschine bereitgestellt.

Offnen...

&

Die gerade aktuelle Bestiickung wird geschlossen. Sollten noch ungespeicherte Anderungen gemacht
worden sein, so besteht die Méglichkeit, diese Anderungen zu speichern oder den Vorgang abzubrechen,
d.h. mitder bisherigen Werkzeugbestiickung weiter zu arbeiten. Sollen die Anderungen gespeichert
werden und wurde bisher noch kein Dateiname angegeben, so wird ein Dateiauswahldialog angezeigt,
der die Festlegung eines neuen Namens erlaubt (s. "Speichern unter..."). War die Datei bereits benannt,
so werden die Anderungen ohne Nachfragen unter diesem Namen gespeichert.

Dieser Befehl erlaubt das Offnen einer existierenden Werkzeugbestiickung.

Es offnet sich ein Standard-Windows-Dialog zur Dateiauswahl.

Nachdem die Dateiauswahl iiber den Knopf "Offnen" bestétigt wurde, wird die gewahlte Bestiickung in
den Konfigurations-Editor geladen und angezeigt.
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3.3.1.3

3.3.14

3.3.1.5

3.3.2

3.3.3
3.3.3.1

3.3.3.2

Speichern

&

Handelt es sich um eine neu angelegte Werkzeugbestlickung, werden Sie aufgefordert einen Dateinamen
fiir diese Bestlickung anzugeben.

Speichert die aktuelle Werkzeugbestlickung.

Speichern unter...

I'ﬁ Hier kdnnen Sie lhre Werkzeugbestliickung unter dem von lhnen im Dialog angegebenen Namen
speichern.

Beenden

M?? Diese Funktion verlasst den Konfigurations-Editor. Sollten an der gerade bearbeiteten
Werkstiickbeschreibung seit dem letzten Speichern noch Anderungen vorgenommen worden sein, so wird
nachgefragt, ob diese Anderungen gespeichert werden sollen.

Vorsicht: Alle bei Programmende nicht gespeicherten Anderungen gehen verloren.

Sprachen

In diesem Menu werden alle verfligbaren Sprachen aufgelistet, die mit der TwinCAM-Installation
bereitgestellt wurden. Diese Liste wird laufend erweitert. Durch Anklicken des entsprechenden
Sprachennamens werden alle Texte der Bedienoberflache in die neue Sprache lbersetzt.

Tipp:
Es empfiehlt sich, nach einer Sprachumschaltung einen Neustart von TwinCAM durchzufihren.

Hilfe
Inhalt

Hier konnen Sie die Hilfe von TwinCAM aufrufen.

Info Giber TWinCAM

@ Hier erhalten Sie Informationen tiber TwinCAM wie z B. die Versionsnummer oder die
Versionskennung.
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Einstellungen

TwinCAM erlaubt eine groRe Zahl von benutzerspezfischen Einstellungen. Dieser Dialog fihrt den
Bediener durch die einzelnen Konfigurationsbereiche. Das Fenster istin drei Kategorien unterteilt.

o

Arbeitsumgebung % |, Farpeinstellungen

Farbeinstelungsn Bildschirmfarben

Grundplatte e Grundplatte
Standardwerte fiir neue Plattenbeschreibungen

Imgebungzpfade
Druckereinstelungen » Umgebungspfade
Editor Speicherorte fir verschiedene Gruppen von Dateien
e Druckereinstellungen
M azchinenmanager Einstellungen fur den Drucker
M azchinen o Editor
ME e Allgemeine Einstellungen
e Bearbeitungslisten
Import / Export * Vorgabe von Arbeitslisten fiir komplexe Bearbeitungsschritte
Crf-Inport & E wpart e Maschinen

Maschinenkonfigurationen und die dazugehdérigen Konfigurationsdateien

e DXF-Import/Export
Farbinterpretation von DXF-Dateien

Im unteren Bereich des Einstellungsdialoges befinden sich 3 Buttons:

QK Speichert die aktuelle Konfiguration dauerhaft ab und schlief3t den Einstellungsdialog.
Dieser Button istinaktivwenn es nicht mdéglich ist die Konfiguration dauerhaft zu
speichern

Fheich SchlieRt den Einstellungsdialog ohne die aktuellen Anderungen zu speichern.

Speichert die aktuelle Konfiguration ohne den Einstellungsdialog zu verlassen. Istes
nicht mdglich die Konfiguration dauerhaft zu speichern (inaktiver OK-Button), so gelten
die Anderungen nur fiir die aktuelle Sitzung.

Anwenden
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41 Arbeitsumgebung
411 Editor

Editor
Scaling %%
Fangradius F'ixel
max. Anzahl Undos [
Default-Prioritat 0 3
Malieinheit
(®) mm Jinch
Vorschub
®) mjmin ) mm/min
Flyout-Tabs Enter als Tab
Bearbeiten Auto O ]
Vorschau anzeigen Einfligen als Externe Gruppe []
Mausrad invertieren [ ] Hinzufiigen in Gruppe []
Fast-5croll invertieren []

Pricritat bei Vorgabe dbernehmen [

max. Dateiversion: maxirmnal e

Parameter:

Scaling

Dieser Wert gibt an, auf welche GroRe des gesamten sichtbaren Bereichs des Editors das Werkstiick
skaliert wird.

Fangradius

Wird im Grafikbereich des Editors geklickt, so wird im hier angegebenen Umkreis ein TwinCAM-Objekt
gesucht. Dasjenige Objekt, das innerhalb dieses Radius der Klickposition am nachsten liegt, wird
selektiert.

max. Anzahl Undos

Der Puffer, der die Aktionen speichert, die tGber die Undo-Funktion riickgdngig gemacht werden kénnen,
braucht recht viel Speicher. Mit dieser Einstellung kann man die GréR3e dieses Puffers begrenzen.
Default-Prioritat

Jedes neue Bearbeitungselement erhalt zunachst die hier angegebene Prioritdtskennzahl.
MaReinheit

Hier kénnen Sie die Einheit bestimmen, die TwinCAM bei Programmstart auswahlen soll.
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41.2 Grundplatte

Grundplatte |
X Y Z
Grifie; 500,000 mm 400,000 mm 19,000 mm
Offset: 0,000| mm 0,000| mm 353,000 mm
[+] standard Z Offset: §5,000| mm
oben; 10,000 mm links: 10,000| mm  rechts: 10,000 mm

WOrmn; 10,000| mm  hinten: 10,000 mm

Auf dieser Registerseite werden die Standard-Einstellungen fir neue Plattenbeschreibungen eingetragen.
All diese Daten kénnen fir jedes einzelne Werkstlck getrennt gedndert werden. Hierbei handelt es sich
lediglich um Vorgabewerte.

Parameter:
MaRe:

e GroRke
Die GroRe einer neuen Grundplatte.

e Offset
Der Offset einer neuen Grundplatte.

e Standard Z Offset
Fir Tische mit Saugern muss in der Regel ein Offsetin Z angegeben werden, der der Saugerhdhe
entspricht. Um die Plattenbeschreibung dennoch maschinenunabhangig halten zu kénnen, kann man
den Standard Z Offset der Maschine in die TwinCAM-Konfiguration eintragen und in der
Plattenbeschreibung lediglich die Angabe "Benutzer Standard Z Offset" festlegen. So wird bei der
Generierung eines NC-Programmes jeweils derjenige Offset verwendet, der im aktuellen TwinCAM als
Standard Offset festgelegt ist.

Anschlage:

e Anschlag
Vorgegebener Anschlag-Index.
Uberfahrhohe:

e Sicherheitsabstédnde beim Verfahren im Eilgang.
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41.3 Umgebungspfade

In diesem Dialog legen Sie die Standardpfade fiir TwinCAM fest. Alle hier aufgefiihrten Pfade sind relativ
zum Basispfad. Sollte der Basispfad leer sein, wird der Basispfad aus dem TwinCAM-Startverzeichnis
ermittelt. Diese Einstellung wird bei einer Standard-Installation empfohlen.

