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\ Wprowadzenie do projektowania w programie Mastercam X.

Aby uruchomi¢ program nalezy klikna¢é dwukrotnie ikong lub wybrac
Start—Programy— Mastercam X— Mastercam X.

Interfejs programu Mastercam X.

Pasek
Pasek Pasek Pasek ogdlnego Pasek Interaktywna Okno Pasek
Tytulowy Menu Autokursora wyboru funkcyjny podpowiedz graficzne narzedziowy
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Pole Menadzer operacjil Pasek Poziomy obszar ostatnio
podpowiedzi Menadzer bryl stanu uzywanych funkcji 1 paskow

narzedzi

Najwazniejsze czesci interfejsu:

Pasek Menu: zawiera polecenia programu.

Pasek Autokursora: umozliwia wprowadzanie wspdtrzednych i §ledzenie kursora.

Pasek ogélnego wyboru: umozliwia wybieranie powierzchni do obrébki.

Pasek funkcyjny: zawiera funkcje umozliwiajace definiowanie polecen np. ustalanie
dtugosci odcinka lub kata.

Interaktywna podpowiedz: zawiera podpowiedzi o wybraniu biezacej funkcji.

Okno graficzne: zawiera przestrzen robocza, na ktérej wida¢ tworzone i modyfikowane
geometrie 1 Sciezki narzgdzia.

Pasek narzedziowy: zawiera polecenia czgsto wykorzystywane w programie.

Pole podpowiedzi: zawiera podpowiedzi programu.

Menadzer operacji/Menadzer bryl: zawiera operacje przeprowadzone na bryle.

Pasek stanu: zawiera funkcje umozliwiajace edycjg¢ kolorow, warstw grup itp.

Poziomy obszar ostatnio uzywanych funkcji i paskow narzedzi: zawiera polecenia ktérych
ostatnio uzyto umozliwia takze umieszczanie polecen czgsto uzywanych w programie.



\ Skroty klawiszowe najczesciej uiywanych funkcji programu.

OPIS FUNKCJI SKROT KLAWISZOWY IKONA

Widok — z géry Alt+ 1 R
Widok — z przodu Alt +2 e
Widok — z prawe;j Alt+5 L@
Widok — izometryczny Alt+7 Exl
Auto zapis Alt+ A W
Uruchom C-Hook Alt+C (£
Uruchom projektowe ustawienia globalne Alt+D ?
Ukryj obiekty Alt+E (-
Wybdr opciji siatki Alt+ G 2
Pomoc online Alt+H «
Pokaz/ukryj panel menadzera operacji Alt+ O |
Poprzedni widok Alt+P &
Wiacz/wytacz cieniowanie Alt+ S <
Pokaz/ukryj $ciezki narzedzia Alt+T =
Cofnij ostatnia operacie Alt+C,Ctrl + U, Ctrl + Z L
Numer seryjny i wersja Mastercam’a Alt+V ?
Zestaw gtéwnych koloréw/warstw/styli Alt+ X I
Menadzer warstw Alt+7Z H
Wybierz wszystko Cul+ A e
Kopiuj do schowka Cul +C

Odswiez ekran Shift + Ctrl + R ® |
Wstaw ze schowka Cul+V

Wytnij do schowka Ctrl + X ¥
Ponownie wykonaj cofnigta operacje Cul+Y Cs
Powigksz za pomoca okna wyboru F1 @]
Dopasuj geometri¢ do obrazu Alt + F1 o
Zmniejsz 0 50% F2, Alt + F2 &2
Odswiez kolory F3 £
Analiza obiektu F4 e
Zakoncz Mastercam’a Alt + F4
Skasuj F5 4
Konfiguracja Mastrcam’a Alt + F8 A4
Pokaz/ukryj uktad wspéirzednych F9 X
Pokaz wszystkie uktady wspotrzedne Alt + F9 A
Przesun strzatka

Obro¢

Alt + strzatka

Powigksz/zmniejsz o 5%

Page Up, Page Down

Uwaga: Skréty klawiszowe sa nieaktywne, jesli kursor jest wewnatrz menadzera operacji.




| DOSTOSOWYWANIE MASTERCAM’A

Tworzenie wlasnych skrotéow klawiszowych

Wybierajac z menu Settings/Key mappings definiujesz wlasne skréty klawiszowe. Mozesz
tez zmienia¢ juz istniejace skroty.

- Lista skrétéw klawiszowych zachowana jest w pliku z rozszerzeniem (.KMP) mozesz ja
zatadowac, kiedy tylko potrzebujesz.

- Wybierajac Reset All przywrdécisz poprzednia listg skrotow klawiszowych.

- Aby zobaczy¢ jak przyporzadkowane sa skréty klawiszowa, otworz lub wydrukuj plik z
rozszerzeniem (.KMP) w edytorze tekstu.

Rozmieszczenie paskow narzedziowych

Wybierajac z menu Settings/Customize mozesz definiowa¢ standardowe paski narzedzi.
Mozesz usuwac, dodawa¢ nowe 1 dowolnie rozmieszcza¢ ikony funkcji Mastercam na pasku
narzg¢dziowym lub w menu.

- Kazdy nowy zbi6r z ustawieniami paskow narzedzi mozesz zapisywac do réznych plikow
(.MTB) i zatadowac je, kiedy tylko potrzebujesz. Uzywajac Machine Definition Manager’a
mozesz polaczyC je z odpowiednia definicja maszyny a kiedy zatadujesz ja, zaladujesz tez
przypisane do niej paski narzedzi.

- Do ukrycia i wy$wietlania paskéw narzedzi uzyj Toolbar states.

Rozmieszczenie przyciskéw na pasku narzedzi zalezy od tego, ktéry jest wybrany i gdzie ma
by¢ umieszczony.

Dostosowanie menu prawego klawisza myszy

Po kliknigciu prawego klawisza myszy w oknie graficznym wys$wietli si¢ menu z lista funkcji
zwykle uzywanych. Wybierajac Settings/Customize mozesz usuwa¢ 1 dodawa¢ wilasne
funkcje do tego menu.

Menu wysuwane w dét

Wybierajac Settings/Customize/Drop-downs mozesz przedstawia¢ = B~ | #i i - | of %
wiele r6znych funkcji w jednej zaktadce menu jak rowniez: | 2| creste cylinder...
- Dodawa¢ lub usuwac¢ funkcje do istniejacych w menu. '
- Przeciagac i umieszcza¢ je w dowolnym miejscu. —
- Tworzy¢ nowe lub zmieniac¢ istniejace funkcje przez kliknigcie
prawym klawiszem myszy na menu.

o Create Block. .,
QCreate Sphete...
O Create Torus,,.

| AutoCursor

AutoCursor vaktywniany jest automatycznie zawsze wtedy, kiedy wymagane jest okreslenie
pozycji w oknie graficznym. Najwigksze zastosowanie, AutoCursor ma przy tworzeniu
geometrii. Uzywa¢ go mozna do wskazania pozycji na szkicu wskazujac np poczatek linii.
Uzywany jest takze to tatwego wprowadzania wspoétrzednych pozycji a uzycie ktérejkolwiek
metody, utatwia i przyspiesza biezaca prace.



% . 7 . :
7 Tryb Fastpoint - wybranie tej metody ®  Ustawienia AutoCursora - mowi
pozwala na szybkie = wprowadzanie jakiego rodzaju lokalizacji potrzebujesz do
wspotrzednych z klawiatury. Im il wskazania

x|[resm 3] x|[tses 5] z|[oo  x] #F };-(. @

\ /-'r\ Origin
@ Arc Center
. . . S . \, Endpoi
Wpisywanie wspétrzednych X, Y, Z  Ustawienia Override. Aby \: e
bezposrednio w oknie tej wspotrzedne; wybra¢ jedna z metod ’5%
. S1on00 g L
-Kliknigcie przycisku X, Y, Z zablokuje wskazywarpg, kliknij ikong =+ Point
pole z dostgpnej listy menu. & quadrant
Na koniec: Najczgsciej —4 Noarest
-Kliknigcie 'I umozliwi wybranie ostatnio  uzywane metody wyboru % Relative
wpisanych wartosci mozesz umieSciCc W menu 7% Tangent
-Kliknigcie Tab na klawiaturze powoduje =~ PraWego Kawisza myszy | SERRERRES

przejscie do nastgpnego okna lub jako klawisz skrotu.

Na zakonczenie:

Kliknigcie [Spacji] powoduje uruchomienie trybu Fastpoint.

Trzymajac klawisz Ctrl tymczasowo uwalniasz wszystkie ustawienia szkicu.

Kliknigcie klawisza Shift powoduje wejscie do wzglednych wspoétrzednych.

Podwdjne kliknigcie AutoCursora odtacza albo blokuje go w oknie. Mozesz tez go zamkna¢
a kiedy bedzie potrzebny automatycznie si¢ pokarze.

2 . b Origin
WSkaZOWkl LC] Artgcenter
Czasami zdarza sie, ze duzo elementéw jest blisko :f:iﬁzgm
siebie, co moze utrudnia¢ wskazanie punktu. o
AutoCursor wyswietla ikony podpowiadajac, jaki & point
punkt ma by¢ zaznaczony: np srodek okregu, tuk. @ Quadrant
3 Nearest entity
‘ WPROWADZANIE DANYCH
Kalkulator
W pola mozemy wpisywac dziatania matematyczne a program -
automatycznie je przeliczy tak, ze wynik bedzie dana JA|I3[9,J15] _ Jﬁ _1'8875 ,
wejsciowa. Na przykltad wpisujac w pole 9/32, Mastercam
przeliczy dziatanie i wy$wietli warto$é 0,28125. ED NEED

-~ 3 -~

W polu mozna wpisywac dziatania z zakresu dodawania,

odejmowania, mnozenia i dzielenia mozna takze stosowac¢ nawiasy.

Jezeli w polu suma ma by¢ liczba catkowita Mastercam bgdzie obcinal dziesig¢tne czgsci
liczby.



Automatyczna zmiana cali na milimetry

Mozesz automatycznie kontrolowaé¢ wartosci cal/milimetr. Kiedy pracujesz w trybie
wymiarowania calowego i1 wpiszesz wartoS¢ w milimetrach program automatycznie ja
przeliczy na cale. W trybie metrycznym program przeliczy wymiary calowe.

Odczyt wartosci z geometrii

Mastercam potrafi odczyta¢ wartosci wspéirz¢dnej, rozmiaru a takze

inne bezposrednio z geometrii w oknie graficznym. Na przyktad, it

kiedy w polu wpiszesz X a nastgpnie naci$niesz klawisz [Tab] lub 22 coordnate of 2 pont

[Enter] Mastercam powrdci do okna graficznego i umozliwi = Dot £ e

wybranie punktu lub elementu lokalizacji poczym wczyta pti. e
wskazang warto$¢ bezposrednio do pola. R
- Kliknij prawym przyciskiem myszy na ,,?” - lista skrotow. Bs(2ory)

- Wybierz skrét z menu lub literg z klawiatury. e

| WYBOR GEOMETRII

Paseka General Selection bedziesz uzywa¢ do wybierania geometrii. Pasek ten uaktywnia si¢
automatycznie 1 jest uzywany do wielu funkcji w Mastercam, gtéwnie do wskazywania
obiektéw. Innymi stowy uzywasz go do wskazywania geometrii a nast¢pnie wybierasz do
nich funkcje. Jest takze uzywany do usuwania przeksztalconych cech geometrii. R6zne
zespoly przyciskow pozwalaja na wybieranie: bryly geometrycznej lub modelu
krawedziowego.

