WSC Tecnomanager

Version 6.1

Bedienungsanleitung

te,

Tecnologie e Prodotti per I'Automazione


http://www.tpaspa.it
http://www.tpaspa.it

Die vorhandene Dokumentation ist Eigentum von TPA S.r.l.
Unautorisierte Duplikation ist nicht gestattet. Diese Gesellschaft behalt
sich das Recht vor, jederzeit Inhaltséanderungen vorzunehmen.



Inhaltsverzeichnis

Inhaltsverzeichnis

1 Bes

chreibung

2 Programmeinstellungen

2.1
2.2
2.3

Allgemeine Einstellungen
Bestiickungsparameter einstellen
Technologische Parameter einstellen

3 Datenbank der Werkzeuge

3.1
3.2

3.3

Werkzeugleiste

Arbeitsfenster
Fenster "Werkzeugliste"
Fenster "Werkzeugparameter einstellen"
Fenster "Bild auswahlen"
Fenster "Werkzeug Bildbearbeitung"

Importieren und exportieren

4 Bestiickungsparameter

4.1
4.2
4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

Werkzeugleiste
Arbeitsfenster

Datei verwalten
Eine vorhandene Bestiickung hochladen
Beschreibung der Bestlickung festlegen
Bestlickung kopieren
Bestlickung entfernen
Bestlickung speichern
Bestiickung erstellen
Werkzeuge/Werkzeugplatz zuordnen
Zuordnung von Werkzeugen/Werkzeugplatzen |6schen
Werkzeugspezifikationen anzeigen
Drucken
Grafischer Druck
Daten drucken
Optionen
Farben einstellen
3D-Maschinenmodell

5 Werkbankparameter

5.1
5.2
5.3

Allgemeine Parameter
Querbalken-Parameter

Saugnapfe-Parameter

Standardparameter
Drehung
Spanner

Ww N =

o o

14

14

15

15
16
17
18

18
21

21
22

23

23
23
24
24
24
25
25
25
26
26
26
26
26
27
27

28

28
29

31

31
33
34

Bedienungsanleitung



WSC TechoManager

Saugnapfe mit Doppelvakuum
Saugnapfe RT Ebene
Anzeiger-Versatz

Parameter RT-Ebene

Technologische Parameter

6.1 Auf die technologischen Parameter zugreifen

6.2
6.3

6.4

6.5

6.6
6.7
6.8

Symbolleiste und Statusleiste
Fenster der Parametereinstellung

Technologische Parameter speichern

Allgemeine Anlageparameter festlegen

Allgemeine Anlageparameter
Allgemeine Maschineneinstellungen
Abstandhdhe
Arbeitsgeschwindigkeit
Anschlage Felder festlegen
Korrektoren festlegen

Kopfversatz Gruppe 1
Spindelkorrektor Gruppe 1
Kopfversatz Gruppe 2
Spindelkorrektor Gruppe 2

Rechner verwenden
Info liber...
Info iliber MafB3einheiten

Technologische Komponente

7.1
7.2

Beschreibung

Kategorien und Steuerungen
DBTool
Tool und ToolField
ToolImage und ToollmageCollection
ToolImageCollEdit
ToolImageEdit
ToolTree
ToolView

Technologie-Dateien

8.1

8.2
8.3

"TOOLTECNO.XML" Datei

Msgdef
ToolDef
ToolView

"TOOLTREE.XML" Datei
"BUSHCFG.XML" Datei

35
36
37
38

41

41
a1
42

42

42
42
43
43

44
46
47
47
48
50
50

50
50
51

52

52

52

52
52
52
54
55
56
57

58

58

58
59
60

61
61

Bedienungsanleitung



Beschreibung

1

1 Beschreibung

TecnoManager wurde erstellt, um eine einzelne Software fiir die vollsténdige Parametrisierung der Maschine,
der Datenbank der Werkzeuge und der Werkzeugverwaltung bis die Konfiguration der Werkbank fiir die
Maschinenkorrektoren, anzubieten.

Diese Anwendung ist in C# mit Visual Studio. NET 2008 véllig entwickelt und erfordert die Installation von
NET Runtime 2.0.

AuBerdem wurde eine Suite von DevComponents flr einen neuen grafischen Stil zu einer vollstandigen
Integration mit Windows 7 verwendet. Diese Anwendung ist vollig kompatibel mit dem 64-Bit-
Betriebssystem.

Bedienungsanleitung



2 WSC Tecnomanager

2 Programmeinstellungen

Das Programm besteht aus einem Hauptfenster (siehe unten), die alle Funktionen der alten
Parameterprogramme (ToolsArc.exe, OutfArc.exe, ParPlain.exe und TechPar.exe.) enthalt.

‘WscTecnoManager — [} x

Saugnapf-Parameter  Technologische Parameter
Kopie der Bestiickung AP o S 4 Vektor-Schriftart verwenden

) . ] - gl
3 R v anien g A @ Y e

New. Ofinen.. EE i | == Graphischer Druck... Alles Zoom  Zoom  Zoom  Pan || Enstellungenbeim Beenden speichem
loschen || Alles Fenster

2 MY Boteer

@ 5 Frasen

& Klingen
& .

Bestlickung 0, Gruppe 1-GP13 -
Bild 1: Hauptfenster der Ausriistungsparameter

Vom Menl wahlen Sie die Option "Einstellungen" und greifen Sie auf den Abschnitt zur
Anwendungskonfiguration. Dieser Abschnitt ist nur vom Niveau "Hersteller" mdglich.

Einstellungen

(ﬂ) Beenden

Das Einstellungsfenster besteht aus drei Abschnitten:
¢ Allgemeine Einstellungen

e Bestlickungsparameter

e Technologische Parameter

Jede durch das Einstellungsfenster konfigurierte Option ist in der Datei “ConfTecnoManager.xml” gespeichert,
die sich im Verzeichnis von Technologie (*...\System\Tecno"”) befindet.

Bedienungsanleitung
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2.1 Allgemeine Einstellungen

=2 Einstellungen

Allgemein

o

I h Registerkarte
H Speicherung
+* Allgemein

}Q Technologische Parameter

*
Registerkare
Geschitzt  Deaktivietr Default
werkzeuge-frchiv = = O]
Bestickungsparameter = = i
Saugnapf-Parameter =
Techneologische Parameter =
| Bestatigen | | Abbrechen

Registerkarte-Einstellungen

Durch die Auswahl der Option "Registerkarte" kénnen folgende Optionen eingestellt werden:

e der bei Starten angezeigten Default-Registerkarte;
e die geschitzten Registerkarten, die nur mit Herstellerkennwort zugreifbar sind;
¢ die deaktivierten Registerkarten, die tatsachlich aus der Anwendung ausgeschlossen sind.

Bedienungsanleitung
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WSC Tecnomanager

@ Einstellungen >

Eﬂeslﬁﬁgmﬁemdemﬁpeidﬂn

Einstellungen des Speichervorgangs

Durch die Auswahl der Option "Speicherung" kann man die Option "Bestatigen Sie vor dem Speichern"
festlegen.

Ist der Befehl bei Registerkarte-Wechseln aktiviert, muss die Speicherung der Anderungen bestétigt werden;
wenn nicht aktiviert, wird die Anderung automatisch gespeichert.

Bedienungsanleitung



Programmeinstellungen 5

@ Einstellungen

Einstellungen von MaBeinheiten

Durch die Auswahl der Option "MaBeinheit" kann man die in der Anwendung verwendete MaBeinheit

festlegen.
e Millimeter -> MaBe [mm] - Geschwindigkeit [m/min]
e Zoll -> MaBe [Zoll] - Geschwindigkeit [Zoll/Sek]

Bedienungsanleitung



6 WSC Tecnomanager

2.2 Bestiickungsparameter einstellen

@ Einstellungen >

Einstellungen der Verwaltung der Bestiickung

Durch die Auswahl der Option "Verwaltung der Bestiickung" kann man die Hochstzahl der von der
Anwendung verwalteten Bestiickungen festlegen.

Bedienungsanleitung



Programmeinstellungen

@ Einstellungen >

{® Von oben

() Von oben um 90° im Uhrzeigersinn gedreht

() Von oben um 30° gegen den Uhrzeigersinn gedreht
() Von unten

() Von unten um 90° im Uhrzeigersinn gedreht

() Von unten um 90° gegen den Uhrzeigersinn gedreht

Einstellungen der Ansicht

Durch die Auswahl der Option "Ansicht" kann man den Ansichtsmodus der Bestiickung festlegen. Es ist
moglich, die Anordnung der Werkzeuge mit verschiedenen Orientierungen anzuzeigen.

Bedienungsanleitung
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WSC Tecnomanager

@ Einstellungen >

[Cl Priffung des Ausmales aktivieren

Feldname des gesamten Durchmessers der Werkzeuges und Werkzeugshz

tool Total Diam
Feldname der gesamten Lange des Werkzeuges und Werkzeugshaleters

tool TotalLength

[C] Personalisierte Priifungen aktivieren

Einstellungen der Bestiickungsiiberpriifung

Durch die Auswahl der Option "Bestiickung priifen" kann man einige zusatzliche Teste aktivieren, die bei der
Werkzeugbestliickung durchgefiihrt wurden.

Die Option "Priifung des AusmalBes aktivieren" erlaubt die Werkzeugabmessungen zu testen, nachdem die
Felder festgelegt wurden, die notwendigen Daten fir den Test enthalten.

Die "Personalisierte Prifungen aktivieren" sind optionale Teste, deren Logik in einer zusatzlichen dll
(CustomTecno.dll) implementiert werden soll.

Bedienungsanleitung



Programmeinstellungen 9

2.3 Technologische Parameter einstellen

@ Einstellungen >

""l Yerwaltung des Kennwortes
[ Personalisierte Spalte fir Korre...

[ Personalisierte Aggregatspalten
[ Allgemeine Daten

Einstellungen fiir Bohrkopf

Durch die Auswahl der Option "Bohrkopf" kdnnen in der Maschine die Parameter des Bohrkopfes
ein/ausgeblendet werden.

Bedienungsanleitung



10 WSC Tecnomanager

@ Einstellungen >

Sdllzda’Seiteda’l(nﬂﬂmmldu‘mmHerstellmivem

" Bohrkopf [C]l Sicherheit der Korrektortabelle am Niveau des Herstellers

m [C Sicherheit der Aggregat-Tabelle am Niveau des Herstellers

[ Personalisierte Spalte fir Korre...

| Personalisierte Aggregatspalten
ﬁ Allgemeine Daten Schutz der Geschweindigkeitsseiten am Herstellerniveau

[#] Schutz der Seiten der Hohe oberhalb des Werkstiickes am Herstellernivea

[ Schutz der Arbeitsbereichsseiten am Herstellerniveau

Durch die Auswahl der Option “Verwaltung des Kennwortes” kann man ein Fenster mit verschiedenen
Kontrollkastchen sehen, die erlauben, die bei Anderung mit Hersteller-Ebene zu schiitzenden Seiten
einzustellen.

Bedienungsanleitung



Programmeinstellungen 11

@ Einstellungen >

b de e S

M Btk e

g Verwaltung des Kennwortes

[ Personalisierte Aggregatspalten

mﬂllgﬁ'neim Daten

Durch die Auswahl der Option “Personalisierte Spalte flir Korrektoren” erscheint ein Fester, wo die Nummer
der personalisierten Spalten einstellbar ist, um die Korrektoren hinzufligen.
Es erlaubt auch, die Typologie der ausgewahlten Datei zu spezifizieren.

Bedienungsanleitung



12 WSC Tecnomanager

@ Einstellungen >

b de e S

"y Bohrkopf
g Verwaltung des Kennwortes
[ Personalisierte Spalte fir Korre...

mﬂllgﬁrﬁim Daten

Durch die Auswahl der Option “Personalisierte Aggregatspalten” ist moglich, die gleiche Dinge in der
Aggregat-Seite zu verwirklichen.

Bedienungsanleitung



Programmeinstellungen 13

@ Einstellungen >

2! Bohrkopf

"Il \erwaltung des Kennwortes

[ Personalisierte Spalte fir Korre...
| Personalisierte Aggregatspalten

Bedienungsanleitung



14

WSC Tecnomanager

3.1

Datenbank der Werkzeuge

Die erste Registerkarte von "TecnoManager" erlaubt dem Bediener, auf den Datenbank der Werkzeuge
zuzugreifen.

Durch dieses Element kann man eine Werkzeugliste erstellen und bearbeiten. Diese Werkzeuge werden bei
dem Ausristen entnommen, um die Maschinenausriistung zu konfigurieren.
Die Hauptfunktionen erlauben, die Werkzeuge in der Liste einzufligen, zu bearbeiten und zu 16schen.

WscTecnoManager

Beschreibung
B Werkzeug-Ei
Lange

Durchmesser 0

a--a Bohrer-Spitze 8
El=) T

Ar 10
20mm

20

35mm

'g Bmm
- '5 drill 5 mm
. Flache 3

' Fliche 4

T' Flache 5

"“" Flache §

; Frésen
B

Korfigurierte Werkzeugen = 19

Hauptfenster-Datenbank der Werkzeuge

Werkzeugleiste

Die Werkzeugleiste besteht aus einer Gruppe von Schaltflachen, die Verwendung folgender Befehle
ermdglichen:

e Speichern

Werkzeugdatenbank importieren und exportieren

Werkzeug einfligen oder 16schen

Daten kopieren und einfligen

Anzeige der Werkzeugdatenbank konfigurieren.