Umaebungspfade

Basis | | Arbeitsisten | WorkList.dat o |
Sicherung |Ba|:kup -_~.| Palettendatei |TwinC.ﬁ.I'~"I_Dem|:|_DE.F'LT |
Hilfe |HE||:I _J| Funktionen |TwinC.ﬁ.I'~"I.Fun|:.pas |
Temporar |tem|:| _'|| Variablen |TwinC.ﬁ.I"-'1.glh |
LDF-Dateien |data '_-.| | Std. Stylesheet |LIserData.st |
Gruppen ||:|ata'|,GROLIF‘ _‘.| Barcode Script |EarmdeHandIer.pas |
Skripts [Seripts 5|

Konfiguration |n:n:|nf ] |

Konfig. DXF ||:|:|nF'|,|:I:(F ;.| |

Werkzeug-Bitmaps ||:|ih'nap'|,' kz _.|

Paletten-Bitmaps |I:ui1Ina|:| \pal fos| |

Parameter:

Verzeichnisse:

e Basis:
Das Basis-Verzeichnis von TwinCAM stellt die Wurzel der internen Verzeichnisstruktur von TwinCAM dar.
Alle weiteren Verzeichnisse werden normalerweise relativzu diesem Basisverzeichnis angegeben. Es
ist empfehlenswert, diese Grundregel einzuhalten. Einige Funktionen von TwinCAM, zB. die
Datensicherung, setzen voraus, dass sich alle Speicherorte unterhalb des Basis-Verzeichnisses
befinden.

e Sicherung:
Die Datensicherung legtihre Dateien in diesem Unterverzeichnis ab, wenn als Zielort das Backup-
Verzeichnis angegeben wird. Das Backup-Verzeichnis selbstist dabei nie Bestandteil der
Datensicherung. Dadurch wird vermieden, dass die Datensicherung selbst alte Datensicherungen
erneut sichert und so zu einer Speicherverschwendung fihrt.

e Hilfe:
Dieses Verzeichnis enthalt die TwinCAM Hilfedateien.

e Temporar:
Wahrend der Laufzeit legt TwinCAM einige nur voriibergehend bendtigte Daten in diesem Verzeichnis
ab.
ACHTUNG: Speichern Sie niemals wichtige Daten in diesem Verzeichnis. TwinCAM I6scht Daten aus
diesem Verzeichnis bei Bedarf ohne Ruckfrage!

e LDF-Dateien:
In diesem Verzeichnis werden standardmafig alle neuen Plattenbeschreibungen gespeichert.
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e Gruppen:
Beim Hinzufligen von Gruppen bietet TwinCAM zunachst die Dateien dieses Unterverzeichnisses an.
o Skripts:
Hier kénnen Sie ein Verzeichnis fur lhre Skriptdateien angeben.
¢ Konfiguration:
Dieses Unterverzeichnis enthalt Konfigurationsdaten von TwinCAM. Dazu gehdren
Maschinenbeschreibungen, aber auch Werkzeug- und Palettendaten.
o Konfig. DXF:
Die Maschinendarstellung innerhalb von TwinCAM bedient sich einiger Zeichnungen, die im DXF-
Format vorliegen missen. Diese Zeichnungen sind in diesem Verzeichnis z7usammengefasst.
e Programm-Bitmaps:
Der Standardpfad fir die TwinCAM-Bilder.
o Werkzeug-Bitmaps:
Der Standardpfad fiir die Werkzeug-Bilder.
o Paletten-Bitmaps:
Die Grafiksymbole in den Paletten fiir Werkzeuge und Bearbeitungselemente werden voneinander
getrenntin diesen beiden Verzeichnissen gesammelt.

Dateien:

e Splash-Screen:
Gibt die Splash-Screen Datei an. Diese wird immer bei Programmstart und -ende angezeigt.
o Arbeitslisten:
Hier wahlen Sie die Datei aus, mit der der Bearbeitungslisten-Editor arbeiten soll.
Eine ausfiihrliche Beschreibung Giber den Umgang mit den Bearbeitungslisten finden Sie im Kapitel
Arbeitslisten.
o Palettendatei:
Die Palettendatei gibt an, welche Palette im Editor angezeigt wird.
e Funktionen:
Alle Funktionen die Sie in TwinCAM anlegen, werden in der hier angegebenen Datei gespeichert.
e Variablen:
Die globalen Variablen, die Sie in TwinCAM anlegen, werden in der hier angegebenen Datei
gespeichert.

Hinweis:

Die Werkzeugpalette kann auch vorgegeben werden. Dazu befindet sich ein entsprechendes Feld im
Fenster fur die Maschinenkonfiguration.
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41.4 Farbeinstellungen

Farbeinstellungen

Programmfarben Elementfarben
visuelles Design: |Custom w Rahmen Grundplatte: M Cefault v
Farbpalette: TwinCAM w Oberseite Grundplatte: [ custom w

Mebenseiten Grundplatte: M Custom w

Gradient A Start: [] 30Light Selektierte Elemente: [] white w
Gra A Ende: ] Window Fehler: M rFuchsia v
GradientB 5 [] 3oLight Startpunkt: [ vellow
Gra B Er [] window Muten: [ velow
Hervorgehober Il Highligh Bohrung: M Bu: v

Fraslinie: M Red v

Tasche: [ custom

In diesem Register werden die Farben fiir die Darstellung des Grafikbereiches festgelegt. Dabei handelt
es sich ausschliel3lich um visuelle Effekte. Diese Einstellungen haben nichts mitden

Zeichnungskonventionen fiir DXF-Dateien gemeinsam.

Siehe auch:

DXF Import / Export
Zeichnungskonventionen fiir DXF-Dateien
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41.5

Druckereinstellungen

Druckereinstellungen

Oben

Unten

Oben

Unten

N -
o=

N -
[ oc]

o [ oia
e

e [ oia
e [ o3la

In diesem Einstellungsbereich kdnnen die Druckrander getrennt fir Programmlistings und

Bestiickungslisten festgelegt werden.
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4.2 Arbeitslisten
421 Benutzeroberflache

Arbeitslisten |
Nummer Beschreibung - schemp
& 99 Test Werkzeuge
} Schry= B |Fraeser zum abrunden von Aussenkanten T |
. Schiich B Arbeitsliste erstellen
, 1010 D- telen Werkzeugtyp Werkzeugdurchmesser
.. 1015 L_ h 3 15r3|:":| mm
& 1016 > Loschen
oy mbenennen ioritd alt vor Kontur
1020 Umb Pricritat [ JHalt Kontu
G 1000 Nl m

jl.!'erarbeimng_ Konfiguration der |
|Unbeachtet, | Arbeitsschritte v
Arbeitslisten Offset-Z Fixed-Z
0,000 mm | 15,uuu|mm
Offset-XY Vorschub
Arbeitsschritte 10,000 o | 100|%
Schrup M
’ schiicht | Arbeitsschritte I
> gangl
> gang2 o

In diesem Bereich kdnnen Arbeitslisten flir komplexe Bearbeitungen vorbereitet werden. Sie finden ihn im
Einstellungsdialog unter Bearbeitungslisten.

Der Einsatz von Arbeitslisten ist vor allem in der Fenster- und Tirenfertigung von Vorteil. Obwohl mehrere
Schritte mit unterschiedlichen Frasern notwendig sind, wird nur eine Fraskontur gezeichnet, welche dann
nach einer definierten Liste mit verschiedenen Werkzeugen abgearbeitet wird. Um eine Arbeitsliste zu
aktivieren, tragen Sie beim Startpunkt unter Frasertyp die Nummer der Arbeitsliste ein.
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422

423

424

Arbeitslisten

Mummer Beschreibung
= o9 Test
Schrup
Schlicht
[#- 1010 Fligel innen
G- 1015 Minizinken links
[ 1016 Minizinken rechts
[#- 1020 Fliigel Auben
[#- 1000

In dieser Baumstruktur werden die vorhandenen Arbeitslisten mitihren Arbeitsschritten angezeigt. Jede
Arbeitsliste hat eine eindeutige Nummer und kann mit einer Beschreibung versehen werden. Um
Verwechslungen auszuschlieRen, beginnen Sie mit der Durchnummerierung der Arbeitslisten
entsprechend weit entfernt von evil. vorhandenen Frasertypen. Ist ein Arbeitsschritt angewahlt, so kdnnen
seine Einstellungen im Konfigurationsbereich gedndert werden.

Arbeitsschritte

Arbeitsschritte
Schrup
schlicht
gangl
gang2

In dieser Liste werden alle vorhandenen Arbeitsschritte angezeigt. Die Einstellungen des selektierten
Arbeitsschrittes kdnnen im Konfigurationsbereich geadndert werden.