A | o | S [=»-RB 7 T 7 YOQD D

e Chain

Kryteria wyboru: All — wszystko; | !-;-;i Wl:-.dnw ' \} - standardowy tryb wyboru;
45 Polygon

Only — jeden; . Single
M Area

; _’m . ﬁ - wyboér krawedzi;

ﬁ - wybor powierzchni;

|4

@ - aktywacja wyboru;

| I

-
~|In

r+ ]
Intersect

@ - metoda wyboru fancuchem; |i - wybdr calej bryty;

i | - metoda wyboru oknem; ® - wybierz od tytu;

4L - metoda wyboru wielokatem; Ll wybierz ostatni;

. - metoda wyboru pojedynczym wskazaniem; v - weryfikacja wyboru;
[#| - metoda wyboru obszarem; @ - anuluj wybieranie;
= - metoda wyboru wektorem; ) - zakoficz wybieranie.



[ TWORZENIE LANCUCHA GEOMETRII

Okno dialogowe Chaining pojawia si¢ automatycznie, kiedy wymagane jest wskazanie
fancuchéw w geometrii. Jesli w geometrii istnieja zbiory fancuchéw, ktére sa potaczone przez
wspOlne punkty koncowe 1 ktére maja r6zne kierunek, mozesz wskazywac je a Mastercam
bedzie tworzy¢ wielokrotne tancuchy. Tego typu wyboréw bedziesz uzywac najczesciej,
kiedy tworzysz Sciezki narzedzia, gdzie kierunek narzedzia rowna sig kierunkowi fancucha.

T
(B ]
 Cplane 1% 3D
l@ # | e

- wskazywanie ciagu siatkowej geometrii;
- wskazywanie ciagu krawedzi, na powierzchniach;

- wybranie tancucha;

el

- wybranie fancuchéw wewnatrz wskazanego okna;

.

- stworzenie tancucha;

- wybor wektorowy;

- wybranie pojedynczych punktéw;

= 20|

| nzide w| [ Wwai

| O
= | =

- wybranie tancuchéw we wskazanym obszarze;
- wybranie fancuchéw wewnatrz wielokata;
- wskazywanie poczatku i konca tahcucha;

- anuluj wybieranie;

SN TGN

- odwroé¢ kierunek tancucha;

- opcje zaawansowanego wskazywania;

- powtérny wybor;

- koniec wybieranego tancucha i wybor kolejnego;

Hb

A

‘ ¢ Cplane & 3D - fancuchy sa na: ptaszczyznie/przestrzeni 3D;

[«

- dynamiczny wybor punktéw poczatkowych.

| TOOLPATH MANAGER

Toolpath Manager i Solid Manager znajduja si¢ w panelu z lewej strony twojego okna.
Uzywa si¢ ich do przegladania, edycji $ciezek narzedzia i operacji na bryle. Razem stanowia
tzw. Operations Manager. Mozna zmienia¢ jego rozmiar przesuwajac brzeg panelu w lewo
lub prawo albo catkowicie ukry¢, wciskajac Alt+0.

) €l Praca z geometria

Kliknigcie jednej z ikon spowoduje przejscie do reselekcji geometrii lub operacji. Co pozwoli
na dodanie nowej geometrii, zmian¢ kierunku istniejacej lub sortowanie np punktéw
wiercenia.

. Sciezka narzedzia dla modeli krawedziowych



Bl Sciezka narz¢dzia dla modeli brytlowych lub powierzchniowych. Ta ikona pozwala na
indywidualne dobieranie powierzchni drive/check, punktéw startowych 1 tancuchéw
ograniczajacych ruchy narzedzia.

Przeciagnigcie ikony geometrii z jednej do drugiej operacji powoduje zastosowanie tych
samych ustawien geometrii dla obu operacji.

Toolpaths | Salids i OPIS IKONEK
“lv| % S|@leilw| 2| 2|
HE [ERA = w| - wybdr wszystkich operacji;
EFES Hackine Group | =l | - wybodr wszystkich zmienionych operacji;
E|_|]_|_ Properties - MILL DEFAULT
i %3 ?'Gcl , .| - regeneracja wszystkich wybranych operacji;
- ool setings . . . . .
X Stock setup % - regeneracja wszystkich zmienionych operacji;
P Saety zane . . .
E-88 Toolpath Group 1 S| - kreslenie drogi narzedzia;
=88 Mested Toolpath Group § B . X
- J:] Simple drill - no pack. - [wC5: TO @| - weryfikacji drogi narzgdzia;
¢ w{ ] Parameters .
B #3-M15.00 CENTER DRAILL - "31| - generowanie kodu NC;
o e %| - optymalizacja posuwu;
. LBS Toolpath -5.0K - MACHINE_GF . pty jap ;
-3 2 - Contour [20] - [WES: TOP]- [Tl . ..
@03 - Simpte dril- no peck - [WCS: TOF- #| - nowa lista operacji;
H-17 4 - Contour [20] - [WES: TOF] - [Tplane Z - POMOC:
o - E— 2| -p ’
ElmmMachhelinupe " 1| - zabezpieczanie operacji przed zmianami;
Bl Properies - LATHE MULTI 8415 MILL - TL -
----- %ﬁ Files 22| - przelaczanie widoku $ciezek narzedzia;
----- Toal setings et
----- Stock setup & - wylaczanie posting dla wybranych operacji;
----- Saely zone L i
-5 5- Pocket (lsland facing) - [C5: TOP] - [T w . . ..
qﬁj pm,.:[.m el 2 ~ - poruszanie si¢ punktu wstawienia;
----- ¥ #2-M30D0ENDMILLZ SPHERE - 3 B A
----- I Geometi - [1] chain(z] _ 4 i : T
| B Toolnath 237K MACHINE GROUP ] El wybdr pozycji punktu wstawienia;
: 4 2| - automatyczne zwijanie operaciji;

00 Machine groups Kazda grupa maszynowa powiazana jest z definicja maszyny jak réwniez
z kontrola definicji oraz post procesorem.

1L Properies - HAAS VRS Uzywajac sekcji Properties dokonasz wielu ustawien
roboczych dla generowanej technologii. Mozesz dobiera¢ stosowane narzedzia, tworzy¢
potfabrykat, strefy bezpieczenstwa a takze wybra¢ material. Mozesz wybiera¢ r6zne maszyny
a Mastercam automatycznie sprawdzi zgodno$¢ operacji dla niej. Mozna tez przeciagac
sciezki narze¢dzia migedzy definicjami maszyn.

Kliknigcie na Propereties i wybranie Files powoduje wybranie wtasciwych ustawien edycji
maszyny 1 kontroli oraz dobdr réznych post procesorow. Wszelkie zmiany moga byc¢ tylko
zachowane w czgs$ci file i nie moga by¢ zapisywany do definicji maszyny i na twardy dysk.

&e Grupy Sciezek narzedzi

Uzywaj grupy $ciezek narzedzi do wygodnego poruszania si¢ i umieszczania post procesorow
dla poszczegdlnych operacji. Kazda grupa zawiera podgrupy z wlasciwosciami dla
poszczegbdlnych $ciezek narzedzi. Uzycie prawego klawisz myszy uaktywnia menu,
wybierajac Groups, New Toolpath group tworzymy nowe grupy.



Stosowane skroty klawiszowe:

E Rozwijanie 1 zwijanie wszystkich operacji;

G Umieszczanie grupy macierzystej na wybranej operacji;

L Blokowanie lub odblokowanie wybranych operacji;

P Przetaczanie pozycji na wybranych operacjach;

T Przetaczanie wyswietlania Sciezek narzedzi dla zaznaczonych operacji;

Ctrl+C, Ctrl+X Kopiowanie lub wycinanie jednej lub wszystkich zaznaczonych operacji do
schowka;

Ctrl+V Wklejanie operacji w punkcie wstawienia;

Menu prawego klawisza myszy pozwala wam na:

- Tworzenie nowych grup maszyny 1 Sciezek narzedzia;

- Wybieranie operacji, ktére odpowiadaja kryteriom tego samego narzedzia;

- Sortowa¢ lub numerowac¢ od nowa operacie 1 narzgdzia;

- Wykonywanie etykiet dla operacji i wtasciwosci przez wybranie Display options;

- Przeliczac/aktualizowa¢ posuw 1 predkosc, kiedy zmienisz materiat;

- Importowacé/Eksportowac operacie z biblioteki, przez przeciagnigcie jej z jednej do drugiej;
- Tworzenie roboczego uktadu arkusza;

- Wykrywanie kolizji/podcig¢.

| SOLID MANAGER

W Solids Manager znajduje sig lista operacji kolejno wykonywanych na bryle. Lista zawiera
poszczegblne dziatania na bryle, ktérych uzyto do jej stworzenia. Mozna edytowac i zmieniac
parametry operacji tworzy¢ ponownie geometri¢ dla bryty. Wazne, aby kazda zmiana na
bryle, byta poddana regeneracji.

Toolpaths Solids | - otworzona lub stworzona bryta;

Regenal | Select | ? | E - operacja wymagajaca odnowienia (regeneracji);
[ Base m - operacja uszkodzona;
E=l Cap body @

[ Extiude

- koniec listy operacji;
* m Extrude Boss Yy op ]

#[§] Extrude Boss ) L .

- §ciezki narzedzi rzone na bryle;
= [F Extrude Cut T scie arzgdzi stworzone na bryle;
- o

- T 142Nn1€C1
Ei Farameters operacja wyciagnigcie,;

Geometr o obrét:
[+ (8 Fillet %5 - operacja obrot;
=@ Filet
1

£ 1 - Suface Rough Contowr - operacja zaokraglenie;

£ 2-Suface Finish Contaur
& 3-Simple dill - no peck

& Stop Op

#-[B] MNozzles

- operacja Scigcie (faza);
- pochylenie $ciany pod okreslonym katem:;

- obcigta powierzchnia bryty;

BHA090 O3

- skorupa;

Q - funkcja faczenia/odejmowania bryt;

- identyfikacja ,,narzedzia” operacji na bryle;
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Uwaga: Solids Manager dostepny jest po zakupie Mastercam Solids. Uzytkownicy bez
licencji Mastercam Solids moga importowac¢ bryly jednak nie moga ich tworzy¢ i edytowac.

Kliknigcie przycisku Regen All powoduje szybka regeneracje wszystkich zmian operacji.
Uzywamy go, po dokonanych zmianach geometrii, kiedy wymagana jest regeneracja bryty.

Kliknij przycisk Select a nastgpnie wybierz powierzchni¢ lub cechg bryly. Mastercam
automatycznie wysuwa na pierwszy plan operacj¢ do tworzenia jej.

Uzywaj kursorow i klawiszy do szybkiego poruszania sig:

Up 1 Down przesunigcie o jedna linig. Page Up 1 Page Down przesunigcie o jeden ekran.
Lewy i1 prawy rozwijanie/zwijanie zaznaczonych operacji.

Kliknij na operacj¢ a Mastercam podswietli cechg na twoim modelu.
- Kliknij Parameters, aby edytowac parametry operacji;
- Kliknij Geometry, aby wybra¢ ponownie geometrig.

Mastercam automatycznie wyswietla kolejno wszystkie §ciezki narzgdzia tworzone na bryle

Przeciagnigcie ikony Stop Op zapobiega tworzeniu operacji za nia. Mozesz jej uzywacé do
podgladania swojej bryty r6znymi metodami bez koniecznos$ci utraty lub odnawiana operacji.
Na zakonczenie: Kiedy tworzysz nowa operacje na bryle Mastercam wstawia przed nig ikong
Stop On.

Praca na importowanych brylach

Importowane bryly zataczane sa do listy Solid Manager jako ,cegta” oznacza to, ze nie
mozliwe s3 jakiekolwiek dzialania na nie;j.

Modyfikacja importowanych bryt opiera si¢ jedynie na dodawaniu nowych operacji, ktére
beda dodawane do listy operacji w menadzerze.

- Kliknij prawym klawiszem myszy na bryle i wybierz Check solid dla sprawdzenia blgdow i
niedociagnig¢ importowanej bryly, mogacych powodowac¢ problemy.

- Kliknij prawym klawiszem myszy na bryle i wybierz Solids/Find features dla odnawiania
dziur i operacji zaokraglen importowanej bryty. Operacje te mozna edytowac i usuwac.