M2 @wa v L

Speichern " Rechner \Werkzeug ‘Werkzeug Ausschneiden Kopieren Einfigen || Konfigurieren...
anﬁ.lgen bearbeiten  loschen

Werkzeugleiste

Bedienungsanleitung
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3.2 Arbeitsfenster

Das Arbeitsbereich ist in zwei Teile geteilt:
1- Fenster “Werkzeugliste”

2- Fenster “Werkzeugsparameter einstellen” und Fenster “Bild auswahlen”

WscTecnoManager

@ Werkzeuge-Archiv

sparameter  Saugnapf-Parameter  Technologische Parameter

)
WE’@" = - =0
i el X N w
- :
Verlzeug Werlzeug Werkzeug Ausschneiden Kopieren  Einfiigen
Crn i e

Speichern

Werkzeugsprofil 2

Konfigurierte Werkzeugen = 19

Werkzeugshaler

jid andem.

Abbrechen

Arbeitsfenster

Fenster "Werkzeugliste"

Um die Werkzeuge besser anzuordnen, haben wir beschlossen, sie in einer 4-stufigen Baumstruktur

darzustellen.

o Erste Stufe - definiert die Haupttypologie (Bohrer, Fraser, Klingen, Schalter, Satzgewindebohrer,

Messer).

¢ Zweite Stufe - definiert die Bearbeitungsfldache, in der die Werkzeuge arbeiten.
o Dritte Stufe - definiert die Sekundartypologie (Blindbohrer, Durchbohrer, usw.).
¢ Vierte Stufe - besteht aus dem Werkzeug, der mit dem Bild und dem Kommentar, nach den festgelegten

Daten im Einstellungsfenster, dargestellt sind.

L J

v

.
L

-

.

Zum Anzeigen eines Werkzeuges muss man ihn mit der Maus

Haupttypologie
Bearbeitungsfidche
Sekundédrtypologie
Werkzeug

oder der Pfeilschaltflachen der Tastatur

markieren. Auf dieser Weise wird das Einstellungsfenster der Werkzeugparameter im Ansichtsmodus

angezeigt.

Um ein Werkzeug zu &ndern, muss man ihn durch Doppelklick der Maus oder durch den dazu bestimmten

Befehl im Menii "Andern" in der Meniileiste markieren.

Bedienungsanleitung



16 WSC Tecnomanager

Fenster "Werkzeugparameter einstellen"

Wie im vorigen Abschnitt beschrieben, kann dieses Fenster in zwei Modi gedffnet werden:
1- Ansichtsmodus (weiB3er Hintergrund)
2- Bearbeitungsmodus (gelber Hintergrund)

In diesem Fenster sind alle Informationen Uber den ausgewahlten Werkzeugen angezeigt.

Die linke Seite ist fir die Anzeige/Bearbeitung des Werkzeugbilds bestimmt.

Im oberen Bild sind die verschiedenen physischen Informationen Uber die Parameter des ausgewahlten
Werkzeuges markiert.

Die rechte Seite ist flir die Anzeige/Bearbeitung der Eigenschaften des Werkzeuges bestimmt.

AuBerdem stehen verschiedene Schaltflache zur Verfligung:

[ Abbrechen ] schlieBt das Fenster und verlasst die ausgeflihrten Bearbeitungen

[ Bestdtigen ] schlieBt das Fenster und bestétigt die ausgefiihrten Bearbeitungen

[ Bildwechsel ] 6ffnet das Fenster “Bild auswahlen” das erlaubt, das Bild des Werkzeuges zu &ndern,
indem ein der bereits gespeicherten Bild ausgewahlt oder indem ein neues Bild erstellt wird.

[ Bild andern ] Offnet das Fenster, das erlaubt, ein reprasentierendes Foto des zu speichernden
Werkzeuges hochzuladen. Ist das Foto bereits gespeichert, dann muss man darauf zu klicken, um es zu
entfernen.

[ Werkzeugsprofil ] stellt im 3D - Simulator das geformte Profil eines Werkzeuges dar.
[ Werkzeugshalter] stellt immer im 3D-Simulator das grafische Modell des Werkzeughalters, auf dem
ein Werkzeug ausgestattet ist.

Beschreibung [113

B I Werkzeug-5 hafh
Lange [LT+] 873
Durchmesser [0+] 10
Punkt-Drehbolzen [NF+] 0
Abstandshdhe 10
Eintrittsgeschwindigkeit 2
Arbeitsgeschwindigheit 10

El = Drehungs parameter
Inverse Drehung 0- Falsch
Standarddrehung-Geschwindigkeit | 18000
Mindestdrehung-Geschwindigkeit  |5000
Hochstdrehung-Geschwindigkeit 24000

Bildwechsel Werkzeugsprofil
Bild andem... Werkzeugshalter

Fenster der Werkzeugverwaltung

Bedienungsanleitung
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Fenster "Bild auswahlen"

Fenster “Bild auswahlen”

#% Werkzeug Bilder *
11;. Echrer - Erganzen
= ﬁ Frésen I

5™ Fiche 1

Y = ]
E- || Schneidfrise

=)
5 MILLE1
Kopieren

& M

NEWICOH_5
NEWICOH_6

o MILL411

& 10.copy

o MiLLee

‘m

MILLS

o mis

|

-]

| Bestatigen

‘9 Klingen y Abbrechen

Fenster zum Auswadhlen eines Werkzeugbildes

Dieses Fenster enthalt die Bilder aller in der Liste gespeicherten Werkzeuge. Das an dem Werkzeug
anzuschlieBende Bild ist durch direkten Doppelklick auf dem gewtinschten Bild ausgewahlt.

Das Bild enthélt folgende Schaltflache:

[Erganzen]
[Bearbeiten]
[Entfernen]
[Bestatigen]
[Abbrechen]

offnet ein Fenster “Tool fir die Bild andern” zum Hinzufligen eines neuen Bildes
dffnet das Fenster “Bild &ndern” zum Andern des ausgewahlten Bildes

entfernt das ausgewahlte Bild

schlieBt das Fenster und bestatigt die Auswahl.

schlieBt das Fenster und verlasst die Auswahl.

Bedienungsanleitung
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WSC Tecnomanager

3.3

Fenster "Werkzeug Bildbearbeitung"

Y Werkzeug-Bild Editor ¥
Datei Bearbeiten Anzeigen Werkzeuge Bild

BERE - RS +4 €2
Bild Mame

L B

AN
%7
- BE

& & HEEE
-
]

Vorschau

Fenster Bildbearbeitung eines Werkzeuges

Dieses Fenster ist ein Grafik-Editor und erlaubt die Bilder der Werkzeuge zu importieren, erstellen und
andern.

Zur korrekten Verwaltung von Bildern und Fotos, die Werkzeuge darstellen, ist es wichtig, sie in bestimmten
Ordnern zu speichern.

Die Installation erstellt standardmaBige Bilder innerhalb des Ordners “...\GRF”".

Es ist moglich, Bilder und personalisierte Fotos hinzuzufiigen, die der Kunde statt die standardmaBigen
verwenden kann; all diese Bilder missen im “...\SYSTEM\TECNO\IMG"” Ordner gespeichert werden.

Bei einer neuen Installation des Produktes ist diese Bildverwaltung unerlasslich, um vor dem Uberschreiben
der kundenspezifischen Bilder mit den standardmaBigen Bildern zu bewahren.

Importieren und exportieren

Durch die Befehle Importieren und Exportieren kann man die Werkzeuge importieren und exportieren, die in
der Symbolleiste am Anfang dieses Kapitels verfligbar sind.

Der Exportvorgang wird durch eine XML-Datei ausgefiihrt, deren Standardname “"DBTools.xml|” ist. In dieser
Datei sind die Informationen Uber dem Werkzeug, sowie seine Bilder und Fotos gespeichert. Diese letzte
Datei ist der Input der Import-Funktion.

Der Export-Befehl erlaubt (siehe Bild Fenster zu der Auswahl der zu exportierenden Werkzeuge), die
zu exportierenden Werkzeuge auszuwahlen. Nachher werden Sie aufgefordert, die XML-Exportdatei zu
benennen.

Bedienungsanleitung
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Export... — O X
] 'SLHDEFB O 'ZDZDmm Dlilsc-.wmm

O 's LKDAF5 a '35. 35mm

O 'S LKDaF4 O "-I-' Integral

O 'a LkD3Fs O *17 30mm

O % emm O 7[7 35

1 'Sﬂmrn I:l-=[|5awn.15|:-

O -‘[7 113 O &f Aagregate F3

O 'sdriIISmm O 5 Agoregate F5

O '1U1I}mm O Cuteer

Alles auswahlen Auswahl deaktivieren

ptscren

Fenster zu der Auswahl der zu exportierenden Werkzeuge

Der Import-Befehl ladt eine Export-XML-Datei hoch, die immer “"DBTools.xml” standardmaBig genannt ist,
und zeigt alle friiher exportierten Werkzeuge an. Der Benutzer kann entscheiden welche Werkzeuge zu
importieren sind. Nach der Priifung von eventuellen Konflikten unter Primarschlisseln (Beschreibung,
Identifikator und Bild) sind die ausgewdahlten Werkzeuge vom Programm importiert. Bei einem Konflikt wird
fur jeden importierenden Werkzeug der Benutzer gefragt, ob er das ausgewahlte Werkzeug importieren will
und demzufolge die bereits Anwesenden, die mit diesem letzten in Konflikt sind, zu l6schen.

Import... - O >
D 'S LkDBF3 O '20 20mm [ ‘_Llsc-.w D110

| 's LkDaF5 | 135_ 35mm

O 's UtD8F4 O '-I-' Integral

O 'a LKDEFs O *17 30mm

O % 6mm O -"[7 15

D 's 8mm O Saw D150

] -‘[7 113 O & Aagregate F3

O 'sdrillimrn O g5 Aggregate s

1 '1U1Dmm O 7]'- Cutter

Alles auswahlen Auswahl deaktiviersn

[ Oberschreiben vorhandener Blemente

A
Fenster zu der Auswahl der zu importierenden Werkzeuge

Im Import-Fenster (siehe Bild Fenster zu der Auswahl der zu importierenden Werkzeuge), steht ein
Kontrollkastchen auch zu Verfiigung, die erlaubt, die Funktion “Uberschreiben vorhandener Elemente" zu
aktivieren; diese Funktion erzwingt die Beseitigung der vorhandenen Werkzeuge bei Konfliktfall durch
Werkzeuge. die zu importieren sind. Ist diese Funktion vom Benutzer aktiviert, wird das abgebildete Fenster
(siehe Bild Konflikt festgestellt) nie erscheinen, denn die Bestatigung der Uberschrittenen Werkzeuge
erscheint, nur wenn das obengenannte Kontrollkdstchen nicht aktiviert ist.

Bedienungsanleitung



20 WSC Tecnomanager

Kenflikt festgestellt

Um das Werkzeug
- "Saw D110
zu importieren, muss das Werkzeug

- "Saw D107

wegen eines Konfliktes der Hauptschldssel geldscht werden.

Import fortsetzen?

Fenster der Konfliktmeldung

Bedienungsanleitung
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4 Bestiickungsparameter

Die zweite Registerkarte von Tecnomanager erméglicht, die Maschinenbestiickung zu verwalten.

Um die nachfolgenden Seiten besser zu verstehen, mdchten wir gerne einige in diesem Handbuch genannte
Termine abkldren:

Werkzeuge sind die Bohrer, die Frasen, die Klingen deren Eigenschaften im Werkzeugparameter festgesetzt
sind.

Platze sind die Gehausen (Spindeln, Elektrospindeln, Werkzeugwechsler, Ketten, usw...), in denen die
Werkzeuge befestigt sind. Die Eigenschaften der Werkzeugpldtze sind in den technologischen Parametern
bestimmt.

Bestiickung ist die Bezeichnung aller Werkzeugen, die notwendig sind, um eine bestimmte Gruppe von
Bearbeitungen auszufiihren und wie innerhalb der Maschine diese Werkzeuge positioniert werden sollen. So,
definiert jede Bestlickung eine Werkzeugliste und einen Satz von Werkzeugen und Platzen.

Der Benutzer kann bis zu 50 verschiedenen Bestlickungen oder mehrere Gruppen nach der
Einstellungskonfiguration der Maschine erstellen.

In jeder Bestiickung sind die Daten einer oder mehreren Gruppen gemaB der Maschinengestaltung
gespeichert.

WscTecnoManager _ [} o

{ tpn\‘

Werlkzeuge-Archiv  EZEIIVRIGENEIENC I Saugnapf-Parameter  Technologische Parameter

Kopie der Bestiickung Vektor-Schriftart verwenden

S - S~ - -
; &= | DruckderDaten.. | Wi’ ) A @/
“ﬂ € Bestiickung entfernen v ‘\:'J N G’ é 9 S

Neu Offnen EB haft — hischer Druck... Alles Zerm Seem S Pan Einstellungen beim Beenden speichern

loschen Alles Fenster

+ .'.l;. Bohrer

@ § Frasen

+  Klingen

Bestickung 0. Gruppe 1-GP13-

Hauptfenster der Bestiickungsparameter

-
4.1 Werkzeugleiste
_ Kopie der Bestiickung . Druck der Daten.. 3 - "7\, ﬁ - \ I ; ] Vektor-Schriftart verwenden
‘.ﬂ K Bestiickung entfernen - AR ‘\:'/‘ Nty @ ég Farben

Neu Offnen || Eigenschaften... | == | Graphischer Druck... Alles Zoom Zoom Zoom Pan Einstellungen beim Beenden speichern
léschen Alles Fenster
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4.2

Werkzeugleiste

Die Werkzeugleiste erlaubt folgende Befehle zu verwenden:

Neue Bestlickung erstellen

Hochste Anzahl der Bestiickungen erreicht
Anderungen speichern

Bestlickung kopieren

Bestlickung entfernen

Die Eigenschaften einer Bestlickung anzeigen und andern
Bestlickungsdaten drucken

Bestlickungsdaten grafisch drucken

Satz von Werkzeug - Werkzeugplatz 16schen
Zoom-Befehle des Bildes

3D-Bestlickung (siehe Absatz "Modell 3D-Maschine")
Einstellungen hinsichtlich der grafischen Schnittstelle

Arbeitsfenster

WscTecnoManager — O Y

Saugnapf-Parameter  Technologische Parameter

Kopie der Bestiickung | Druck der Daten.. - ’ \_/ \—/ =) _: ) )
| : K Bestickung entfernen U 3 » é;

Neu Offnen ] Eigenschatten. . | == | Graphischer Druck... Ales Zoom Zoom Zoom . Optionen
léschen Alles Fenster

EJ ll.li. Bohrer

4 37 Frasen

£ Klingen
Ly <

BestOckung 0. Gruppe 1-GP13- X=597.13 Y=-555.67

Arbeitsfenster der Bestiickungsparameter

1. Die Werkzeugliste ist dieselbe Liste, die in den Werkzeugparametern erscheint und stellt die ganze
Datenbank der Maschine, wie in den "Werkzeugparametern" definiert ist, dar.