Kontextmenii

Das Kontextmeni erhalten Sie, wenn Sie auf eine Arbeitsliste oder einen Arbeitsschritt rechtsklicken.

Funktionen:

=

e  Erstellteine neue Arbeitsliste.

=
[ 3

X
R

Arbeitsliste erstellen

Arbeitsschritt erstellen

Laschen

Umbenennen

Sie kdnnen den Namen der neuen Arbeitsliste sofort andern. Um eine Beschreibung einzugeben oder
zu andern, klicken Sie in die Beschreibungsspalte der Arbeitsliste und driicken F2.
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. Erstellt einen neuen Arbeitsschritt.
Aufruf des Kontextmendiis aus dem Arbeitslisten-Baum:
Wenn eine Arbeitsliste angewahltist, wird der neue Arbeitsschritt am Ende der Liste eingefiigt. Ist ein
Arbeitsschritt angewahlt, wird der neue Arbeitsschritt am Ende der Liste eingefiigt, zu der der
Arbeitsschritt gehoért. Er wird auch in die Liste der Arbeitsschritte eingetragen und kann somit auch in
anderen Arbeitslisten verwendet werden.
Aufruf des Kontextmendtis aus der Arbeitsschritt-Liste:
Der neue Arbeitsschritt wird nur in der Arbeitsschritt-Liste eingetragen und steht fiir die Verwendung in
den Arbeitslisten zur Verfugung.

. Léscht die angewahlte Arbeitsliste bzw. den angewahlten Arbeitsschritt.
Wird ein Arbeitsschritt aus dem Arbeitslisten-Baum geldscht, wird er aus der Arbeitsliste entfernt. Er
bleibt jedoch in der Liste der Arbeitsschritte erhalten. Um einen Arbeitsschritt komplett zu I16schen, muss
er aus der Arbeitsschrittliste entfernt werden. Ist der Arbeitsschrittin einer oder in mehreren Listen
eingefligt, so wird er dort ohne Nachfrage entfernt.

. Benennt die angewahlte Arbeitsliste bzw. den angewahlten Arbeitsschritt um.
Beachten Sie, dass die Nummer einer Arbeitsliste bzw. der Name eines Arbeitsschrittes eindeutig sein
muss. Die Nummer einer Arbeitsliste kann nur Ziffern enthalten. Die Namen der Arbeitsschritte konnen
beliebige Zeichen enthalten.

Siehe auch:

Arbeitslisten bearbeiten

425 Arbeitsschritte konfigurieren

gangl

Werkzeuge

Fraeser zum abrunden von Aussenkanten T w

Werkzeugtyp Werkzeugdurchmesser
3 15,300 {mm
Prioritat [ IHalt vor Kontur

o | [ Halt nach Kontur

Verarbeitung des Offset-Z Wertes:

Unbeachtet, Fixed-Z wird verwendet e
Offset-2 Fixed-Z

0,000 mm | 20,000 {mm
Offset-xY Vorschub

3,000 |mm | 5| %

Dieser Bereich kann nur editiert werden, wenn ein Arbeitsschritt angewahltist.
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Beschreibung der Konfigurationsmoglichkeiten:

o Werkzeuge:
Hier kdnnen Sie aus verschiedenen Werkzeugen wahlen. Wenn Sie ein Werkzeug anwahlen, wird der
Werkzeugtyp und der Werkzeugdurchmesser automatisch eingestellt. Sie konnen diese Einstellungen
dann nicht mehr verdndern. Um sie wieder editieren zu kdnnen, wahlen Sie "<keins>" aus der
Werkzeugliste.

o Werkzeugtyp/Durchmesser
Die Auswahl des Werkzeugs erfolgt zunachst nur unter Berlicksichtigung des Typs. Wird zusatzich ein
Durchmesser angegeben, so wird von mehreren Werkzeugen des gleichen Typs dasjenige mitdem
identischen Durchmesser bevorzugt. Wird als Typ 0 angegeben, so erfolgt die Auswahl anhand des
Durchmessers. Dabei ist aber zu beachten, dass es leicht zu Verwechslungen z.B. mit Profilfrasern
kommen kann (Details). Die Anderung dieser Einstellungen ist nur méglich, wenn kein vordefiniertes
Werkzeug verwendet wird.

e Prioritat:
Bearbeitungsreihenfolge 0...X Die Prioritdt addiert sich zu der Prioritdtin der Zeichnung.

e Halt vor Kontur
Programmierter Halt VOR der Kontur.

¢ Haltnach Kontur
Programmierter Halt NACH der Kontur.

e Verarbeitung des Offset-Z Wertes:
Hier stellen Sie ein, wie der Offset-Z Wert ausgewertet wird.

o Offset-Z:
Dieser Wert wird zur Z-Tiefe der Zeichnung addiert.

e Fixed-Z:
Dieser Wert gilt als Z-Wert bei der Bearbeitung, die Zeichnungswerte werden ignoriert.

o Offset-XY:
XY-Verschiebung additivzum Zeichnungswert.

e Bearbeitungsvorschub:
Bearbeitungsvorschub (bei 0 wird der Zeichnungswert ibernommen).

4.2.6 Arbeitslisten bearbeiten

Die Arbeitslisten konnen per Drag & Drop angepasst werden.

o Arbeitsschritt in Arbeitsliste einfiigen
Sie kdnnen einen Arbeitsschrittin eine Arbeitsliste einfligen, indem Sie ihn per Drag & Drop aus der
Liste der Arbeitsschritte auf die Arbeitsliste in der er eingefligt werden soll, oder einen Schrittin der
gewulnschten Arbeitsliste ziehen.

e Arbeitsschritt zwischen Listen verschieben
Genauso kdnnen Sie Arbeitsschritte innerhalb einer Arbeitsliste und auch von einer Arbeitsliste in eine
andere beliebig verschieben.

Beachten Sie, dass ein Arbeitsschrittin mehreren Arbeitslisten benutzt werden kann aber in einer
Arbeitsliste nur einmal vorkommen darf. Das nochmalige Einfligen des gleichen Arbeitsschrittes in
dieselbe Arbeitsliste ist nicht moéglich.

¢ Arbeitslisten verschieben
Auch Arbeitslisten kdnnen Sie beliebig verschieben. Um eine Arbeitsliste an das Ende der Liste zu
verschieben, ziehen Sie diese hinter die letzte Arbeitsliste. Das Verschieben der Arbeitslisten dient nur
der Sortierung und hat sonst keine Auswirkung.
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4.3 Maschinenmanager
4.3.1 Maschinen

Maschinen |

Standard Tutorial

Standard Alltest Maschinendatei: |S13ndard.Td-'lDF = |
Standard_Worklist

Albers_HT_Fl_aussen
Albers_HT_Fl_innen
P22

]

| 7015_186 Werkzeugliste:  |Standard_Alltest.TcTLS @]
| 7120215

] 7120260 Bestiickungsliste: |Standard_Alltest. TCTCF |
| 7120 324

|| 7123 061 Ini-Datei |standard. INI a|
] 7226_116

| Albers_HT_RA NC-Ausgabe-Pfad |NC ]

Postprozessor | sinumerik 810/540D (Reichen w |

Extension |5F‘F |

Auf dieser Registerseite werden die unterschiedlichen zu einer Maschine gehdrenden Komponenten
zusammengestellt und eine aktuelle Kombination fur die TwinCAM-Sitzung ausgewahlt.

Parameter:

Maschinendatei

Dateiname der Maschinenkonfigurationsdatei.

Werkzeugliste

Dateiname einer Werkzeugliste. Es ist durchaus erlaubt (und tblich), die gleiche Werkzeugliste fir
verschiedene Maschinen zu verwenden.

Bestiickungsliste

Diese Datei enthalt die Zuordnung der Werkzeuge aus der Werkzeugliste zu den Werkzeugplatzen der
Maschinenkonfiguration.

Ini-Datei

Die Ini-Datei enthalt diverse Einstellungen zur Kommunikation mit der Maschine.

Postprozessor

Aus der Liste muss der zur Maschine passende Postprozessor ausgewahlt werden. Diese Einstellung
entscheidet dartber, wie der von TwinCAM erzeugte NC-Code aussieht und ob die jeweilige Maschine
diesen Code verarbeiten kann.