Kiedy dokonasz zmian na bryle w programie Mastercam Direct, zachowane one bgda w
historii przenoszonej do programu.

| BACKPLOTTING

Backplot uzywany jest do precyzyjnego badania poszczegdlnych ruchéw narzedzia. Aby
uruchomi¢ backplot’a kliknij ikong =] w menadzerze operacji.

ﬁ Pokazuje na raz cata Sciezke narzedzia.
i.l Pokazuje jeden ruch w czasie.

@ Warunkowe przerwy. Program zatrzymuje odtwarzanie $ciezek narzedzia przy ustalonej
sytuacji, na przyktad: zmianie narzedzia czy nowej operacji.
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Rézne kolory na pasku postepu symulacji pokazuja przestrzenna zmiang narzedzia;
Biaty pasek wskazuje nowa operacje;
Czarna kreska pokazuje warunkowe zatrzymanie.

o BB 2] 2] L) — — P
] Klawisze skrotu:

= §8 Machine cap surface
# [ Suface Rough Parallel
@[3 Surface Restril
- [ Surface Rough Contour
# [ Suwiace Finish Contour
<0

S - Do przodu o

jeden ruch

B - Cofniecie o
jeden ruch

Click-and-drag to resize R- Przelqcz W

window panes.

. \B
: ' ) < tryb ciagly
Detalls  Info I ] ‘ “‘- P - Wraca do
Cycle Tims - . . ‘-—--—*'

Feed () 1.063 popr zedniego
Rapid €3 0017 zatrzymania
Tt (51085 N - Przesuwa do
Path Length nastegpnego
e, zatrzymania
Ferl =2 y

J Pokazuje/ukrywa szybkie ruchy;

_| Opcje backplot’a;

J Zastosuj kolor do pokazywania ruchu narzedzia;

2] Szybka weryfikacja; pokarz/ukryj obszar narz¢dzia;

J/J Pokazywanie oprawki/narzedzia. Kliknij przycisk Options do wybrania koloru bryty
lub modelu krawgdziowego innego niz w ustawieniach.

J Pokarz/ukryj koncowe punkty indywidualnych sciezek

Wybieranie Sciezek narzedzia

Wybieranie kilku $ciezek narzedzia do symulacji w & B Suface Rough Contout

menadzerze po zaladowaniu Backplot’a: 50 su,f ata Faish Contoo
- Kliknij nazwe¢ backplot’a aby zaznaczy¢ wszystkie Sciezki £ Path i
w grupie. = Eﬁ
e e o . = Path 3l
- Kliknij na poszczegdlne sciezki do odtwarzania. — S

- Otwieranie $ciezek dla poszczegdlnych segmentow.

Informacje

Details ||
Klikajac na t¢ zaktadke zobaczysz informacje o aktualnym ruchu $ciezki takie jak:
wspotrzedne, posuw, kompensacje.
Info |E
Klikajac na t¢ zaktadk¢ zobaczysz czas trwania cyklu i dtugos¢ Sciezki catej lub
aktualnej.

Kliknij przycisk ﬂl aby zapisa¢ sciezki narzedzia 1 geometri¢ albo przycisk EJ aby zapisac
geometri¢ narzedzia.

12



\ Globalne ustawienia programu:

Aby znalez¢ ustawienia programu nalezy z paska Menu gtéwnego wybraé Setting a w
rozwini¢tym Menu jak na rysunku ponizej wybra¢ polecenie Configuration.

4¥ Configuration...

F customize. ..

ﬂ Eey Mapping...

=== Toolbar States...

£ Run User Application
:gm- Ram Saver

#h Macro Manager. ..
%3 verify Selection

Vit VEScript. .

Alt+F3

Ale+C

Po wybraniu polecenia ukaze si¢ okno konfiguracji programu. W oknie jak na rysunku
ponizej mozna zmienia¢ ustawienia programu dotyczace: tolerancji tancuchéw, powierzchni,

importu plikéw, ekranu, koloréw itp.

Systern Configuration ol

Togics
7 Taiorees
? Fles
7 Camverlers
T Somen
2 Cabr
? Channg
? Shading
¢ gaide
? Frolng
D CAD Seltings
7 Dimension Afnbukss
' Dimerision Test
7 Mole Tew
D Leadeiz / Winess
P Dimenanon Settngs
2 Sten/Exdl
7 Todpaths
2 Paxl Processing
Z ackpnl
“Wite Dackpick
Maily

Cuneri::

Bz

Aby zmieni¢ ustawienia dotyczace wysSwietlania ikon na pasku polecen nalezy wybrac z
Menu gtownego, Setting a nastgpnie Customize. Funkcja ta umozliwia dostosowanie

T Syaton Toktarce

|/ Charing Fotecante

Plara Channg Tolerane=
Mirimun sz lerigh
Cirie i shep size

Clrde madmum S2p 320

Curve chordal devizhon

J'].UDJI
]EI.DD!Z

0.0002 |
.00

[1o0
1EI.U'JJZ

Masmum sl e deviston

Toopat Tolerance

DEFAULT (Engheh [5kartie]

#

in! um |
]G.UIIII |

2 T [ER R

interfejsu do osobistych wymagan uzytkownika.

Toolbers I Diiop dasns /£ Right mouse buttah meau |

Hint: Sabsct.a Cateqory Drag = bation b 3 Taohar of tha scisen to creata a new one
Right-click a Taobar nzme to delete or rename. Use Toolbar States to save on-scieen placemenl.

Toolbar States...

Tonlbars:

Cateanny

20 Toolpaths
Cdwis Teolpaths
C-planes
Delets / Uncelste
Drafing

Dirating Expanded
Fil=

i is
Laths Toobatts
Machine Defintion
Multias Toolpalhe

Plarez

Fouler 2D Todpaths
Fouier Utilties

Shading

Skelche:

Selidz

Surface Finish Toolpaths
Surfaca Rough Toolpaths
Surfaczs

Tirn / Braak

Undo / Aeds

=

[tinzlyze

=

Separator
[m

= Coeninand

[ 2|e|e| 2| 2| 2| 2 e 2] 2]

Analyze Eriity

=lalo]

ehmeams corfighmastercammib

v x| 2|
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Opis parametrow wykorzystanych przy tworzeniu technologii przyktadowego
detalu w programie Mastercam X.

1. Okno dialogowe Surface parameters

Surface parameters ]

u ET | Toems m
o i b |

Stock toleave [ng [253)
- . o on drive
tract.. 3
ﬁ Stock to leave [0)

" Absolute ' Incremental on check

Feed plane... 1.0 Tool containment

Compenzate to: ()
" Inside & Center ¢ Outside

g [ |l r P

+ Absolute  © Incremental

L[ it

" Absolute % Incremental

Clearance (wysoko$¢ ptaszczyzny bezpieczenstwa) - parametr ten okresla wysoko$¢, na jaka
przesuwa si¢ narzedzie po wykonaniu kazdej operacji. W domyslnym ustawieniu parametr ten
jest nieaktywny. Aby wprowadzi¢ warto$¢ tego parametru nalezy nacisnaé przycisk
Clearance i wskaza¢ punkt na rysunku lub wpisa¢ warto$§¢ w oknie tekstowym.

Ustawienia Absolute/ Incremental odnosza si¢ do metody, ktérej system uzywa w celu
przypisania wartosci parametru do okreslonego toru. Wybér Absolute powoduje ustawienie
narzedzia na wysokosci okreslonej przez parametr Clearance. Wyboér Incremental powoduje
ustawienie narzedzia na wysokos$ci okreslonej wzgledem aktualnej warto$ci parametru.

Retract (wysoko$¢ ptaszczyzny wycofania) - parametr ten okresla wysokos$¢, na jaka
wycofuje si¢ narzgdzie pomigdzy kolejnymi przejsciami. W domys$lnym ustawieniu parametr
ten jest nieaktywny. Aby wprowadzi¢ warto$¢ tego parametru nalezy nacisnaé przycisk
Retract i wskaza¢ punkt na rysunku lub wpisa¢ warto$¢ w oknie tekstowym.

Feed plane (wysokos$¢ ptaszczyzny posuwu) - parametr ten okre§la wysokos¢, do ktorej
narzedzie porusza si¢ ruchem szybkim i od ktérej nastgpuje ruch z predkoscia zagli¢biania.
Jest to rowniez wysokos¢, do ktorej wycofuje si¢ narzedzie pomigdzy operacjami, jezeli nie
ustalono parametru Clearance. W domyS$lnym ustawieniu parametr ten jest aktywny. Aby
wprowadzi¢ warto$¢ tego parametru nalezy nacisna¢ przycisk Feed plane 1 wskaza¢ punkt na
rysunku lub wpisa¢ warto$¢ w oknie tekstowym.

Top of stock - parametr ten okresla warto$¢ wspotrzednej Z ptaszczyzny gérnej (Top)

przygotowki. Aby wprowadzi¢ warto$¢ tego parametru nalezy nacisna¢ przycisk Top of stock
i wskaza¢ punkt na rysunku lub wpisa¢ warto§¢ w oknie tekstowym.

15




Tip Comp - parametr ten okresla czy wspotrzedna Z toru narzedzia odpowiada srodkowi czy
koncowi narzedzia. Ustawienie tego parametru zwigzane jest z kompensacja dla narzedzi
sterycznych lub zaokraglonych.

Do wyboru sa nastgpujace opcje:

Center - kompensacja konca promienia zaokraglenia narzgdzia.

Tip - kompensacja konca narzedzia.

Stock to leave on drive - parametr ten okre§la wielko$¢ naddatku, jaki pozostaje na
powierzchniach prowadzacych, pod obrébke wykanczajaca.

Stock to leave check - parametr ten okre§la wielkos¢ naddatku, jaki pozostaje na
powierzchniach kontrolnych, pod obrobke wykanczajaca.

Direction - okno dialogowe Direction zawiera opcje definiowania ruchow wejscia 1 wyjscia
dla toréw typu Surface. Aby dokona¢ zmian ustawien nalezy wybra¢ przycisk Direction.

Direction |3

Plunge direction 1~ Retract direction

Wectar... Lire..; ‘ Wectar.. I Line... |
Plunge angle 90.0 Retract angle SSU 0
Y angle 0.0 Y angle 0.0
Plunge length 0.0 Rietract length |U.D
Relative to W Felative to ‘W]

oK I Cancel I Help |

Plunge direction:
Vector - otwiera okno dialogowe Vectors. Do odpowiednich okien tekstowych nalezy
wprowadzi¢ wspoétrzedne X, Y 1 Z, potrzebne do wyznaczenia wektora wejscia.

Line - wybor przycisku Line powoduje powr6t do przestrzeni rysunku w celu wskazania linii
wzgledem, ktorej odbywat si¢ begdzie ruch wejscia. Po wskazaniu odpowiedniej linii nastapi

aktualizacja danych zwiazanych z kierunkiem wejScia.

Plunge angle - parametr ten okre$la pionowy kat ruchu dojscia. Narzedzie wchodzi w
materiat z pozycji, w ktérej nie wystgpuje ztobienie materiatu.

XY angle - parametr ten okresla poziomy kat ruchu dojscia. Jezeli wartos¢ tego parametru
rowna jest zero, ruch ten odbywa si¢ zgodnie z kierunkiem skrawania.

Relative to - parametr ten okresla kierunek ruchu zaglebiania si¢ w materiat albo wzgledem
osi X plaszczyzny pracy narzedzia albo kierunku ruchu narzedzia.

Retract direction:
Retract angle - parametr ten okresla pionowy kat ruchu wycofania.

XY angle - parametr ten okresla poziomy kat ruchu wycofania. Jezeli warto$¢ tego parametru
réwna jest zero, ruch ten odbywa si¢ zgodnie z kierunkiem skrawania.

Relative to - parametr ten okre$la kierunek ruchu wycofania albo wzgledem osi X
ptaszczyzny pracy narzgdzia albo kierunku ruchu narze¢dzia.
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2. Okno dialogowe Rough parameters

Fough parameters ]

Ertry options

Total tolerance... 0.025
v Entry - Helix
i : 20
b aximum stepdown: I Lise enty point

[™ Plunge outside containment boundary

& Climb " Conventional [ Align plunge ertries for start holes

|| Cut depths... Gap seffings... Advanced settings...