2. Die Maschinenkonfiguration zeigt das Schema des in den "Technologischen Parametern"
definierten Werkzeugplatzes.
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4.3 Datei verwalten

Neue Bestiickung erstellen

Um eine neue Bestlickung zu erstellen, muss man die abgebildete Schaltflache
verwenden.

Meue Bestackung erstellen

Bestiickung Gruppe

Bestiickung Beschreibung ~ (® Gruppe 1
2

3

4

5

q v

Bestatigen Abbrechen

Fenster Erstellung einer neuen Bestiickung

Das erscheinende Fenster stellt die noch nicht verwendeten Bestlickungen dar und erlaubt, die flr die
Hochladung der Gruppe/Bestiickung notwendigen Informationen festzulegen.

Eine vorhandene Bestiickung hochladen

Eine vorhandene Bestiickung hochladen

Um eine vorhandene Bestiickung hochzuladen, muss man die abgebildete Schaltflache
(1 verwenden.

Offnen

Bestickung-Laden

Bestlckung Gruppe

Eestiickung Beschreibung ® Gruppe 1

0 GP13

Fenster zum Hochladen einer vorhandenen Bestiickung

Das erscheinende Fenster zeigt die noch nicht verwendeten Bestlickungen an und erlaubt, die fir die
Hochladung der Gruppe/Bestiickung notwendigen Informationen festzulegen.

Beschreibung der Bestiickung festlegen

Um die Eigenschaften einer Bestickung zu é@ndern, muss man die abgebildete
Schaltflache verwenden.

|| Eigenschaften...

Eigenschaften

Eigenschaften der Bestiickung
Bestiickung 0 Gruppe 1

Beschreibung
GP13
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Fenster Eigenschaften der Bestiickung

Ein Fenster erscheint, das erlaubt die Beschreibung der Bestlickung zu andern.

Bestiickung kopieren

Um eine Bestlickung zu kopieren, muss man die abgebildete Schaltflache verwenden.
__ Kopie der Bestiickung

Bestickungskopie erstellen
Zielbestiickung
Bestickung Beschreibung ~

‘

®) leere () vorhanden

Fenster Bestiickung kopieren

Das Fenster erlaubt, die Bestimmungsbestiickung auszuwdahlen und zu kopieren.

Bestiickung entfernen

Bestiickung entfernen

Um eine Bestlickung zu entfernen, muss man die abgebildete Schaltflache verwenden.
9 Bestickung entfernen

Bestickung léschen

Eestiickung Beschreibung

1 GP13

Fenster zum Entfernen der Bestiickung

Das Fenster zeigt die verwendeten Bestlickungen an und erlaubt die zu entfernenden Bestlickung
auszuwahlen.

Bestiickung speichern

Um die Anderungen der Bestiickungen zu speichern, muss man die abgebildete
Schaltflache verwenden.

Speichern

Nachdem der Benutzer das Programm verlassen hat, wird er gefragt, falls eine der Bestlickungen geandert
wurde, zu speichern. Beendet er ohne zu speichern, geht jede Anderung verloren.
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4.4 Bestiickung erstellen

Werkzeuge/Werkzeugplatz zuordnen

£ ..!. Bohrer

5 ¥ Frésen
= Fléche 1

(=]
= Schneidfrése

'I' Cutter
‘|‘ Integral

1] Klingen
4.5

Arbeitsfenster der Bestiickungsparameter
Werkzeuge und ihre Pldtze in der Maschine werden festgelegt, wenn das Werkzeug mit der Maus ausgewahlt
wird und auf seinen Zielort verschoben wird, indem die linke Mausschaltflache gedriickt gehalten wird.

Nachdem die Mausschaltflache losgelassen worden ist und nach positiver Priifung der Bestlickung, wird das
Werkzeug seinem Platz geordnet; andernfalls erscheinen in der Statusleiste die Meldungen Uber den Grund
der fehlenden Zuordnung.

Die erfolgreiche Zuordnung lasst sich von der Tatsache erkennen, dass das Bild des Werkzeugplatzes von
dem des Werkzeuges ersetzt wurde.

Bei den Bohrern ist das Werkzeug wie ein Modell einer bestimmten Kategorie (z.B Bohrer zu 8 mm)
betrachtet und kann man ihn mehrmals verschieben, um mehrere Positionen zu bestiicken.

Stattdessen werden bei den Frasen und bei den Klingen einzigartige Eigenschaften anerkannt und aus diesem
Grund kann das Werkzeug einer einzigen Position zugeordnet werden.

Nachdem eine Frase oder eine Klinge zugeordnet worden ist, wird sie rot markiert. Dies bedeutet, dass sie
nicht weiter zugeordnet werden kann.

Zuordnung von Werkzeugen/Werkzeugplatzen Ioschen

Die Zuordnung von Werkzeugen und Werkzeugpldtzen kann auf zwei Weise geldscht werden:
1 - Das Werkzeug aus der Werkzeugliste auswahlen und die Schaltflache "Zuordnung l6éschen" verwenden.

2 - Werkzeugplatz auswahlen und die rechte Mausschaltflache driicken; im angezeigten Fenster die Option
"Werkzeug wegnehmen" auswahlen.
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4.5

4.6

Werkzeugspezifikationen anzeigen

Werkzeugeigenschaften kdnnen auf zwei Weise angezeigt werden:
1 - Positionieren Sie die Maus auf dem Werkzeug und klicken Sie zweimal.

2 - Werkzeugplatz auswahlen und die rechte Mausschaltflache driicken; im angezeigten Fenster die Option
"Werkzeug anzeigen" auswahlen.

o5 Werkzeuginformationen '113' - Buchse 113 X
Beschreibung [113
B [ Werkzeug-Egenschaften
Lange [LT+] 873
Durchmesser [D+] 10
Punkt-Drehbolzen [NF+] 0
Abstandshche 10
Eintrittsgeschwindigkeit 2
LT i+) Arbeitsgeschwindighkeit 10
B -7 Dreh
Imverse Drehung 0- Falzch
Standarddrehung-Geschwindigkeit | 18000
v Mindestdrehung-Geschwindigkeit K000
Hochstdrehung-Geschwindigkeit 24000

Schlisen

Drucken

Grafischer Druck

Fenster Werkzeuginformationen

Durch die Schaltflache "Grafischer Druck" der Symbolleiste kdnnen Sie das Bild der verwendeten Bestlickung

grafisch drucken.

Daten drucken

Durch einen Klick auf der Option "Daten drucken" kann man die Tabelle des verwendeten Werkzeuges

drucken.

Optionen

In der Gruppe Optionen sind die Optionen zum Personalisieren der Arbeitsumgebung vorhanden.
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Farben einstellen

Farben

Hintergrundfarbe:
Spindel-Farbe:
Kortur-Farbe:

Text-Farbe:

Ll

Bestatigen

Fenster der Farbenauswabhl

4.7 3D-Maschinenmodell

3D-Maschinenmodell

Bei dem Bestlickungsvorgang kann das dreidimensionale Modell der "ausgestatteten" Maschine angezeigt
werden. Diese Funktion ist verfigbar nachdem die Wood System Control Suite mit 3D-Simulator und die
dazugehorige Lizenz auf Wache-Schlissel installiert wurden.

Das dreidimensionale Model ist interaktiv; der Benutzer kann die Ansicht wechseln, die Maschinen drehen
und auf sie zoomen.
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5.1

Werkbankparameter

Die dritte Registerkarte von Tecnomanager-Anwendungsprogramm erméglicht, die Parametrisierung der
Werkbank zu verwalten. Nach der Auswahl vor obengenannten Registerkarte greifen Sie auf eine andere
Kontrolle, bestehend aus vier Registerkarten, die ermdglichen, die Werkbank, die Querbalken, die Saugnapfe
und die Rasterebene zu konfigurieren.

Allgemeine Parameter

Die allgemeinen Einstellungen der Werkbank der Maschine sind in der ersten Registerkarte der Parameter von
Saugnapfen/Werkbank verfiigbar. Alle in der Registerkarte verfligbare Einstellungen sind von links nach
rechts und von oben nach unten wie folgt abgebildet:

WscTecnoManager — O e

‘Wwerkzeuge-fArchiv - Bestiickungsparameter [ES=TuEnEs=m =8l Technologische Parameter

Speichern Rechner

Tisch Saugnapf-Positionienung Saugnapf-Limite
® M @ Manuel Kleinste Héchste
() Schlauchlos () Automatisch 1
127 1500
ngen omatisch, aber nur bei Hersteller-Korfiguration
O Za O Automatisch, ab bei Hersteller-Korfigurati
13 = 1500
Guerbalken 14 1500
Standard-Konfiguration 5-A T-R 15 == o
3 3
O Vakuum Querbalkenanzahl 16 = -
® Kunde Rastertisch O ] 17 = £
O Hersteller Spiegel-Beziige pro Querbalken in Feld T-R aktivieren 0 18 = -
28 | -
Hochste Anzahl Saugnapf pro Querbalken l:l 37 o
Kieinste Zahl Sa balk i
=] Anzeiger aktivieren .ems e. g "ugnapfprc Gzl D 76 | -
Laser Dimension Y Flache . . 1255 e .
Eewegung der mittleren Querbalken freigeben 24 |-10000 o
Anschlage-Einstellungen
23 |-10000 -
[0 5 2uf Querbalken [0 & zuf Querbalken [CIT auf Querbalken [0 R 2uf Querbalken 22 |-10000 ==
X Versatz X Versatz X Versatz X Versatz 21 |-10000 -
o Ik | o | b |
[0 52 auf Querbalken [0 2 auf Querbalken [E172 auf Querbalken [0 R2 auf Querbalken
X Versatz X Versatz X Versatz X Versatz
o T | o | b

Fenster Werkbankparameter

e Tisch
v MFT -> MFT-Tisch, so mit fest eingebauten Saugnéapfen und Einschrankungen aufgrund der
Luftleitungen.
v' Schlauchlos -> Malta-Ebene. Die Saugnapfe kdnnen ohne Platzeinschrankungen weggenommen und
hinzugefligt werden.

e Standard-Konfiguration
v ermoglicht die Auswahl der Standard-Konfiguration unter den WSC Saugnapfe-Konfigurationen.
Nachdem WSC gedffnet worden ist, bewahrt der Werkbank immer die ausgewahlte Konfiguration.

e Querbalken
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5.2

v In dieser Gruppe von Parametern befinden sich die Einstellungen zum Konfigurieren der Anzahl von
Querbalken fir jede halbe Flache in X und eventuell von der Kennzeichnung, das auf jeder halben Fléche
die RT-Ebene aktiviert. Es ist auch mdglich, die maximale und minimale Anzahl von Saugnapfen pro
Querbalken zu konfigurieren. Die minimale Anzahl wird nur betrachtet, wenn sich die MFT-Ebene, die
Abmessungen der Y-Ebene und die Zentral-Saugnépfe auBerhalb ihrer halben Flache bewegen kénnen
oder nicht. AuBerdem kann der Benutzer das Spiegeln der X-MaB in der T-R-Ebene aktivieren

e Anzeiger und Laser

v Diese Option erlaubt den Benutzer, die Anzeige der MaBe auf den Querbalken und Saugndpfe zu
verwalten.

v Diese Option erlaubt den Benutzer, den HPGL-Laser zu verwalten. Lasertypologien: LaserTec und
Zlaser. Vor der Installation muss auf jeden Fall die Kongruenz zwischen Laser und den vom WSC
erstellen HPGL-Format gepriift werden. Fir diese Funktion ist eine Lizenz auf TPA Hardwareschlissel
erforderlich.

e Pause einstellen
v Parametrisierung der Haltepunkte in Y auf den Querbalken. In manchen Fallen befinden sich solche
Haltepunkte auf den Querbalken oder nur auf manchen und kénnen sie ein Versatz in X haben.

e Saugnépfe Limits
v Verfluigbar nur bei einer MFT-Ebene. Man betrachtet nun zwei Saugnépfe-Gruppen, die nach oben werden
(Position von 11 bis 18) oder nach unten (Pos. von 21 bis 28) gruppiert werden kénnen: aufgrund des
Anschlusses mit den Luftleitungen sind die Bewegungen der zwei verschiedenen Gruppen begrenzt.
v’ Maximale Begrenzung (nach unten) fiir jeden Saugnapf der Gruppe 11-18
v' Minimale Begrenzung (nach unten) fiir jeden Saugnapf der Gruppe 21-28

Querbalken-Parameter

In der zweiten Registerkarte der Parameter Werkbank/Saugnapfe befinden sich die Einstellungen hinsichtlich
der in der Maschine anwesenden Querbalken. Solche Einstellungen sind in einer einzigen Tabelle gruppiert
(siehe Bild Tabelle der Querbalkenparameter). Nachfolgend sind alle mégliche Parameter der Querbalken
gelistet gemaB der in der Tabelle aufgefiihrten Reihenfolge.

m' WscTecnoManager - O 4

e-Archiv Bestickungsparameter - Technologische Parameter

M L Lange Breite K- Ausmal e+ Auemal Paridflache - Querbalken-Limit ¥+ Querbalken-Limit
1300

<

Y Bezug-Mittessugnapf
[Z] Kentrolle Kollision mit mittleren Beziigen
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Tabelle der Querbalkenparameter

e Lange:
Grundabmessung, Richtung Y

o Breite
Grundabmessung, Richtung X

¢ X- AusmaB
Extra-AusmaB (grdBer als die Grundbreite), Richtung X-

¢ X+ Ausmaf
Extra-AusmaB (groBer als die Grundbreite), Richtung X+

o Parkflache
differenziert gemaB der Gruppe, zu der sie gehort

e X-/X+ Limit
Diese Werte sind vom Hersteller festgelegt, um den Lauf der Querbalken gemaB der Luftleitungen zu den
Limits.