NC-Ausgabe-Pfad

In dieses Verzeichnis legt TwinCAM den erzeugten NC-Code.

Extension

Von TwinCAM erzeugte NC-Programme erhalten diese Dateierweiterung.
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Hinweis:

Alle relativen Pfade der Dateien gehen vom Konfigurationsverzeichnis aus.
Ausnahme: NC - Ausgabe - Pfad (relativzum Basis - Verzeichnis)

4.3.2 Arbeitslisten

Arbeitslisten |
Nummer Beschveibung - Enstellungen
-- a9 Test Werkzeuge
G- 1010 Fliigel innen | v|
G 1015 Minizinken links
__ 1016 il rachis Werkzeugtyp Werkzeugdurchmesser
- 1020 Fliigel Aufen | U| | U,UUU|mm
[ 1000

Prioritat [®] Halt vor Kontur
| U| (W] Halt nach Kontur
Verarbeitung des Offset-7 Wertes:
| 9
Offset-Z Fixed-Z
| u,uuu|mm | u,uuu|mm
Offset-xY Vorschub
Arbeitsschritte | n,nnn|mm | °|%
Schrup A
- Schlicht
-~ gangl
> gang2 (e

Der Bearbeitungslisten-Editor ist ein machtiges Werkzeug mit dessen Hilfe Sie Ihre Arbeitsvorgange
erleichtern kénnen. Eine ausfihrliche Beschreibung der Bearbeitungslisten entnehmen Sie dem Kapitel
Arbeitslisten.
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4.4 Import/Export
441 DXF-Import/Export

Duf-Import [ Export |

Duf-Imparter | Standard - |
Faktor | 1,00
min. Plattenstérke | 0 |

Elécke erzeugen ]

Korrektur umkehren [

Grundplatte |WeiB w | #iis
vert, Bohrungen IBIau ~ | T
hariz. Bohrungen IGn..rn V | §ias
Nuten Geb ~ | 25
Taschen |Magen13 ~ | B
Fraslinien/Bégen | Rot w | 1
Startpunkt Gelb v] 7 =

An dieser Stelle werden die Farben eingestellt, die beim Import und Export von DXF-Dateien zur Erkennung
bestimmter Bearbeitungselemente verwendet werden. Die Zahlen geben dabei die Farbnummern von
AutoCAD an.

Einstellungen:

o DXF-Importer
Anwahl eines anderen DXF-Importers. Sie haben die Auswahl zwischen dem Standard-Importer und
dem Holz-Her U.S-Importer.

o Faktor
Umrechnungsfaktor fir LAngenangaben; zB.: 1 = Zeichnung in mm, 25.4 = Zeichnung in Inch

e min. Plattenstarke
Auto Erkennung mm/inch; Wenn die Plattenstarke kleiner als der angegebene Wert ist, schaltet
TwinCAM automatisch auf Inches um, ansonsten wird in mm gerechnet. Ein Wert von 0 schaltet diese
Automatik ab.

e Blocke erzeugen
Erzeugung von Blécken bei DXF-Export. Die so erzeugten Dateien lassen sich allerdings nichtimmer in
allen AutoCAD-Versionen einlesen.
1=enabled, 0=disabled

o Korrektur umkehren:
Ist dieser Schalter nicht selektiert, bedeutet es fiir Layer 1 = links und flr Layer 2 = rechts. Wahlen Sie
diese Option an, so wird die Interpretation der 10er Stelle im DXF-Import/ Export umgedreht.

Farbinterpretation:
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Bedeutung der Farben:

rot

gelb

grin

cyan
blau

magenta

N[O |[WIN|-

weil} / schwarz

Siehe auch:

Zeichnungskonventionen fiir DXF-Dateien
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5.1

5.2
5.21

Anhang

Dateiformate

Format

Endung

Bedeutung

TwinCAMintern

LDF

Das LDF-Formatist TwinCAM's internes Datenformat. Dieses Format erlaubt
die groRte Flexibilitatim Austausch zwischen verschiedenen TwinCAM-
Versionen. LDF-Dateien sind immer aufwartskompatibel, d.h. sie kdnnen von
jeder neueren TwinCAM-Version gelesen werden. Solange eine Zielplattform
mit einer alteren TwinCAM-Version alle in einer LDF-Datei verwendeten
Bearbeitungselemente unterstitzt, kann diese Datei auch dort gelesen
werden, unabhangig davon, ob sie méglicherweise mit einer neueren
Version von TwinCAM erzeugt wurde. Die explizite Auswahl einer Dateiversion
beim Speichern entfallt damit.

Die LDF-Datei enthalt auch Lizensierungsinformationen. So kénnen Dateien,
die mit einer herstellerspezfischen OEM-Version von TwinCAM erzeugt
wurden, nicht auf einer OEM-Version eines fremden Herstellers gelesen
werden. Eine Vollversion von TwinCAM kann dagegen alle OEM-Versionen
lesen und Dateien, die auf einer Vollversion erzeugt wurden, kénnen von
allen OEM-Versionen verarbeitet werden.

TwinCAM ISO

TWN

Dateien diesen Typs enthalten ausschliellich DIN-Code. Sie sind als solche
hochgradig maschinenabhangig. Damit TwinCAM diese Daten einlesen
kann, muss die Datei am Anfang eine Zeile der Form

;#PANEL Xnnn.n Ynnn.n Znnn.n
aufweisen, wobei anstelle von nnn.n die jeweiligen Abomessungen der
Grundplatte in X, Yund Z eingesetzt werden missen.
Eine solche Datei wird im TwinCAM-Editor lediglich als Grundplatte mit
einem DIN-Code-Element angezeigt, kann aber z.B. simuliert werden.
Dieses Dateiformat wird von einigen Fremdprogrammen verwendet, die
einen auf die jeweilige Maschine angepassten Postprozessor verwenden,
um Daten an TwinCAM zu tbergeben.

AutoCAD DXF

DXF

Das DXF-Format wurde von der Firma AutoDesk (den Entwicklern von
AutoCAD) festgelegt, um Geometriedaten unter CAD-Programmen
austauschen zu kdnnen. Fast jedes handelsiibliche CAD-Programm kann
dieses Formatlesen, die meisten darunter auch schreiben.

TwinCAM kann DXF-Dateien importieren, vorausgesetz, diese Dateien
wurden unter Einhaltung bestimmter Richtlinien erstellt, den sogenannten
DXE-Konventionen. Dabei handelt es sich um Vorgaben, wie bestimmte
technologische Informationen, die im DXF-Format normalerweise nicht
vorgesehen sind, an TwinCAM Uibergeben werden kdnnen.
Werkstilickbeschreibungen kdnnen auch als DXF-Dateien exportiert und so
wieder in ein CAD-Programm eingelesen werden. Dabei werden die
gleichen Konventionen verwendet.

DXF-Konventionen

DXF-Konventionen Import

Dieser Abschnitt wendet sich an diejenigen Anwender von TwinCAM, welche ihre Fertigungszeichnung
teilweise mittels eines CAD-Programms (z.B. AutoCAD) erstellen. Die Ubergabe der Informationen erfolgt
durch eine DXF-Datei, einer von AutoCAD zur Verfligung gestellten Schnittstelle. Andere CAD-Systeme
besitzen in der Regel ebenfalls die Option der Ausgabe eines DXF-Formats. Die genaue
Ubereinstimmung der Formate istjedoch nichtin allen Fallen vollstéandig gewahrleistet. Auf dem Markt
sind geeignete Konvertierungsprogramme erhaltlich.
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Als Versionsgrundlage fiir Import und Export gilt AutoCAD 14 und héher. TwinCAM importiert folgende
Elemente (entsprechend den unten erlauterten Konventionen):

e Fraslinien

e Frasbbgen

e Startpunkt

e Vertikalbohrungen

e Horizontalbohrungen, gedreht und geneigt
¢ Nuten, gedrehtund geneigt

¢ Kreis und Rechtecktaschen

Achtung:

Es werden notwendige Informationen und Eigenschaften von Einzelelementen dargelegt, die fur eine
korrekte Interpretation der Elemente durch TwinCAM grundsatzlich eingehalten werden miissen.