Total tolerance - parametr ten okresla doktadnos$¢ obrébki (ruchu narzedzia). Im mniejsza jest
warto$¢ tego parametru, tym doktadniejsze jest wykonanie zadanego ksztattu, ale
jednoczes$nie wygenerowanie toru narzedzia zajmuje wigcej czasu a stworzony program NC
jest dluzszy.

Maximum stepdown - parametr ten okresla odstgp pomiedzy kolejnymi obnizeniami
narze¢dzia. Im mniejsza jest wartos¢ tego parametru, tym dokladniejsze jest wykonanie
zadanego ksztattu, ale jednocze$nie wygenerowanie toru narzgdzia zajmuje wigcej czasu.

Climb - ta opcja powoduje skrawanie materiatu narzedziem, ktérego kierunek obrotéw jest
przeciwny do kierunku ruchu narze¢dzia (frezowanie przeciwbiezne). W kolejnym przejsciu
narzedzie przemieszczane jest do strefy obrobki wg wektora wejscia, nastgpuje skrawanie
materiatu a nast¢pnie wycofanie wg wektora wyjscia.

Convetional - ta opcja powoduje skrawanie materialu narzgdziem, ktérego kierunek obrotéw
jest zgodny z kierunkiem ruchu narzedzia (frezowanie wspoétbiezne). W kolejnym przejsciu
narzedzie przemieszczane jest do strefy obrobki wg wektora wejScia, nastgpuje skrawanie
materiatu a nastgpnie wycofanie wg wektora wyjscia.

Plunge outside containment boundary - ta opcja pozwala na umieszczenie punktu wejscia w
materiat na zewnatrz strefy, z ktérej znajduje si¢ kompensacja narzgdzia podczas obrobki.

Cut depth - okno dialogowe Cut depth zawiera opcje dotyczace parametrOw narzgdzia
podczas obrébki wykanczajacej. Wybierz przycisk Cut depth, aby dokona¢ zmian ustawien.

Depth limits E'

Relativz to Tio |

) Center
Minimum depth i

Maximum depth 100

oK J Cancel | Help ]
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Relative to - parametr ten okresla czy glgboko$¢ skrawania mierzona jest do wierzchotka
narzedzia (Tip), czy dokonca promienia zaokraglenia narzedzia (Center). Z menu
rozwijalnego nalezy wybrac Tip lub Center.

Minimum depth (Gtgbokosé minimalna) - parametr ten okresla najwyzszy punkt, do ktérego
moze przemiesci¢ si¢ narzg¢dzie w czasie ruchu zaglebiajacego. Wprowadz odpowiednia
wartos¢ w oknie tekstowym.

Maximum depth (Glgbokos¢ maksymalna) - parametr ten okre$la najnizszy punkt, do
ktérego moze przemiesci¢ si¢ narzedzie w czasie ruchu zaglebiajacego. Wprowadz
odpowiednig warto$¢ w oknie tekstowym.

Gap Settings - przycisk Gap Settings zawiera parametry opisujace przerwy, luki w torach
narzedzia zaréwno dla obrobki zgrubnej 1 wykanczajacej. Aby dokona¢ zmian w ustawieniach
parametrow nalezy wybrac¢ przycisk.

Gap settings @
Reset

1 Gap size -

" Distance

N

% of tool dia {E

Mation ¢ Gap size, keep tool down

Broken |
Direct
Broken

| [Follow surfacels)

Mation > Gap size, retract

¥ Check retract motion for gouge

IV Optimize cut order
75 el

Targertial arc radius 15 0

Tangential arc angle: iU.U
Tangential line length: 0.0

ok Cancel J Help |

Distance - parametr ten okresla warto§¢ minimalnej przerwy w torze narzedzia, aby mozna ja
byto uzna¢ za luke.

% of tool - parametr ten okre§la wielko$¢ luki, jako procent warto$ci odstgpu pomigdzy
dwoma kolejnymi przejsciami narzg¢dzia (parametr Stepover). Dla toréw, ktére nie
wykorzystuja parametru Stepover (Radial i Project) wielkos¢ luki okreslamy jako procent
wartosci srednicy narzedzia.

Motion < Gap size, keep tool down - opcja ta odnosi si¢ do ruchéw narzedzi, ktére sa
mniejsze niz wielko$¢ luki i okresla typ ruchéw wykonywanych przez to narzgdzie. Dla tych
ruchéw narz¢dzia nie ma ruchu wycofania.

Do wyboru sa nastgpujace opcje:

Direct - narzgdzie przemieszcza si¢ bezposrednio z punktu do punktu.

Broken - ruch narzgdzia w gorg 1 rozpoczecie kolejnego przej$cia lub zakonczenie przejscia
iruch w gorg.

Smooth - narzgdzie przemieszcza si¢ ruchem plynnym nad luka w torze. Opcja ta jest
popularna przy obrébce z duzymi predkosciami skrawania.
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Follow surface(s) - ruch pomigdzy kolejnymi przejsciami narzedzia odbywa si¢ po torze
okreslonym przez ptaszczyzng narzedzia.

Check for gouge - ta opcja automatycznie modyfikuje tor narz¢dzia w celu uniknigcia
ztobienia. Opcja ta ma zastosowanie do ruchéw narzedzi wigkszych lub mniejszych niz
wielkos¢ luki. Dla ruchéw wigkszych niz luka wycofanie narzgdzia jest zmodyfikowane w
celu uniknigcia zlobienia.

Motion > Gap size, retract - jezeli ruch narzedzia jest wigkszy niz wielkos$¢ luki, do toru
narze¢dzia dodawany jest ruch wycofania.

Optimize cut order - ta opcja powoduje przemieszczenie narzgdzia do strefy obrobki i
zatrzymanie go tam az do catkowitego zakonczenia obrobki.

Plunge into previously cut area - opcja ta umozliwia zagl¢bienie si¢ narzedzia w obszarze
poprzednio obrobionym. W domyS$lnym ustawieniu opcja ta jest aktywna.

Follow tool center boundary at a gap - jezeli zaznaczona zostala opcja Tool center boundary
pozwala to na ruch narzedzia po torze okreSlonym przez krawedz powierzchni w obszarze
luki. Narzegdzie bedzie przemieszczac si¢ w kierunku plaszczyzny XY.

Tangential arc radius - uzycie tej opcji spowoduje dodanie tukéw do punktéw poczatku i
konca luki. Opcja ta pozwala na ustawienie promienia tuku.

Tangential arc angle - uzycie tej opcji powoduje dodanie tukéw do punktéw poczatku i
konca luki. Opcja ta pozwala na ustawienie kata tuku.

3. Okno dialogowe Pocket parameters

Paocket parameters ]

¥ Rough Cutting method  Parallel Spiral

E

Zigzag Constant Parallel Spiral ~ Farallel Spiral,  High Speed Tiue Spiral Oneway
Overlap Spiral Clean Comers ~

< >

Stepover percentage: F
 ofdiam. " offlat

T
Stepover distance: EE] I Spiral inzide ta outside

Roughing angle: r

I Finizh

’—
=l r
|

Rough / Cutting Metod - z okna Rough nalezy wybra¢ jedna z ikon przedstawiajaca ruch
narzedzia po torze typu Pocket, w przypadku obrébki zgrubne;.
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W ponizszej tabeli scharakteryzowano poszczegélne tory.

Zigzag Obrobka zgrubna ruchami liniowymi, o kierunku zgodnym
z parametrem Roughing angle.

Constant Overlap Tworzenie toru dla obrébki zgrubnej wraz z okresleniem

Spiral pozostalego materialu 1 obliczeniem bazujacym na nowej

wielkosci naddatku. Proces ten powtarzany jest do momentu
obrobienia catej kieszeni. Tor narz¢dzia powstaly w wyniku
uzycia tej opcji zawiera wigcej malych przemieszczen
liniowych, ale usuwa caty material.

Parallel Spiral Obrobka zgrubna kieszeni ruchem spiralnym, z kazdorazowym
offsetem narzgdzia o wartos¢ okreslona przez parametr
Stepdown. Metoda ta nie gwarantuje dokladnej obrébki

kieszeni.
Parallel Spiral Obrébka zgrubna kieszeni w sposéb podobny jak w metodzie
Clean Corners Parallel Spiral, ale z dodatkowymi ruchami w narozach

kieszeni umozliwiajacymi usunig¢cie wigkszej ilosci materiatu.
Ta opcja zwigksza prawdopodobienstwo, ale nie zapewnia
doktadnej obrébki kieszeni.

High Speed Tworzenie toru obrébki zgrubnej kieszeni do obrébki
szybkosciowej, pomigdzy Sciezkami tworzone sa tagodne
przejscia.

True Spiral Tworzenie toru narzedzia zlozonego z tukéw stycznych.

Metoda ta pozwala na ptynny ruch narzedzia, krétki program
NC i doktadna obrébke kieszeni.
One Way Obrodbka zgrubna z jednokierunkowym ruchem narzg¢dzia.

Stepover percentage - parametr okresla wielko$¢ odstgpu pomigdzy kolejnymi przejsciami
narz¢dzia w osiach X 1 Y przy obrobce zgrubnej. Odstgp ten wyznaczany jest jako procent
srednicy narzedzia. Zmiana tego parametru powoduje automatyczna zmiang parametru
Stepover distance.

Stepover distance - parametr okres$la wielko$¢ odstgpu pomigdzy kolejnymi przej$ciami
narzedzia w osiach X 1 Y przy obrébce zgrubnej. Parametr ten rowny jest wartos$ci parametru
Stepover percentage pomnozonej przez Srednicg narzgdzia.

Roughing angle - parametr ten okresla kierunek ruchu narzedzia dla metod Zigzag i One
Way.

Minimize tool burial - parametr ten umozliwia optymalizacj¢ toru narzedzia, pozwalajaca
unikna¢ uszkodzen narzedzia, szczegllnie o matych srednicach, przy obrobce kieszeni z
wyspami. Opcja ta wystgpuje tylko przy metodzie Zigzag i pozwala uniknaé przeciazania
narz¢dzia podczas skrawania materialu wokot wysp. Nalezy wybraé opcje Minimal tool
burial, a Mastercam sprobuje zmodyfikowac tor, aby unikna¢ przeciazenia narz¢dzia.

Spiral inside to outsider - opcja ta odnosi si¢ do wszystkich tor6w narzedzia z ruchem
spiralnym 1 powoduje, ze ruch narzedzia rozpoczyna si¢ w srodku kieszeni, a konczy si¢ przy
jej $cianie. W domys$lnym ustawieniu ruch rozpoczyna si¢ przy S$cianie, a konczy w srodku
kieszeni.
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Use quick zigzag - ta metoda skrawania jest dostgpna tylko podczas przemieszczania
narze¢dzia ruchem liniowym podczas obrobki kieszeni, az do osiagnigcia okreslonego kata.
Metoda ta uzywa mniejszej ilosci opcji, a tor narzedzia jest tworzony szybciej.

Finishing Parameters
Zaznaczenie okna Finish powoduje uaktywnienie ponizszych parametrow.

Passes - parametr ten okresla liczbe przejs¢ wykanczajacych po torze typu Pocket.

Sparing passes - parametr ten okresla odstep pomigdzy kolejnymi przejSciami narzedzia dla
obrobki wykanczajace;.

Lead In/ Out - okno dialogowe Lead In/ Out zawiera opcje wejscia i wyjscia z toru typu

Pocket. Mastercam pozwala na umieszczenie kombinacji linii i tukéw na poczatku i/ lub na
koncu toru typu Pocket. Aby dokona¢ zmian ustawien wybierz przycisk Lead In/ Out.