¢ Y-/Y+ Saugnapf-Limit
zeigen die extremen Positionen der ersten (Y-) und der letzten (Y+) Saugnapfe an.

e Anschldge-Position
zeigen die Seite an auf der die eventuellen Anschldage nach den Querbalken und fiir den zweiten Bezug in Y
verwendet werden kénnen.

e Y erster Vakuumverteiler
zeigt das MaB (Y) des ersten Vakuumverteilers (Schlauchlose Ebene) an.

o Schritt zwischen Vakuumverteiler
zeigt den Schritt (Y) zwischen den Vakuumverteilern (Schlauchlose Werkbank) an.

¢ Vakuumverteiler-Durchmesser
zeigt den Durchmesser der Vakuumventile und dient, wie die anderen Daten Uber die Verteiler, zu ihre
grafische Darstellung (Schlauchlose Werkbank)

e Schritt erstes Verteilers vorderes Bereiches

fir Maschinen mit Doppelanschlag in Y. Der Schritt zwischen dem letzten Verteiler des vorderen Bereiches
und dem ersten des hinteren Bereiches kdnnten geandert werden, um Raum fiir den steigenden Werkzeug zu
lassen. Dieser Wert ist von diesem Parameter angezeigt.

e Anzeiger Versatz X
Versatz der MaBe zum Anzeigen von diesen innerhalb von WSC.

Am Ende dieser Seite sind zwei moégliche Aktivierungen verfligbar: die erste erlaubt den Mittelpunkt der
Saugnapfe als seinen Bezugspunkt zu betrachten; der zweite aktiviert die Kollisionskontrolle zwischen den
zentralen Querbalken und die Bezugspunkte der Zentralbereiche, wenn vorhanden.
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X Versatz
'y
Linge
Vakuumverteiler- - Schritt zwischen
Durchmesser © Vakuumverteiler © © Opt Breite
o (o] (o] o]
o 1 o] @) O
@] Q o]
o O =] Q
= | @] Q o] !
"EF_Q Y erster 1 - !
Vakuumverteiler
X- Ausmali < e X+ Ausmal

Darstellung der geometrischen Parameter

Im links dargestellten Fall ist der S-Anschlag mit dem ersten Querbalken nicht verbunden, so ist sein
Bezugspunkt permanent.

Im rechts dargestellten Fall ist der S-Anschlag mit dem Querbalken verbunden, deren Grundstruktur eine
gewisse Distanz zu dem Anschlag der angezeigten X-Versatzes hat.

5.3 Saugnapfe-Parameter

Standardparameter

Im Grunde sind die Standardparameter eines Saugnapfs 4 (siehe Bild 35) und zwar:
- Saugnapf Lange -> Abmessung in X des Saugnapfs

- Saugnapf Héhe -> Abmessung in Y des Saugnapfs

- Basis-Lange -> Abmessung in X der Basis

- Basis-Hbhe -> Abmessung in Y der Basis
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Saugnapf Lange
Enap 8 Saugnapf Hohe

Basis-Hohe Basis-Lange

Standard-Parametrisierung

Danach kénnen zwei Versatz in X und in Y (siehe Bild), zwischen der Basis und dem Saugnapf eingestellt

werden, und zwar:

- Y Basis-Versatz -> Versatz zwischen dem oberen Rand des Saugnapfs in Y und dem der Basis; ist positiv,
bringt er den Saugnapf auBerhalb der Basis in Y (im Bild wird die gegenteilige Situation mit negativem
Versatz dargestellt)

- X Basis-Versatz -> Versatz zwischen der Mittelachse in X des Saugnapfs und der Basis. Falls positiv, bringt
er den Saugnapf zu X gréBer als der Mittelpunk der Basis (siehe im Bild)
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Y Basis-Versatz

N L

X Basis-Versatz

Versatz-Parameter

Drehung

Was fur die Drehung anbelangt, unterscheiden sich die Saugnapfe zwischen
1. Saugndpfe ohne Drehung
o Sie kénnen nicht gedreht werden

2. Saugnapfe mit Drehung 0-90-180-270

o Diese Saugnapfe kdnnen nur in Schritten von 90° Grad gedreht werden.
3. Saugnépfe mit Drehung 0-180

o Diese Saugnapfe kdnnen nur in Schritten von 180° Grad gedreht werden.
4. Saugnépfe mit Drehung von +180 zu -180

o Der Drehungswert kann bis zum Zehntelegrad definiert werden.

Was fir die Parametrisierung des Typs mit Drehung von +180 zu -180 anbelangt, miissen einige zusatzliche

Daten betrachtet werden, und zwar:

- Y Versatz-Saugnapf-Drehbolzen -> Versatz Y zwischen dem Zentrum des Saugnapfs und dem Zentrum der
Drehung selbst (siehe Parameter 1 im Bild).

- Y Versatz-Basis-Drehbolzen-> Versatz Y zwischen dem Zentrum der Basis und dem Drehbolzen des
Saugnapfs (siehe Parameter 2 im Bild).

- Schrittweite Drehung ->Delta in Grad fir die Saugnapf-Drehung, die auf der Werkbank auf den Druck der
Pfeile in der Form (Drehung in Grad...") angewandt ist. (Kein Filtervorgang ist ausgefiihrt, wenn der
Drehzahlwert eingetragen ist)
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L -

Saugnapf-Zentrum

L I [

== Drehbolzen-Drehung

Basis-Zentrum

Parametrisierung des drehenden Saugnapfs

ACHTUNG!!! Sobald diese Parameter definiert worden sind, muss man immer den Versatz Y Basis in der
dazu bestimmten Spalte immer berechnen.

Spanner

Fir diese Saugnapf-Type sind folgende Parameter, nachdem die standardmaBigen Parameter so definiert
worden sind, dass die Abmessungen der Basis, des Saugnapfs und der eventuellen X und/oder Y-Versatzes
Ubereinstimmen, festzulegen (siehe Bild Parametrisierung der Klemmvorrichtung):

- Spanner aktivieren -> bezeichnet einen Klemmsaugnapftyp
- Durchmesser Welle -> Durchmesser der Spannwelle
- Durchmesser Klemmteller -> Durchmesser des Klemmtellers (Oberer Teil der Klemmvorrichtung)
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Durchmesser Welle

Durchmesser
Klemmteller

Parametrisierung der Klemmvorrichtung

VORSICHT!!! - Kein Typ von Klemmsaugndpfen kann gedreht werden

Saugnapfe mit Doppelvakuum

Dieser Saugnapf-Typ unterscheidet sich vom normalen Typ, weil ein zweiter vorhandener Vakuumbereich wie

der erste parametrisiert wurde. Demzufolge mussen die Parameter eingestellt werden, wie folgt (siehe Bild

Parametrisierung des Saugnapfs mit Doppelvakuum):

- Saugnapfe-Lange 2 -> Abmessung in X des Saugnapfs

- Saugnapfe-Hbéhe 2 -> Abmessung in Y des Saugnapfs

- Y2 Basis-Versatz -> Versatz zwischen dem oberen Rand des Saugnapfs in Y und dem der Basis; ist positiv,
bringt er den Saugnapf auBerhalb der Basis in Y.

- X2 Basis-Versatz -> Versatz zwischen der Mittelachse in X des Saugnapfs und der Basis. Falls positiv,
bringt er den Saugnapf zu X gréBer als der Mittelpunk der Basis.
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|| |/

e

Y2 Versatz

Saugnapf-Lange 2

Saugnapf-
Hiéhe 2

4£

Parametrisierung des Saugnapfs mit Doppelvakuum

Saugnapfe RT Ebene

Hinsichtlich der Saugnapfe, die RT Plane zeichnen, ist ein zusatzlicher Parameter hinzuzufligen, d.h. (siehe
im Bild Parametrisierung des Saugnapfs fiir RT-Ebene OFFVakuum):
- Vakuum-Versatz -> ist der Abstand zwischen der duBeren Limits des Saugnapfs und dem Mittelpunkt der

Sperrdichtung im Bearbeitungstisch.
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Vakuumverteiler

Vakuum-Versatz Vakuum-Versatz

Parametrisierung des Saugnapfs fiir RT-Ebene

Anzeiger-Versatz

Der zu analysierende Parameter ist der Angezeigter Y Versatz. Dieser Parameter beeinflusst nicht die Grafik
des Saugnapfs. Er ist namlich ein einfacher Versatz in Y fur das MaB des Saugnapfs, weil der Bezug des
Saugnapfs mit der oberen Limits des Saugnapfs manchmal nicht Gbereinstimmt: Ein Pfeil, aus der Bezug
genommen werden kann, zeigt an der Seite das Lineal in Y. Der betreffende Parameter ist der Versatz in Y
dieses Bezuges (Pfeile).

Angezeigter Y Versatz

Saugndpfe mit Versatz Anzeigern
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Parameter RT-Ebene

In der vierten Registerkarte der Parameter der Werkbank befinden sich die Einstellungen der Rasterebene.
Die Rasterebene kann die ganze Werkbank oder nur eine halbe Flache in X des Tisches einnehmen.
Hinsichtlich der unteren Seite sind zwei Tabs zum Festlegen der Raster der Vakuumldcher und der AusmaBe
in der Ebene vorhanden. Im ersten Fall sollen der Durchmesser des Vakuumloches und wie viele Lécher in X
und Y im Raster sind sowie ihre Positionen definiert werden; hinsichtlich der GesamtgréBen, d.h. des Raums
des Tisches auf dem kein Saugnapf platziert werden kann, sind diese als Rechtecke mit gleichen
Abmessungen definiert und kénnen in der dazu bestimmten Registerkarte definiert werden.

- WscTecnoManager — O e

‘Werkzeuge-Archiv. Bestiickungsparameter [ESTMOEWMESEEY Sl Technologische Parameter

Speichern  Rechner

m Rastertisch-Grasse
=

Cl Wersatz in Y riickseitigem Rasterstart IC'
Limit in X Raster l:l Versatz inY vorderem Rasterstart l:l
Limit in'Y Raster l:l [C1] Schonplatte immer ausgeschl
//ll Schonplattenlange links l:l
S-A T-R
Wersatz in X Rasterstart | 0 | | 0 |
d D Aussenmalie Rasterbereich l:l Tiefe des Taschenteils
ﬁ !H Vakuumsloch-Raster-Bestimmung ~ Raster des Ausmalies festlegen  Rasterdefinition
Vakuumloch-Dimension l:l
‘ Lecharzatin X R
Lochanzahl in Y l:l

Fenster der Parameter der RT-Ebene

Nachfolgend die Einstellungen des oberen Teils des Tabs:

o Rastertisch-GroBBe
v Seite jedes Quadrates, das Teil des Rasters ist. Das MaB umfasst NICHT die Vakuumbereiche (siehe Bild

Parametrisierung der Klemmvorrichtung).

e AuBenmaBe Rasterbereich
v’ Starke des Vakuumbereiches der das Raster erstellt (siehe Bild Parametrisierung der
Klemmvorrichtung)

e StartmaB von vorne in Y Rasterung
v Versatz zwischen der hinteren Seite der Werkbank und dem Mittelpunkt des ersten Vakuums (gegen die
Innenseite der Werkbank).

¢ StartmaB von hinten in Y Rasterung
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v Versatz zwischen der vorderen Seite der Werkbank und dem Mittelpunkt des ersten Vakuums (gegen die
Innenseite der Werkbank).

e StartmaB in X Rasterung S-A
v Versatz zwischen der linken Seite der Werkbank und dem Mittelpunkt des ersten Vakuums (gegen die
Innenseite der Werkbank).

¢ StartmaB in X Rasterung T-R
v Versatz zwischen der rechten Seite der Werkbank und dem Mittelpunkt des ersten Vakuums (gegen die
Innenseite der Werkbank).

e Limit in X Raster

v Wenn hier die Rasterlinien von den auBeren Limits der Werkbank gegen die Innenseite gehen, kdnnen
diese Begrenzungen zwischen den zwei horizontalen Rasterlinien gestellt werden, indem sie einen realen
Rasterlinienbruch erstellen. Bei 0 ist der Raster ein einziges und fortlaufendes Raster

e Limit in Y Raster

v Wenn hier die Rasterlinien von den hinteren und vorderen Limits der Werkbank gegen die Innenseite
gehen, kdnnen diese Begrenzungen zwischen den zwei vertikalen Rasterlinien gestellt werden, indem sie
einen realen Rasterlinienbruch erstellen. Bei O ist der Raster ein einziges und fortlaufendes Raster

¢ Schonplatte immer ausgeschlossen
v Auswahlen, wenn keine Schonplatte auf der Rasterebene vorhanden ist.

e Schonplattenldnge links
v Sind zwei Schonplatten auf dem Tisch, ist das die Hochstlimit der linken Schonplatte

Rastertisch-Grésse . | ™~ Aussenmale Rasterbereich

Parametrisierung der Klemmvorrichtung
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Versatzin¥
riickseitig

-

— Versatz in X 5-A

Versatz der RT-Ebene

Versatz in X T-R

Versatz in Y vorder
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Technologische Parameter

Auf die technologischen Parameter zugreifen

Die technologischen Parameter, die in der vierten Registerkarte von Tecnomanager verfligbar sind, erlauben
den Benutzer, die technologischen Parameter der Maschine und der Bearbeitungen zu andern (z.B. Bereich-

Versatz, Korrektor, Koordinaten oberhalb des Werkstlicks, usw...). Diese Daten sind von der WSC-Werkbank
zum Zeichnen der Bezugspunkte und sind fir die kundenspezifischen Optimierer verfiigbar.