Eine Bearbeitung in einer Ebene erfordert die Ubergabe verschiedener Werte der Bearbeitung an
TwinCAM. Dies betrifft nicht nur geometrische, sondern auch technologische Daten, wie z B.
Vorschubgeschwindigkeit oder Werkzeugkorrektur.

Fir die Arbeit mit TwinCAM missen die folgenden Konventionen eingehalten werden:

e Die Farbe eines Elementes
beschreibt die durchzufiihrende Bearbeitung (siehe unten).

e DerLayername
gibt Auskunft Gber den Werkzeugtyp, die Korrektur des Werkzeuges und dessen
Vorschubgeschwindigkeit wahrend der Bearbeitung. Er besteht aus einer fihrenden Zahl zwischen 0
und 29 sowie der Angabe TT$x$ fiir den Werkzeugtyp. Beide Angaben sind durch einen Unterstrich
getrennt.

Beispiel: Layer 25_TT$2$:
Die Eintrage bedeuten im Einzelnen:

Die Zehnerstelle beschreibt den Korrekturwert des Werkzeuges (links, rechts, ohne). Besitzt das
Element keine Korrektur, so ist die Zehnerstelle unbesetzt. In diesem Fall, "2", das bedeutet links der
Kontur. Diese Interpretation ist umschaltbar (siehe unten).

Die Einerstelle der Zahl gibt die Bearbeitungsgeschwindigkeitin 10 Prozent-Schritten des
Nennvorschubs des Werkzeugs an. Hier also 50 % vom Z-Nennvorschub des Werkzeugs.

Die Angabe TT$x$ Gbergibt den Werkzeugtyp an TwinCAM, im Beispiel den Wert 2. Der Wert des
Werkzeugtyps istin $-Zeichen eingefasst (AutoCAD 14 Kompatibilitat).

Falsche Layernamen werden ignoriert.
Die Interpretation der 10er Stelle von Startpunkten istin den Einstellungen fiir den DXF-Import / Export
unter "Korrektur umkehren" umschaltbar.

Die Angabe des Werkzeugtyps Uber TT$x$ kann weggelassen werden. In diesem Fall wird der
Werkzeugtyp aus den Voreinstellungen der entsprechenden Bearbeitung tbernommen. Dies gilt auch
fur alle weiteren Eingaben bei den TwinCAM-Elementen. Alle Eingaben, welche nichtin den DXF-
Konventionen beschrieben sind, werden beim DXF-Import aus den Vorgaben der einzelnen Elemente
Ubernommen. Es werden dabei die Vorgaben der Elemente aus der Meniileiste verwendet.

Eine Ausnahme dieser globalen Definition bilden Taschen / Ausschnitte. Die Abweichungen sind unter
diesen Elementen beschrieben.

Wir empfehlen die Reihenfolge der Angaben im Layernamen so zu verwenden wie angegeben. Der
DXF-Export aus TwinCAM entspricht genau den hier aufgefiihrten Konventionen. Bei Abweichungen
kdénnen sich unterschiedliche Layernamen bei Import und Export ergeben.

Die Objekthéhe gibt bei Bearbeitungen die Bearbeitungstiefe und bei der Grundplatte deren
Materialstarke an. Sie muss grundsatzlich negativsein, wenn die Bearbeitung in die Platte erfolgen soll,
d.h. das lokale Koordinatensystem muss gegen die Bearbeitungstiefe zeigen. Als Z =0 wird die
Oberkante der Platte gesetzt.
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Wird einem Element eine positive oder negative Z-Position zugewiesen, wird diese Position der
Basiswert fur die Bearbeitung. Ansonsten ist die Plattenoberkante der Bezug in Z. Diese Position wird
zuziglich der eingestellten Sicherheitsabstédnde im Eilgang angefahren.

Fiir die Zeichnungselemente gelten grundsétzlich folgende Festlegungen:

e Grundplatte:

Weilte Linien (Rechteck, Farbnummer 7) auf Layer O werden als Grundplatte interpretiert. Der kleinste
und der gréfite X- und Y- Wert aller weifen Linien der Zeichnung ergeben die Abmale des
Moébelbauteils. Alle MaRangaben beziehen sich auf die linke untere Ecke der Grundplatte. Der
Koordinatenursprung 0,0,0 bleibt unbeachtet, die Grundplatte sollte jedoch mit der linken unteren Ecke
im Koordinatenursprung positioniert sein. Die negative Objekth6he Gbergibt die Starke der Grundplatte.

Vertikale Bohrungen

Diese werden durch einen blauen Kreis (Farbnummer 5) festgelegt. Der Durchmesser des Kreises
entspricht dem Durchmesser der zu fertigenden Bohrung. Die Objekthdhe des Kreises istidentisch mit
der Bohrtiefe, wobei diese negativin Bearbeitungsrichtung zeigen muss. Die Einerstelle des
Layernamens gibt die Bohrgeschwindigkeit, die Angabe TT$x$ den Werkzeugtyp an. Bohrungen, die
nicht exakt senkrecht zur Ober- oder Unterseite der Platte liegen, werden als horizontale Bohrungen
behandelt.

Horizontale Bohrungen, gedreht und geneigt

werden ebenfalls durch blaue Kreise (Farbonummer 5) dargestellt. Die Objekthéhe gibt auch hier die
Bearbeitungstiefe der Bohrung an. Die Bearbeitungsrichtung der Bohrung entspricht der Richtung der
Objekthéhe des Elementes. Der Kreis muss mit seinen Koordinaten am Startpunkt positioniert werden,
die Objekthdhe muss negativin Bearbeitungsrichtung gerichtet sein. Die Einerstelle des Layernamens
gibt wiederum die Bohrgeschwindigkeit, die Angabe TT$x$ den Werkzeugtyp an.

Alte Definition (sollte nicht mehr verwendet werden): griine Linien von AuRenkante Platte mit negativer
Objekthéhe von Oberkante Platte. Die Lange der Linie definiert die Bohrtiefe, die Objekthéhe die Position
der Bohrung von der Oberkante der Platte aus. Der Layer definiert die Bohrgeschwindigkeit. Keine
Ubergabe von Werkzeugtyp, Bohrerdurchmesser, Drehung oder Neigung.

Nuten, gedreht und geneigt

werden durch gelbe Polylinien-Rechtecke (Farbnummer 2) mit negativer Objekthéhe und Layernamen
beschrieben. Die Breite des Rechtecks definiert die Nutbreite, die negative Objekthéhe von
Plattenoberkante aus die Nuttiefe. Der Layer setzt die Vorschubgeschwindigkeit (Einerstelle) und den
Werkzeugtyp. Die Position der Nut definieren die Mittelpunkte der Stirnseitenlinien. Um die Nutin X(Y)/Z -
Ebene zu neigen, muss die Nut ebenfalls um die Mittelpunkte der Stirnseitenlinien gedreht werden. Die
Drehung in der X/Y - Ebene erreichen sie durch einfache Drehung um einen frei definierbaren Punkt.
Eine Korrektur wird bei dieser Definition nicht ibergeben, da Mittellinie und Nutbreite definiert sind.

Alte Definition: Gelbe Linien (Farbnummer 2) beschreiben Bearbeitungen mit der Nutsége. Die negative
Objekthéhe der Linie gibt die Nuttiefe an, die Einerstelle des Layernamens steht fir die
Nutgeschwindigkeit und die Zehnerstelle fur die Korrektur (1=rechts / 2=links).