4. Okno dialogowe Finish contour parameters

Finizh contour parameters l

Diirection of clozed contours Direction of open contours
Tatal tolerance. .. 0.025
f* Clirmb " Canventional = =
A aximum stepdown; 05 D D=0y e
Start length: oo
Corner rounding radius:
Transition
u " High speed ™ Broken " Ramp " Follow surface
,— h—d =
= o JEE
I |lze approximate stark poink
I™ Optimize cut order r | r | r |
=
[ Order cuts bottom to top H | Cut depths... | Gap settings... | Advanced settings...|

Total tolerance - parametr ten okresla doktadno$¢ obrébki (ruchu narzedzia) podczas obrébki
wykanczajacej. Im mniejsza jest warto$¢ tego parametru, tym dokladniejsze jest wykonanie
zadanego ksztattu, ale jednoczes$nie wygenerowanie toru narzedzia zajmuje wigcej czasu a
stworzony program NC jest dtuzszy.

Direction of closed contours

Climb - ta opcja powoduje skrawanie materiatu narzedziem, ktérego kierunek obrotow jest
przeciwny do kierunku ruchu narzedzia. W kolejnym przejsciu narzedzie przemieszczane jest
do strefy obrébki wg wektora wejscia, nastepuje skrawanie materiatlu a nastgpnie wycofanie
wg wektora wyjscia.

Convetional - ta opcja powoduje skrawanie materialu narzedziem, ktérego kierunek obrotéw
jest zgodny z kierunkiem ruchu narzedzia. W kolejnym przej$ciu narzgdzie przemieszczane

21



jest do strefy obrobki wg wektora wejScia, nastgpuje skrawanie materiatu a nastgpnie
wycofanie wg wektora wyjscia.

Direction of open contours - ten parametr okre$la kierunek skrawania uzywany przy
generowaniu toru narzedzia. Do wyboru sa opcje Zigzag i One way.

Shallow - okno dialogowe Shallow, zawiera parametry toréw narzedzi dla obrébki
wykanczajacej powierzchni ptytkich zagigbien w przedmiotach obrabianych. Przy pomocy
tego typu toréw mozliwe jest usuwanie warstwy materiatu z ptytkich zaglebien. Zaglebienia
sq opisane przez pochylenie powierzchni. Ten typ obrobki czgsto jest poprzedzony obrobka
wykorzystujaca tory narzedzi typu Contour.

5. Okno dialogowe Finish shallow parameters

Finish shallow parameters ]

Tatal talerance..|  |0.026 Maw. stepover.| (1.0
:Inagcl:gmmg 0o Cutting methad IDCollapse *

t achining direction

" COw

0o
Ol I\Epe angle .
,7

From
slope angle

Cut
extenzion

™ Use approsimate start point
™ Ewpand inside to outside
I Order cuts by minimurn distance

= Collapse... Gap seftings... | Advanced settings...

Total tolerance - parametr ten okresla doktadno$¢ obrébki (ruchu narzedzia) podczas obrébki
wykanczajacej. Im mniejsza jest wartos$¢ tego parametru, tym dokladniejsze jest wykonanie
zadanego ksztattu, ale jednoczesnie wygenerowanie toru narzgdzia zajmuje wigcej czasu a
stworzony program NC jest dtuzszy.

Max. stepover - parametr ten okresla wielkos¢ odstgpu pomigdzy kolejnymi przejsciami
narzgdzia podczas tworzenia toru narzedzia. Im mniejsza jest wartos$¢ tego parametru, tym
doktadniejsze jest wykonanie zadanego ksztattu, ale jednocze$nie wygenerowanie toru
narzedzia zajmuje wigcej czasu. Aby wprowadzi¢ nowa wartos¢ tego parametru nalezy
wybra¢ przycisk Max stepover.

Machining angle - ten parametr okresla kat, jaki tworzy tor narzedzia z osia X ptaszczyzny
konstrukcyjnej. Orientacje katowe, mierzone w kierunku przeciwnym do ruch wskazéwek
zegara (CCW):

-0=X+

-90=Y+

- 180 = X-

-270=Y-

- 360 = X+
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Cutting method - ten parametr okres$la rodzaj ruchu podczas obrébki wykanczajacej z
rownolegltymi torami przejs¢ narz¢dzia.

Do wyboru sa nastgpujace opcje:

Zigzag - tor typu ,,zygzak”

One way - obrobka jednokierunkowa, wykonywana z wycofaniem do zadanej plaszczyzny.
3D Collapse - tworzy dodatkowa strefe wokoét strefy skrawania, obrébka wykonywana jest
tak, ze najpierw obrabiane sa granice strefy a nastgpnie obrabiane sa powierzchnie lezace
wewnatrz strefy przy zalozonym odstgpie pomigdzy kolejnymi przejsciami narz¢dzia.

Machining direction - ten parametr okres$la kierunek obrébki w przypadku, gdy wybrana
zostata metoda 3D Collapse, do wyboru sa dwie opcje:

CW - ta opcja powoduje skrawanie materialu narzgdziem, ktérego kierunek obrotéw jest
przeciwny do kierunku ruchu narze¢dzia. W kolejnym przejsciu narzg¢dzie przemieszczane jest
do strefy obrobki wg wektora wejscia, nastgpuje skrawanie materialu a nastgpnie wycofanie
wg wektora wyjscia.

CCW - ta opcja powoduje skrawanie materiatu narzedziem, ktérego kierunek obrotow jest
zgodny z kierunkiem ruchu narze¢dzia. W kolejnym przejsciu narzg¢dzie przemieszczane jest
do strefy obrobki wg wektora wejscia, nastgpuje skrawanie materiatu a nastgpnie wycofanie
wg wektora wyjscia.

Use approximate starting point - ta opcja powoduje wyswietlanie zapytania o wskazanie
punktu poczatkowego toru narz¢dzia. Tworzenie toru rozpoczyna si¢ w rogu najblizszym
wskazanemu punktowi i zgodnie z warto$cia parametru Machining angle.

Expand inside to outside - wybor tej opcji powoduje rozpoczecie ruchu narzedzia po torze
typu 3D Collapse w srodku strefy obrobki 1 wykonywana jest w kierunku jej granicy
zewngetrznej. Ta opcja jest dostgpna jedynie wtedy, gdy zostata wybrana obrébka typu 3D
Collapse.

To slope angle - warto$¢ tego parametru okresla maksymalny kat nachylenia powierzchni
przedmiotu obrabianego, ktéra uznana bedzie za stroma. Tylko obszary o kacie nachylenia
okreslonym przez ten parametr i parametr From slope angle bgda obrabiane.

Cut extension - ten parametr umozliwia ponowne wejscie narzedzia w material w strefg
obrabiana w poprzednim przejsciu przed usuni¢ciem kolejnej warstwy materiatu. Przesuwane
sq zaréwno koniec jak i poczatek toru narze¢dzia przy jednoczesnym zachowaniu krzywizny
toru.

Collapse - okno dialogowe Collapse Settings zawiera opcje tworzenia torow 3D Collapse.
Collapse resolution - ten parametr okresla jak gladkie beda stworzone strefy zagltebien. Im
mniejsza warto$¢ parametru, tym doktadniejszy tor narzedzia, ale tez dtuzszy program NC i
dtuzszy czas generowania toru. Warto$¢ parametru wprowadzana jest jako procent odstepu

pomigdzy kolejnymi przejSciami narzgdzia (stepover).

Cerate limition zone boundaries as geometry - ta opcja powoduje stworzenie elementéw
geometrycznych na bazie granic obszaréw stref zagtebien.
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| Cwiczenie nr I - frezowanie

Przyktad tworzenia technologii w module Mill programu Mastercam X.

a) definiowanie maszyny i pétfabrykatu

Otworz plik PROJEKT1.MCX (patrz rys. 1.1)

Rys. 1.1.

Wybierz z Menu gtéwnego: Machine Type— Mill— Default (patrz rys. 1.2)

Mﬂﬁ?ﬁrﬁTym Toolpaths  Screen  Settings Help

Lathe
Router
Design

»

-

3

ﬁ Machine Definition Manager. .,
[EJ cantrol Definition; ..

Rys. 1.2.

[Dafali

1 CAMCAMACNC_MACHINES|GENERIC FADAL FORMAT _1 4% MILL MM.MMD

2 CAMCAMECNC_MACHINESIGENERIC FADAL FORMAT_L 43 MILL.MMD

3 CAMCAMECNC_MACHINESIGENERIC FADAL FORMAT_Z 43 MILL MM, MMD

4 CHAMCAMBCNC_MACHINES|GENERIC FADAL FORMAT 2 43 MILL.MMD
5 CAMCAMECNC_MACHINESIGENERIC HAAS 4 MILL MM, MMD
6 CHMCAMRCNC_MACHINESIGENERIC HAAS 4% MILL.MMD
7 CAMCAMECNC_MACHINESIMILL 3 - AKIS HMC MM, MMD
8 CHMCAMACHC_MACHINES|MILL 3 - AXIS HMC,MMD

Wybierz z Menadzera operacji, ikonke Stock Setup (patrz rys. 1.3)

Rys. 1.3.

=B Machine Group 1

‘B Tool settings
! Stock zetup
1y, Safety zone

é---gg Toolpath Group 1

a nastgpnie w oknie wprowadzi¢ wartosci jak na rys. 1.4.
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Machine Group Properties

Shape

Files | Tool Settings  Stock Setup ISalely Zone

(* Rectangular

 Cylindrical

By
=

¥ Display
IV Fit soreen

1+ Wi frame
" Sold

(- Stock Origin ! et s
I view ~
comdinates

w |00 S
¥y |00
Z |20

N

- Stock View

AJ [ToP

c soid I3

=10

 Fie |

Sl 2

bl
1800
\‘\‘
S Sy
S T
/,"‘-.J\.{z
. /r' . %D

v
180.0

-3

7

. .
Nt

Seectcomers. | Boundnobos | 0 |

[v]®]| 2]

Rys. 1.4.

Po wprowadzeniu warto$ci nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem [,

b) generowanie cyklu planowania

Z Menu gtéwnego wybierz: Toolpath— Face Toolpath... lub kliknij ikonkg =,
W oknie Chaining wybierz przycisk [« 1

Uwaga.

Okno Chainig w cyklu planowania stuzy do wskazywania obszarow, jakie beda poddane
planowaniu. Samo zatwierdzenie bez wskazywania obszar6w powoduje, ze program jako
obszar planowania przyjmie czoto pétfabrykatu uprzednio zdefiniowanego.

W oknie cyklu planowania w zaktadce Toolpath parameters na bialym polu, kliknij prawym
klawiszem myszy a z listy wybierz Create New tool... (patrz rys. 1.5).

Facing

Toolpath parameters

Facing parsmeters

Select ibrary tool

Tool name: |
Tool #: [3 Lon otfset:[3
Head # 1-1 Dia. offset: ]3
|| Greate newtadl,.. }cn dia: [50.0
et angled head... pis. 0.0 Caolant

Tool manager... (MILL_MM)
I , Hate [305.2 Spindle speed: {763

¥ Erate: [1526 Retract rate: [1526

Wiw
Arrange tools

Import operations. ..
Feed speed calculator ..

Force tool change I” Rapid retract

|
Fﬂt
Save parameters ko defaults file

| Reload parameters from defaults File ‘

B Tool filker ]

| s values..|

W Tooldisplap | T e

™ Tabatch

Heme pes. Jf‘ Fotaty 29 J Planes ] Canned Teit J

v %] 2]

Rys. 1.5.

26



‘:’ 1 wpisz parametry jak na

W oknie ktére si¢ pojawi wybierz typ narzedzia: Face Mill

rys. 1.6.
X]

- Calc. Speed/Feed
Face mil ] Taol Typel Paramelersl
Save tolibran...

Define Tool - Mac hine Group 1

1 | ~ Capable of —

e Tool # =
older e B Fough
o = tead® I | 4 © Firish
e Holder dia. |  Bath
' 500
— ———— drbor Diameter
125
Radius Type |
% MNone
Shoulder ; EDIG”E'
] Y
i3
Comer Radius
Dutside dia _.I le— B
250 Taper angle
Diameter e
20.0
1 Profile i
= Auto " Customfile ¢ Custom level

V%[ ?]

