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1 CAMの流れ

1.概要

1-1.保有金型と標準ステｰションレイアウト

タレパンCAMは、保有金型と標準ステーションの設定が基本になります。

CAMモードの「金型ライブラリ編集」にて、保有金型設定と標準ステーションを登録編集できます。
「ステーション」をクリックで、下記ダイアログが表示されます。

保有金型表示 標準ステーション表示



■ 金型について
金型は、TN番号（重ならない番号################）を基本に、情報を管理しています。
金型形状は、全てデフォルトシンボルデータ内に、シンボルとして保存します。
複数台のRadan を使用する場合は、ネットワーク内のサーバーを指定します。

デフォルトシンボルフォルダ

1-2.金型割付について

■ 自動割付
自動割付ダイアログにて、割付する金型の範囲を確定できます。

標準金型：標準ステーションのみで割付
全金型：保有金型全てから割付

ステーションID



■ マニュアル割付（アイコン）
マニュアル割付の場合は、金型を特定する必要があります。
マニュアル割付アイコンでは、必ずどの金型（TN番号）割付をするかを確定します。

マニュアル割付メニュー

現在選択TN番号 金型選択ダイアログ

■ マニュアル割付（コマンド）
ファンクションキーのF1（開始ポイント）からF2（終了ポイント）での割付、F3（形状指定）の
割付に関しては、標準ステーションのみで割付します。

1-3.金型割付タイプについて

Radan の金型割付は、下記の種類の割付タイプに分類されます。

１

２

３ ４

５

６

７

8

９

１）シングルパンチ

２）ラインスロット加工

３）ラインニブリング加工

４）円弧ニブリング加工

５）四角形打ち抜き加工

６）円打ち抜き加工

７）ラインパターン

８）円弧パターン

９）INDEX円弧パンチ



■ 割付金型認識コマンドについて
割付された形状を認識するコマンドは「Ｆ」が形状指定でCADと同様ですが、更に詳細に分けた
認識コマンドがあります。

「９」シングルパンチ
「ｓ」ラインスロット加工、ラインニグリング加工
「ｃ」円弧ニブリング加工、円弧打ち抜き
「ｒ」四角形打ち抜き加工

1-4.金型配置の認識について

CAM割付をされたデータは、金型配置情報のみを保持しています。
この時点では、どのステーションに金型をセットするかは確定していません。

Radan は部品回転に柔軟に対応する為に、板取り後、オーダーモードでステーションレイアウトを
自動確定します。オーダーモードが実行される時点で、現在の標準ステーションレイアウトを基準に
金型交換を最小限に抑えた金型配置を自動確定します。

金型配置のみで、ステーション情報はありません。



2 金型登録

1.金型登録の流れ

新たに金型を追加登録するには、下記の順番で登録作業を行います。

1. 「設定」→「金型ライブラリ編集」→「新規追加」をクリックします。

TN番号がキーになります。

このエリアの項目は、ＮＣ機械別に対応しています。
特に指定がない場合は、初期状態でＯＫです。
各NC機械別マニュアルを参照してください。
また、クリアランスは通常、使用しません。

ステーションザイズ： 通常は第1サイズのみですが、ガイドを使って変えることができる場合は、
   第2サイズ以降も設定します。
保有本数：  金型本数をセットします。（同じ金型を縦横でステーションセットする場合）
自動割付使用：  CAM自動割付で、自動割付される金型です。（通常は全てONです）



2. テンプレートを登録します。
特殊形を自動割付するためには、テンプレート登録が必要になります。

3. 金型交換を最小限に抑えるために、ステーションに金型を配置します。

4. 自動加工順設定
オートオーダーファイルにて、追加した金型の加工順を設定確認します。



2.金型登録について

2-1.金型登録のポイント

■ 金型名称の付け方
金型名称は、半角英数を推奨します。（海外メーカーNCの対応もある為）
一般金型は問題ありませんが、特に特殊金型、成型金型等の名称がポイントです。

金型名称 ROZA金型名称
丸金型 RO-??
角金型 SQ-??
長角金型 RE-??X??
長丸金型 OB-??X??
ダブルＤ WD-??X??
シングルＤ SD-??X??