Kreis- und Rechtecktaschen/Ausschnitte

werden durch einen magenta Kreis bzw. ein Polylinien-Rechteck (Farbonummer 6) definiert. Die Z-
Position sowie der Mittelpunkt bezeichnen die Position der Tasche bzw. des Ausschnitts, die negative
Objekthdhe die Tiefe. Die Taschen bzw. Ausschnitte dirfen nur auf den sechs Plattenseiten liegen,
horizontal schrag oder geneigtist zur Zeit noch nicht moglich. Die Einerstelle des Layernamen setzt die
Vorschubgeschwindigkeit, die Zehnerstelle die Frasrichtung: ohne Angabe oder 1 clockwise (rechts
drehend), 2 counterclockwise (links drehend). Es folgt, getrennt durch Unterstrich, der Werkzeugtyp
TT$x$. Ein nachgestelltes C fiir Cut, getrennt durch Unterstrich, definiert das Element als Ausschnitt.
Ohne C wird das Element standardmafig als Tasche interpretiert. Bei Rechtecktaschen / Ausschnitten
Ubergibt ein weiteres nachgestelltes Rxxim Layernamen, wiederum getrennt durch einen Unterstrich,
den Eckenverundungsradius (zB. R20.5, Radius=20,5mm). Bei Radien ohne Nachkommastellen kann
der Punkt und die 0 (Null) weggelassen werden.
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5.2.2

Beispiel: 20_TT$7$_C_R20.5

o Startpunkte einer Fréskontur
werden durch gelbe Kreise (Farbenummer 2) erkannt. Die Einerstelle des Layernamens gibt die
Eintauchgeschwindigkeit an, die Zehnerstelle steht fiir den Korrekturwert der gesamten Fraskontur,
gefolgt von der Angabe des Werkzeugtyps. Die negative Objekthéhe entspricht der Eintauchtiefe.

e Rote Linien und rote Bégen
(Farbnummer 1) beschreiben Bearbeitungen, die mit einem Fraser ausgefihrt werden sollen. Die
Objekthéhe gibt die Endtiefe der Fraskontur an. Die Einerstelle des Layernamen steht fir die
Frasgeschwindigkeit.

Hinweis:

Sollten Sie eine andere Farbcodierung benétigen, kdnnen Sie diese in TwinCAMin den Einstellungen fiir
den DXF-Import / Export festlegen.

Achtung:

Den Elementen sollte definitivder reine Farbcode zugeordnet werden, obwohl die Zuordnung "VonLayer"
bzw. "ByLayer" ebenfalls ausgewertet wird. Als Linientyp ist "Continuous" zu verwenden.

Importieren von Blocken

Zu Blocken zusammengefasste Elemente werden als Gruppe in TwinCAM importiert. Jeder Block bildet
eine eigene Gruppierung. Befindet sich in einem Block ein Konturstartpunkt, werden alle Elemente des
Blocks zu diesem Startpunkt gruppiert.

Das Verhalten von Gruppierungen beim Export nach DXF istim DXF-Export beschrieben.

Achtung:

Es kdnnen keine Kreise als Frasbearbeitungen (Kontur) in TwinCAM importiert werden. Kreise sind eine
geschlossene Kontur, wodurch kein Start- bzw. Endpunkt interpretiert werden kann. Teilen Sie den Kreis in
diesem Fall in zwei Halbkreise.

Hinweise:

¢ Um Kommentare oder BemafRungen in der DXF-Zeichnung zu hinterlegen, verwenden Sie die Farbe
CYAN (Farbcode 4). Alle Elemente dieser Farbe werden beim Importignoriert.

DXF-Konventionen Export

Beim Einladen in AutoCAD ist mdglicherweise keine Zeichnung sichtbar. In diesem Fall muss erst einmal
ZOOM/ ALLES ausgefiihrt werden.
Beachten Sie auch die Besonderheit bei der Layerdefinition bei Rechtecktaschen / Ausschnitten.

Die im DXF-Import aufgefiihrten Konventionen entsprechen genau dem DXF-Export von TwinCAM.
Als Versionsgrundlage fir Import und Export gilt AutoCAD 14 und hdher.

Zu Gruppen zusammengefasste Elemente kdnnen als Blocke exportiert werden. Dazu muss in der Datei
TwinCAM.INI, Section [DXF] der Wert "UseBlocks" auf 1 gesetzt werden (siehe DXF-Einstellungen). Diese
Einstellung gilt nur fir den Export von DXF-Dateien.

Lochreihen und gespiegelte Bohrungen werden dann ebenfalls als Blocke exportiert. Dadurch werden bei
erneutem Import einer von TwinCAM exportierten DXF-Datei Lochreihen als Einzelbohrungen gruppiert,
jedoch nicht wieder zu einer Lochreihe zusammengesetzt.

Beim Export gehen folgende Informationen und nichtin den Konventionen definierte Technologiedaten
verloren:

e Bedingungen, Formeln und Referenzierungen (alle Elemente werden auf die linke untere Ecke
referenzert)
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5.2.3

e Sauger und Traverseninformationen

e Lochreihen und gespiegelte Bohrungen werden in Blécken zusammengefasste Einzelbohrungen

e Bohrzyklen

¢ Information Giber Bohrungstyp Durchbohrung

¢ An-und Abfahrwege, Schnitttiefe und Schrittweite bei Frasbearbeitungen

¢ Informationen Uber Korrektur (nur neues Format) und Schnittrichtung bei Nuten

e Karnisbdgen werden in drei einzelne Bogen exportiert

¢ Ellipsen werden in mehrere Bogensegmente zerlegt (die Genauigkeitist einstellbar in den globalen
Variablen mit_SystemEllipsePrecision)

Hinweis:

Um Nuten im alten Format als Linie zu exportieren, missen Sie die Nut mit einer Nutbreite von 0 (Null)
definieren. Die Korrektur wird dabei im Layer mit ausgegeben.

Objekthdhe =-19

blauer Kreis in Draufsicht

Durchmesser 8
Layer4 _TT$1$

Objekthéhe =-12
blauer Kreis in
Seitenansicht
Z-Position =8
Durchmesser 8
Layer7_TT$5%

Objekthdhe =-12

rote Linie / Bogen
Layer O
Objekthdhe = -20
gelber Kreis

Durchmesser 16
Layer 24 _TT$12$

Objekthdhe = -20

Beispiele
DXF-Objekt Bedeutung
weisses Rechteck Grundplatte
Layer O

Plattenstarke =19 mm

vertikale Bohrung

Durchmesser der Bohrung =8 mm
Bohrgeschwindigkeit = 40 % des Nennvorschub,
Werkzeugtyp =1

Bohrtiefe =12 mm

horizontale Bohrung

Position der Bohrung 8 mm von Plattenoberkante
Durchmesser der Bohrung =8 mm
Bohrgeschwindigkeit = 70 % des Nennvorschub,
Werkzeugtyp =5

Bohrtiefe =12 mm

Frasbearbeitung

Vorschubgeschwindigkeit = 100 % des Nennvorschubs

Frastiefe (am Ende des Elements) =20 mm

Startpunkt einer Fraskontur (liegt am Endpunkt einer roten Linie oder
Bogen)

Durchmesser des Frasers =16 mm

10er Stelle:

Korrektur links der Fraskontur; 2=links / 1=rechts (in TwinCAM.ini
einstellbar)

1er Stelle:

Eintauchgeschwindigkeit = 40 % des Z-Vorschubs des Frasers
Werkzeugtyp =12

Starttiefe =20 mm
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5.3
5.3.1

gelber Kreis

Durchmesser 24
Layer 6 1er Stelle:
Objekthéhe = -24

gelbes Rechteck
1200 x7,2
Layer 7_TT$90%

Objekthdéhe = -6

gelbe Linie
1200
Layer_17_TT$90$

magenta Kreis
Durchmesser =120
Layer9 TT$2$ C

Z-Position =0
Objekthdhe =-19

magenta Rechteck
300 x200

Layer 25 _TT_$3$_R20

Z-Position =-5
Objekthéhe =-10

Glossar

Layer und Prioritaten

Startpunkt einer Fraskontur (liegt am Endpunkt einer roten Linie oder
Bogen)

Durchmesser des Frasers =24 mm

Eintauchgeschwindigkeit = 60 % des Z-Vorschubs des Frasers
Starttiefe = 14 mm

Keine 10er Stelle im Layer vorhanden, die Bearbeitung wird ohne Korrektur
durchgefiihrt.

Ohne Angabe eines Werkzeugtyps im Layer wird Typ O (Null) importiert.
Nut (neue Definition)

Lange 1200mm, Breite 7,2 mm

Vorschubgeschwindigkeit = 70 % des Nennvorschubs,

Werkzeugtyp = 90

Nuttiefe =6 mm

Sageschnitt ( = Nut, alte Definition)
Lange 1200mm

10er Stelle:

Korrektur rechts

1er Stelle:

Vorschubgeschwindigkeit = 70 % des Nennvorschubs,

Werkzeugtyp = 90

Kreistasche oder Ausschnitt

Durchmesser =120 mm

10er Stelle nicht vorhanden, Vorgabe: Bearbeitung wird im Uhrzeigersinn
ausgefihrt.