Nachfolgend das Hauptfenster:

WscTecnoManager — O e

kungsparameter  Saugnapf-Parameter

ey
A

Speichern Allgemeine Rechner
Anlageparameter..

Datei

Fenster der Technologischen Parameter

Symbolleiste und Statusleiste

Die Symbolleiste besteht aus einigen Gruppen von Schaltflachen, die den schnellen Zugreif auf einige der an
den haufigsten verwendeten Befehlen ermdglichen.

Nachfolgend die Namen der Schaltflachen, kurz beschrieben:

Menii Beschreibung
Speichern zum Speichern und Beenden der Funktionen.
Allgemeine Maschinenparameter zum Auswahlen der Maschinenparameter.
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6.2

Rechner zum Offnen des Windows-Rechners.

Allgemeine Parameter zum Festlegen der UberfahrmaBe, Arbeitsgeschwindigkeit und
Anschlage Felder.

Spindelkorrektoren zum Festlegen der Spindelkorrektoren und des Gruppenversatzes
der zwei Gruppen.

Fenster der Parametereinstellung

Jedes Datenaustauschfenster, das die Einstellung oder die Anderung der Parameter erlaubt, ist normalerweise
mit Bildern ausgestattet, die den Begriff des festzulegenden Parameters anzeigen. AuBerdem sind in diesen
Fenstern folgende zwei Schaltflache vorhanden:

[Abbrechen] schlieBt das Fenster und verlasst die ausgeflihrten Bearbeitungen

[Bestatigen] schlieBt das Fenster und bestdtigt die ausgeflihrten Bearbeitungen

Technologische Parameter speichern

speichert die technologischen Parameter

¢ Vom Menl Datei die Option Speichern auswahlen.

Speichern

Jeder festgelegte oder gednderte Parameter wird auf der Festplatte gespeichert; zum Zeitpunkt der Auswahl
dieser Schaltflache sind die Daten in einem Speicher dauerhaft gesichert. Kein Fester wird geodffnet,

sondern werden die Daten unmittelbar, ohne weitere Bestdtigungen gespeichert.

Allgemeine Anlageparameter festlegen

Allgemeine Anlageparameter

Allgemeine Anlagenparameter festlegen

4 ¢ Vom Menl Maschinenparameter die Option Allgemeine Anlagenparameter
\ auswahlen.

Allgemeine

Anlageparameter...
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°! Anlagenparameter - o %
Anlagendaten
SW-Version: [WSCM 4.1 | Fw-Version: | |
SW-Datum: | | FW-Datum: | |

Daten Werkzeugswechsler

1 2 3 4 3 6 7 8 9 10 11 12 13 g
Typ: |Fahrgeschéﬂig ~ | Werkzeugswechsel einteilig mit dem Werkbank
[] Eirteilig mit Kopf in X
Anschlaganzahl: |E‘ | [] Eirteilia mit Kopf in ¥
¥ Drehbolzen: |E‘[:l | Abnahme X Hohe |[:l |
' Drehbolzen: |“"r5[:l | Abnahme Y Hohe |[:l |
Delta X: |?[:l | Wartezeit der Werkzeugslast |[:l |
Detta |[:l | Wartezeit der Werkzeugsausladung |[:l |

[] Werkzeugswechsel in vorgegebener Zeit

Bestatigen Abbrechen

Basisfenster der Anlageparameter

Ein Fenster, das mit einigen Informationen erscheint, ermdglicht einige Parameter einzustellen und ist in
den folgenden Bereichen aufgeteilt:

1) Bereich Anlagendaten: zum Anzeigen folgender Informationen:

SW-Version zeigt die Version des auf dem System installierten Anwendungsprogramms an.
SW-Datum zeigt das Datum der obengenannten SW-Version an.

FW-Version zeigt die auf der Numerischen Steuerung installierte FW-Version an.
FW-Datum zeigt das Datum der obengenannten FW-Version an.

2) Bereich Daten Werkzeugswechsler: zum Festlegen der Parameter der Werkzeugwechsel:

Typ: Auswahl von Listenfeld der verschiedenen Type (Werkzeugwechsler, Array, usw...)
Nr. Werkzeugplatze: Anzahl der freien Positionen

Drehpunkt X/Y: Koordinate des Drehzentrums

Delta X/Y: Signifikante Koordinaten

Jeder Parameter des Werkzeugwechsels an der Seite des Fensters sind verwendet zum Berechnen der
Ausfiuhrungszeit vom Simulationsprogramm.

Dieses Fenster beschreibt die Software-Version und die Eigenschaften des Werkzeugwechsels. Die
Einstellung der Parameter ist bei Passwort Benutzer und Instandhaltung gesperrt.

6.4 Allgemeine Maschineneinstellungen
Abstandhohe

¢ |Abstandhbhe festlegen
x_'- :,I e Vom Menl Maschinenparameter die Option Allgemeine Parameter auswahlen und die
- Seite Uberfahr MaB auswahlen

Allgemeine
Parameter...
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. Allgemeine Maschinenparameter - O X

Abstandshohe  Arbetsgeschwindigkeit  Felderanschlage

l:l Rasterabstand

l:l Kingenabstand:

l:l Horizontaler Abstand:

l:l Seitlicher Abstand:

l:l Vertikaler Abstand

l:l Schatterabstand:

100 Héchste Anschalgshdhe

l:l Hachstes Ausmal der Spannvamichtungen oberhalb des Stlckes:
l:l Hochste Hohe des zulassigen Stickes

l:l Verflgbarer Raum in ' Gbersteigt die hinteren Beziige
l:l Verfligbarer Raum in Y vor den hinteren Beziigen
l:l Hachster verfugbarer Raum unter der Saugnapf-Ebene
l:l Hachstposition in Y. um die Kollisition mit hinterem Ausmal zu vermeiden
l:l Mindestposition in Z, um Kollisionen mit hinterem Ausmal zu vermeiden
l:l Mindestposition in X, um die Kollision mit linkem Ausmal zu vermeiden
l:l Mindestposttion in Z, um die Kollision mit linkem Ausmal zu vermeiden

Fenster zum Festlegen der Abstandhdhe

Das "Abstandhohe" stellt den Abstand des Werkstlickes von der Oberflache dar, auf die das Werkstiick bei
fortlaufenden Vorschiiben oberhalb der Flache, zum Ausfiihren von Bearbeitungen auf derselben Flache,
gebracht wird. Die Programmierungsachsen kann nach der Arbeitsflache dndern, weil sie mit der in den
Stick eingehenden Werkzeugsachsen identifiziert ist.

Man kann AbstandmaBe fir die folgende Bearbeitungen zuordnen:

Fraserabstand: Abstand zwischen dem Bohrer und dem zu bearbeitenden Stiick.

Klingenabstand: Abstand zwischen dem untersten Teil der Klinge und dem zu bearbeitenden Stiick
Seitlicher Abstand: Abstand zwischen dem Bohrer und dem zu bearbeitenden Stick.

Horizontaler Abstand: Abstand zwischen dem Bohrer und dem zu bearbeitenden Sttick.

Vertikaler Abstand: Abstand zwischen dem Bohrer und dem zu bearbeitenden Stuck.

Abstand Einsatz: Abstand zwischen dem Bohrer des Einsatzwerkzeuges und dem zu bearbeitenden Stiick.
Héchste Anschlagshéhe: Abstand zwischen der Unterstitzung des Stiickes und dem hdchsten Anschlag.

Der Parameter ist an die Z-Achse mit Unterstitzung auf xy verbunden.

Arbeitsgeschwindigkeit

Arbeitsgeschwindigkeit einstellen
¢ Von Menl Maschinenparameter die Option Allgemeine Parameter und die Seite
Arbeitsgeschwindigkeit auswahlen.
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. Allgemeine Maschinenparameter - O X

Uberfahr Mak  Arbeitsgeschwindigket  Anschisge Felder

Interpolationsgeschw .
Eirtr.geschw.Seitenbohrg .: l:l 7 Verzdgenung Austr. l:l
Eintr.geschw. Senkrechtbohrg.: l:l
Frasergintr geschw .
Max. Fraserdrehzahl 12000
Sageneirr geschw
Max. Spindeldrehzahl l:l
Eintr.geschw. Einsatzwerkz. l:l
Max. KR5-Drehzahl 6000
Eirtr.geschw. Tastwerkz.: l:l
Geschw.eingeg. Eckibergang: l:l

QK Abbrechen

Fenster zum Einstellen der Geschwindigkeit

Das Fenster zum Einsetzen der Geschwindigkeitsparameter, d.h. der einzustellenden Hochstwerte (die auch
in Editor programmierbar sind) oder der vorbestimmten Hochstwerte (die in Editor nicht programmierbar
sind), erscheint.

Bei den Werten in Mt/Min. Einheit liegt der programmierbare Mindestwert bei 0.01. Alle Werte mussen
positiv sein. Nachfolgend die Geschwindigkeitsparameter:

Interpolationsgeschwindigkeit: ist die Bewegungshdchstgeschwindigkeit in Mt/Min beim Frasen.
Dieser Parameter bezeichnet die Tangentsgeschwindigkeit auf der gewtlinschten Bahn, die demzufolge mit
jeder interpolierenden Achse verbunden ist.

Sdgengeschwindigkeit: ist die Hochstgeschwindigkeit der Klingen (in Mt/Min), die im Werkstiick eine
Hohlkehle ausfuhren.

Die Geschwindigkeit ist an die Achsen:

e X oderY, bzw. auf x oder y - Klinge;

e an die diagonale Bahn in XY, auf Schragklinge

verbunden.

Eintrittsgeschwindigkeit der Seitenbohrer/Horizonthalsbohrer: ist die Héchstgeschwindigkeit in
Mt/Min. des in das Werkstlick eintretenden Werkzeuges beim Ausfiihren von Bohrungen auf einer der
seitlichen Flachen. Die Geschwindigkeit ist an die X - Achse (auf Lochern in der Flache 3 oder $) oder an
die Y- Achse (auf Lochern in der Flache 1 oder 2).

Eintrittsgeschwindigkeit der Senkrechtsbohrer: ist die Hochstgeschwindigkeit in Mt/Min. des in das
Werkstlck eintretenden Werkzeuges beim Bohren der Flache 5 (senkrechte Bohrungen). Die
Geschwindigkeiten sind an die Z-Achse angeschlossen.

Fréasereintrittsgeschwindigkeit: ist die Hochstgeschwindigkeit in Mt/Min. des in das Werkstiick
eintretenden Werkzeugs beim Frasen. Die Geschwindigkeiten sind an die Z-Achse (bei Frasen in der Flache
5), an die X-Achse (in der Flache 3 oder 4), in Y (in der Flache 1 oder 2).

Sédgeeintrittsgeschwindigkeit: ist die Hochstgeschwindigkeit in Mt/Min. des in das Werkstiick
eintretenden Werkzeugs beim Bearbeiten mit Klinge. Die Geschwindigkeiten sind an die Z-Achse
angeschlossen (Bearbeitungen nur auf Flache 5).

Bedienungsanleitung



46 WSC Tecnomanager

Das Fenster zum Einsetzen der Geschwindigkeitsparameter, d.h. der einzustellenden Héchstwerte (die auch
in Editor programmierbar sind) oder der vorbestimmten Hochstwerte (die in Editor nicht programmierbar
sind), erscheint.

Bei den Werten in Mt/Min. Einheit liegt der programmierbare Mindestwert bei 0.01. Alle Werte miissen
positiv sein. Nachfolgend die Geschwindigkeitsparameter:

Interpolationsgeschwindigkeit: ist die Bewegungshdchstgeschwindigkeit in Mt/Min beim Frasen.
Dieser Parameter bezeichnet die Tangentsgeschwindigkeit auf der gewlinschten Bahn, die demzufolge mit
jeder interpolierenden Achse angeschlossen ist.

Sédgegeschwindigkeit: ist die Hochstgeschwindigkeit der Klingen (in Mt/Min), die im Werkstiick eine
Hohlkehle ausfuhren.

Die Geschwindigkeit ist an die Achsen:

e X oderY, bzw. auf x oder y - Klinge;

e an die diagonale Bahn in XY, auf Schragklinge

verbunden.

Eintrittsgeschwindigkeit der Seitenbohrer/Horizonthalsbohrer: ist die Hochstgeschwindigkeit in
Mt/Min. des in dem Werkstlick eingehenden Werkzeug beim Ausfiihren von Bohrungen auf einer der
seitlichen Flachen. Die Geschwindigkeit ist an die X - Achse (auf Léchern in der Flache 3 oder $) oder an
die Y- Achse (auf Lochern in der Flache 1 oder 2).

Eintrittsgeschwindigkeit der Senkrechtsbohrer: ist die Hochstgeschwindigkeit in Mt/Min. des in das
Werkstlck eintretenden Werkzeuges beim Bohren der Flache 5 (senkrechte Bohrungen). Die
Geschwindigkeiten sind an die Z-Achse verbunden.

Frdsereintrittsgeschwindigkeit: ist die Hochstgeschwindigkeit in Mt/Min. des in das Werkstiick
eintretenden Werkzeugs beim Frasen. Die Geschwindigkeiten sind an die Z-Achse (bei Frasen in der Flache
5), an die X-Achse (in der Flache 3 oder 4), in Y (in der Flache 1 oder 2).