金型名称 ROZA金型名称
センターポンチ（上） CP-UP
4Φハーフシャー/ダボ HS-4.0-UP
M3バーリング(下) M3-BR-DW
M3-サラ-T1.0(上) M3-SARA-T1.0-UP
エンボス 32Φ(下) EMBOS-32-UP
M5タップ M5-TAP
コーナー３Ｒ（４角) R3-CONER(4)

■ TN番号の付け方
Radan は金型をTN番号（キーとなる重ならない番号）で登録します。
TN番号の付け方は自由ですが、下記規定の範囲で、番号を付けることを推奨しています。

金型分類 ＴＮ番号範囲 (例）金型名        = ＴＮ番号
丸金型 0～999 RO-3.5 TN3.5
角金型 1000番台 SQ-20 TN1020
長角金型 2000番台 RE-30X5 TN2030.05
長丸金型 3000番台 OB-10X3 TN3010.03
特殊金型 5000番台
　　ｾﾝﾀｰﾎﾟﾝﾁ 5000～ CP-UP TN5001
　　ｼﾝｸﾞﾙD 5100～ SD-12X10 TN5112.1
　　ﾀﾞﾌﾞﾙD 5200～ WD-20X15 TN5220.15
    ｺｰﾅｰR 5300～ R3-CONER(4) TN5303.004
    その他特殊形 5500～5999 SANKAKU-3X6 TN5501
成型金型 6000番台
    ﾊｰﾌｼｬｰ 6000～ HS-3.0-DW TN6003.002
    ﾊﾞｰﾘﾝｸﾞ 6100～ M3-BR-UP TN6103.001
　　ｻﾗ 6200～ M3-SATA-T1.0-UP TN6203.011
　　ｴﾝﾎﾞｽ 6300～ EMBOS-P32 TN6332
　　ﾙｰﾊﾞｰ 6400～ RUVER-50X10 TN6450.1
　　その他の成型 6500～6999 BLIGE 30X10 TN6501
タップ 8000番台 M3-TAP TN8003
レーザー 9000番台 LASER-SMALL TN9002

■ 金型図形について
丸金型、角金型、長角金型、長丸金型は、金型登録時に図形を自動作成できます。
その他の特殊金型、成型金型等は、図形でデフォルトシンボルフォルダに登録します。
金型図形は、下記のように作図すると分かりやすいです。

・センターポンチ（上）
中心に小さい丸、上下が分かる三角、コメント文字

・3Φハーフシャー
中心に小さい丸、上下が分かる断面、コメント文字



・Ｍ3バーリング（上）
中心に小さい丸、上下が分かる断面、コメント文字
※上にタップがくる場合があるので、コメントは下にする

・Ｍ5タップ
中心に小さい丸、タップ形状、コメント文字

・Ｍ4皿（上）
中心に小さい丸、上下が分かる断面、コメント文字

2-2.金型別の登録設定

金型タイプ別で入力する必要がある項目は、下記のダイアログの赤枠部分です。
また、※は固定項目です。

■ 丸型状の特殊形状について
・センターポンチ

サイズは0.5ぐらいが妥当です。

・バーリング

形状タイプが丸金型で、
丸金型以外の金型の場合は、
補足形状を指示する必要があります。
タップ：タップ金型
バーリング、ハープシャー：成型金型
エンボス：エンボス
皿もみ：成型金型