1er Stelle = 90 % des Nennvorschubs,
Werkzeugtyp = 2,

C = Cut flir Ausschnitt

Z-Position des Kreises = 0, Oberkante der Platte
Tiefe des Ausschnitts =19 mm

Rechtecktasche oder Ausschnitt

MaRe der Tasche / Ausschnitt, X=300 mm, Y=200 mm
10er Stelle:

Bearbeitung wird gegen den Uhrzeigersinn ausgefihrt

1er Stelle = 50 % des Nennvorschubs,
Werkzeugtyp = 3,

Anhang R20 = Eckenverrundung 20 mm
Z-Position bei -5 mm

Tiefe der Tasche =10 mm

TwinCAM verfolgt hinsichtlich der Programmierung eine andere Philosophie als die meisten anderen
CAD/CAM-Programme. Wahrend der Benutzer haufig eine Liste von Bearbeitungen erstellen muss, die in
der vorgegebenen Reihenfolge abgearbeitet werden, steht diese Abfolgebeschreibung bei TwinCAM

Bearbeitungsfolge.

zunachstim Hintergrund. Dies ermdglicht TwinCAM gréRere Freiheitsgrade bei der Optimierung der

Es istjedoch haufig notwendig, die Abfolge verschiedener voneinander abhangiger Bearbeitungen explizit

festlegen zu kénnen. Fur diesen Fall stehtin TwinCAM das Konzept der Layer und Prioritdten zur
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5.3.2

5.3.3

Verfugung. Dabei handelt es sich um ein zweistufiges Konzept zur Festlegung der
Bearbeitungsreihenfolge.

StandardmaRig verwendet TwinCAM zun&chst nur einen Layer, in dem alle Bearbeitungselemente
zusammengefasst werden. Innerhalb eines solchen Layers werden die Bearbeitungsschritte anhand
aufsteigender Prioritatszahlen sortiert. Dabei muss langst nicht jedes Element seine eigene, eindeutige
Nummer besitzen. Vielmehr verwaltet TwinCAM die Reihenfolge innerhalb gleicher Prioritatenklassen
selbststandig, d.h. hier kommt die Verfahrwegs- und Bohrschrittoptimierung zum Tragen. Erst, wenn der
Bediener eine bestimmte Reihenfolge bei der Bearbeitung ausdriicklich festlegen will, kann dies durch
Anderung der entsprechenden Prioritatszahlen leicht erreicht werden.

Zur Bildung unabhéangiger Gruppen solcher in ihrer Reihenfolge festgelegter Elemente stehen die Layer
zur Verfugung. Alle Elemente eines Layers werden in der oben beschriebenen Reihenfolge bearbeitet. Die
Layer selbst werden in aufsteigender Reihenfolge ihrer Nummerierung nacheinander abgearbeitet. So ist
es maglich, Bearbeitungen mit der gleichen Prioritat auf unterschiedlichen Layers zu definieren und
dennoch die Reihenfolge der Bearbeitung vorzugeben.

Hinweis:

Die Layer in TwinCAM haben nichts mit den gleichnamigen Layern in AutoCAD zu tun.

Werkstlickbeschreibung

Eine Werkstlickbeschreibung ist die Definition einer Reihe von Bearbeitungen, die an einem Rohteil
durchgefiihrt werden sollen. Eine Werkstlickbeschreibung hat zwei wesentliche Merkmale:

1. Werkstlickbeschreibungen sind maschinenunabhangig.
Alle Bearbeitungen werden unabhangig von der Maschine und deren aktueller Werkzeugkonfiguration
beschrieben. Dadurch ist es mdglich, aus ein und derselben Werkstiickbeschreibung Programme fur
unterschiedliche Maschinen und Werkzeugkonfigurationen zu erzeugen.

2. Werkstlckbeschreibungen sind parametrisierbar.
Alle Bearbeitungen kénnen parametrisch beschrieben werden. So ist es méglich, aus einer
Werkstlickbeschreibung Programme fiir eine breite Palette von Varianten zu erzeugen. Zur
Parametrisierung stehen unterschiedlich komplexe Verfahren zur Verfligung. Diese reichen von der
einfachen Magic Point-Parametrisierung tber Variablen, Formeln und Funktionen bis hin zu
programmierten Ablaufen.

Versionskennung

Die Versionskennung der LDF-Datei gibt wieder, ab welcher TwinCAM-Programmversion sich eine
Werkstiickbeschreibung laden Iasst. Diese Versionskennung ist abhangig von den verwendeten
Bearbeitungselementen. Werden Elemente verwendet, die erstin einer hdheren Programmversion
unterstiitzt werden, wird die Versionskennung automatisch entsprechend erh6ht. Das gleiche gilt fir neue
Eigenschaften von bereits bekannten Elementen.

TwinCAM verwendet zum Speichern automatisch die jeweils minimale Versionskennung, so dass die
Werkstlickbeschreibung mit einer moglichst grolen Zahl alterer Versionen lesbar ist.

Die Versionskennung fiir die gerade bearbeitete Werkstlickbeschreibung findet sich in der Titelleiste, in
eckigen Klammern hinter dem Dateinamen.

I # TwinCAM Editor: demnzbs@
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Hinweis:

Die héchste von einer TwinCAM-Version les- und schreibbare Dateiversion kann aus dem
Informationsfenster entnommen werden (Menlpunkt Hilfe -> Info (iber TwinCAM).

~

Version 10.0.52.131[62]

Twin
PCAM®

Copyright: (1986 - 2014) Uwe Raabe
Author: Uwe Raabe
Serial-Nr: 00002659 (Master)

Unsere Website: RAABE

Software
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PO/P1/P2 62

Index s
PO/PM/PHI 59

PM/R/PHI 61

Bohren 22, 76
- - Einzelbohrung 76
- Horizontale Lochreihen 82
_SystemEllipsePrecision 63 Lochreihen 79

vertikale Lochreihen 80
- A - Bohrer 100

Allgemein 101

Geometrie 102

Abfahrposition 68
Schnittdaten 103

Anfahrposition 68

Arbeitslisten 141 Bohrmuster 100
Arbeitsliste erstellen 137 Bohrung 37
Arbeitsliste [6schen 137 C
Arbeitsliste umbenennen 137 = =
Arbeitsliste verschieben 139
Arbeitslisten 137 CAD Fangfunktionen 39
Arbeitsschritt einfligen 139 Absolute Koordinaten 42
Arbeitsschritt erstellen 137 Aktueller Punkt 41
Arbeitsschritt Ioschen 137 Direkter Mausklick 40
Arbeitsschritt umbenennen 137 Endpunkt 40
Arbeitsschritt verschieben 139 Lotpunkt 41
Arbeitsschritte 137 Mitte zwischen zwei Punkten 41
Arbeitsschritte konfigurieren 138 Neuen aktuellen Punkt bestimmen 41
Baumstruktur 137 Relative Koordinaten 42
Benutzeroberflache 136 Relative Polarkoordinaten 42
Ausschnitte 70 Schnittpunkt 41
AutoCAD 145 Tangentenpunkt an einem Bogen 41
Zentrum 41
- B - CAD Grundfunktionen 33

Bogen (Drei Punkte) 34
Backup Bogen im tangentialen Ubergang 35
Disktette 8 Bohrung 37
Eckenausrundung 39
Endpunkt) 35
Linie 34
Nut 36
Parallelkontur 39
Startpunkt 37
Tangente an zwei Bogen 35
Trimmen eines Elementes 38
Trimmen zweier Elemente 38

Sicherungsdatei 8
Bearbeitungselemente 44, 45
Bedingungen 49

Beispiel 50
Bestlickung 122

Andern / I6schen 125

Bestlckung der Magazinplatze 124

Fokussieren 123

Magazinplatze 124

Papierkorb 124 - D -

Sperrsymbol 124, 125

Verwalten 126

Werkzeugplatz 124 Dateiformate 145
Zoom 125 AutoCAD 145
DXF 145

Bogen 34, 35, 57 HKN 145
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Dateiformate 145
LDF 145