Sédgegeschwindigkeit: ist die Hochstgeschwindigkeit in Mt/Min. des in das Werkstiick eintretenden
Werkzeugs beim Bearbeiten mit Klinge. Die Geschwindigkeiten sind an die Z-Achse verbunden
(Bearbeitungen nur auf Flache 5).

Eintrittsgeschwindigkeit des Einsatzwerkzeuges: ist die Héchstgeschwindigkeit in Mt/Min. des in das
Werkstlck eintretenden Werkzeuges bei Einsatzbearbeitungen. Die Achsen, die an die Geschwindigkeiten
verbunden sind, sind nach der Arbeitsflache definiert.

Eintrittsgeschwindigkeit des Tastenwerkzeuges: ist die Hochstgeschwindigkeit in Mt/Min. des in das
Werkstlick eintretenden Tastenwerkzeuges. Die Achsen, die an die Geschwindigkeiten verbunden sind, sind
nach der Arbeitsfléache definiert.

Geschwindigkeit des eingegebenen Eckiibergang: ist der Bezugswert der
Interpolationsgeschwindigkeit (in Mt/Min) zum Festlegen der Geschwindigkeit auf den eingesetzten
Anschlissen bei der Korrektur des Werkzeugradius.

Das ist die Geschwindigkeit auf dem 100 mm Interpolationsradius.

% auf Verzogerung bei Eintritt, % auf Verzogerung bei Austritt: stellen die auf die
Arbeitsgeschwindigkeit anzuwendende Prozentsatze, bei Geschwindigkeitsabnahme/Aufnahme im Falle der
fehlenden direkten Programmierung. Es handelt sich um dimensionslose Werte. Werte gréBer als 100 nicht
festlegen

Maximaler Fraserdrehzahl: ist die Anzahl der Spindelumdrehungen (in UpM), die auf dem digitalen-
analogen Konverter dem maximalen +10 Volt-Ausgang entspricht.
Werte groBer als 32000 nicht festlegen

Maximaler Spindeldrehzahl: ist die Anzahl der Spindelumdrehungen (in UpM), die auf dem digitalen-
analogen Konverter dem maximalen +/-10 Volt-Ausgang entspricht.

Werte gréBer als 32000 sollen nicht festgelegt werden.

Maximale KRS-Drehzahl: ist die Anzahl der Spindelumdrehungen fir die Klinge.

Anschlage Felder festlegen

Anschlage Felder festlegen
¢ Von Menl Maschinenparameter die Option Allgemeine Parameter und die Seite Feldanschlage
auswahlen.
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. Allgemeine Maschinenparameter - O X

Abstandshdhe Arbeitsgeschwindigkeit Felderanschlage

Feldanschlage  Feldanschiage 1

Versatz M (X):
Versatz M ():
Wersatz T (X):
Versatz T (Y):
Versatz M (¥):
Wersatz M (Y):
Wersatz A (X):
Versatz A {Y):
Versatz N2 (X):
Wersatz AZ (X):
Versatz T2 (¥):

Versatz R2 (X):
(® Beziige in Schub [] Spiegel auf Anschlag - Nommales Feld
(O Beziige in Zug [] Nermal auf Anschlag - Spiegel Feld

Bestatigen Abbrechen
Fenster Anschlage Felder

Es ist moglich, in den X und Y-Koordinaten fir den Maschinenbezug (normalerweise mit dem N-
Positionsgeber Ubereinstimmend) die Positionsgeber der Werkstlicke zuzuordnen. Die Gibernommene
MaBeinheit wird in den Maschinenparametern ausgewahlt.

Die Feldanschlagel (hintere Anschldge) sind genannt, wie folgt: S/N, T, R/M und A, gleich den
Ausfiihrungsbereichen in den Arbeitsprogrammen.

Die Feldanschlage2 (vordere Anschlage) sind genannt, wie folgt: S1, T1, A1, R1.

Man kann auch die Richtung festlegen, wo die Tafel in den vorderen Bereichen aufgelegt sind (Schub-oder
Zugbeziige) und bei besonderen Anwendungen der Maschine den Ausfiihrungstyp (gespiegelt auf normalen
Anschlage Feldern oder normal auf gespiegelten Anschldge Feldern).

6.5 Korrektoren festlegen

Kopfversatz Gruppe 1

Kopfversatz Gruppe 1 festlegen
¢ Vom Meniu Maschinenparameter zuerst die Option Korrektoren und die Seite Gruppe 1, dann die

Basis Kopfversatz auswdhlen. Bei Maschinen mit einer einzigen Gruppe erscheint die Auswahl der
Gruppen nicht.
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i Maschinenkorrektoren

Kopfuersatz  Komektoren Parameter der Aggregate

Versatz 0 Kopf X: 639
Verat 0 Kopt 1
Versatz 0 Kopf Z: -275

Mindesthdhe des Kopfes: l:l

Bestatigen Abbrechen

Bild 50: Fenster zum Festlegen des Versatzes

Ein Fenster erscheint zum Festlegen von drei Versatz-Parametern (in Mm oder Zoll) gemaB der Auswahl in
Maschinenparametern.

Versatz 0 Kopf X - x entlang (X Versatz) - ist der Abstand des Bezugspunktes der Gruppe dem N-Anschlag
gegeniber - Kopf in Sollwertsposition (Achsen in Héhe 0).

Versatz 0 Kopf Y - y entlang (Y Versatz) - ist der Abstand des Bezugspunktes der Gruppe dem N-Anschlag
gegeniber - Kopf in Sollwertsposition (Achsen in Hohe 0).

Versatz 0 Kopf Z ist der Abstand (Richtung Z) des Hakenpunktes des Bohrers des Bezugswerkzeugs (mit
ausgewahlter Spindel) von der unterstiitzenden Ebene der Tafel (zurzeit nicht verwaltet)

Mindesthéhe des Kopfes ist der mindeste Abstand zwischen dem untersten Punkt des Kopfes und der
Werkbank

Mindesthéhe des Bohrkopfes ist der mindeste Abstand zwischen dem untersten Punkt des Bohrkopfes und
der Werkbank.

Identifikator - Werkzeugsatz des Bohrkopfes ist der Identifikator - Werkzeugsatz der auf dem Bohrkopf
vorhandenen Werkzeuge.

Spindelkorrektor Gruppe 1

Einstellung Spindelkorrektoren Gruppe 1
e Vom Menl Maschinenparameter zuerst die Option Korrektoren und die Seite Gruppe 1, dann die
Basis Korrektoren auswahlen. Bei Maschinen mit einer einzigen Gruppe erscheint die Auswahl der

Gruppen nicht.
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"¢ Maschinenkorrektoren — [m] x
Kopfversatz Komektoren  Parameter der Aggregate
X Y z Flache Bearbsitungsart \Werkzeugsd Buchse-Nr. Aggregat-Nr  Héchste Dicke  Héchster zuldssiger Durchmesser Hef
m 0 001 1 Bohrer 0 0 0 0 0 0
2 iz o o0 1 Bohrer 0 0 0 o o o
3 64 0 0.01 1 Bohrer 0 0 0 0 0 0
4 96 o 0.01 1 Bohrer 0 0 0 0 o o
5 128 o o0 1 Bohrer 0 0 0 0 o o
6 160 o o0 1 Bohrer 0 0 0 o o o
7 160 32 0.01 1 Bohrer 0 0 0 0 0 0
8 160 64 0.01 1 Bohrer 0 0 0 0 o o
9 160 96 o0 1 Bohrer 0 0 0 o o o
10 o 0 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 0 0
1 ] 0 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 0 0
12 o o 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 o o
13 o o 0 Univ. Bohrer 0 0 0 o o o
14 ] 0 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 0 0
15 o o 0 Univ, Bohrer 0 0 0 0 o o
16 o o 0 Univ. Bohrer 0 0 0 o o o
17 o 0 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 0 0
18 ] 0 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 0 0
19 o o 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 o o
20 o 0 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 0 0
pal ] 0 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 0 0
22 o o 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 o o
23 o o 0 Univ. Bohrer 0 0 0 o o o
24 0 0 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 0 0
25 ] 0 0 Univ. Bohrer 0 0 0 0 0 0
< >
Bestatigen Abbrechen
X ist der Abstand, Richtung X entlang, vom Bezugsspindel der Gruppe.
Y ist der Abstand, Richtung Y entlang, vom Bezugsspindel der Gruppe.
V4 ist der Abstand, Richtung Z entlang, zwischen dem Hakenpunkt von der unterstiitzenden Ebene der

Tafel und den aktivierten Spindeln und zwischen der Z-Achse und Start-Position

Bemerkung: Wird dem Z-Korrektor den 0 - Wert gegeben, dann wird dieser Spindel als nicht verfligbar
betrachtet.

Zum Berechnen der effektiven Arbeitspositionen auf einem zu bearbeitenden Werkstlick, sind die
Korrektoren in algebraischen Operationen behandelt. Demzufolge muss den festgelegten Werten ein
signifikanter Wert gegeben werden.

Ferner kann man fir jeden Spindel eine oder mehrere Fldchen, den zugelassenen Bearbeitungstyp, die Zahl
des Werkzeugwechsels (Chtoll-Nr.), die Zahl seiner Buchse, das Aggregat auf dem der Spindel montiert ist,
festlegen.

Beim Auswahlen der Basis "Parameter der Aggregate" erscheint folgende Tabelle:
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6.6

6.7

i Maschinenkorrektoren — O x
Kopfversatz Komektoren Parameter der Aggregate
x Y z Versatz Versatz B Flache C-Achse-Information  Hochste ) Kolben  Kolben2  Kolben2  Elekirospindsltyp Versatz
1 f 2274 |20 ] ] 1 Keine Rolation berc | 12000 |0 ] 0 Standard ]
z o To 0 ] ] 1 Keine Rotation iber ¢ | 0 ] ] 0] Standard ]
3 o 0 0 0 0 Univ. Keine Rotation dber ¢ 0 0 0 o Standard 0
4 0 0 0 0 0 Univ. Keine Rotation Gber ¢ 0 0 0 0 Standard 0
5 ] 0 0 ] ] Univ. | Keine Rotation Gberc | 0 ] ] ] Standard ]
6 0 0 0 0 0 Univ. Keine Rotation dber ¢ 0 0 0 0 Standard 0
7 0 0 0 0 0 Univ. Keine Rotation Gber ¢ 0 0 0 0 Standard 0
] ] 0 0 ] 0 Univ. | Keine Rolation iberc | 0 ] 0 ] Standard ]
3 ] 0 ] 0 ] Univ. | Keine Rotation Gberc | 0 0 ] ] Standard 0
10 o 0 0 0 0 Univ. Keine Rotation dber ¢ 0 0 0 o Standard 0
< >
Bestitigen Abbrechen
Hier kdnnen die Korrektoren der Aggregate (Versatz x,y,z und Drehung-Versatz ¢,b am Ende von Start-
Position), die Bearbeitungsflache, der verbundene Drehachsentyp, die maximale Drehzahl und der Hub der
Vorwahl der Zylinder festgelegt werden.

Kopfversatz Gruppe 2

Bei einer Maschine mit Doppelkopfwerkzeugkopf:

Einstellung Versatz Gruppe 2
¢ Vom Meni Maschinenparameter die Option Korrektoren und die Seite Gruppe 2, dann die Basis
Kopfversatz auswahlen.

Die Zusammenstellung des Parameterfensters ist gleich dem Fall der Gruppe 1 sowie die
Programmierungsregeln.

Spindelkorrektor Gruppe 2

Bei einer Maschine mit Doppelwerkzeugkopf:

Einstellung Spindelkorrektoren Gruppe 2

¢ Vom Menli Maschinenparameter zuerst die Option Korrektoren und die Seite Gruppe 2, dann die
Basis Korrektoren auswahlen.

Die Zusammenstellung des Parameterfensters ist gleich der Gruppe 1 sowie der Programmierungsregeln.

Rechner verwenden

=3 Rechner verwenden

Diese Option 6ffnet den Rechner Windows.

Info uber...

Info liber...
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Diese Option zeigt Informationen lber die Funktionen an.

6.8 Info iiber MaBeinheiten

Info iiber MaBeinheiten

Diese Option =zeigt alle jetzt verwendeten MaBeinheiten an Dieses Feld dient ausschlieBlich
Informationszwecken. Um die MaBeinheiten zu andern, nehmen Sie Bezug auf die Einstellungen des
Anwendungsprogrammes.
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7.2

Technologische Komponente

Beschreibung

Die DIl TpaSpa.Tecno.dll enthélt eine Gruppe von Kategorien und Kontrollen, um die Werkzeuge, die
Hochladung/Speicherung auf der Datei der Werkzeugdatenbank, die Konfiguration des Werkzeugbaumes und
die Anderung von Feldern und Bildern zu verwalten. Jede jetzt verwendete Datei befindet sich im Verzeichnis
“[...1/mod.0/config”, wie folgt:

TOOLDATA.PAR enthalt die Datenbank der Werkzeuge

IMGLIST.BIN enthalt die mit den Werkzeugen angeschlossenen Bilder
ToolTecno.xml Definition und Konfiguration der Werkzeuge
ToolTree.xml Definition und Konfiguration des Baums der Werkzeuge.

AuBerdem werden die Bilder innerhalb des Verzeichnisses “grf/ute” und “grf/ute/tree” unterhalb des
Verzeichnisses von Albatros verwendet. Das erste enthalt die vom Visualisierungselement der Werkzeuge
verwendete Bilder, die zweite die von der Komponente zum Verwalten des Werkzeugbaumes verwendete
Bilder.

Kategorien und Steuerungen
DBTool

Diese Gruppe stellt eine Werkzeugdatenbank dar und erlaubt die vorhandenen Werkzeuge in der Datei
TOOLDATA.PAR hochzuladen und zu speichern.