■ ジョイント金型について
ジョイント金型もしくはＶジョイントの対応はありますが、その他は特殊形として登録してください。

・台形ジョイント

・Ｖジョイント

■ その他特殊形
・コーナーＲ



・シングルＤ

・ダブルＤ

・ルーバー



2-3.形状回転判断について

形状回転判断のチェックは、Radan のステーション配置角度に対して、重要な役割をします。
チェックの判断は、下記の基準で行います。

金型形状例

■ X軸ミラーOK
金型中心を基点に、X軸ミラーした図形と同じであればOKです。

■ Y軸ミラーOK
金型中心を基点に、Y軸ミラーした図形と同じであればOKです。

■ 90度OK
金型中心を基点に、90度回転した図形と同じであればOKです。

■ 180度OK
金型中心を基点に、180度回転した図形と同じであればOKです。



2-4.金型登録時の自動金型図形作成

金型登録時に金型図形（金型TNシンボル）が自動的に作成されます。
金型登録時に「OK」をクリックすると、メッセージが表示され、「はい」で自動作成がされます。

丸金型 角金型 R付角金型 長角金型 R付長角金型 長丸金型

上記の標準タイプ金型については、サイズ項目を認識して、正確な金型シンボルを自動で作成します。
これ以外の金型は全て「＋」で作成されます。
従って、標準タイプ以外の特殊形金型は、シンボル作成をキャンセルしてください。

2-5.特殊タイプの金型図形（金型TNシンボル）の作成と登録

金型は、デフォルトシンボルフォルダに保存する必要があります。
金型TNシンボル登録はツール編集前、後どちらでも可能です。

1. 「パーツモード」→「CAD」で、金型の作図をします。
形状タイプが丸形状のものは、金型中心に小さい丸を作図してください。



2. 登録前の金型中心位置の指定

原点（スタートポイント）で
円の中心をクリックすると、
原点が円の中心になります。

位置決めアイコン「デイタムボタン」で
絶対原点を配置します。

3. 金型TNシンボルを保存します。

注意事項：
保存先は、必ずデフォルトシンボルフォルダにしてください。
特殊形では、金型センターに指示する為に、図形にデイタムを配置する必要があります。
また、保存時のダイアログで、原点位置をユーザー定義にしてから保存をしてください。



2-4.登録金型のチェック

金型登録、ステーションレイアウトを完了してからシンボルと項目をチェックするために、
ポップアップメニューの金型チェックを使用します。

■ 保有金型図形確認（CAD）
全ての金型TNシンボルを画面上に出力し、金型形状のチェックができます。
画面上の左下を基点に、金型TNシンボルを出力します。
出力後、センター移動機能で画面上に全て表示できます。

■ 保有金型項目確認（CSV）
金型ライブラリで保存されたすべての金型情報の項目をCSVファイルに出力します。
設定項目をエクセル方式で、確認できます。

■ テンプレートチェック（CAD）
テンプレートフォルダ内のすべてのテンプレートを画面上に出力し、形状のチェックができます。



自動割付で、特殊形を割付するには、テンプレート設定により、可能になります。

■ 丸穴に対しての割付
センターポンチ、ハーフシャー、バーリング、サラ、タップ、エンボスなどの特殊形（丸形状）を
自動割付するために、この設定を行います。

テンプレート穴直径は、0.55Φから0.05mm単位で設定できます。（0.05mmは離れる必要があります）
注意：テンプレート穴直径は丸金型の直径とぶつかってはいけません。

丸穴に対するテンプレートは、エクセル等で整理することをお勧めします。

穴ｻｲｽﾞ 使用 名称 ＴＮ番号(1) ＴＮ番号(2) ＴＮ番号(3)
0.55 ○ CP-UP 5001
0.6 ○ CP-DW 5002

0.65 ○ HS-3.0-UP 6003.001
0.7 ○ HS-3.0-DW 6003.002

0.75 ○ HS-4.0-UP 6004.001
0.8 ○ HS-4.0-DW 6004.002

0.85 ○ M3.0-TAPP 2.5 8003
0.9 ○ M3.0-BR-UP 2 6103.001 8003

0.95 ○ M3.0-BR-DW 2 6103.002 8003
1 ○ M4.0-TAPP 3.2 8004

1.05 ○ M4.0-BR-UP 2.5 6104.001 8004
1.1 ○ M4.0-BR-DW 2.5 6104.002 8004

1.15 ○ M5.0-TAPP 4.2 8005
1.25 ○ M5.0-BR-UP 3.2 6105.001 8005
1.35 ○ M5.0-BR-DW 3.2 6105.002 8005
1.45 ○ M6.0-TAPP 5.2 8006
1.55 ○ M6.0-BR-UP 4.5 6106.001 8006
1.65 ○ M6.0-BR-DW 4.5 6106.002 8006