Pro Lignum 145
TwinCAM 145

TwinCAM ISO 145
TWN 145

Datenriicksicherung 10

Datensicherung
Disktette 8

Sicherungsdatei 8
DIN-Code 86

DX 48

DXF

Beispiel 149

Export Konventionen 148
Farbcode 142
Import / Export 142
Import Konventionen 145

DY 48
DZ 48

-E -

Eckenausrundung 39
Einstellungen 129
Arbeitslisten 136, 141
Druckereinstellungen 135
DXF Import / Export 142
Editor 130
Farbeinstellungen 134
Grundplatte 131
Maschinen 140
Umgebungspfade 132
Einzelbohrung
Horizontalbohrung 78
Vertikalbohrung 76

Elemente 44

Allgemein 45
Bedingungen 49
Bogen 57
Bohren 76
Ellipse 63
Gruppen 52
Karnisbogen 64
Knépfe 51

Linie 56

Magic Points 46
Parametrierung 46
Sagen 84

Schrit 74

Sonstige Elemente 86

Spannelemente 88
Startpunkt 66
Taschen 70
Vorschub 49

Ellipse 63

_SystemEllipsePrecision 63

-F -

Fehlermeldung

Diameter 15
Direction 15

Length 15
MaxX 15
MaxY 15
MaxZ 15
MinX 15
MinY 15
MinZz 15
Rotation 15
Type 15

Formeln 47, 48
Frasen 22, 103

Allgemein 104
Geometrie 105
Konturen 54
Schnittdaten 106

Funktionen 18, 19, 47, 48
-G -

Generierung 15

Fehlermeldung 15
Werkzeugauswahl 15

Glatttisch 89
Grafik-Bereich 4

Aktiv 30

Auf aktuellen Layer 30
Auf Palette ablegen 30
Bearbeiten 30
Bildlauf 33
CAD-Funktionen 31
Exportieren 30
Gesperrt 30
Gruppe auflosen 30
Gruppieren 30
Kontextmeni 30
Loschen 30
Umdrehen 30
Zoom 32, 33

Grundeinstellungen 12
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Grundelemente 44, 45
Grundplatten-Daten 5, 18
Anschléage 5
Malke 5
Uberfahrhéhe 5

Gruppen 52
Gruppendialog 52
Gruppenrahmen 52

-H -

Hauptmeni: Ansicht
Generieren 15

Grafik aktualisieren 15
NC-Code 16
Palettendaten 18
Prioritat 20
Strukturbaum 17
Transparent 21
Variablen und Funktionen
Hauptmeni: Bearbeiten
Drehen 14

Kippen 14

Léschen 12
Rickgangig 13
Spiegeln 13
Wiederherstellen 13
Hauptmendi: Bereich
Einstellungen 12
Werkzeuge 12
Hauptmenu: Bohre 22
Hauptmendi: Datei

Beenden 12, 127
Datenriicksicherung 10
Datensicherung 8
Drucken 11
Einfigen... 8
Exportieren... 8
Neu 6, 126
Offnen... 7, 126
Speichern 7, 127
Speichern als... 7
Speichern unter... 127
Zuletzt benutzte Dateien 1

Hauptmeni: Frasen 22
Hauptmend: Hilfe

18

2

Info Gber TWinCAM 23, 127

Inhalt 23, 127
Hauptmeni: Sonderelemente
Hauptmeni: Spannen 22

22

Hauptmeni: Sprache 127
Hauptmeni: Sprachen 22

Hilfe
Info Uber TWinCAM 23

Inhalt 23
HKN 145

-K -

Karnisbogen 64
Konfiguration 12
Konsolen 91
Konsolensauger 93
Konturen 54
Bogen 57
Ellipse 63
Karnisbogen 64
Konturerfolgung 55
Linie 56
Schrit 74
Startpunkt 66
Taschen 70
Konturerfolgung 55
Kreisausschnitt 70
Kreistasche 70

-L -

Layer 150
Linie 34, 56
Lochreihen 79
Horizontal 82
Vertikal 80

Magic Points 46
Maschine 96

Maschinen 140
Maschinenkonfiguration 12, 96
Maschinenmanager 140
Maschinenverwaltung 96
Mehrfachbohraggregat 117
Allgemein 117
Sonstiges 119
Visualisierung 120
Meni 3

Menl- und Symbolleisten 3
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-N -

NC-Code 16
NC-Programm 16
Nennvorschub 49
Nut 36, 84

-0 -

OX 48
oYy 48
0z 48

-P-

Palette

Anpassen 23

Bild 27

Datei einfigen 3, 28
Element erstellen 3, 27
Hot-Bitmap 27
Knopf 27

Makro ausfuhren 3, 29
Neue Seite 23
Palette einfugen 23
Palette laden 23
Palette speichern als... 23
Seite Idschen 23
Seite speichern 23
Seite umbenennen 23
Symbol Anpassen 25
Symbol Ausschneiden 25
Symbol Bearbeiten 25
Symbol Einfligen 25
Symbol Kopieren 25
Symbol Léschen 25
Symbol Neu 25
Symbolverwaltung 25

Parallelkontur 39
Parametrierung 46

Prioritat 150
Kennzahl 20

Pro Lignum 145

Rechtecktasche 72
Redo 13
Restore 10

-S -

Sageblatt 107
Allgemein 107

Geometrie 108
Schnittdaten 109

Sagen 84

Nut 84
Sauger 89
Sauger Glatttisch

Sauger eckig 90
Saugerrund 89
Schnittdatenberechnung 122
Schrit 74

Simulation 16

Skript 29, 49
Skriptprogrammierung 49
Sonderelemente 22
Sonstige Elemente 86
DIN-Code 86
Spannelemente 88
Konsolen 91
Konsolensauger 93
Sauger Glatttisch 89

Spannen 22
Sprachen 22

Startpunkt 37, 52, 66
Anfahren / Abfahren 68

Position/ Typ 67

Startpunkt Rahmen Drehung 70

Statusleiste
Inch 6

MaReinheit 6
Millimeter 6
Position des Mauszeigers 6

Strukturbaum 17
Symbolleiste 3
Symbolleiste: Ansicht
Generieren 15
Grafik aktualisieren 15
NC-Code 16
Palettendaten 18
Prioritat 20
Strukturbaum 17
Transparent 21
Variablen und Funktionen 18
Symbolleiste: Bearbeiten
Drehen 14

Kippen 14
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Symbolleiste: Bearbeiten
Loschen 12

Riackgangig 13

Spiegeln 13

Wiederherstellen 13
Symbolleiste: Bereich

Einstellungen 12

Werkzeuge 12
Symbolleiste: Datei

Beenden 12, 127

Einfigen... 8

Neu 6, 126

Offnen... 7, 126

Speichern 7, 127
Symbolleiste: Hilfe

Info Gber TWinCAM 23, 127

Inhalt 23, 127
Symbolleiste: Layer

Hinzufligen zu Layer 22

Layer wechseln 22

-T-

Tangente 35

Taschen 70
Kreistasche 70

Rechtecktasche 72
Taschenrechner 49
Titelleiste 2

Transformation
Drehen 14

Kippen 14
Orientierung 14
Plattenreferenzpunkt 14
Spiegeln 13
Standardansicht 14
Trimmen 38

TwinCAM Editor 2
TwinCAM ISO 145

Variablen 18, 47

DX 48
DY 48
DZ 48

Globale Variablen 18
Lokale Variablen 18

OX 48
oy 48
Oz 48

Plattenvariablen 18
Standardvariablen 18
Variantenprogrammierung 49
Versionskennung 2, 151

Vorschub 49

-W -

Wechselaggregate 97
Werkstickbeschreibung 45, 151

Werkzeugaufnahme 121
Allgemein 121

Werkzeugauswahl
Bohren 50
Frasen 50
Sagen 50

Typnummer 50

Werkzeug 50

Werkzeuge 97

Anpassun 98

Bearbeiten 98
Schnittdatenberechnung 122
Werkzeugtypen 100
Werkzeugtpyen

Frasen 103
Winkelaggregat (einfach) 109
Winkelaggregat (mehrfach) 113
Werkzeugtypen 100

Bohrer 100
Mehrfachbohraggregat 117
Séageblatt 107
Werkzeugaufnahme 121

Werkzeugwverwaltung 96
Winkelaggregat (einfach) 109
Allgemein 110

Sonstiges 111
Visualisierung 112
Winkelaggregat (mehrfach) 113
Allgemein 113

Sonstiges 115
Visualisierung 116
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