Methode:
void Load() ladet die Datenbank von der vordefinierten Datei hoch.
void Save() speichert die Datenbank in der vordefinierten Datenbank

Tool NewTool() ergibt einen neuen Tool-Objekt (notwendig flir verschiedene Versionen von
Definitionen eines Werkzeugfeldes).

Eigenschaften:
ToolList Tools ergibt einen Bezug auf die Werkzeugliste

Tool und ToolField

Die Werkzeug-Kategorie stellt ein einzelnes Werkzeug dar und enthdlt eine Gruppe von Werkzeugfeldern, die
Felder mit dem verbundenen Wert darstellen, wie folgt:

Tool

Methode:

void Read(BinaryReader) liest das Werkzeug von BinaryReader

void Write(BinaryWriter) schreibt das Werkzeug auf BinaryWriter

Tool Clone() ergibt ein neues Werkzeug mit gleichen Feldwerten

bool ContainsField(string) ergibt "wahr", falls das Werkzeug ein benanntes Feld enthalt

Eigenschaften

ToolField this[string] ergibt das in der Zeichenkette benannte Werkzeugfeld
ToolField

Eigenschaften

string Name ergibt den Namen des Werkzeugfeldes

string Name ergibt den Typ von Werkzeugfeld

string Name ergibt den Wert von Werkzeugfeld

ToolImage und ToolImageCollection

ToolImage stellt ein Bild dar, das mit einem Werkzeug verbunden werden kann; ToolImageCollection ist eine
Sammlung von ToolImage,

Toollmage

Methode:

int GetPixelsSize() ergibt die Abmessungen in Bytes des Bildes, um die Pixels zu
speichern
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int GetSize()
speichern

bool OkBitmap(string)
Werkzeug darstellen kann

bool OkKey(string)
darstellen kann

void Read(BinaryReader)

void Write(BinaryWriter)

Eigenschaften:

Bitmap Icon

String Key

ToolImageCollection

Methode:

void Add(ToolImage)

bool Contains(string)
enthalt

bool CreateFromDir(string)
gegebenen Verzeichnisses.

bool LoadFile()

Ergibt "wahr" ob alles Bestatigen.
void Remove(string)
bool WriteFile()

Eigenschaften:
ICollection Keys
ToolImage this[string]
ICollection Values

ergibt die Abmessungen in Bytes des Bildes, um die Pixels zu
prift, dass die in der gegebenen Datei enthaltene Bitmap ein
pruft, dass die gegebene Zeichenkette ein Schlussel fiur das Bild

liest das ToolImage Objekt von BinaryReader
schreibt das ToolImage Objekt auf BinaryWriter

liest/legt die Bitmap des Bildes fest
liest/legt den Schliissel des Bildes fest

gibt das Bild der Sammlung ein
ergibt "wahr" ob die Sammlung ein Bild mit gegebenem Schllssel

erstellt eine Sammlung von Bildern durch die Bilder des

Ergibt "wahr", ob alles Bestatigen.
ladt die Sammlung von Bildern aus der Standarddatei hoch.

|6scht das Bild des gegebenen Schlissels.
schreibt die Sammlung in der Standarddatei

ergibt die Sammlung der Schliissel
ergibt das ToolImage Objekt des gegebenen Schliissels
ergibt die Sammlung der Werte
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ToolImageCollEdit
Es ist eine Verwaltung zum Andern der Sammlung von Bildern, die erscheinen wie folgt:
#% Werkzeug Bilder >
11; Bohrer " Erganzen
= i‘:’ Frasen LIl E
-
27| Flache 1
= |
= || Schneidfrize
2 st
Kopieren
T]‘f MILL31
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NEWICOMN_&
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‘ilf 10_COPY
!If MILLZB
s
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O omiLLe
|
o
| Bestatigen
e )
@ klingen y Abbrechen
Fenster Werkzeugbilder
Die angezeigten Zeichenketten sind durch die Sprachdatei konfigurierbar.
Das Fenster enthalt folgende Schaltflache:
[Ergdanzen] offnet ein Fenster “Tool fir die Bild andern”, um eines neuen Bildes zu erganzen
[Bearbeiten] offnet das Fenster “"Bild @ndern” zur Bearbeitung des ausgewahlten
Bildes
[Entfernen] entfernt das ausgewahlte Bild
[Ausschneiden] zum Ausschneiden der eingetragenen Daten
[Einfiigen] zum Einfligen der eingetragenen Daten
[Bestatigen] schlieBt das Fenster und bestatigt die Auswahl.
[Abbrechen] schlieBt das Fenster und verlasst die Auswahl.
Eigenschaften:
bool CollectionChanged die Kennzeichnung zeigt an, dass die Sammlung geandert wurde

Bedienungsanleitung



Technologische Komponente

55

TpaSpa.TpalLanguage Language ordnet die Sprache fiir die Lokalisierung zu

string SelectedToolImageKey liest/legt den Schliissel des ausgewahlten Bildes fest.
ToolImageCollection ToolImages legt die Sammlung der Bilder fest

DBTools Tools ordnet die Werkzeugdatenbank zu (notwendig um die Léschung

der mit dem Werkzeug verbundenen Bilder zu verwalten)

Ereignisse:

ClickCancel Geklickt auf der Schaltflache “Léschen”

ClickOk Geklickt auf der Schaltflache “Bestatigen”
ToolImageEdit
Diese Kategorie ist ein mit den Werkzeugen zu verbindender Bild-Editor. Das Fenster von Editor erscheint
wie folgt:

Y Werkzeug-Bild Editor W

Datei Bearbeiten Angzeigen Werkzeuge Bild

BERE - sRaEes +d e 2

Bild Mame
[0 |
H a= II‘

N
&
- BE

H - | [
-
- ]

----- Vorschau

Fenster Bildbearbeitung eines Werkzeuges

Dieses Fenster ist ein Bild-Editor und erlaubt die Bilder der Werkzeuge zu importieren, erstellen und @ndern.
Er funktioniert gleich wie die normalen Zeichenprogramme.

Eigenschaften:

bool AllowEditName liest/legt die Kennzeichnung fest, dass den Schlissel zu
editieren erlaubt.

Bitmap IconImage liest/legt das Bild fest

string IconName liest/legt der Schlissel des Bildes fest

ToolImageCollection ImageCollection legt die Sammlung der Bilder fest (notwendig, um die
Einzigartigkeit des Schlissels zu verwalten)

TpaSpa.TpaLanguage Language legt die Sprache fir die Lokalisierung fest
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ToolTree

Diese Komponente dient zur Darstellung und zur Konfiguration des Werkzeugbaumes.

ﬁ Werkzeuge-Kenfiguration x

|.I.|.I.!' Bohrer
,ip' Frasen

.
s Klingen

—

Fenster Konfiguration "Werkzeugbaum"
Der Werkzeugbaum wird auf der ToolTree.xml-Datei gelesen und geschrieben.

Methode:

Tool AddTool() fiigt womaoglich ein Werkzeug in die aktive Position hinzu. Man
kann ein Werkzeug hinzufligen, nur wenn ausgewahlte Knoten ein Werkzeug ist. Das hinzugefligte Werkzeug
wird ergeben, in dem die im Baum definierten Felder bestimmt sind.

void Cut()

void Copy()

Tool Paste() Vorgange die in den Werkzeugen durch die innere
Zwischenablage ausgefihrt werden kdnnen

void EnsureToolVisible(Tool) zeigt das Werkzeug an

void Init() initialisiert die Komponente; die notwendigen Daten, wenn nicht
zugeordnet, werden von der Standarddatei hochgeladen.

void RemoveCurrentNode() |6scht die aktiven Knoten

void UpdateCurrentNode() aktualisiert die aktiven Knoten

void UpdateToolsImages() aktualisiert die Werkzeugbilder
Eigenschaften:

bool CanAdd ergibt "wahr", wenn ein Werkzeug hinzugefligt werden kann

bool CanCopy ergibt "wahr", wenn "Kopieren" mdglich ist

bool CanCut ergibt "wahr", wenn "Ausschneiden" mdglich ist.

bool CanDelete ergibt "wahr", wenn das Léschen méglich ist

bool CanModify ergibt "wahr", wenn das Andern méglich ist.

bool CanPaste ergibt "wahr", wenn "Einfligen" mdglich ist

bool ConfigurationChanged liest/stellt die Kennzeichnung zum gednderten Konfigurieren des
Baumes ein

bool Configuring stellt den Konfigurationsmodus ein
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TpaSpa.TpalLanguage Language stellt die Sprache zum Lokalisieren ein

ToolImageCollection ToolsImages ordnet die Sammlung der Werkzeugbilder zu
DBTools Tools ordnet die Werkzeugdatenbank zu
XmIDocument XmITecno liest/stellt das xml-Dokument der Werkzeugkonfiguration ein
XmlIDocument XmlITree Liest/stellt das xml-Dokument der Baumkonfiguration
Ereignisse
ToolDoubleClick Doppelklick auf Werkzeug
ToolSelect Auswahl des Werkzeuges
ToolView

Diese Verwaltung dient zum Anzeigen und Andern der Daten eines Werkzeuges.

=1 J7 Frasen » Haupttypologie
5™ Fiache 1 » Bearbeitungsfidche
5 T schneidirase » Sekunddrtypologie
.-[: 113 » Werkzeug

Fenster Anzeige Werkzeugparameter.

Jede angezeigte Zeichenkette ist durch die Sprachdatei lokalisierbar.

Methode:
void GetToolData(Tool) kopiert im Werkzeug die angezeigten Daten.
void Init() initialisiert die Verwaltung
bool ShowTool(Tool) zeigt das Werkzeug an

Eigenschaften:

bool Enabled aktiviert den Editionsmodus

string ImageKey liest /stellt den Bildschlissel ein

TpaSpa.TpalLanguage Language stellt die Lokalisierungssprache ein

ToolImageCollection ToolsImages ordnet die Bildersammlung zu

DBTools Tools ordnet die Werkzeugdatenbank zu

XmIDocument XmITecno liest/stellt das xml- Dokument der Werkzeugkonfiguration
Ereignisse:

ClickCancel klickt auf die Schaltfléache "L&schen"

ClickChangeImage klickt auf die Schaltflache “Bild wechseln"

ClickOk klickt auf die Schaltflache “Bestatigen”

Bedienungsanleitung



58

WSC Tecnomanager

8.1

Technologie-Dateien

Der Betrieb der Anwendung TecnoManager beruht auf einige im Ordner “.../SYSTEM/TECNO" gespeicherte
Dateien, die alle notwendige Daten (ber die Parametrisierung der Werkzeuge, der Maschine und der
Werkbank enthalten.

Die Dateien sind:

v OUTFDATA.XML
Das ist die Datenbank der Maschinenausstattung

v TECDATA. XML
enthalt die technologische Konfiguration der Maschine

v TOOLDATA.XML
Datenbank der Werkzeuge die in der Maschine montiert werden kénnen.

v TOOLICON.XML
Datenbank der Bilder die im "ToolTree" mit den Werkzeugen verbunden werden kdnnen.

v TOOLTECNO.XML:
enthalt die Konfiguration zum Betrieb der technologischen Komponente.
Mit dieser Datei sind auch folgende Sprachdateien
TOOLTECNO.XMLNG
TOOLTECNO.XMLNA verbunden.

v TOOLTREE.XML
enthalt die Konfiguration des "ToolTree" selbst.

v BUSHCFG.XML
enthalt die Konfiguration der Flachen- und der Buchsengruppen, damit sie bei der Ausstattung
gefiltert werden kdnnen.

"TOOLTECNO.XML" Datei

Diese Datei befindet sich im Verzeichnis config Daten in der TPA.INI Datei (Standard “mod.0\config” unter
dem Verzeichnis von Albatros) und enthalt die Definitionen der Werkzeuge.

Diese Datei ist in drei Hauptabschnitten geteilt:
e MsgDef

e ToolDef

e ToolView

Msgdef

Msgef enthalt die Definition der in der Ubrigen Datei verwendeten Meldungen. Jeder Eintrag ist eine
Verbindung einer Zeichenkette und eines numerischen Wertes und entspricht einer Meldung in der
Sprachdatei "ToolTecno.xmlng". Dieser Abschnitt ist nicht obligatorisch, denn es ist immer mdglich, eine
Meldungsanzahl statt der entsprechenden Zeichenkette unmittelbar zu bestimmen.

Jeder Eintrag muss untergliedert sein, wie folgt:

<msgdef>
[...]
<message name="MSG_SIDE3" id="509" />
[...]

</msgdef>

Jeder Meldung-Knoten enthélt die Attribute "name" und "id":
“name” bezeichnet die mit der Meldung verbundene Zeichenkette;
“id” bezeichnet den entsprechenden numerischen Wert.
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ToolDef

Dieser Abschnitt enthélt die Definitionen der Struktur jeden Werkzeuges. Die Felder definieren die
Binarstruktur der in der Datei TOOLDATA.PAR gespeicherten Werkzeuge und definieren die Reihenfolge und
den Feldtyp. Es ist méglich, verschiedene Versionen der Struktur der Werkzeuge zu bestimmen. Fir jedes
Feld kann man auch eine Gruppe von mit Zeichenketten verbundenen vorbestimmten Werte definieren.

<tooldef>
<tool version="1">
<field id="0" name="nRecord" type="Int16" comment="Numero del record" />
<field id="1" name="nTools" type="Int16" comment="Numero..." />
<field id="2" name="nWithRotationC" type="Byte" comment="8&It;&gt; 0 ..."/>

<field id="12" name="diameter" type="Double[]" mean="Length" length="6"
comment="Campo Diametro" />

<field id="7" name="codBmp" type="String" length="8" comment="Nome..." />

<field id="8" name="description" type="String" length="30" comment="Co..." />

<field id="9" name="toolID" type="Int32" comment="Campo..." />

<field id="10" name="angleC" type="Double[]" length="6" comment="..." />
<field id="11" name="angleB" type="Double[]" length="6" comment="..." />
[...]