3 テンプレート



■ 登録方法
例として、穴サイズ0.9のM3.0-BR-UPを登録する手順を説明します。

1. 「パーツモード」→「CAD」で、0.9Φの丸を作図します。

2. 「CAMモード」にて、金型TNシンボルを配置します。

配置する金型を1つづつ選択し、丸の中心に配置していきます。



3. テンプレートとして、登録します。
サブフォルダは機械単位や材質板厚単位でフォルダ分けをすることで、自動割付時に使用する
テンプレートを選択できます。

テンプレートのファイル名称は特に決まりはないですが、後で分かりやすい名称がベストです。

4. 成型穴変換設定
自動割付は、STEP3までの登録で、丸穴サイズに対して、テンプレートが割付されます。
丸穴サイズはCAD作図の段階で、確定する必要があります。
作図段階で、簡単に丸穴変換ができる設定です。

標準のポップアップメニューの丸穴変換のサブを使用します。

■ その他の図形（丸穴以外）に対しての割付
テンプレートは丸穴のみでなく、コーナーR、コーナーC、異型穴等に対しても、
固定した割付パターンを登録できます。



Radan は、標準ステーションに金型をセットすることで、標準レイアウトを元に、金型交換を最小限に
抑えた加工ができます。金型ライブラリ編集にて、ステーションレイアウトを編集できます。

4 ステーション設定

マウスのドラッグアンドドロップで、
保有金型からステーションへのセットができます。

角度を変えて、「OK」ボタンで
ステーションセット角度が変更できます。

■ ステーションIDについて
金型ライブラリ編集画面のステーションID番号を入力して、複数のステーションレイアウトを作成
および呼出しが可能です。

ステーション0は標準です。
その他、1～99までのステーションを登録できます。



新しい金型を登録した際には、オートオーダー設定を追加変更する場合があります。
特に成型金型は、注意して設定を行ってください。

■ 加工順のポイント
一般金型、丸、角は初期設定でほぼ問題ないのですが、その他の特定金型（MTN/TOOL）を
どの行に挿入するかが重要です。またその金型の加工方向（DIRN）の設定も重要なポイントです。
※どのグループのどの行にどの金型（MTN/TOOL）をどの加工方法（DIRN）で加工するのかが
重要なポイントになります。

一般的には
・最初  センターポンチ
・標準加工順 ROUNDS
・丸金型の後 サラ金型
・標準加工順 SQUARES、SPECIALS、RECTS
・外周長角 大きい長角サイズの3種類ほど
・成型金型 ハーフシャー、バーリング、エンボス、ルーバーなど
・タップ M3、M4、M5など

5 オートオーダー設定



■ パーツモードと板取りモード
金型割付に対しては「パーツモード」での部品に対して、割付する方法と板取り後に割付する方法が
あります。一般的には、パーツモードで割付し、板取り後に残材カットなどの割付をします。

6 金型割付について

■ 割付初期値データ
NC加工機基本設定で割付初期値データを編集できます。



■ パーツモードと板取りモード
金型割付に対しては「パーツモード」での部品に対して、割付する方法と板取り後に割付する方法が
あります。一般的には、パーツモードで割付し、板取り後に残材カットなどの割付をします。

7 自動割付

1.自動割付操作

CAMモードの自動割付アイコンをクリックすると、下記のダイアログが表示されます。
通常は、そのままOKボタンで自動割付を実行します。

■ 材質、板厚を確認または変更します。
この材質板厚設定により、材料データベースからの自動割付条件を呼び出します。
もし材質板厚のパラメータがなかった場合は、デフォルトの自動割付条件を呼び出します。
従って、材質板厚単位の自動割付条件が必要ない場合は、無視して大丈夫です。