Rys. 1.6.
Po zatwierdzeniu wpisz parametry w zaktadce Toolpath parameters jak narys. 1.7. 1 przejdz

do zaktadki Fancing parameters.

Facing

Toolpath paiameters | Faging paramelers
T -
: 1 - B0.0000 mm, Face mil Toolame: [Ghoviea ezarska
Tool #: [1 Len offset, [0
Head # -1 Dia offset. [0

Tool dia: |75.0
Carmer radius: |0.0 Coolant...

Feed rate; [203.6 Spindle speed: {309

Retract rate: [101.8

Plunge rate: [101.8
™ Foice tool change I Rapid retract
Comment
Planowanie powierzchni czobowe]
Right-click for optians

St lbrary tacl I Tonlfiter
bt Dk a0 W Tooldisplay. | ™ e

[ isc values,

Planes. | Canned Tent_ |

|
Horme pos ]r J

Fron
[v] %] 2]

Rys. 1.7.

Nastepnie wpisz warto$ci jak na rys. 1.8.
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— _—

Facing =]

Toolpath parameters  Facing parameters |

" | Glearancs 1000 Tip comp: o =
& € Iy

Rall cutter around comers: Sharp hd
Cutting method: One way - climb >

E n
W FReract. | [500 Stesiover 750 5 B
& Absolute Incremertal =
Al anle
Feedplane . | [100
Fesdplre .| G e 00
 Absolute: (% Incremertal
Topofstock.. | [20
et 1ate between cule
 absoide. € lnomanal || 1 PesAtate betieen cul

Deph.. | |00 Acrass overlap: [fao %

& Absolute " Incremental Ao sl WZ ,F
%
%

Move between cuts:

375

100
Linearization tolerance: 0.05 Approach distance: 500 |35
Z stock to leave: 0.0 Exit distance: 50.0 % |35

¥ Depthcuts

/] % |

¥®
P

Rys. 1.8.

Kliknij przycisk Depth cuts... 1 wprowadzZ warto$ci zgodne z rys. 1.9. a nastgpnie zatwierdz.

e =

Dot cuts %]

M ax. rough step

# Finish cuts

117

Finizh step .5
™ Keep tool down

[~ Subprogram

€ bl & |neremental

VI R| 2]

Rys. 1.9.

Po zatwierdzeniu program wygeneruje sciezki jak na rys. 1.10.

Rys. 1.10.
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c¢) generowanie cyklu zgrubnego

Z menu gléwnego wybierz: Toolpath— Surface Rough— Rough Pocket Toolpath... lub kliknij

ikonke il Nastepnie w pasku ogélnego wyboru kliknij ikonke aktywujaca selekcje &
(patrz rys. 1.11).

| oo HO-T@C O YOQ P

Rys. 1.11.

Nastgpnie pozostaw jako aktywna ikonkg Select body (rys. 1.12),

W @AY 0 ?|

Rys. 1.12.

1 wybierz brylg klikajac strzatka w Srodku detalu (patrz rys 1.13) nastgpnie zakoncz
i

wskazywanie klikajac ikong =1, W oknie, ktore si¢ pojawi przedstawione sa informacje o
ilosci wskazanych powierzchni poddanych obrébcee (rys. 1.21a.), aby przej$¢ dalej kliknij

Rys. 1.13.

Po zatwierdzeniu pojawi si¢ okno, w zaktadce Toolpath parameters kliknij przycisk (rys.
1.15) Select library tool...a z listy narzedzi wybierz frez @18 (patrz rys 1.14).

3¢ Tool Selection - C:\MCAMXWHILLTOOLSWILL_MM.TOOLS &3
Mill_MM TOOLS ~ =

Number | Tool Type [ Diameter | Tool Name | Comet radus | Radus Type [a]
220 Endnill.. 11000 11 FLA. 0.00000D.. Hene

¥ 221 Endmil. 12000. 12 FLA. 0000000.. Hore

® 222 Endmil. 13000 13FLA. 0.000000.. Hene

¥ 223 Endmill.. 14000. 14FLA. 0.000000.. None Fiter.
¥ 224 Endmil.. 15000.. 15FLA. 0.0D0OO0.. None 5 -
¥ 205 Endmill. 16000 15 FLA. 0000000 Hone L o e
¥ 226 Endnill.. 17.000.. 17.FLA. 0.000000.. None il

® 228 Endmill.. 19.000.. 19FLA. 0000000, None
¥ 223 Endmill. 20000 20 FLA 0.000000 None
¥ 230 Endmill.. 20000 21 FLA. 0.000000. None
¥ 231 Endmill. 22000 22 FLA. 0.000000 None
¥ 232 Endmill.. 23000 23FLA. 0.000000.. None
¥ 233 Endmill. 24000 24 FLA. 0.000000 None
¥ 234 Endmin.. 25000 25 FLA. 0.000000.. MNone

a o 7] % 2]

Rys. 1.14.
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W zaktadce Toolpath parameters wprowadz parametry zgodnie z rys. 1.15. i przejdz do

zaktadki Surface parameters.

‘Surface Rough Pocket

Toolpath paiameters | Suiface paramsters | Roush parsmeters | Pocket parameters |

I
: 1 - 75.0000 mm, Face mill

l 227 -18.0000 ram, Endmillf Flat

Toal name: | 18 FLAT ENDMILL

Tool #: [227

Len. offset i['

Head # [1

Diia, offset ;U

Tool dia. iWB.D
Carner radius: iD 0

Coolant... [

Feed rats [381 8

Spindle speed [1273

Plunge rate: [190.95

I~ Force taol change

Retract vater |11

¥ Rapid rstract

Comment
Right-click for options
Select fibrary tool.. r Tool filter
i Co | Misc values. ¥ Taol display... | T
™ Tobatch Home pos. ™ | Fotary ans. l Planes... l Canned Test... l

v %| 2|

Rys. 1.15.

W zaktadce Surface parameters wprowadz parametry zgodnie z rys. 1.16. 1 przejdz do
zaktadki Rough parameters.

‘Surface Rough Pocket

Toolpath parameters - Suttace parameters | Aough parameters | Pocket parameters |

= Tip comp

I ]

AF) Stock to leave iuﬂ (253)
on diive
¥ Rebact a0
2 Stack to leave i T (0

" Absolte % Incremental on check

Feed plare.. | [0 Tool containrient
Compensate to o
- I
dleekiad S e N e e
¥ Top of stock 0.0 [T Additicnal difeet

& fbsohute © Incremental

I

Regen

Rys. 1.16.

W zaktadce Rough parameters wprowadz parametry zgodnie z rys. 1.17. 1 kliknij przycisk
Entry — Helix.
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‘Surface Rough Pocket

Toolpath p ] Surface p Rough p | Packet p i
1~ Entry option:
Total tolerance.. iD 025
i3 Ertry - Helis I
20

Makimum stepdonn | i
I™ Plunge outside containment boundary

‘ @ Climb " Conventional | I~ &lign plunge entries for start holes

' Famng Cut depths. Gap settings Advanced setlings

V| X| 2]

Rys. 1.17.

Wprowadz dane zgodnie z rys. 1.18. zatwierdz i przejdz do zaktadki Pocket parameters.

Heltix/Ramp Parameters
Helix I Ramp |
i il . [0 Direction
Minmum s [0 ( i e |
Maimum radis, 500 =

I Follow boundany
ro

Z clearance:

K clearance:

Plunge angle:

IF all entry atternpts Fail

" Plunge & Skip
V¥ Save skipped boundary

Enly feed rate
’V (% Plungerate  { Feedrate

T

¥ Dutput arc moves

Wik

Tolerance:

EhE

Rys. 1.18.

W zaktadce Pocket parameters wprowadz parametry zgodnie z rys. 1.19.

‘Surface Rough Pocket

Toolpath paramsters | Surface paramsters | Rouch parsmeters  Focket parameters

¥ Rough Cutting method  Parallel S piral

Zigeag Constart  [ParallelSpiral  Parallel Spiral,  High Speed True Spiral One Way
Overlap Spiral Clean Cormners [y|

&l m |

Stepover peroentage 5510 = | M
& ofdam. © offlat

Stepover distance: EE] I~ Spiral inside to outside
Rotighing angle: 00 ™| Use quick-ziozag

1™ Finish
Pase

¥ Fi

Rys. 1.19.
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Po zatwierdzeniu program wygeneruje $ciezki a ich przebieg obrazuje rys. 1.20.

Rys. 1.20.
d) generowanie cyklu wykanczajacego konturowaniem

Z menu giéwnego wybierz: Toolpath— Surface Finish— Finish Contour Toolpath... lub
kliknij ikonkg = Nastepnie w pasku ogolnego wyboru kliknij ikonke¢ aktywujaca selekcje

gl wybierz powierzchnie do obrabiania ) nastgpnie zakoncz wskazywanie klikajac ikong
=

. (patrz podpunkt dotyczacy cyklu zgrubnego). W oknie, ktére si¢ pojawito (rys. 1.21a.) z
tabelki Containment kliknij & Nastepnie z okienka Chaining wybierz a 1 wskaz
tancuch patrz rys. 1.22.

‘Toolpath/surface selection |24 Chaining (%]
~ Drive
sy | & | ﬂ' I_@_

o ceofie.| 3 | CFae G
Show... | [T

- Chack

o & | ®| @ |
Stow | | B
e s ] @ | ;

~ Approximate starting point

I e A I
(v 1 2| [v] 2|

a) b)

Rys. 1.21.
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Rys. 1.22.

Po zatwierdzeniu wybierz narzedzie: frez kulisty @12 (patrz rys. 1.23).

——
3¢ Tool Selection - CAMCAMXMILLTOOLSUILL_MM TOOLS &
ML MM, TOOLS - =

Murber | Tool Type | Diameter | T ool Name | Come tadius | Radus Type [~]
% 10 Endmiz. 25000 25.BA. 12500000 Ful

% 235 Endui2. 10000. 1.BAL. 0500000
% 23 Endmiz. 20000 2BAL. 1.000000
% 237 Endi2. 30000 3BAL. 1500000
¥ 238 Endmiz. 40000 4BAL. 2000000
% 239 Endniz. S0000. 5BAL. 2500000
® 20 Endni>. 0000 6.BAL. 3000000
% 241 Enduiz. 70000 7.BAL. 3500000
® 22 Endi2. 000 S.BAL. 4000000
% 23 Endniz. S0000. 9.BAL. 4500000
% 264 Endmi2. 10000 10.BA. 5000000
¥ 245 Endmiz. 11000 11.BA. 5500000

Filtr

IV Fiter Active
25 of 252taols

® 247 Endmiz. 13000. 13.B4. 6500000
% 248 Endmiz. 14000. 14.BA. 7000000

Sia o lae deni GRA oo 3 v
B e e — may | 5 ] el 2

)

o

Rys. 1.23.

Po zatwierdzeniu wyboru narzedzia w zaktadce Toolpath parameters wprowadz parametry
zgodnie z rys. 1.24.

Surface Finish Contour %)
Toclpath parameters | Suface parameters | Finish contou parameters |

:
: 1 - 75,0000 mm, Facs mil Toolname: | 12 BALLENDMILL
Tool#: |24 Len. offset: [0
Head #t [-1 Dia. offset: [0 l

Toaoldia: [12.0
Corner radius: |6.0 Coulant...

Feed rate; [203.68 Spindle speed: {1273
Plunge rate: 101 84 Retact iate: [ 101 24

l 227 -18.0000 . Endrmilll Flat

! 246 - 12,0000 mm, Endmill2 Sphere

™ Force tool changs ¥ Rapid refract
Camment
Right-click for aptions
I Toolfiter
Ais Cemba's [Default (1] | Misc values..l M Toddisplay..| T Ao
I~ Tobstch Honepos.o | T Flota iz | Planes.. | Conned Tes. |

v % 2|

Rys. 1.24.