</tool>

<tool version="2">
[..]

</tool>

<fielddef field="codWork" key="1">
<subs value="1" name="foro" messageld="MSG_FORATORI" imageName="tree_2.bmp" />
<subs value="2" name="fresa" messageld="MSG_FRESE" imageName="tree_3.bmp" />
<subs value="3" name="lama" messageld="MSG_LAME" imageName="tree_4.bmp" />
<subs value="4" name="inserimento" messageld="MSG_INSERITORI"
imageName="tree_5.bmp" />

[...
</fielddef>
</tooldef>

Jeder Knoten "tool" enthalt das Attribut "Version", das die Version des Werkzeugs anzeigt. Er ist im
Dateiheader TOOLDATA.PAR. vorhanden. Wenn diese Datei gelesen wird, dann wird in der xml-Datei ein
Knotentool mit der entsprechenden Versionsnummer gesucht.

Der Knoten "field" innerhalb von "tool" umfasst folgende Attribute:

“id” ist eine Kennnummer des Feldes;

“name” ist der Name des Feldes in Zeichenkettenformat;

“type” definiert den Typ des Feldes. Er entspricht einem Werttyp wie er innerhalb von .NET
definiert ist. Wenn er von “[]” gefolgt ist, bezeichnet er einen Vektor.

“length” bezeichnet die Lédnge des Feldes. Flur Zeichenketten ist er obligatorisch. Er bestimmt die

Anzahl der Zeichen. Er ist auch fur die Vektoren obligatorisch, fir die er die Elementzahl definiert. In
weiteren Fallen ist wird er weggelassen.

“mean” zeigt die Meinung der Angabe. Er ist obligatorisch zur Verwaltung der MaBeinheiten.
“Length” betrachtet den Wert zum Konvertieren von MaBen/Abmessungen

“Speed” betrachtet den Wert zum Konvertieren der Geschwindigkeit

“comment” erkldrender Kommentar des Feldes Nicht verwendet und fakultativ.

Der Knoten “fielddef” umfasst folgende Attribute:

“field” zeigt den Namen des Bezugsfeldes an

“key” Kennzeichnung. Der Wert bei “1” festgelegt wird, zeigt er, dass das Feld verwendet ist, um
das Werkzeug zu suchen.

Der Knoten "subs" innerhalb von "fielddef" umfasst folgende Attribute:

“value” Wert den ein Feld annehmen kann

“name” Zeichenkette verbunden mit dem Feldwert.

“messageld” Zahl des mit der Meldung verbundenen Feldes oder Name der Meldung, definiert im
Abschnitt “msgdef”

“imageName” Name des mit dem Feldwert verbundenen Bildes. Die Bilder befinden sich im Verzeichnis

“ute\tree” unterhalb vom Verzeichnisses GRF Albatros
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ToolView

Dieser Abschnitt enthdlt die notwendigen Parameter zum Visualisieren der Werkzeuge. Die Werkzeuge sind
durch die Auswahl der Werte in den spezifizierten Schlisseln geteilt. Die unten genannten Attribute,
"codWork", "codSide", "codSubWork" in den Tool-Knoten entsprechen den mit der Kennzeichnung 'key="1""
bezeichneten Feldern innerhalb des Abschnittes “tooldef”. Man kann irgendeinen Suchschlissel (die Arrays
sind z.Z. nicht implementiert) und in irgendwelcher Zahl verwenden.

Die Anzeige eines Werkzeuges wird bezeichnet, wie folgt:

<tool codWork="fresa" codSide="sidel" codSubWork="FRESATOROIDALE">
<key field="toolID" messageld="MSG_TOOLID" />
<key field="description" messageld="MSG_DESCRIPTION" />
<key field="codBmp" messageld="MSG_BITMAP" />
<display field="toolID" prefix="[" suffix="]" />
<display field="description" />
<assign field="nTools" value="1" />
<assign field="nWithRotationB" value="0" />
<assign field="nWithRotationC" value="0" />
<item field="toolID" messageld="MSG_TOOLID" min="1000" max="9999" />
<item field="description" messageld="MSG_DESCRIPTION" />
<group messageld="MSG_TOOLDATA">
<item field="toolLength[0]" prefix="[LT]" messageld="MSG_TOOLLENGTH" defValue="100"
readPswlevel="0" writePswlLevel="2" />
<item field="diameter[0]" messageld="MSG_TOOLDIAMETER" defValue="10" readPswLevel="0"
writePswlLevel="2" />
<item field="diameter[0]" messageld="MSG_TOOLDIAMETER" />
</group>
<group messageld="MSG_TOOLRPM">
<item field="minRPM" messageld="MSG_RPM_MIN" min="0" max="18000" />
<item field="maxRPM" messageld="MSG_RPM_MAX" min="0" max="18000" />
<item field="defaultRPM" messageld="MSG_RPM_DEF" min="0" max="18000" />
<item field="rotDirection" messageld="MSG_ROTAZIONE"
values="MSG_ROT_0%MSG_ROT_1%MSG_ROT_2" />
</group>
<group messageld="MSG_TOOLFEED">
<item field="defaultWorkFeed" messageld="MSG_WORK_FEED" />
<item field="defaultPenetrationFeed" messageld="MSG_PENETRATION_FEED" />
</group>
<group messageld="MSG_OTHER">
<item field="accTime" messageld="MSG_TOOLACC" />
<item field="decTime" messageld="MSG_TOOLDEC" />
<item field="AriaTool" messageld="MSG_QZARIATOOL" />
</group>
</tool>

Als Attribute erscheinen auf dem Knoten "tool" die Namen der als Schllissel spezifizierten Felder, deren Werte
den Auswahlwerten entsprechen. Innerhalb vom Knoten "tool" befinden sich weitere Knoten.

Der Knoten "key" zeigt ein Felder, in dem die Verwaltung der Einzigartigkeit notwendig ist, wenn das
Werkzeug editiert wird.
Attribute: “field” Name des Feldes

“messageld” verbundene Meldung

Knoten “display”: definiert welche Felder anzuzeigen sind, als die Beschreibung des Werkzeugs erforderlich
ist (z.B. im Werkzeugbaum). Wichtig ist in welcher Reihenfolge die Knoten "display" erscheinen.
Attribute: “field” Name des anzuzeigenden Feldes

“prefix” Vor dem Feldwert anzuzeigende Zeichenkette

“prefix” Nach dem Feldwert anzuzeigende Zeichenkette

Knoten “assign” definiert den Standardwert fir das spezifizierte Feld
Attribute: “field” Name des Feldes dem der Wert zuzuordnen ist
“value” dem Feld zuzuordnende Wert

Knoten "item" spezifiziert das Feld, das anzuzeigen ist, wenn das Werkzeug erscheint. Die Reihenfolge der
Knoten entspricht der die Reihenfolge, in der sie erscheinen.
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8.2

8.3

Attribute: “field” Name des anzuzeigenden Feldes. Wenn das Feld ein Array ist, muss man
den Index in eckigen Klammern spezifizieren; der Index des ersten Elements liegt bei 0.

“prefix” Vor der Meldung anzuzeigende Zeichenkette

“messageld” verbundene Meldung

“min” Mindestwert des Feldes. Er ist gultig, nur wenn das Feld numerisch ist. Er

dient zur Verwaltung des Inputs des Benutzers (die bereits vorhandenen Werte im Werkzeug sind nicht
geprift)

“max” Hochstwert des Feldes, gleich wie oben
“defValue” Bei der Erstellung eines neuen Werkzeuges zugeordneter Standardwert
“readPswLevel” Passwort-Ebene fiir die Zugang auf die schreibgeschiitzte Form.

“writePswLevel” Passwort-Ebene fir die Zugang auf Schreiben und Lesen.

Der Knoten “group” stellt eine Kategorie, in die andere anzuzeigende Elemente vorhanden sind.
Attribute: “messageld” als Name der Kategorie anzuzeigender Name

"TOOLTREE.XML" Datei

Diese Datei befindet sich im Verzeichnis config Daten in der Datei TPA.INI (Standard Mod.0\config” unter
dem Verzeichnis von Albatros) und enthalt die Definitionen des die Werkzeuge darstellenden Baumes.

Struktur:

<?xml version="1.0" encoding="UTF-8"?>
<tooltree>
<node name="codWork" value="foro" enabled="1">
<node name="codSide" value="sidel" enabled="1">
<node name="codSubWork" value="FOROCIECO" enabled="1" />
<node name="codSubWork" value="FOROPASSANTE" enabled="1" />
<node name="codSubWork" value="FOROLAMATA" enabled="1" />
[...]
</node>
</node>
</tooltree>

Der Stammknoten "tooltree” enthaélt die Elemente “node”, in irgendeiner Zahl und geschachtelt bis zu
irgendeiner Ebene. Der Knoten “node” definiert einen einzelnen Knoten des Baumes fir die
Werkzeugdarstellung. Die Attribute auf dem Knoten zeigen das Feld und den Wert an wodurch die Werkzeuge
ausgewahlt werden.

Im obigen Beispiel sammelt der erste Knoten alle Bohrer, der zweite die Bohrer der Flache 1, der dritte die
Blindbohrer, u.s.w.

Attribute: “name” Name des Feldes des zu betrachtenden Werkzeuges; das Feld muss im
Abschnitt fielddef der Datei “ToolTecno.xml”
definiert werden, damit eine Meldung und ein Bild verbinden werden kdnnen.

“value” Wert des Feldes; er entspricht einem der im Abschnitt fielddef der
Datei“ToolTecno.xml” spezifizierten Werten.

“enabled” ob ="1", wird der Knoten angezeigt; ansonsten, wird er nicht angezeigt;

"BUSHCFG.XML" Datei

Die Datei “"BushCfg.xml” erlaubt den Benutzer, die Sammlungen von Flache und Typ fiir jede konfigurierte
Buchse in der Maschine zu definieren. Wenn nicht vorhanden, wird diese Datei von der Anwendung
TecnoManager (mit automatischen Werten) erstellt, um die Kompatibilitat mit alten personalisierten
Versionen beizubehalten.

Zum Beispiel:

<?xml version="1.0" encoding="utf-8"?>
<BushCfg>
<ToolTypes>
<ElemStart messageld="554" Color="Color [Yellow]">
<SubElem codWork="2" />
<SubElem codWork="3" />
</ElemStart>
<ElemStart messageld="500" Color="Color [Black]">
<SubElem codWork="1" />
</ElemStart>
<ElemStart messageld="501" Color="Color [Red]">
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<SubElem codWork="2" />
</ElemStart>
<ElemStart messageld="502" Color="Color [Blue]">
<SubElem codWork="3" />
<SubElem codWork="1" codSubWork="4" />
<SubElem codWork="1" codSubWork="5" />
</ElemStart>
</ToolTypes>
<SideTypes>
<SubElem value="0" name="Univ." messageld="554" />
<SubElem value="1" name="1" messageld="507" />
<SubElem value="2" name="2" messageld="508" />
<SubElem value="3" name="1-2" messageld="551" />
<SubElem value="4" name="3" messageld="509" />
<SubElem value="8" name="4" messageld="510" />
<SubElem value="16" name="5" messageld="511" />
<SubElem value="32" name="6" messageld="512" />
<SubElem value="20" name="3-5" messageld="513" />
<SubElem value="40" name="4-6" messageld="514" />
<SubElem value="60" name="3+6" messageld="515" />
<SubElem value="61" name="1-3+6" messageld="516" />
<SubElem value="63" name="1+6" messageld="517" />
</SideTypes>
</BushCfg>

Die Datei besteht aus zwei Hauptteilen, “ToolTypes” und “SideTypes”.

Im ersten Abschnitt stellt jeder Tag "ElemStart" eine innerhalb von der Tabelle der Korrektoren, in der Spalte
"Bearbeitungsart”, in der Registerkarte der technologischen Parameter auswéahlbare Option, dar. Diese Option
wird von der Meldung in der Datei “ToolTecno.xmlng” beschrieben, wo "id" gleich wie der dem Attribut
"idMessage" angegebene Wert ist.

Im 2D-Modell, der die Maschinenbestickung darstellt, wird jede Buchse mit der im Attribut "Farbe"
definierten Farbe gefarbt.

Jedes Element "ElemStart" muss einen oder mehrere untergeordnete Tags "SubElem", enthalten, wodurch
Typ und Untertyp der Bearbeitung definiert sind, indem die Attribute "codWork" und "codSubWork" festgelegt
werden.

Die Werte, die obigen Attributen angegeben werden kdnnen, sind in der Datei “ToolTecno.xml”. definiert.

Im Abschnitt "SideTypes" missen die Tags "SubElem" definiert werden und jeder von ihnen stellt eine
innerhalb von der Tabelle der Korrektoren, in der Spalte "Flache", in der Registerkarte der technologischen
Parameter, auswahlbare Option dar.

Jeder Tag "SubElem" muss 2 Attribute enthalten: "value" stellt den ganzzahligen Wert dar, der die Bit-Maske
der Flache bezeichnet; "name" bezeichnet die in der Datei definierte Datei “ToolTecno.xmlIng”, wo "id" gleich
der dem Attribut "idMessage" angegebene Wert ist, der als Beschreibung der auswahlbaren Option angezeigt
wird.

Dank der Verwendung dieser Datei, wird bei der Bestlickung der Werkzeuge durch "Drag & Drop" ein Test
durchgefiihrt, der positive Ergebnisse geben wird, nur falls das ausgewahlte Werkzeug auf der Flache
arbeiten kann und falls er zur Typologie oder Untertypologie gehort, die die Buchse bezeichnen, auf der der
obige Werkzeug vorzubereiten ist.

Diese mit der Datei “BushCfg.xml” verbundenen Funktionalitdten kénnen ab der Version 1.1.0.0 der
Anwendung "TecnoManager" verwaltet werden.
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