■ 標準金型か全金型
自動割付する金型の範囲です。一般的に使用されるのは、標準金型が多いですが、自動金型交換や
複数のシングルパンチを使用する場合などでは全金型を選択します。
また、標準金型の場合は、標準ステーションIDも有効になります。

■ 外周サン幅を割付する

割付する 割付しない（切板加工など）



2.自動割付条件設定

自動割付には詳細な設定が可能です。設定値をデフォルトシステムデータ（初期値）に保存、もしくは
材質、板厚単位の材料データベースに保存できます。
これにより、標準化した割付条件を保持できます。

■ コーナージョイント

ジョイント幅

ジョイント無 ジョイント有

■ ジョイント数

ジョイント数％：通常は50です。

  50は最小数、最大数の範囲で自動確定します。

最小数：ジョイントの最小数

最大数：ジョイントの最大数

■ シングルジョイント
この項目は、タレパンでは使用しません。
レーザー加工機、複合機に対応します。



■ センタージョイント金型の設定
センタージョイント金型は台形、Vジョイントのみ自動割付で使用できます。

センタージョイント金型を指定することで、センタージョイントに金型を割付します。

■ ジョイント位置指定
ポップアップメニューからtdatumを呼出し、ジョイント位置を任意に指定して、自動CAM割付をすると
Tdatumの位置にジョイントが付きます。ジョイント幅は自動CAM割付で設定してください。



■ コーナーに割付
コーナー付近で「ｐ」→「space」でtdatumが配置されます。

■ センターに割付
ライン付近で「L」または「ｆ」→「space」でtdatumが配置されます。

3.カラー設定

既にCAM割付したと認識するペン番号設定
例えば、最初にマニュアル割付で外周を割付して、最後内形のみを自動割付したいという場合は、
外周をこの設定のペン番号に変えて、自動割付すれば可能です。





2 環境設定

1.NC加工機設定

27RADAN  -  3次元モデリング機能

機械メーカーと機種の登録により、複数台の機械に対応できます。
※1機種にあたり、ポストプロセッサー（別売）が必要になります。

1-1.NC加工機変更

複数のNC加工機がある場合は、割付や板取りのデータ作成時にNC加工機変更を行うことで、複数の加
工機に対してNCデータを作成することができます。

1. モード「CAM」→「CAM」を選択し、「設定」→「NC加工機変更」を選択します。

2. 加工機リストが開くので、変更したい加工機をダブルクリックで変更します。

マルチCAM機能により、複数機械のCAMを保持できます。
既にCAM割付されている機械には「＊」が表示されます。

3. 加工機を変更すると、その機械のマシンIDと機械名がタイトルバーに表示されます。



1. モード「CAM」→「CAM」を選択し、「設定」→「NC加工機 基本設定」を選択します。
この設定は通常グレー表示で使用できないようになっており、システム管理者のみ設定できます。
（システム管理者は、「ファイル」→「システム管理者」→「システム管理者」です）

1-2.NC加工機基本設定

機械単位のステーション設定、制御設定、デッドゾーンなどの設定ができます。
また、その機械に関連する保有金型、標準ステーション、割付条件データベース等の設定があります。

2. 設定画面が開きます。



2.初期値設定

各操作画面（ダイアログ）にて、「設定ｖ」のボタンがあります。
この設定ボタンを使用すると、現在の設定値をデフォルトデータとして保存できます。

2-1.材料データベースに保存

現在指定されているNC機械の材質、板厚に対して、初期値を保存できます。
次回指定した機械で同じ材質、板厚のデータを開くと、設定した初期値を自動で呼び出します。
自動呼出しの優先順位は、材料データベース → デフォルトシステムデータであり、
材料データベースが存在しない場合は、デフォルトシステムデータの設定を呼び出します。

2-2.デフォルトシステムデータに保存

現在指定されているNC機械の材質、板厚に対して、初期値を保存できます。
次回指定した機械で同じ材質、板厚のデータを開くと、設定した初期値を自動で呼び出します。
自動呼出しの優先順位は、材料データベース → デフォルトシステムデータであり、
材料データベースが存在しない場合は、デフォルトシステムデータの設定を呼び出します。
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