Przejdz do zaktadki Surface parameters i wprowadz dane zgodnie z rys. 1.25.
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Rys. 1.25.

urface Finish Contour

s

Toolpath parameters  Suiface parameters | Finizh contour parameters |

| femence. | [ED

& fpsolule €7 ncremental
¥ Use dlesrance orily &t the
stail and end of operation

i3 Retract... . a0

" Ahsolute % [ncremental

Feed plane. .. 1.0

" fbsolite 5 Incremental

= Top of stock 0.0

@ Ahsolute: 0 [noiemental

™ Diectin...

Tip comp m
5 |

Stock toleave [pQ [253)
on drive

Stock toleave (o 0]
on check &

1~ Toal containment
Compensate to: 0]
" Inside [+ Center [ Dutside

[T Additioral affset [00

V1% 2|

Przejdz do zaktadki Finish contour parameters i wprowadz parametry wedtug rys. 1.26.
nastepnie zatwierdZ przyciskiem .

Taolpath parameters i Surface parameters  Finish contour parameters

Rys. 1.26.

Po zatwierdzeniu, program wygeneruje $ciezki a ich przebieg obrazuje rys. 1.27.

Rys. 1.27.

Tatal tolerance...

M awimum stepdown;

Comer munding radius:

[ [ Eliesitacyine

~ Direction of closed contours
0.025

e
e

1+ Climb

Start length:

" Conventional

o

— Direction of open contours

* Oneway ( Zigzag

- Transiion

" Follow surface

" Highspeed * Bioken " Ramp

A radis: = 5 -
line gy, JP8 - = — -

¥ “llaw are/line attside boundaty

LLeoplenath: pel

I~ Use approsimate starl point

I~ Dptimize cut order r Heliz | [~ Shalloy | r Flats. |

% Mimmize bunal

™ Order cuts bottom to top

2 Cutdepths. | Gap seltings. | Advanced sefiings. |

v x|l 2|
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e) generowanie cyklu wykanczajacego powierzchni plaskich

Z menu gtownego wybierz: Toolpath—Surface Finish— Finish Shallow Toolpath... lub
kliknij ikonke #=. Nastepnie w pasku ogdlnego wyboru kliknij ikonke aktywujaca selekcje

gl (postegpuj podobnie jak w cyklu zgrubnym), 1 pozostaw jako aktywny przycisk Selekt face
I

. Wskaz nastgpnie ptaskie powierzchnie zgodnie z rys. 1.28 1 zakoncz selekcjg .

Rys. 1.28.

Po zatwierdzeniu wybierz narzedzie frez kulisty @8 (patrz rys. 1.29).

3 Tool Selection - C:\MEAMXWILL\TOOLS\MILL_MM.TOOLS =]
Mil_MH TOOLS ~ =

Humber | Tool Type | Diamater | Tool Name [ Comer radius | Radius Type []
® 107 Endriz. 22000. 22BA. 11000000 Ful
® 100 Endmiz. 23000. 23BA. 11500000 Ful
® 109 Endmiz. 24000. ©24BA. 12000000 Ful

% 110 Endmi2. 25000 25.BA. 12500000, Ful Fier.

¥ 2% Endmi2. 10000, BAL. 0.S00000.. Ful

¥ 23 Endmiz. 20000, 2BAL. 1000000 Ful ¥ Fiter Active
® 2 Endmiz. 30000 3BAL. 1S00OD.. Ful 25 of 262 tols

¥ 23 Endmiz. 40000, 4BAL. 2000000.. Ful
¥ 233 Endril2. 50000, SEAL. 2500000.. Ful

ndmilz. 60000, G.BAL. 3000000 Ful
7BAL. 3500000 Ful
9BAL. 4500000.. Ful
10.BA.  5.000000... Ful
11.BA.  ES00000... Ful

:]m s 17000 - \BJME_xJiJ

E
Lk
12 Er

Ei

Ei

Ei

Rys. 1.29.

Po zatwierdzeniu wyboru narzedzia w zaktadce Toolpath parameters wprowadz parametry
zgodnie z rys. 1.30.
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Surface Finish Shallow

Toolpath parameters | Suface parameters | Finish shallow parameters |

l 1 - 75.0000 rom, Face il Toclnane: | 8 BALL EDHILL

Tool #: [242 Len. oifset, [0
T 227 - 18,0000 mm, Endil! Flat

Head # [-1 Dia. oifset. [0

Tool dia: 8.0
Cornet radivs: (4.0 Coclant.

Feed rate: |3U5-44 Spindle speed IWUS

! 242 - 80000 mrm, Endmil2 S phere

! 246 - 12.0000 am, Endmil2 Sphers

Plungs rste: [152.72 Retract rater [ 0
™ Farce tool change ¥ Rapid retract
Comment
Right-click for optians
I Toolfiter
A | Misc values.. I ¥ Taol display...| I~

I~ Tobaich Home pos... | ™ Ao

Plares... | Camned Test.. |

v |R| 2]

Rys. 1.30.

Przejdz do zaktadki Surface parameters i wprowadz dane zgodnie z rys. 1.31.

‘Surface Finish Shallow

Toolpath parameters  Surface parameters | Finish shallow parameters |

Tip comp m
&

st Stock toleave [on 15
T !SD_ on diive
Eifaey Stock toleave [0 1)

 Absolute " Incremental on check

Feed plane... | 1.0 -~ Tonl containment

2 Compensate to: 1
Wi, Olmewt || SRR Shers il

I~ Addtional offset

@ Bbsllte € |roremental

%] ¢

Rys. 1.31.

Przejdz do zaktadki Finish shallow parameters 1 wprowadz parametry wedtug rys. 1.32.
nastg¢pnie zatwierdz przyciskiem .

‘Surface Finish Shallow

Toolpath paramsters | Suiface parameters  Finish shallow parameters |

Total tolerance. | | 0,025 Max stepower. | 1.0
';":52'“‘"9 00 Cuttrgmethod | 3DColapse =

s o From 0o
Machining direction el
© CCw
To 0.0
o slope angle
—_— Cut l_ T
extension
I~ Use approsimate start point
I~ Exparid inside to autside:
I Ordler cuts by minimum distance
! Collapse... Gap settings... | Advanced settings...

Rys. 1.32.



Po zatwierdzeniu program wygeneruje $ciezki jak na rys. 1.33.

Rys. 1.33.

Po wygenerowaniu $ciezek przeprowadz symulacje klikajac ikonke @ w Menadzerze
operacji. Efekt przeprowadzonej symulacji przedstawiono na rys. 1.34.

Rys. 1.34.
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\ Cwiczenie nr 2 - toczenie

Przyktad tworzenia technologii w module Lathe programu Mastercam X.

a) definiowanie maszyny i pétfabrykatu

Otworz plik PROJEKT2.MCX (patrz rys. 2.1)

Rys. 2.1.

Wybierz z Menu gtéwnego: Machine Type— Lathe— Default (patrz rys. 2.2)

Machine Tvpe  Toolpaths  Screen  Settings  Help

il g A - O, S R
Lathe: ¥ Defaul
Router B 1 CHMCAMEICNC_MACHINES\LATHE 2 ASIS WTL MM.LMD
Desian 2 CAMCAMECNC_MACHINESILATHE 2 AXIS YTL.LMD
3 CAMCAMEACNC_MACHIMESILATHE 2-4%15 SLANT BED MM.|
Z] Machine Definition Manager .. 4 CHMCAMECNC_MACHINES|LATHE 2-A%15 SLANT BED.LMD
[ control Defintion... 5 CAMCAMECNC_MACHINES|LATHE C-A%I5 SLANT BED MM,
& CHMCAMECNC_MACHINESILATHE C-8%I5 SLANT BED.LMD
7 CAMCAMENCNC_MACHINES|LATHE DEFALLT MM,LMD

Rys. 2.2.

Wybierz z MenadzZera operacji ikonke Stock Setup (patrz rys. 2.3)

-8 Machine Group 1
=11l Properties - Generic
£ Files

¥ Tool settings
Stock zetup
Safety zane
- 88 Toolpath Group 1

Rys. 2.3.

a nastgpnie w zaznaczy¢ opcje jak na rys. 2.4 i wybierz przycisk Parameters w tabelce Stock
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Rys. 2.4.

W otwartym oknie wybierz przycisk Make form 2 points... (patrz rys. 2.5) spowoduje to
przejscie do okna graficznego Mastercam’a, nastgpnie wskaz dwa punkty jak na rys.2.6

Rys. 2.5.

Rys. 2.6.

Wybierz przycisk Parameters z tabelki Chuck (rys. 2.4) i wprowadz wartos$ci jak na rys. 2.7.

Machine Group Properties

Fies | ToolSettings Stock Setup | Safety Zane

Select.. | Parameters.
Chain.. Resst

{Not Defined)

- Stock View
e
~Slack
* ‘ Chain.
] i Paramsters
@ Leftspinde " Right Spindle
[Defined) (Not Defined) H_Ie“t
-~ Chuck
k a Select... Parametars...
) Chain.. Fiesel
& LeftSpinde © Right Spindle _ . | Res |
[Defined) {Not Defined]
“Taistock -~ Steady A

Select. Parameters
Chain.. Reset

[Not Defined)

- Tool Clearance:

~ Display Options
¥ Leftstock W Right stock
W Lefichuck I Rk chick
I Tailstich, T Steadpiest

Al Bara e

1.25

Enbiy/Exit:

IV Shade boundaries

I™ Fit screen ta boundaries

5% Bar Stock

Make from 2 points. .

oo BB selot |
I b i"'_ Sefent I
Length: {500 Select... I

BaseZ

B0 seect. |

" Onleftface & Onright face

I~ Use Margins

BaseZ

Preview...
[v]%| 2|

Punkt 2

Punkt 1
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Rys. 2.7.

3 Chuck Jaw

- Shape

v width
100 0

Position

¥ From stock,

Giip length

200

Jaw height:
“width step: 175.0
25 o B

Malke from 2 points...

- Height step:
-lEI o

User defined point

I~ Giip on maimun diameter o T

Gelet
W Zi

Clamping Method —

sl
nal

& . Reference point on chuck jaw geometry

Preview...
v R 2|

Po wprowadzeniu warto$ci dotyczacych wymiaréw szczek zatwierdz przyciskiem A}

b) definiowanie cyklu planowania czota detalu

Z menu gtéwnego wybierz: Toolpath— Lathe Face Toolpath... lub kliknij ikonke¢ 109, w
oknie cyklu planowania w zaktadce Toolpath parameters wybierz narzg¢dzie 1 wpisz
parametry jak narys. 2.8.

Rys. 2.8.

39 Wiasciwosci: Lathe Face

Toolpath parameters | Facs parsmaters

T0101 RO.8
0D ROUGH RIGHT -..

3RO8
0D FINISH RIGHT -

17 Show libray tooks

Selzctlbrar tool.|

T0202 RO
0D ROUGH LEFT -..

I“\

TO0404 ROS
0D FINISH LEFT - 35 DEG.

I [s]

Right-click for options
% ToolFiter. |

Axis Combds (Left/Upper] |

Tool number: {11 Offset number: |1
Station number: ToolAngle.
Feed rate; & mmdey O mmmin © oo

Spindle speed: @055 O ORPM
M. spindle speedt {10000 Cadkart.

Home Paosition —

R1ZE 2250 From Machine - A

I Foroe tool change:

Commert:

Misc vlues j W Siock Update., | I |

I™ Tobatch

v Tool Display. ‘

Comdinstes . | ComnedTe |

[v] %] 2]

Przejdz do zakladki Face parameters, wprowadz parametry jak na rys. 2.9 1 zatwierdz

przyciskiem [« 1
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Teokpalhparameters  Face parameters |

Tool Compensation

€ SelectPrints. El;r;nsﬂsaliun
i o [commie =]
Finsh Z: Compensation
— 1 — [ Fough stepover. drection:
- o Lt  x

— ¥ Finish stepover.  Masinum number of finish passes:
20 1
vercut amount.
0.0
— FRetiact amount:
20 ¥ Rapid ratract
tock to leave:
[r— | Leadln/al
™ Cut away from center lins L L‘

/] %] 2]

Rys. 2.9.

c¢) generowanie cyklu zgrubnego

Z menu giéwnego wybierz: Toolpath— Lathe Rough Toolpath... lub kliknij ikonkg '
Nastgpnie wskaz fancuch klikajac na jego poczatek a nastgpnie koniec (patrz rys. 2.10)
zatwierdz wybdr Enter’em.

Rys. 2.10.

W oknie cyklu zgrubnego w zakladce Toolpath parameters wybierz narzedzie i wprowadz
wartosci jak narys. 2.11.
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Tolpath paramelers | Fiough parameters |

Todl rumber: |4
3

Statioh humber.

Offset number: |3

Tool Angle..

Bl
l J/ '

T0101 RO.8 T0202 RO.8 !
0D ROUGH RIGHT -. 0D ROUGH LEFT - ..

Spinde speed [295 & gss

Feedrate: 0.3 & mmdew O mmémin © micions

¥ Plunge Feedrate: {01 & mmbew © mmimin C micons

" RPM

Coolart... )

|

T

Max, spindle speed: | 10000

- Home Posiion

K125, 2250, | From Machine
04

TOAIROE [~ Forcetoal changs

T0404 RO.8
OD FINISH RIGHT -... 0D FINISH LEFT - 35 DEG,

Comment:

v

Right-slick for options

v Tool Filter

1% Show libramy tooks

Select firary tool..

Mise values.. | I

|

s Combo's [Lelt/Upper)

Stack Update. ] r

I Tabatch ¥ ToolDisplay.. | Coardinates

Canmed Test.. |

1 %] 7]

Rys. 2.11.

Przejdz do zaktadki Rough parameters wprowadz wartosci jak na rys. 2.12.

Rys. 2.12.

W zaktadce Rough parameters kliknij przycisk Plunge parameters... 1 wybierz opcje jak na

rys. 2.13. 1 zatwierdz.

¥ Wiasciwosci: Lathe Rough

Toolpsth parameters  Rough parameters
¥ Ovelap..

f l Depth of cut:
2.0 ¥ Equal steps
Minimum cut depth:
0.01

4

Stock to leave inX:

02
L |
F . StockloleaveinZ:
=0z

Entiy amount: |25

Cutting Method ——

- Rough Direction/Angle——————————
oD 3
Angle... 0.0

= One-way

 Zigzag

- Stock Recognition

Disable stock recogrition -

- Tool Compensation
Comperisation
e

Computer e

Compsnsation
diection

Fight =

Raoll cutter
around corners:

Al

r

i~ Lead In/Dut
Plunge Parameters,

r

[v1 %] 2|
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Rys. 2.13.

-~ Plunge Cutting

i~ Tool'width Cc.!‘p ngation

-

Use tool width

g

Use plurge clearance angls

Start put an ool frant somrer
o

art cubof ool back cormer

V| %| 2]

Nastepnie kliknij przycisk Lead In/Out... i w zakladkach Lead in i Lead out wprowadz
wartosci jak na rys 2.14.

&

M Lead Infout

Leadin | Lead out
 Adjust Contour
I Estend / shorten start of cantour

Amount: (0.2
r Lidd Liries.

1 Extend
" Shorten

r Enliji e

- Feed at

© mmdmin

I‘l 3 & mriifrew

I s rapid Fesd rate for vector maves
¥ Same as taclpath

 Entiy Vector
¥ Use entry vector
- Fixed Direction
* Hore
" Tangent
" Perpendicular

“dngle: |-115.0
Length: 2.0 Resalution (deg | I‘ﬁ
Inteliget

~Auto-caloulate vectar

I Autornatically calculate ety vector

i vestar langty Irl 5

Leadin Leadout |

- &diust Contour
I~ Estend / sharten end of contaur
P qu— 4% Eytend
€ Shorlen
| | Add Lirie:
r Exil Bt
- Feedrate
(1.2 & mmifev
[T Lize rapid feed rate fonvectar moves
¥ Same as toolpath

~ Exit Vector
[V Lse exit vectar
Fixed Ditection
" Mone
" Tangent
" Pempendictlar

fAngle; (45.0
Length: |1.93333 ‘Resolution [deg.l: |45
Intelliget

Auto-calculate vectar

I Automatically calculate exit wector

Minifnum vestor lenath; [A5

VIR| 2]

VI R| 2]

Rys. 2.14.

Po zatwierdzeniu, program wygeneruje Sciezki jak na rys. 2.15.

Rys. 2.15.
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d) generowanie cyklu toczenia rowka

Z menu gtéwnego wybierz: Toolpath— Lathe Groove Toolpath... lub kliknij ikonkg L)
Nastgpnie wybierz metode wskazania rowka (patrz rys. 2.16) zatwierdz wybor. Nastepnie
wskaz dwa punkty rowka zgodnie z rysunkiem.

b Grooving Options
i~ Groove Definition
1 Paint

& 2 Painits
3 Lines

" Chain

il

Rys. 2.16.

W oknie cyklu toczenia rowka w zaktadce Toolpath parameters wybierz narzedzie i
wprowadz wartos$ci jak na rys. 2.17.

3 Wiasciwosci: Lathe Groove

Toalpath paramsters ] Graove shape parameters | Groove rough parameters | Groave finish parameters |
| Tool number: 20 Offset number: |20
‘ Station number: (20 Tool rgle
‘ Feed rate; (0.1 & mmhey C mmfmin © s

Spindle speed: [115 &rss C RRM
T1717 ROLT W1 85 T1818 RO.3 WA P spee
OO GROOVE CENTE.. 0D BROCVE CENTE Mas. spincle spesd: [5000 |
-~ Heme Position

&125 Z2:250 From Machine = Dfirie

I Foree to change
TIS19R04 W6 FTAIRTWIES

0D GRODVE CEMTE. |00 GRODVE LEFT - Commert
i MepROW
I I [pe
I¥ Show library tools Right-click for options
Salectibray oo ] I~ || e I
Avis Combel's [Left/Upper] | Miscvaues.. | ¥ StockUpdete.. | ™ fclpert |
™ Tobatth F ToolDisplay.| Doondinstes . | ComnedTet |

[v] %] ?]

Rys. 2.17.

Przejdz do zaktadki Groove shape parameters i wprowadz parametry zgodnie z rys. 2.18.

3 Wiasciwosci: Lathe Groove =]

Toolpath parameters  Groove shape parameters | Gioove ough parsmeters | Groove finish parameters |

I Use stack forcuter bounday |

Bioove Angle- u
e Groove position
o Heiahit B 4

Show Beametry

i T

¥ Flarus] Fiadius:
Face o
Back =
u ! e s
Resalution (deg) |45 _l
Bl
JEREEE Taper angle:
Floor M
Quick Set Comers — " Radius Radius
Right Side = Left Side

0.0
Left Side = Right Side ¢ lhamter

Inner Cormers = Outer Corners
4’—.1 7 e ool width
Duter Comers = Inner Camers T

| %] ?]

Rys. 2.18.



Przejdz do zaktadki Groove rough parameters i wprowadz parametry zgodnie z rys. 2.19.

Rys. 2.19.

Przejdz do zaktadki Groove finish parameters i wprowadz parametry zgodnie z rys. 2.20. i

zatwierdzic.

Rys.2.20.

&)

¥ Roughthe gioave

¥ Firish sach groove before roughing nest

Stock elearance:

Rough step: 1|
Percent of tool widih _»

Toolpath parameters | Groove shape paramelers Gioove ough parameters | Groowe finish parameters |

ﬂ

Stack amount:

i

Stack to leawe in
02

Stack ta leave inZ:

In2

~Retraction Mowves
' Fapid

e
C Feedrate [101 ey

iy

~Dwell Tmg——————————————
1+ Mone

18 " Seconds

" Revoltions

-~ Groove Walls——————

X & Steps
20| ¢ Smocth

Barameters
I PechGroove.

r Diepth G,

i Filter

/] %] 2]

—_—

B » Groove

IV Finish groove

& Completz 2l passes on each aoove

1 Ceriplets each pass ool graes

= Multple P ——————————————

Toolpath parameters | Groove shape patameters | Groove rough parameters Graowe finish parameters |

T~ Toolback aifset number. [

- Direction for Tst pass

- Tool Compensation
Compensalion

Computer -

Rl cutter around comers:

Finish stepover

s

W

:

on

!

Stock to leave in2:

% Stocktoleave inZ:

Al -
F ~wiall Backol
Rt o AN A
Number o frkhpesses: [T G | [T u .
vl

__|od

o

Select Dverlap

Distance fiom 1st commer

| Ovalapbetnesnpasses: | ¥ Leadln..

r il |

] %] 2]

Po zatwierdzeniu program wygeneruje $ciezki jak na rys. 2.21.

Rys. 2.21.
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e) generowanie cyklu wykanczajacego

Z menu gtéwnego wybierz: Toolpath— Lathe Finish Toolpath... lub kliknij ikonke =,
Nastepnie wskaz tancuch klikajac jego poczatek 1 koniec (patrz rys. 2.10) zatwierdz wybor
Enter’em.

W oknie cyklu wykanczajacego w zaktadce Toolpath parameters wybierz narzedzie i
wprowadz wartosci jak na rys. 2.22.

3 Wiasciwosci: Lathe Finish

Toolpath parameters | Finish parameters |

[ oo s Difset number: |3
Station number: [3 e
v 1 Fesd rale: [03  mmdrey C mmdin " miions
| Spindle speed: [295 @ css O ORPM
TO101 RO G T0202 R0 i

0D ROUGH RIGHT - 0D ROUGH LEFT Wlax. spindle speed: |10000 Coolant... [1

Home Position —
ﬁ 125, Z:250. From Machine = D

/

Y, I Force tool change
TO303 A0S T0404 RO.G S
OD FINISHRIGHT -35 0D FINISH LEFT - 35 DEG gEey
DEG:
I I (il
¥ Show ibra teals Right-olick for opions
Select libray taol ] M Tool Fiter J
fsis Combo's [Lelt/Upper) | el | [¥  Stock Update. | wl l
I Tabath ™ Tool Display. ] Coordinates.. ] Canned Text.. |

] %] 2]

Rys. 2.22.

Przejdz do zaktadki Finish parameters i wprowadz parametry zgodnie z rys. 2.23.

¥ Wiasciwosci: Lathe Finish

Toolpath parameters  Fiish parameters

Tool Compensation
Compensation
type:

Computer -
Compensation
Finish stepover Mumber of finish passes: ditectior:

2l 1 Rgh =
Fol cutter

Stock to leave in ¥ around comers:

00 Al Rl

Stock toleave in 2

0.0 W Leadln/Out
Firish Direstion
oo 5 ﬁ I |
| [ Extend contour to stock.

Adjust Contour Ends

| %] 2]

Rys. 2.23.

W zaktadce Finish parameters kliknij przycisk Plunie parameters... 1 wybierz opcje jak na
rys. 2.24. nastgpnie zatwierdz.
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Rys. 2.24.

|- Plunge Cutting
"

= Use tool width

{ ,“. " Use plunge clearance angle

€ Gtart it o ool front somer

[l & Gtart it on ool Back Soter

v x| 2]

Po zatwierdzeniu program wygeneruje $ciezki jak na rys. 2.25.

Rys. 2.25.

Po wygenerowaniu $ciezek przeprowadz symulacj¢ klikajac ikonke [ w Menadzerze
operacji. Efekt przeprowadzonej symulacji przedstawiono na rys 2.26.

Rys. 2.26.
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Dane adresowe:

ZALCO Sp. z 0. o.
ul. Bazancia 43
02-892 Warszawa

tel.: (0-22) 894 55 00
fax: (0-22) 644 65 52

e-mail: cadcam @zalco.pl
www.mastercam.pl
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